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Wszystkie nasze publikacje w jednym miejscu, dostosowane do Twojej lokalizacji
i aktualizowane o najnowsze wersje. Na co czekasz? Pobierz naszg aplikacje juz
dzis$ z odpowiedniego sklepu z aplikacjami. Simply Reliable.
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2/DORMER NARZEDZIA MONOLITYCZNE - SPIS TRESCI (ALFABETYCZNY)
RODZINA PRODUKTOW [ RODZINA PRODUKTOW [T RODZINA PRODUKTOW (0N RODZINA PRODUKTOW o
E E282 186 E605 116 F150 255
E000 9% E286 169 E606 99 F170 256
E00OTIN 97 E287 156 E610 91 F180 257
E001 98 E288 143 E620 195 F190 258
E002 m E289 120 E621 196 F201 249
E002TIN 3 E290 130 E650 115 F202 264
E003 114 E291 117 E651 155 F272 267
EOT1 138 E292 118 E653 202 F300 259
E013 142 E293 121 E654 168 F302 265
E021 151 E294 119 E708 206 F310 260
E023 154 E295 122 E709 204 312 266
E031 164 E296 123 E710 199 F320 261
E033 167 E297 39 E711 201 F330 262
E041 191 E298 47 E712 203 F370 263
E043 194 E299 57 E714 198 J
E100 74 E300 59 E720 205 J200 224
E101 77 E303 89 E721 200 J205 225
E102 76 E334 £ EP006G 93 1210 226
E105 124 E335 51 EPOOGH 92 15 227
E108 144 E382 61 EPOOTIN 94 1220 228
Em 157 E383 60 EPO16H 95 1225 229
E115 171 E384 58 EP10 135 J235 230
E119 184 E390 38 EP10TIN 136 J245 231
E200 78 E412 48 EP11 137 1260 233
E201 36 E414 54 EP20 149 J280 232
E207 104 E422 102 EP21 150 L
E212 106 E423 103 EP30 162 Looo 210
E216 100 E471 45 EP31 163 L001 M
E225 145 E472 46 EP40 189 Lo02 212
E229 158 E473 55 EP41 190 L110 214
E237 80 E474 56 EX006G 109 L2 215
E238 52 E500 82 EX006H 108 113 209
E239 53 E501 86 EXOOTIN 110 L4 209
E240 s E504 88 EX016H m 1115 210
E241 44 E513 131 EX10 139 L9 208
E242 129 E515 147 EX10TIN 140 L120 213
E243 207 E524 160 EX11 141 L126 208
E250 79 E531 m EX20 152 M
E251 81 E533 175 EX21 153 M200-1 272
E252 37 E534 174 EX30 165 M200-2 272
E255 40 E536 176 EX31 166 M200-3 273
E256 f £538 179 EX40 192 T
E258 105 E539 178 EX41 193 1200 L
E260 49 E542 180 F 1201 2
£261 50 E544 183 F100 48 1205 22
£263 107 E545 182 F108 250 1206 3
£266 101 E547 187 F110 251 1210 2
£268 127 E550 197 F120 252 1215 2
E275 146 E570 170 F130 253
E278 159 E600 90 F140 254
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Savings Calculator

Frice per insen or 1001 Existing

Caty nasz asortyment narzedzi 0,00

monolitycznych i na ptytki wymienne
jest zawarty w aplikacji Kalkulator
Parametréw Skrawania.

To ponad 40 000 pozycji! Cokolwiek
robisz, najprawdopodobniej mamy
co$ dla Ciebie.

Simply Reliable.

EuR
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tool
0,00 0,00

Mumber of components  EXIStinG New
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0,00
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Informacja ogélna
np. stal, stal nierdzewna...

. M . N S H Informacja

o strukturze/sktadzie
np. zwykta stal weglowa,
stal stopowa...

P MK N S H
P1
P2
P3
P4

44

GRUPY MATERIALOW OBRABIANYCH (WMG)

Informacja

o twardosci/wytrzymatosci na rozcigganie
np. 160 < 220HB, 620 < 900 N/mm? ...

P
2 | ]|
2 BEE
s HEE
4 BN

INFORMACIJE DOTYCZACE KLASYFIKACII

OBRABIANYCH MATERIALOW STOSOWANEJ PRZEZ DORMER PRAMET

Grupy materiatow obrabianych (WMG) umozliwiajg tatwy i niezawod-
ny wybor odpowiedniego narzedzia skrawajacego oraz wartosci po-
czatkowych parametréow skrawania dla poszczegdlnych zastosowan.
Zgodnie z klasyfikacjag Dormer Pramet, materiaty obrabiane dzielg sie
na szes¢ grup oznaczonych przypisanymi do nich kolorami:

¢ Niebieski: stal i staliwo (grupa P)

o 26tty: stal nierdzewna (grupa M)

* Czerwony: zeliwo (grupa K)

¢ Zielony: metale niezelazne (grupa N)

* Brgzowy: stopy zaroodporne (grupa S)

¢ Szary: materiaty hartowane (grupa H)

Kazda z grup dzieli sie na podgrupy definiowane na podstawie struk-
tury i/lub sktadu materiatu. Na przyktad grupa P do ktdrej nalezg stal
i staliwo dzieli sie na cztery podgrupy:

¢ P1 —stal automatowa

* P2 —zwykta stal weglowa

* P3 —stal stopowa

® P4 —stal narzedziowa

Najbardziej szczegdtowa klasyfikacja uwzglednia wtasciwosci mate-
riatu takie jak twardosc¢ czy wytrzymatosc na rozcigganie. Dzieki temu,
nasi klienci otrzymuja petng informacje o zalecanych narzedziach
obejmujaca wartosci poczatkowe dla predkosci skrawania i posuwu.
Tabela na nastepnej stronie zawiera opisy wszystkich grup materia-
téw obrabianych oraz przyktady czesto stosowanych oznaczen.
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WMG (Grupy materiatéw obrabianych)

P11

P1.2
P13
P21

P2.2
P23
P31

P3.2
P3.3
X

P4.2
P4.3
M1.1
M1.2
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M3.3

M4.1

M4.2

K1.1
K1.2
K1.3
K2.1
K2.2
K2.3
K3.1
K3.2
K3.3

K4.1

K4.2

K4.3
k4.4
K4.5
K5.1
K5.2
K5.3
N1
N1.2
N1.3
N2.1
N2.2
N2.3

N3.1

N3.2

N3.3

N4.1
N4.2
N4.3
N5.1
S11

S1.2
S1.3
S2.1

$2.2
S3.1

$3.2
S41
$4.2
H1.1
H2.1
H2.2
H3.1
H3.2
H4.1
H4.2

Stal weglowa automatowa
(0 polepszonej obrabialnosci)

Zwykta stal weglowa
(ztozona gtownie z zelaza i wegla)

Stal stopowa
(0 zawartosci stopu < 10%)

Stal narzedziowa
(do produkeji narzedzi, form i matryc)

Stal nierdzewna ferrytyczna
(proste nieutwardzalne stopy chromu)

Stal nierdzewna martenzytyczna
(proste utwardzalne stopy chromu)

Stal nierdzewna austenityczna
(stopy ch niklowe i ch niklowo-mang )

Stal nierdzewna austenityczno-ferrytyczna (DUPLEX) lub superaustenityczna

Stal nierdzewna austenityczna utwardzona wydzieleniowo

Zeliwo szare (ASTM A48 lub ASTM A159)

Zeliwo ciagliwe (ASTM A602)

Zeliwo sferoidalne (ASTM A536)

Zeliwo austenityczne (ASTM A436)

Zeliwo austenityczne (ASTM A439 lub ASTM A571)

Zeliwo sferoidalne hartowane (ASTM A897)

Zeliwo wermikularne o zwartym graficie (Gl (ASTM A842)

Czyste aluminium i stopy aluminium przerobione plastycznie

Stopy aluminium przerobione plastycznie

Odlewane stopy aluminium

Automatowe stopy miedzi charakteryzujace sie doskonata obrabialnoscia

Stopy miedzi generujace krotkie widry, charakteryzujace sie dobra i Srednig obrabialnoscia

Siarkowana
Siarkowana i fosforowana

Siarkowana/fosforowana z dodatkiem ofowiu

0 zawartosci ¢ <0.25%
0 zawartosci ¢ <0.55%
0 zawartosc ¢ >0.55%
W stanie wyzarzonym

Hartowana i odpuszczona
W stanie wyzarzonym

Hartowana i odpuszczona

W stanie wyzarzonym
Ulepszona cieplnie
Utwardzona wydzieleniowo

Ferrytyczne lub ferrytyczno-perlityczne
Ferrytyczno-perlityczne lub perlityczne
Perlityczne

Ferrytyczne

Ferrytyczne lub perlityczne

Perlityczne

Ferrytyczne

Ferrytyczne lub perlityczne

Perlityczne

Ferrytyczne
Ferrytyczno-perlityczne
Perlityczne

(zesciowo utwardzone
W petni utwardzone

Miedz elektrolityczna i stopy miedzi generujace dtugie widry, charakteryzujace sig Srednig i niska obrabialnoscia

Polimery termoplastyczne

Polimery termoutwardzalne

Wzmacniane polimery lub materiaty kompozytowe
Grafit

Tytan lub stopy tytanu

Stopy zaroodporne na bazie zelaza
Stopy zaroodporne na bazie niklu

Stopy zaroodporne na bazie kobaltu
Zeliwo utwardzone

Zeliwo hartowane
Stal hartowana < 55 HRC

Stal hartowana > 55 HRC

Twardos¢
(HB lub HRC)

<240HB
< 180HB
< 180HB
< 180HB
<240HB
<300HB
< 180HB
180 - 260 HB
260 - 360 HB
<26 HRC
26 -39 HRC
39-45HRC
<160 HB
160 - 220 HB
<200HB
200-280HB
280-380HB
<200HB
200-260 HB
260-300 HB

<300HB

300-380HB

< 180HB
180 - 240 HB
240-280HB

<160HB
160 - 200 HB
200-240HB

< 180HB
180-220HB
220-260HB

< 180HB

<240HB

<280HB
280-320HB
320-360HB
<180HB
180220 HB
220- 260 HB
<60HB
60— 100HB
100150 HB
<75HB
75-90HB
90— 140HB

<200HB
200280 HB
280-360 HB
<200HB
200-280HB
<280HB
280-360 HB
<240HB
240-320HB
<440HB
< 55HRC
> 55 HRC
<5THRC
51-55HRC
55-59 HRC
> 59 HRC

WMG (GRUPY MATERIALOW OBRABIANYCH)

Wytrzymatos¢
narozciaganie

(MPa)
<830
<620
<620
<620
<830
<1030
<620
> 620 < 900
>900 < 1240
<900
>900 < 1240
> 1240 < 1450
<520
>520 <700
<670
> 670 <950
> 950 <1300
<750
>750<870
> 870 <1040

<990

<1320

<190
>190<310
>310<390

<400
>400 < 550
> 550 < 660

<560
> 560 <680
> 680 <800

<190

<740

> 840 <980
>980 <1130
> 1130 < 1280
<400
> 400 < 450
> 450 < 500
<240
> 240 <400
> 400 <590
<240
>240<270
> 270 <440

<660
> 660 < 950
> 950 <1200
<690
>690<970
<940
>940 <1200
<800
> 800 <1070
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PARAMETRY NARZEDZI SKRAWAJACYCH ZGODNE Z NORMA I1SO 13399

Zgodnie z norma I1SO 13399, wszystkie narzedzia skrawajace opisywane sg przez okreslong liczbe parametrow. Lista ta zawiera wszystkie para-
metry uzywane w tym katalogu oraz ich definicje.

ISO 13399 jest miedzynarodowa norma regulujaca sposéb przekazywania informacji o narzedziach skrawajacych. Opisuje ona wymiary i para-
metry w neutralnym formacie, ktéry jest niezalezny od systemu lub nomenklatury firmowej. Dzieki precyzyjnej definicji narzedzia skrawajgcego
zgodnej z globalng normg, przetwarzanie danych elektronicznych przez dowolne oprogramowanie jest szybsze, co przekfada sie na lepsza
jakos$¢ komunikacji i sprawniejszg wymiane informacji. Zastosowanie wspdlnego jezyka do opisu naszych narzedzi skrawajacych sprawia, ze
komunikacja miedzy systemami staje sie fatwiejsza. Pozwala to klientom i partnerom zaoszczedzi¢ znaczng ilosci czasu, zapewniajac tatwiejsze
gromadzenie wysokiej jakosci danych dla wszystkich naszych 40 000 narzedzi - zaréwno monolitycznych, jak i na wymienne ptytki. Dzieki za-
stosowaniu systemu zgodnego z normg I1SO 13399 nie ma potrzeby recznego przetwarzania danych z katalogéw papierowych i wprowadzania
ich do systemu.

PRZYKtADY:

TDZ

4
N mppRARRRRRRRRRARRARRARR

]
\
|
|
|
|
|
JL
DCON Ms
i ‘
DCON MS

LU ol l.LlsC
N __oa . - OAL ]
' k Y
OAL |
150 13399 Opis 150 13399 Opis
BD Srednica korpusu TCL Srednica zewnetrzna nom. lub $rednica znamionowa gwintu
DCON MS Srednica Ztacza D Srednica gwintu
DRVS Wielkos¢ sptaszczenia pod klucz mocujacy TDZ Wielko$¢ srednicy gwintu
LDP Dhugos¢ czesci wiercacej THL Dtugos¢ gwintu
LSC Dtugos¢ mocowania TP Skok gwintu (mm)
LU Dtugosc¢ uzytkowa TPI Skok gwintu (zwoje/cal)
NOF Liczha rowkow WSC Szerokos¢ zabieraka
O0AL Dhugosc¢ catkowita WSCN Minimalna szerokos¢ mocowania
PHD Srednica otworu wstepnie obrobionego WSCX Maksymalna szeroko$¢ mocowania

PRAT_HEADER Dtugos¢ nakroju gwintownika
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GWINTOWNIKI PEENOWEGLIKOWE, PRZEZNACZONE
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GWINTOWNIKI WEGLIKOWE | GWINTOWNIKI HSS — PRZEGLAD UKLADU STRONY

0 D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, metryczny, ard DIN

Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otworéw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie JaSne zapewniajace dokfadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢
na skrecanie.

o wscC

] I
L_{

DIN
371

<
=)
==
TDZ
4
I
-
DCON MS

E ; G 15D HSS-E LU LSC

a PM OAL

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 Pl K K2 K¥E k2D K22
1 ] 12 my 3 vy m7/ 6 n4 ni3 710 4} »14 7
B B2 @ 2 [BE BB N3 N1 N22  N23 N3l N3.2  N42
”12 79 ”12 79 »12 710 »12 »15 »14 4] 72 m4 [ 4F]
102 TP 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD L
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E200M2 2 0.40 45.0 6 2.80 210 5 3 1.60 9.00
E200M2.5 25 0.45 500 8 2.80 2.10 5 3 205 12.50
E200M3 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 1 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 1 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E 01 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 420 25.00
E200M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M8NO1 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 150 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00

Poz. Opis Poz. Opis

Oznaczenia gwintownikéw Cechy produktu

Opis produktu

Zalecenia dla grup materiatowych, w tym wytyczne dotyczace predkosci i posuwéw

Przyktadowa ilustracja Kod produktu

o Rysunek schematyczny narzedzia Wymiary produktu

Przyktadowa strona zawierajgca widok gwintownika — szczegdtowa zawartos¢ strony poswieconej konkretnemu produktowi moze by¢ inna.
12



44

GWINTOWNIKI WEGLIKOWE | GWINTOWNIKI HSS — PRZEGLAD IKON

lkony ogélne

B Gtowne zastosowanie 1  Moiliwe zastosowanie

Standard wykonania (BSG)

?Q'\LS; ANSI B94.9 — standard dla gwintownikéw Eé': DIN 352 — standard dla zaryséw gwintéw 52'217 DIN 5157 — standard dla gwintow rurowych
. - DIN  DIN 357 — standard dla gwintownikéw DIN
ANSI  ANSI - standard dla gwintownikéw 357 o nakretek oormer | Standard Dormer DIN
ANSI DIN o Standard DIN dla gwintow (w zaleznosci
oxme ANSI - standard Dormer 371 DIN371-standard dia zarysow gwintéw 37?}'3\‘76 od zakresu wielkosci):DIN 371 dla @ < 10 mm /
DIN376dla@ =12 mm
S DIN 2174 standard dia wygniatakéw Dy DIN374 — standard da gwintéw MF IS0 1502283 — standard dla gwintownikéw
2283 zdtugim chwytem
Zlilgll DIN2181 - standard dla gwintownikow 3D% DIN 376 — standard dla zaryséw gwintéw ISO 1502284 — standard dla gwintownikéw
recznych 2284  rurowych
DIN . o DIN -
2184.1 DIN2184-1—standard dla gwintownikow 4043 DIN40432 - standard dla gwintow PG _Ir,sz(; 150529 — standard dia qwintownikéw
DIN ' DIN 351 —standard dla gwintownikéw DIN ) -
351 o prostym rowku wiGrowym 5156 DIN3156—standard dla zarysow gwintow ,,',fﬁm Standard Dormer IS0
Kod materiatu (BMC) Pokrycie
HSS-E  Stal proszkowa kobaltowa, wytwarzana A ) < Azotek tytanu glinu
PM  w technologii metalurgii proszkowej Bright Wykoriczenie jasne (bez pokrycia) TaTop - (poddawane procesowi wygtadzania)
HSS-E  Stal kobaltowa Potaczenie wykonczenia jasnego i odpuszczania Azotek tytanu glinu
Bright ST~ Parowego TIAIN
L
HSS  Stal szybkotnaca | Chromowanie twarde Azotek tytanu
Cr TiN
¢
HM  Weglik spiekany s Pokrycie specjalne TiAIN (+ WC/C) T‘KN Wegloazotek tytanu
Odpuszczanie parowe
ST
Oznaczenie typu wylotu chtodziwa (CXSC) Kat pochylenia linii srubowej rowkow wiérowych (FHA)
E Wewnetrzne QOp.rowadzenie dhiodziwa l}go Kat pochylenia linii Srubowej 15° 4;60 Kat pochylenia linii Srubowej 40°
— wylot promieniowy
@ Wewnetrzr.le doprowadzenie chtodziwa 27;‘, Kat pochylenia linii $rubowej 27° 47;-,0 Kat pochylenia linii $rubowej 45°
— wylot osiowy
3760 Kat pochylenia linii Srubowej 30° 47§° Kat pochylenia linii Srubowej 48°
A

35° Kat pochylenia linii Srubowej 35°

13
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GWINTOWNIKI WEGLIKOWE | GWINTOWNIKI HSS — PRZEGLAD IKON

Geometria rowka widrowego (FDC)

Wygniatak bez rowkéw smarnych

Wygniatak z rowkami smarnymi

Spiralny rowek widrowy

Typ nakroju gwintownika (TCS)

E  Nakr6j wykarczajacy
1.5-2  (liczba zwojow: 1.5-2)

B Nakrdj posredni
3.5-5 (liczba zwojéw: 3.5-5)

Typ zarysu gwintu (THFT)

American National Pipe Straight Fuel (Dryseal)
NPSF  (Amerykanski walcowy gwint rurowy ze szczelnoscia
uzyskiwang na gwincie)
American National Pipe Straight Mechanical

NPV (Amerykanski walcowy gwint rurowy)

American National Pipe Taper

NPT (Amerykanski stozkowy gwint rurowy)

American National Pipe Taper Fuel (Dryseal)

NPTF  (Amerykaniski stozkowy gwint rurowy ze szczelnoscia
uzyskiwang na gwincie)
British Association Screw Threads

BA (Brytyjski gwint metryczny)

British Standard Fine

BSF (Standardowy brytyjski gwint drobnozwojny)

Klasa tolerancji gwintu (TCTR)

Klasa tolerancji $rednicy podziatki gwintu wg

6H DIN (wysoka podstawowa $rednica podziatowa)
6G Klasa tolerandji $rednicy podziatki gwintu wg
DIN (niska podstawowa $rednica podziatowa)
6HX Klasa tolerandji $rednicy podziatki gwintu wg

DIN (ze zwigkszong Srednicq podziatowa)

Zastosowania gwintowania

S Gwintowanie otworéw nieprzelotowych

§ % Gwintowanie otwordw przelotowych

§ % % ; Gwintowanie otworéw przelotowych lub
nieprzelotowych

14

E@ Skosna powierzchnia natarcia

Prosty rowek wiérowy

C  Nakrdj pétwykanczajacy
2-3  (liczha zwojow: 2—-3)

C  Nakrdj pétwykanczajacy
2-3.5 (liczha zwojéw: 2-3,5)

G British Standard Pipe
(Standardowy brytyjski gwint rurowy)
Rc British Standard Taper Pipe (Standardowy
brytyjski stozkowy gwint rurowy), stozek 1:16 (BSPT)
BSW British Standard Whitworth (Standardowy

brytyjski stozkowy gwint Whitwortha)

M Metryczny

MF  Metryczny drobnozwojny

EGM  Metryczny 150 (ptytki do gwintéw)

Klasa tolerandji $rednicy podziatki gwintu wg

6GX DIN (ze zwigkszong $rednica podziatowa)
2B Klasa doktadnosci calowego gwintu
wewnetrznego
IBX Klasa doktadnosci calowego gwintu wewnetrz-

nego (ze zwiekszona Srednica podziatowa)

Stosunek dtugosci uzytkowej do srednicy (ULDR)

Stosunek gtebokosci uzytkowej narzedzia

1.5xD do $rednicy 1.5xD

Stosunek gtebokosci uzytkowej narzedzia

2.
>xD do $rednicy 2.5xD

Stosunek gtebokosci uzytkowej narzedzia
do $rednicy 2xD

Kierunek skrawania

D Lewy
@ Prawy

Nakroje gwintownikéw:

A
€8 A=stozkowy (liczha zwojow: 6 8)
3 (= pétwykanczajacy (liczba zwojow: 2—3)
c Nakroje gwintownikdw: C = pétwykarczajacy
%3 (liczba zwojow: 2—3) i D = bardzo dtugi,
18-20

do nakretek (liczba zwojow: 18— 20)

PG  Elektroinstalacyjny DIN 40430

UNC  Calowy grubozwojny

UNF  Calowy drobnozwojny

UN  Calowy zunifikowany

Srednio doktadna klasa dokfadnosci calowego
gwintu

Medium

Normal - 7wykta klasa doktadnosci gwintu rurowego

3.5xD Sto§unek. gtebokosci uzytkowej narzedzia
do $rednicy 3.5xD

Stosunek gtebokosci uzytkowej narzedzia
do $rednicy 3xD
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GWINTOWNIKI PELENOWEGLIKOWE



Materiaty weglikowe

Weglik spiekany HM

Wykoniczenie powierzchni

Wykonczenie jasne

(bez pokrycia) Bright
Pokrycia powierzchni

Wegloazotek tytanu '
(TiCN) TiCN
Super-B \
(TiA'N/W(/c) Super B

16

M4

GWINTOWNIKI WEGLIKOWE — PRZEGLAD MATERIALOW NARZEDZIOWYCH

Podfoza wytwarzane w technologii metalurgii proszkowej powstajace w wyniku spiekania weglikéw metali ze spoiwem metalowym.
Gtownym surowcem stuzacym do produkgji weglikow spiekanych jest weglik wolframu (WC). Zapewnia on twardo$¢ materiatu. Jako
dodatki do weglika wolframu, zapewniajace zadane wiasciwosci materiatu, stosowane s3 weglik tantalu (TaC), weglik tytanu (TiC) i weglik
niobu (NbC). Materiaty te nazywane s3 weglikami regularnymi. Spoiwem wiazacym sktadniki weglikow spiekanych jest kobalt (Co).

Materiaty weglikowe czesto charakteryzuja sie wysoka wytrzymatoscia na Sciskanie i wysoka twardosciq - ktdra przektada sie na wysoka
odporno$¢ na zuzycie — ale réwniez ograniczong wytrzymatoscia na zginanie i ciagliwoscia. Wegliki spiekane stosowane s3 do produkgji
gwintownikow, rozwiertakéw, frezéw, wiertet i frezow do gwintéw.

Wykoriczenie jasne (bez pokrycia) korzystnie wptywa na przebieg przeptywu widréw w materiatach miekkich lub niezelaznych i pozwala
zachowac ostros¢ krawedzi skrawajacych podczas obrébki w materiatach Sciernych.

Wegloazotek tytanu jest pokryciem ceramicznym naktadanym metoda PVD. TiCN jest twardszy nizTiN i ma nizszy wspétczynnik tarcia. Jego
twardos¢ i ciagliwos¢ w potaczeniu z dobra odpornoscia na zuzycie sprawia, ze jest on wykorzystywany gtéwnie w narzedziach frezarskich,
zapewniajac im wieksza wydajnos¢.

Super B to pokrycie z azotku tytanu, azotku glinu, weglika wolframu i wegla stosowane do obrébki na mokro i przy minimalnym
smarowaniu w zastosowaniach wiertarskich, frezarskich i do gwintowania. Zapewnia wysoka wydajnos¢ podczas obrdbki zeliwa, stali
hartowanych i superstopéw zaroodpornych.
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DORMER JPRAMET

7 AWSZE
DOSTEPNY

Nie masz potgczenia Wi-Fi lub Internetu? Kalkulator Parametréw Skrawania dziata doskonale nawet w trybie offline, dzieki czemu
jest zawsze dostepny, gdy jest potrzebny. Po prostu niezawodny.

a DORMER > PRAMET
< ISO Turning

Carbon steel

Free machining sulfurized

[HB = 220, Rm < 830 N/mm?)
Turning ciameter Cutting speed

4.00 345

De | mm ve | mmin

RAevolutions par minute, APM Entry angle
27454 90.00

n | AP k[*
Depih of cut Feed per revolution

0.20 0.01

= attachment

Facebook WhatsApp

Add Tags

Save 10 File e ——

2 Download on the % GETITON : Download on
' App Store »® Google Play AppGallery




Zarys gwintu (THFT) M
Podstawowa grupa norm DIN
(BSG) 3711376

Klasa tolerancji gwintu (TCTR) 6H

Aplikacja gwintowania § § G
Dfugos¢ uzytkowa (ULDR) 2xD
Kod materiatu (BMC) HM
Sposob fazowania gwin- c
townika 2-3

Geometria ostrza (FDC)

Kat pochylenia linii Srubowej
rowkéw widrowych (FHA)

Kierunek skrawania CR:

Powtoka

Oznaczenie typu wylotu

chtodziwa (CXSC)
Kod rodziny produktu
M3 -M12
19
4
4
|
4
|
4

M

DIN
371/376

6HX

U

2.5xD

HM

@ o

M5 -M16

3 20

NNNNDHE

DIN
371

6HX

TiCN

M3 -M12

a2

ENNN

M

DIN
371/376

6H

i

2xD

HM

Brght

M3 -M12

22

EEEEN

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HM

Bright

M5 - M12

23

EEEEN

44

DIN
2174

6HX

TicN

M3 -M10

24

NEEEEEERN

M Podstawowe zastosowanie

P Alternatywne zastosowanie
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Gwintownik petnoweglikowy maszynowy prosty z powtoka TiCN, metryczny, standard DIN
Doskonata wydajnos¢ i trwatos¢ przy duzych predkosciach. Przeznaczony do gwintowania maszynowego w stali narzedziowej, aluminium
o wysokiej zawartosci krzemu oraz innych utwardzonych i abrazyjnych materiatach. Prosty rowek wiérowy sprawia, ze gwintowniki s3 idealne
do gwintowania otworéw przelotowych i nieprzelotowych. Powtoka TiCN poprawia wydajnos¢ i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DIN 6H T =
371/376 )

i
DCON MS
Z,
|
n
\
|
|
|
|
i
DCON MS

THL LsC,
% § 8 2xD HM - OAL - - OAL -

TiCN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
K@ K2 B nN23 N3.2 N42 N43  H11  H21 H22 H3.1 H3.2 H41l H42

»160 44 7133 7160 77 7150 7130 H11 u7 4F) L W6 74 73
Product 1Dz TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T200M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.60 -
T200M4 " 4 0.70 63.0 13 4.50 3.40 6 3 3.40 -
T200M5 " 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 3 430 -
T200Mé 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
T200M38 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
T200M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
T200M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -
! Bez szyjki
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Gwintownik petnoweglikowy maszynowy prosty z chtodzeniem wew., metryczny, standard DIN
Przeznaczony do wykonywania gwintéw w materiatach abrazyjnych takich jak zeliwo i aluminium o wysokiej zawartosci krzemu. Ma prosty
rowek wiérowy z doprowadzeniem chtodziwa do wydajnego gwintowania otworéw nieprzelotowych. Powtoka Super-B poprawia wydajnos¢
i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

WSC WSC

LU LsC THL LSC_

OAL OAL

DCON MS
Z
A
DCON MS

A
Y
|
A

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

DIN
M e | OHX
§ 25xD |  HM
C
23 @
' |
Super B
60 W44 W33
va v33 s
Product [
T201M5 " 5
T201M6 6
T201M8 8
T201M10 10
T201M12 12
T201M16 16
" Bez szyjki

20

?47 7138 7130 P41 ?132 P26 ?138 »129 »21 P18 15

N2.2 N2.3 N3.2 N4.2 N4.3
7150 W40 2710 ?i25 Z15

TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.80 70.0 16 6.00 490 8 4 430 -
1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 4 5.10 30.00
1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 4 6.90 35.00
1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 4 8.70 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.40 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.25 -
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Gwintownik petnoweglikowy maszynowy prosty, metryczny, standard DIN

< Doskonata wydajnosc i trwatos¢ przy duzych predkosciach. Przeznaczony do gwintowania maszynowego stali hartowanych. Prosty rowek
widrowy sprawia, ze gwintowniki s3 idealne do gwintowania otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Powtoka TiCN poprawia wydajnos¢
i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

DCON MS

w
~N
[y
TDZ
T*
|

M 6HX - 4
-« THL ol | LSC
§ § 1 20 HM B OAL _
C
2-3 @
\

TiCN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2

71 77 B 77 6 W4 3
Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T210M3 " 3 0.50 56.0 8 3.50 2.70 6 4 2.60
T210M4" 4 0.70 63.0 n 450 3.40 6 5 3.40
T210M5" 5 0.80 70.0 135 6.00 4.90 8 5 430
T210M6 " 6 1.00 80.0 16.5 6.00 4.90 8 5 5.10
T210M8" 8 1.25 90.0 215 8.00 6.20 9 5 6.90
T210M10" 10 1.50 100.0 27 10.00 8.00 n 5 8.70
T210M12" 12 1.75 110.0 32 12.00 9.00 12 6 10.40
! Bez szyjki
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Gwintownik petnoweglikowy maszynowy skretny 15°, metryczny, standard DIN

Przeznaczony sie do maszynowego gwintowania w materiatach abrazyjnych, takich jak zeliwo i aluminium o wysokiej zawartosci krzemu, co
czyni je bardzo wszechstronnym wyborem. Spiralny rowek 15° doskonale nadaje sie do gwintowania otworéw, ktdre nie przechodza przez caty
przedmiot (otwory nieprzelotowe). Wykoriczenie jasne zapewnia doktadnie wykonany gwint.

o
-
DIN B
'_
M e | OH
§ 2xD HM
c % A
2-3 15°
®
Bright
»40 730 ) W3
BE K2 KE N1
9 m i’ w54
Product [ L
(mm)
T205M3 " 3 0.50
T205M4 " 4 0.70
T205M5 " 5 0.80
T205M6 6 1.00
T205M8 8 125
T205M10 10 1.50
T205M12 12 175
" Bez szyjki

22

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
o o)
wsc 8 wsc 8
10 I v N
T - B .., C_ LL
THL LSC_ B
< LU - LSC -
- OAL - OAL |
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
W25 W20 u27 W21 m17 W25 m19 W14 H12 W10
N2.2 N2.3 N4.2 N4.3
W48 W35 »125 Zi15
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD W
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.60 -
63.0 13 450 3.40 6 3 3.40 -
70.0 16 6.00 490 8 3 430 -
80.0 19 6.00 490 8 3 5.10 30.00
90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
100.0 24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -
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TDZ <10 mm

WSC

TDZ
‘ i
DCON MS

D/DORMER

Gwintownik petnoweglikowy maszynowy skretny 15° z chfodzeniem wew., metryczny, standard DIN
Gwintownik weglikowy premium, ktéry zapewnia doskonata wydajnos¢ w potaczeniu z dtuzsza trwatoscia narzedzia. Moze by¢ stosowany
do wykonywania gwintéw w materiatach abrazyjnych takich jak zeliwo i aluminium o wysokiej zawartosci krzemu. Spiralny rowek 15° sprawia,
ze idealnie nadaje sie do gwintowania otwordw, ktdre nie przechodza przez caty przedmiot (otwory nieprzelotowe). Wykoriczenie jasne.

TDZ =212 mm

WSC

TDZ

A
DCON MS

THL LSC

OAL

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

DIN
M| s | CH THL
- LU o LSC, |
| 25«0 | Hm - OAL -
c % A
2-3 15°
® I
Bright
w40 730 n2 W3 s 20 7 VY 7
K5E K2 K88 nN21 N22  N23  N42 N43
(P2 W2 7 W54 48 m3s 725 mis
02 P 0AL THL DCON MS WsC
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T206M5 " 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90
T206M6 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90
T206M8 8 125 90.0 2 8.00 6.20
T206M10 10 150 100.0 24 10.00 8.00
T206M12 12 175 1100 3 9.00 7.00
! Bez szyjki

H25 m19 W14 H12 H10

LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm)

8 3 430 -

8 3 5.10 30.00
9 3 6.90 35.00
n 3 8.70 39.00
10 3 10.40 -

23



T215

DIN

m 2174 | OHX
U HM
C
2-3.5 @
TiCN
P1.1 P1.2 P1.3
W60 W68 H63
M2.2 M2.3 M3.1
W25 21 29
N3.2 N3.3
7150 W38
Product 112
T215M3 " 3
T215M4" 4
T215M5" 5
T215M6 6
T215M8 8
T215M10 10
! Bez szyjki

24

M4

D/DORMER

Wygniatak petnoweglikowy, metryczny, standard DIN

Wygniatak do otworéw nieprzelotowych i przelotowych. Zapewnia mocny, czysty, pozhawiony wiérdw i doktadny gwint o doskonatej tolerangji.
Materiat weglikowy zapewnia wysokie bezpieczeristwo procesu i doskonata Zywotnos¢ narzedzia podczas wykonywania gwintéw w stalach
o matej i sredniej wytrzymatosci, stali nierdzewnej o $redniej wytrzymatosci i materiatach niezelaznych. Powtoka TiCN.

P2.1
W68
M3.2
m25

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

P2.2
W60

M3.3

[_PX]

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

U

TDZ

&
\
|
|
|
|
il
\
DCON MS

LU

OAL

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1
W45 W44 W36 W30 W26 W22 W34 29 H31
M4.1 M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
W25 7122 m70 |53 |35 W93 W98 W30 W50

THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
10 3.50 2.70 6 4 2.80 -
13 4.50 3.40 6 5 3.70 -
16 6.00 4.90 8 5 4.60 -
19 6.00 490 8 5 5.50 30.00
22 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
24 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00



44

GWINTOWNIKI SHARK PRZEZNACZONE
DO ZASTOSOWAN W OKRESLONYCH MATERIALACH
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GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN
W OKRESLONYCH MATERIALtACH

Nasz asortyment zgodnych z normg DIN gwintownikéw Shark, ktore sg przeznaczone do zastosowan w okreslonych materiatach
gwarantuje wysokg wydajnos¢ i bezpieczeristwo obrdbki. Asortyment Shark zostat poszerzony o dwa nowe gwintowniki do bardzo
wytrzymatych stali powyzej 1200 N/mm? oraz stopdw tytanu.

A Materiaty obrabiane
50

® $2-54
40
351
30

25

20

Wydtuzenie (%)

Narzedzia

- O z weglikéw
O spiekanych
5 N

| = H

T T T T T T T T T T T T T T T
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900

>
Wytrzymatos¢ na rozcigganie (N/mm?)

26



44

GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN
W OKRESLONYCH MATERIALtACH

I WLASCIWOSCI | KORZYSCI

OZNACZENIE ZA POMOCA KOLOROWYCH PIERSCIENI OBROBKA OSTRZY

* Kolorowe pierscienie na chwycie narzedzia okre$lajg jego (czarny, czerwony, z61ty, niebieski Shark)
przydatnos¢ do okreslonych materiatéw i umozliwiaja e Ostrza gwintownikdw ze spiralnym rowkiem wiérowym
szybki i tatwy wybor narzedzia. poddawane sg szczegdlnej obrébce zwiekszajacej

wytrzymatos¢ i zmniejszajgcej prawdopodobiedstwo
mikrowykruszen na krawedziach skrawajacych. Zapewnia to
poprawe wydajnosci i wydtuza czas eksploatacji narzedzia.

I MATERIAL

Gwintowniki Shark wykonywane s3 z wyjatkowej, wytwarzanej w technologii metalurgii proszkowej stali narzedziowej réznigcej sie
od innych stali z grupy HSS-E-PM. Dzieki temu uzyskiwane jest doskonate potaczenie udarnosci i wytrzymatosci ostrzy umozliwiajace

gwintownikom wykonywanie skrawania w wyzszych temperaturach przy jednoczesnym zapewnieniu doskonatej wydajnosci i dtuzszego
czasu eksploatacji narzedzia.
TR

Wyjatkowy materiat HSS-E-PM stosowany Tradycyjny materiat HSS-E
w gwintownikach Shark (nalezy zwrdci¢ uwage (M35)
na rGwnomierne rozmieszczenie ziaren)




SHARK
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GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN

W OKRESLONYCH MATERIALtACH

STALE KONSTRUKCYJNE, STALE NISKOWEGLOWE | STALE NISKOSTOPOWE
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WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Twarda galwaniczna powtoka chromowa z ostrzami
poddawanymi dodatkowej obrdbce zapobiega
powstawaniu narostu podczas gwintowania w
materiatach podatnych na przywieranie do krawedzi
skrawajacych.

GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Skosna powierzchnia natarcia do wykonywania
otwordw przelotowych i spiralne rowki wiérowe (kat
40°) do otwordw nieprzelotowych. Specjalna geometria
rowka wiérowego w gwintownikach zétty Shark ze
spiralnym rowkiem wiérowym zapobiega zakleszczaniu
sie widréw i zmniejsza ryzyko powtdrnego skrawania
podczas powrotu narzedzia.

ZARYSY GWINTOW

Metryczne i metryczne drobnozwojone

KODY PRODUKTOW
E297, E298, E299, E300

7

ZOLTY SHARK

WYKONCZENIE POWIERZCHNI
Powtoka TiAIN-Top z ostrzami poddawanymi dodatkowej obrébce.

GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Kat rowka wiérowego wynoszacy 48° utatwia ptynne

i szybkie odprowadzanie wiéréw, dzieki czemu mozliwe
jest gwintowanie gtebokich otworéw nieprzelotowych
(3xD). Powiekszone wybranie rowka widérowego umozliwia
rowniez zastosowanie wyzszych predkosci skrawania

w stalach o wysokiej wytrzymatosci.

GEOMETRIA SKRAWANIA

Specjalny trzypromieniowy zarys w pofgczeniu ze statym
katem natarcia na catej dtugosci rowka wiérowego
zapewnia lepszg kontrole parametrow skrawania

i zapobiega zakleszczaniu sie widréw.

ZBIEZNOSC NAKROJU

Zbieznos¢ nakroju stosowana w gwintownikach ze spiralnym
rowkiem widérowym dodatkowo utatwia odprowadzanie
widréw, zmniejsza tendencje do wykruszania na ostatnim
odcinku gwintu, a takze zmniejsza moment obrotowy
podczas zmiany kierunku gwintownika.

ZALECENIA DOTYCZACE MOCOWANIA NARZEDZIA
Podczas stosowania z6ttego gwintownika Shark ze
spiralnym rowkiem widérowym o kacie 48°, zalecane

jest stosowanie oprawek z kompensacjg oraz oprawek

do gwintowania pozwalajgce na swobodne naprowadzenie
narzedzia w otwor obrabiany.

ZARYSY GWINTOW
Metryczne

SYMBOL PRODUKTU
E412



SHARK

GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN

W OKRESLONYCH MATERIALtACH

f STALE NIERDZEWNE

e WYKONCZENIE POWIERZCHNI
Oksydowane lub powtoka Super-B (TiAIN + WC/C)
z ostrzami poddawanymi dodatkowej obrdbce.

e GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO
Skosna powierzchnia natarcia do wykonywania
otwordw przelotowych i spiralne rowki wiérowe
(kat 40°) do otwordw nieprzelotowych.

e ZBIEZNOSC NAKROJU
Zbieznos$c¢ nakroju stosowana w gwintownikach ze
spiralnym rowkiem wiérowym dodatkowo utatwia
odprowadzanie widréw, zmniejsza tendencje
do wykruszania na ostatnim odcinku gwintu, a takze
zmniejsza moment obrotowy podczas zmiany kierunku
gwintownika.

e ZARYSY GWINTOW
Metryczne, metryczne drobnozwojone i G(BSP)

e KODY PRODUKTOW
E238, E239, E240, E241, E382, E383, E384

WYKONCZENIE POWIERZCHNI
Powtoka Super-B (TiAIN + WC/C) z ostrzami
poddawanymi dodatkowej obrdbce.

GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Kat rowka wiérowego wynoszacy 48° utatwia ptynne

i szybkie odprowadzanie wiéréw, dzieki czemu mozliwe
jest gwintowanie gtebokich otworéw nieprzelotowych
(3xD). Powiekszone wybranie gwintu zapewnia
bezpieczenstwo obrdbki podczas gwintowania w
sprezystym materiale jakim jest stal nierdzewna.

GEOMETRIA SKRAWANIA

Specjalny trzypromieniowy zarys w potgczeniu ze statym
katem natarcia na catej dtugosci rowka widrowego
zapewnia lepsza kontrole parametréw skrawania

i zapobiega zakleszczaniu sie widrow.

ZBIEZNOSC NAKROJU

Zbiezno$¢ nakroju stosowana w gwintownikach ze spi-
ralnym rowkiem wiérowym dodatkowo utatwia odpro-
wadzanie widréw, zmniejsza tendencje do wykruszania
na ostatnim odcinku gwintu, a takze zmniejsza moment
obrotowy podczas zmiany kierunku gwintownika.
ZALECENIA DOTYCZACE MOCOWANIA NARZEDZIA
Podczas stosowania niebieskiego gwintownika Shark
zalecane jest stosowanie oprawek z kompensacjg oraz
oprawek do gwintowania pozwalajace na swobodne
naprowadzenie narzedzia w otwor obrabiany.

ZARYSY GWINTOW

Metryczne

SYMBOL PRODUKTU

E414
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STALE STOPOWE

WYKONCZENIE POWIERZCHNI
Szlifowany lub powtoka TiAIN-Top z krawedziami
poddawanymi dodatkowej obrdbce.

GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Skosna powierzchnia natarcia do wykonywania
otwordw przelotowych i spiralne rowki wiérowe (kat
45°) do otwordw nieprzelotowych.

ZBIEZNOSC NAKROJU

Zbieznosc¢ nakroju stosowana ze spiralnym rowkiem
wiérowym dodatkowo utatwia odprowadzanie wiéréw,
zmniejsza tendencje do wykruszania na ostatnim
odcinku gwintu, a takze zmniejsza moment obrotowy
podczas zmiany kierunku gwintownika.

GEOMETRIA SKRAWANIA (GWINTOWNIKI

ZE SPIRALNYM ROWKIEM WIOROWYM)

Specjalny trzypromieniowy zarys w potgczeniu

ze statym katem natarcia na catej dtugosci rowka
widrowego zapewnia lepszg kontrole parametréw
skrawania i zapobiega zakleszczaniu sie widréw.
ZALECENIA DOTYCZACE MOCOWANIA NARZEDZIA
Podczas stosowania czerwonego gwintownika Shark
zalecane jest stosowanie oprawek z kompensacjg oraz
oprawek do gwintowania pozwalajace na swobodne
naprowadzenie narzedzia w otwor obrabiany.

ZARYSY GWINTOW
Metryczne

KODY PRODUKTOW
E255, E256, E260, E261
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GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN

W OKRESLONYCH MATERIALtACH

b
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WYKONCZENIE POWIERZCHNI
Powtoka TiAIN-Top z ostrzami poddawanymi
dodatkowe] obrdbce.

GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Geometrie ze skosng powierzchnig natarcia lub
rowkiem spiralnym o matym kacie pochylenia oraz
matym katem natarcia zapewniaja dobrg kontrole
wioréw i wysoka wytrzymatos¢ ostrza.
GEOMETRIA SKRAWANIA

Specjalny profil przekroju o trzech krzywiznach

w potaczeniu ze statym katem natarcia na cafej
dtugosci rowka widrowego zapewnia lepszg kontrole
parametrow skrawania i zapobiega zakleszczaniu sie
widréw.

ZALECENIA DOTYCZACE GWINTOWANIA

W przypadku uzywania gwintownikéw czarny Shark
zaleca sie stosowanie gwintowania synchronicznego
(sztywnego), aby zapewnic osiggniecie petnej
gtebokosci gwintu.

ZARYSY GWINTOW

Metryczne

KODY PRODUKTOW
E334, E335



WYKONCZENIE POWIERZCHNI
Szlifowane lub powtoka Super-B (TiAIN + WC/C)
z ostrzami poddawanymi dodatkowej obrdbce.

GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Skosna powierzchnia natarcia do wykonywania
otwordw przelotowych i spiralne rowki wiérowe (kat
35°) do otwordw nieprzelotowych.

GEOMETRIA SKRAWANIA (GWINTOWNIKI

ZE SPIRALNYM ROWKIEM WIOROWYM)
Specjalny trzypromieniowy zarys w potgczeniu

ze statym katem natarcia na catej dtugosci rowka
widrowego zapewnia lepszg kontrole parametréw
skrawania i zapobiega zakleszczaniu sie widréw.

ZARYSY GWINTOW
Metryczne

KODY PRODUKTOW
E471, EA72, EAT73, EAT4

GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN

W OKRESLONYCH MATERIALtACH

I ZELIWA

BIALtY SHARK

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Oksydowane lub powtoka TiAIN-Top.
GEOMETRIA ROWKA WIOROWEGO

Prosty rowek widérowy zapewniajacy doskonaty
przebieg obrdbki podczas gwintowania otworéw
przelotowych i nieprzelotowych w materiatach
generujacych krdtkie widry.

ZARYSY GWINTOW

Metryczne

KODY PRODUKTOW

E201, E252, E390
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GWINTOWNIKI PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN W OKRESLONYCH MATERIALtACH

Materiaty narzedziowe

Stal proszkowa kobaltowa

Wykonczenie powierzchni

Wykonczenie jasne
(bez pokrycia)

Odpuszczanie parowe

Pokrycia powierzchni

Azotek tytanu glinu
(TiAIN i TiAIN-Top)

Super-B
(TIAIN/WC/C)

Chromowanie twarde
(CrN)

32

HSS-E
PM

Bright

ST

TIAIN

TiAIN Top

Super B

G

— PRZEGLAD MATERIALtOW NARZEDZIOWYCH

Podtoze HSS-E-PM (stal proszkowa kobaltowa) wytwarzane jest w technologii metalurgii proszkowej. Stal szybkotnaca wytwarzana ta
metoda charakteryzuje sie doskonatg ciagliwoscia i szlifowalnoscia ze wzgledu na jednolita i spojna strukture ziarna. Gwintowniki i frezy
0 wysokiej wydajnosci, w ktérych zastosowano tego rodzaju podtoze maja wiele korzystnych cech.

Wykonczenie jasne (bez pokrycia) korzystnie wptywa na przebieg przeptywu wiéréw w materiatach miekkich lub niezelaznych i pozwala
zachowac ostros¢ krawedzi skrawajacych podczas obrébki w materiatach $ciernych.

W wyniku odpuszczania parowego tworzy sie silnie przylegajaca, niebieska warstwa tlenkowa, ktéra zatrzymuje ptyn chtodzaco-
smarujacy i zapobiega zgrzewaniu sie wiréw do narzedzia, przeciwdziatajac w ten sposéb tworzeniu sie narostu na ostrzu. Odpuszczanie
parowe mozna stosowac dla wszystkich narzedzi z wykoriczeniem jasnym, ale najlepsze efekty daje w przypadku wierteti gwintownikdw.

Azotek tytanu glinu to wielowarstwowa powtoka ceramiczna naktadana metoda PVD, ktdra charakteryzuje sie wysoka wytrzymatoscia
i stabilnoscig oksydacyjna. Te whasciwosci sprawiaja, Ze doskonale nadaje sie do stosowania w obrébce z wiekszymi predkosciami
i posuwami, zwigkszajac jednoczesnie Zywotnos¢ narzedzia. TIAIN jest wykorzystywany do pokrywania wiertet frezdw i gwintownikéw
i mozna go stosowac réwniez podczas obrébki na sucho. Pokrycie TiAIN-Top rézni sig od pokrycia TiAIN tym, Ze jest poddawane
dodatkowemu procesowi wygtadzania nierdwnosci, dzieki czemu usprawnia przemieszczanie sig wiéréw i ogranicza powstawanie
narostu na ostrzu narzedzia.

Super B to pokrycie z azotku tytanu, azotku glinu, weglika wolframu i wegla stosowane do obrdbki na mokro i przy minimalnym
smarowaniu w zastosowaniach wiertarskich, frezarskich i do gwintowania. Zapewnia wysoka wydajnos¢ podczas obrébki zeliwa, stali
hartowanych i superstopéw zaroodpornych.

Chromowanie twarde, stosowane jako pokrycie w narzedziach skrawajacych, zapewnia doskonata odpornos¢ na zuzycie i $cieranie dzieki
obnizeniu wspétczynnika tarcia. Nadaje sie wytacznie do obrébki miekkich i lepkich materiatéw, usprawniajac przemieszczanie sie
widréw i zapobiegajac przywieraniu obrabianego materiatu do narzedzia. Chromowanie twarde zwieksza twardos¢ powierzchni
narzedzia i doskonale nadaje sie do wydajnego gwintowania miekkich stali konstrukcyjnych, miedzi i materiatéw mosieznych.
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DORMER JPRAMET

OBLICZ SWOJ
0SZCZEDNOSC

Nasz Kalkulator Parametrow Skrawania pozwala zmierzy¢ oszczednosci w oparciu o rézne produkty i zastosowania.
Przydatne kieszonkowe narzedzie, ktére pomoze utrzymac gotéwke w kieszeni! Po prostu niezawodny.

a DORMER > PRAMET
<

Price per insert or tool Existing

Savings Calculator

Mew

0,00

EUR

Number of inserts per Existing New
tool

0,00

Mumber of components Existing
per edge set (tool life)
0,00

Max, indexes per insert Existing

or tool
0,00

Tool or insert cost per Existing New

compeonent
0,0000

£ Download on the
. App Store
Free machine capacity 0.00
GETITON

Savings per 0.00 EUR l < Google Play
component

—' R 4 a
Savings per batchor  0.00 EUR == Download on

L—— % AppGallery

www.dormerpramet.com @ DORMER @ PRAMET
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Zarys gwintu (THFT) M M M M M M M M M M M M M
Podstawowa grupa norm DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
(BSG) 371 376 371/376 371/376 371/376 371/376 DoRMER 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376 371/376
Klasa tolerancji gwintu (TCTR) ~ 6HX 6HX 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H
pigioena | LI I NM NN NN NN NN NN NN NN U U
Dfugos¢ uzytkowa (ULDR) 2xD 2xD 2xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2xD 3xD
Kod materiatu (BMC) HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM
Sposob fazowania gwin- c C C B B B B B B C C
townika 2-3 2-3 23 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 355 2-3 2-3
Geometria ostrza (FDC) g g g ‘6 '[3 ‘6 '[5 ‘[} '[3 ‘6 ‘6 % %
Kat pochylenia linii Srubowej Py Py
rowkow widrowych (FHA) 40° 48°
Kierunek skrawania CR: (R: @ @ CR: CR: @ @ (R: (R: @ @ @
‘ ‘ Q ' ‘ L < 1
Powtoka ) I I ) \ I \ I ) I I \ I
T ST TIAIN o Bright TIAIN Top TIAIN Top ST Super B Bright Super B cr TIAIN Top
|
| |
SHARK = SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK SHARK = SHARK
Kod rodziny produktu E201 E252 E390 E297 E255 E256 | E334 | E240 E241 E471 E472 E298 E412
M3 -M10 M8 -M24 M3 -M20 M3 -M30 M3 -M20 M3 -M20 M3 -M12 M3 -M30 M3 -M20 M3 -M20 M3 -M20 M3 -M30 M3 -M30
36 37 338 CI39 Oh40 41 (4 (343 0144 D45 D46 347 0148
| 4 4 | |
| | | 4] 4 4 4 | |
4] || | 4 4] 4] 4 | ]
4] || | | 4] 4] .4 | ]
| | 4]
| | 4]
] ] 4]
] 4] 4]
| | |
| | |
| | ||
4 4 4]
| | |
| 4 4]
| ] | 4]
4 .4 4] ] ] 4 | 4]
| | | | 4
4] 4 |
4] .4
4 4 |
4 4
4
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M Podstawowe zastosowanie

P Alternatywne zastosowanie
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DIN
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6H

i

2.5xD
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PM

C

2-3
@
A
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®
b

SHARK
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M3 -M30

3 5

EEEENNN

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

Super8

SHARK

E239

M3 -M20
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NEEENNN

M

DIN
371/376

6H

i

3xD
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PM

Super8

SHARK

E414

M3 -M20

Ld 54

HEENNDN
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M M MF
DIN DIN DIN
371/376 371/376 374
6H 6H 6H

] BJ NI

2.5xD 2.5xD 2.5xD

HSS-E HSS-E HSS-E

PM PM PM
c c B
2-3 2-3 3.55
4w @ 0

A 2
35° 35°
& & @

Brght Super 8 o

SHARK  SHARK = SHARK

E473 E474 E299

M3 -M20 M3 -M20 M4 -M30

a5 @5 57

4] 4] |

4] 4] |
4
4

| 4]

| |

| 4] |

| 4]

MF MF
DIN DIN
374 374
6H 6H
2.5xD 2xD
HSS-E HSS-E
PM PM
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SHARK  SHARK
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Mé6 - M20
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EEEENNN
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40°
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E201 D/DORMER
Biaty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiér., metryczny, standard DIN
Gwintownik prosty z przewazonym trzpieniem do otwordw nieprzelotowych i przelotowych w Zeliwie dajacym krétki wiér i materiatach
niezelaznych o wysokiej wytrzymatosci. Substrat HSS-E-PM zapewnia doskonaty wydajnos¢, spéjnos¢ i wydtuzong trwato$¢ narzedzia.
Odpuszczana parowo powierzchnia utrzymuije chtodziwo i zapobiega przywieraniu wiéréw do gwitnownika w czasie pracy.
SHARK
(2]
=
P4
o}
| wsc g
N T
DIN o e e p————— —
371 6HX J+»
THL
HSS-E - Ly - m|<LSC
2xD PM - OAL

cal | =
N
d: El
LSV

| |
— —y
~ (o)

Product

E201M3
E201M4
E201M5
E201Mé
E201M8
E201M10

36

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
- K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 - - -
|18 |15 ?12 W16 m12 27110 |15 mn

- N2.3 N3.2 N4.2
710 w15 720 W10

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 4 8.50 39.00
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D/DORMER

Biaty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem widr., metryczny, standard DIN
Gwintownik prosty ze wzmocnionym trzpieniem do otworéw nieprzelotowych i przelotowych w Zeliwie dajacym krétki widr i materiatach
niezelaznych o wysokiej wytrzymatosci. Substrat HSS-E-PM zapewnia doskonaty wydajnos¢, spdjnos¢ i wydtuzong trwato$¢ narzedzia.
Odpuszczana parowo powierzchnia utrzymuje chtodziwo i zapobiega przywieraniu wiéréw do gwitnownika w czasie pracy.

SHARK
DIN
M 376 6HX
HSS-E
M 20 PM
C
2-3 6
ST
m15 H1 W18 H15
K5.1  K5.2 - N23  N3.2

m17 H13 710 715 7120

Product 10z LI
(mm)

E252M8 8 1.25
E252M10 10 1.50
E252M12 12 1.75
E252M14 14 2.00
E252M16 16 2.00
E252M18 18 2.50
E252M20 20 2.50
E252M22 22 2.50
E252M24 24 3.00

712
N4.2
10

OAL

(mm)

90.0

100.0
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0

TDZ

16

THL

(mm)
18
20
23
25
25
30
30
34
38

R -———- F

DCON MS

OAL

'_
»
(@]

|

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

12

DCON MS

(mm)
6.00
7.00
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00

7110

15

WSC

(mm)
490
5.50
7.00
9.00
9.00
11.00
12.00
14.50
14.50

1

LSC

(mm)

10
12
12

15
17

NOF

B R R R i

PHD

(mm)
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00

37
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DDORMER

Biaty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiér., metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik pokryty TiAIN do otwor6w nieprzelotowych i przelotowych w materiatach dajacych krétkie widry, takich jak zeliwo

/ . i metale niezelazne. Wysokiej jakosci materiat HSS-E-PM zapewnia doskonata wydajnosc, stabilnos¢ i wydfuzong trwato$¢ narzedzia. Do M10 ze
o / wzmocnionym i od M12 ze zredukowanym trzpieniem.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm »
= =
5 &
wsc a8 " wsc 8
Y
M DIN 6HX ——— = 5 I —fF fffffffffff —
371/376 A -
Lsc LSC
% % { ; HSS-E OAL " - OAL _
2xD - -
PM
C
2-3 @
q
TiAIN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

H30 22 A W43 35 P28 W38 W29 P24 35 m27 120 »17 ?14

KSE K2 K8 N23 N3.2  N42

W40 W30 723 ¥120 7130 W15

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E390M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E390M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
E390M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
E390M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
E390M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
E390M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 4 8.50 39.00
E390M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E390M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E390M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -

38
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E297 D/DORMER

Zotty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otworéw przelotowych do stali niskoweglowej i stopowej oraz materiatéw niezelaznych. Unikalny materiat HSS-
E-PM z dodatkowa obrdbka krawedzi zapewnia stabilnos¢ i bezpieczeristwo procesu. Twarda powtoka chromowa w celu zwigkszenia twardosci
powierzchni i zmniejszenia narostu na krawedzi, co zwieksza wydajnos¢ i trwatos¢ narzedzia.

SHARK

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

|
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
i :
DCON MS

N ~
DIN D e
m 371/376 6H i
- LU - Lsc,| . THL LSC_
HSS-E ~ OAL - ) oAl -
§ § 2.5xD o - - - -

2 0@

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3
W24 2/ 28 W20 18 L4[9 15 ?12 79 W51 H30 15

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E297M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E297M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E297M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E297Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E297M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E297M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E297M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E297M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E297M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E297M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50 -
E297M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
E297M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E297M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E297M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E297M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OHX
HSS-E
§ § 2.5xD om
B
3.5:5 E@ @
Bright
P2.3 P3.1 P3.2
mi m0 T
Product [
E255M3 3
E255M4 4
E255M5 5
E255M6 6
E255M8 8
E255M10 10
E255M12 12
E255M14 n
E255M16 16
E255M20 2

40

44

D/DORMER

Czerwony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze sko$na pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Gwintownik do otwordw przelotowych ze wzmocnionym lub przewezonym chwytem do stali o $redniej i wysokiej wytrzymatosci. Unikalna stal
HSS-E-PM z wykoriczeniem jasnym powierzchni zapewnia stabilnos¢ i bezpieczeristwo procesu.

SHARK
Dz =10 mm ® TDZ 2 12 mm °
= =
& =z
3 (e}
wsc 8 8
Y
N a
R =N J;
R Lsc,.| |4 B
- OAL _ . AL i

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

m7 19 B »2 4K} v2 v2

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



A
DIN
M e | OHX
HSS-E
§§ 2.5xD oy
B
355 &é (E
q
TIAIN Top
P2.3 P3.1 P3.2
ny ms 20
Product 1%
E256M3 3
E256M4 4
E256M5 5
E256M6 6
E256M8 8
E256M10 10
E256M12 12
E256M16 16
E256M20 2

M4

D/DORMER

Czerwony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze sko$na pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otworéw przelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do stali o $redniej i wysokiej
wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-E-PM wraz z powtoka TiAIN-Top i obrdbka krawedzi zapewniaja doskonata wydajnos¢, stabilnos¢,
wydtuzona trwatos¢ narzedzia i wigksze bezpieczeristwo procesu.

SHARK

TDZ

L

LU

A A

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC a [a]
\
A %
- LSC | - -
OAL - _ OAL o

P3.3
17

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

P4.1
W15

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
140.0

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P4.2 P4.3 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

H13 7110 73 74 73 73
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



-
DIN
M 2'DORMER 6 H X
HSS-E
§§ 250 | oo
B
3.5-5 €§ @
q
TiAIN Top
P3.3 P4.2 P4.3
m17 H13 m10
Product 10
E334M3 3
E334M4 4
E334M5 5
E334M6 6
E334M8 8
E334M10 10
E334M12 12
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M4

DDORMER

Czarny SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otworéw przelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym trzpieniem, przeznaczony do wydajnego

gwintowania w stalach o wysokiej wytrzymatosdi i stopach

tytanu. Unikalny materiat HSS-E-PM, powtoka TiAIN-Top i dodatkowa obrébka

krawedzi zapewniaja wysokie bezpieczefistwo procesu, doskonata wydajnos¢, stabilnos¢ i wydtuzona trwato$¢ narzedzia.

SHARK

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

[O TN Y

DCON MS

TDZ

m||||l|‘||'||'||'||'||'||'||||\l

\
|
|
|
|
e
DCON MS

A A

OAL

OAL

S1.2 S1.3 S3.1 S3.2 H3.1

|13 L] 5 3 77
TP OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 63.0 12 4.50
0.70 70.0 17 6.00
0.80 80.0 20 6.00
1.00 90.0 24 8.00
1.25 100.0 32 10.00
1.50 100.0 20 10.00
1.75 110.0 23 9.00

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.40 6 3 2.50 12.00
4.90 8 3 3.30 17.00
4.90 8 3 4.20 20.00
6.20 9 3 5.00 24.00
8.00 n 3 6.80 32.00
8.00 1 3 8.50 39.00

7.00 10 4 10.30 -



DIN

M 371/376 6H
HSS-E

§§ 2.5xD oy

B

3.5-5 &é (E

P2.3
4}

P3.3
710

P4.1
79

M4

D/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze sko$na pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Gwintownik do otworéw przelotowych ze wzmocnionym lub przewezonym chwytem do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny
substrat HSS-E-PM wraz z dodatkowa obrobka ostrzy zapewnia stabilno$¢ i bezpieczeristwo procesu. Odpuszczana parowo powierzchnia
zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywieraniu wiéréw do narzedzia.

SHARK

TDZ

P4.2
77

L

LU

A A

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC a [a]
\
A %
- LSC | - -
OAL - _ OAL o

M1.1
Hn

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L114.

Product

E240M3
E240M4
E240M5
E240Mé6
E240M8
E240M10
E240M12
E240M14
E240M16
E240M18
E240M20
E240M22
E240M24
E240M27
E240M30

TDZ

o B~ W

10
12

16
18
20
22
24
27
30

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0
160.0
180.0

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
Mi12 M21 M22 M31 M32 M33 M4l

L B H10 H3 L] L 19 B
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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M4

E 2 4 1 2/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze sko$na pow. natarcia, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny gwintownik do otworéw przelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do stali nierdzewnej o $redniej

/ wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-E-PM z powtoka Super-B i dodatkowa obrébka krawedzi zapewniajaca doskonata wydajnos¢, stabilnos¢
i wydtuzona trwato$¢ narzedzia.

\

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z Z
3 8
WSC [a} [a
Y
N a
v DIN eH o e — :
371/376 A
- LU - Lsc,| |4 -
HSS-E _ OAL _ - OAL -
§§ 25x0 | "o - - - -
B
3.5-5 E@ @
L
Super B

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1l M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2

?116 714 711 79 H19 H16 |}V H4 7112 H12 H10 P 6 [ 4F)
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E241M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E241M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E241M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E241Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E241M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E241M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E241M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E241M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E241M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E241M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E241M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E 47 1 /DORMER

Zielony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze sko$na pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Gwintownik do otwordw przelotowych ze wzmocnionym lub przewezonym chwytem do materiatéw niezelaznych. Unikalny substrat HSS-E-PM
z polerowanymi rowkami zapobiegajacymi przywieraniu widréw, zapewniajacymi stabilnos¢ i bezpieczeristwo procesu.

SHARK

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z Zz
3 3
WSC [a} [a
\
N a
v DIN eH o el [ — '
371/376 A
- LU - Lsc,.| |4 -
HSS-E _ OAL o - OAL -
§ § 250 | "o - - - -

2 0@

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.2 P1.3 P2.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1

»23 V24 7116 H16 H12 3 W31 W28 W20 W51 W30 P15 W25
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E471M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E471M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
E471M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
E471Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E471M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E471M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E471M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E471M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E471M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E472
/ ~
DIN
M 371/376 6H
HSS-E
§§ 2.5xD o
B
3.5:5 &é (E
¢
Super B
P11 P12 P13
34 38 w40
Product [
E4T2M3 3
E472M4 4
E472M5 5
E472M6 6
E472M8 8
E472M10 10
E472M12 12
E472M16 16
E472M20 2
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M4

D/DORMER

Zielony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze sko$na pow. natarcia, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otwordw przelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do materiatéw niezelaznych. Unikalny
materiat HSS-E-PM z powtoka Super-B, ktdra zapobiega przywieraniu wiérdw, zapewnia doskonata wydajnos¢, stabilnos¢ i wydtuzona trwatos¢

narzedzia.

SHARK

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
o o}
wsc & 8
Y
N a
o el = ;%
DTV Lsc,| |, -
- OAL - » OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.1 P2.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
7129 P124 ?135 P26 W18 W46 W42 W30 P76 W45 7130
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 420 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 1030 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



44

D/DORMER
Zotty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, metryczny, standard DIN
‘ Wysokowydajny gwintownik do otworéw nieprzelotowych do stali niskoweglowej i stopowej oraz materiatéw niezelaznych. Unikalny materiat
/ ' HSS-E-PM z dodatkowa obrdbka krawedzi w celu zapewnienia stabilnosci i bezpieczenistwa procesu. Twarda powtoka chromowa w celu
/ zwiekszenia twardosci powierzchni, zmniejszenia narostu na krawedzi i przedtuzenia trwatosci narzedzia.
e
— SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
p4
WscC 8
o
N N
DIN o o N =
M| s | CH
THL
U THL Lsc | |,
HSS-E ~
2xD o . OAL . . AL

c % A
2-3 40°

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3
23 25 H26 W19 m17 15 W14 11 4k} W48 28 ?14

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E298M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E298M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E298M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E298M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E298M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E298M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E298M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E298M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E298M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E298M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E298M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E298M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E298M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E298M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E298M30 30 3.50 160.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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E412 D/DORMER

Zotty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 48°, metryczny, standard DIN

Wysokowydajne gwintowniki skretne do gtebokich otworéw nieprzelotowych w stalach o $redniej wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-E-PM

/ z powtoka TiAIN-Top i dodatkowa obrébka krawedzi zapewnia doskonata wydajnos¢. Dodatkowy tylny stozek utatwia odprowadzanie wiérow

i zmniejsza moment obrotowy przy wykrecaniu. Zalecane do uchwytéw z kompensacja.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
zZ
WSC 8
a
N N
oIN : : e — 3
v e | M
THL
LU THL Lsc_ | |.
HSS-E ~
i} 3xD PM - OAL - - OAL

c % A
2-3 48°

¢
® O]
TiAIN Top
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1

W46 M52 W54 W40 M35 31 W24 m19 W16 W14 W12 7119 116 717
M2.2 M3.1 M3.2 mM3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
P14 ?12 710 719 P16 P16 ?112 78 P54 »148 »135 7160
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E412M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E412M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E412M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E412M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E412M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E412M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
E412M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E412M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E412M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E412M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E412M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E412M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E412M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E412M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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M e | OHX
HSS-E
i} 2.5xD o
c % A
2-3 45°
®
Bright
P2.3 P3.1 P3.2
m0 T n’
Product 1%
E260M3 3
E260M4 4
E260M5 5
E260M6 6
E260M8 8
E260M10 10
E260M12 12
E260M14 1
E260M16 16
E260M20 2
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D/DORMER

Czerwony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard DIN
Gwintownik ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do stali o $redniej i wysokiej wytrzymatosci. Unikalny substrat HSS-E-PM
z wykoriczeniem jasnym powierzchni. Dodatkowy stozek tylny utatwia odprowadzanie widréw, zapobiega uszkadzaniu ostatnich zwojéw
gwintownika, a takze zmniejsza moment obrotowy podczas powrotu gwintownika.

TDZ =212 mm

WSC

OAL

RN —
THL

LSC

i =t
DCON MS

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
S4.1

SHARK
TDZ <10 mm
N
e
THL
- LU
- OAL _
P3.3 P4.1 P4.2 $1.2 S2.1 S3.1
M6 B W4 »2 73 72
TP 0AL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70
0.70 63.0 7 450 3.40
0.80 70.0 8 6.00 490
1.00 80.0 10 6.00 4.90
1.25 90.0 12 8.00 6.20
1.50 100.0 15 10.00 8.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00
2.00 110.0 20 11.00 9.00
2.00 110.0 20 12.00 9.00
2.50 140.0 25 16.00 12.00

4P

NOF

B A W W W W W W ww

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
17.50

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00
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E261

DIN

M e | OHX
HSS-E
i} 250 | om
c % A
2-3 45°
4
®
TiAIN Top
P2.3 P3.1 P3.2
mX% m2 WD
Product [
E261M3 3
E261M4 4
E261M5 5
E261M6 6
E261M8 8
E261M10 10
E261M12 12
E261M16 16
E261M20 2

50

M4

ob

Czerwony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otworéw nieprzelotowych do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-E-PM
z powtoka Super-B i dodatkowa obrdbka krawedzi zapewniajaca doskonata wydajnos¢, stabilnos¢ i wydtuzong zywotnos¢ narzedzia. Tylny stozek
gwintownika ze spiralnymi rowkami wiérowymi utatwia odprowadzanie wiéréw i zmniejsza moment obrotowy, gdy gwintownik sie wykreca.

SHARK
TDZ <10 mm

N

o

'_

THL
- LU
- OAL
P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 $1.2
W16 W14 W12 79 »2
TP OAL THL DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50
0.70 63.0 7 4.50
0.80 70.0 8 6.00
1.00 80.0 10 6.00
1.25 90.0 12 8.00
1.50 100.0 15 10.00
1.75 110.0 16 9.00
2.00 110.0 20 12.00
2.50 140.0 25 16.00

S2.1
| 4K]

WSC

(mm)
2.70
3.40
4.90
4.90
6.20
8.00
7.00
9.00

12.00

TDZ =212 mm

WSC

DCON MS

OAL

{

LSC

A

S3.1

4P

LSC

(mm)

$4.1
»2

NOF

BAEA W W W W wWwww

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
14.00
17.50

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00



M4

D/DORMER

Czarny SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 15°, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny gwintownik do otwordw nieprzelotowych do efektywnego gwintowania w stali o wysokiej wytrzymatosci i stopach tytanu.
Spirala 15° pozwala na lekkie wyciaganie wiréw do géry, ale bez ostabiania krawedzi skrawajacej, tak jak robia to gwintowniki o wigkszej spirali.
Unikalny materiat HSS-E-PM wraz z powtoka TiAIN-Top dla doskonatej wydajnosci.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
z
o
[&]
o
DIN R
M 2 DORMER 6HX =
<THL
LU
HSS-E ~
s | RS - oAL _ . oAL ~

c % A
2-3 15°

¢
¢ 1
TiAIN Top
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.3 P4.2 P4.3 S1.2 S1.3 S3.1 $3.2 H3.1

H16 H12 P H12 m7 W4 |V 76
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E335M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E335M4 4 0.70 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.30 13.00
E335M5 5 0.80 80.0 15 6.00 490 8 3 4.20 15.00
E335M6 6 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 5.00 18.00
E335M8 8 1.25 100.0 20 10.00 8.00 n 3 6.80 20.00
E335M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E335M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -



M4

D/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, metryczny, standard DIN

Gwintownik do otworéw nieprzelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny
materiat HSS-E-PM wraz z dodatkowa obrdbka krawedzi zapewnia stabilnos¢ i bezpieczestwo procesu. Odpuszczana parowo powierzchnia
zatrzymuje chtodziwo i zapobiega powstawaniu mikro wiéréw podczas pracy.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
4
WSC 8
o
N N
DIN o 8 N~ =
M e | OH
THL
" THL tsc | |
HSS-E -
D 2s | RSN B OAL _ . OAL

2(-:3 % 4}6°
¢ -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1l M12 M21 M22 M31 M32 M33 M4l
77 79 4L] 77 W10 L] P m7 m/ Ho m>5 m4

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E238M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E238M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E238M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E238M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E238M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 33.00
E238M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E238M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E238M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E238M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E238M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E238M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E238M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.80 -
E238M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E238M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E238M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OH
HSS-E
250 | o
c % A
2-3 40°
¢
®
Super B
P23 P33 P4l
vis 73 710
Product 1%
E239M3 3
E239M4 4
E239M5 5
E239M6 6
E239M8 8
E239M10 10
E239M12 12
E239M14 14
E239M16 16
E239M20 2

M4

D/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otworéw nieprzelotowych do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-E-PM
z powtoka Super-B i dodatkowa obrdbka krawedzi zapewniajaca doskonata wydajnos¢, stabilnos¢ i wydtuzong zywotnos¢ narzedzia. Tylny stozek
gwintownika ze spiralnymi rowkami wiérowymi utatwia odprowadzanie wiéréw i zmniejsza moment obrotowy, gdy gwintownik sie wykreca.

TDZ =212 mm

WSC

DCON MS

OAL

N
> %&H
'_

THL LSC_

M

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

M4.1
LB

SHARK
TDZ <10 mm
N
e
THL
- LU
- OAL _
P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3
78 H18 m15 16 H13 711
TP 0AL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70
0.70 63.0 7 450 3.40
0.80 70.0 8 6.00 490
1.00 80.0 10 6.00 4.90
1.25 90.0 12 8.00 6.20
1.50 100.0 15 10.00 8.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00
2.00 110.0 20 11.00 9.00
2.00 110.0 20 12.00 9.00
2.50 140.0 25 16.00 12.00

m3.1
mn

M3.2
W9

NOF

A A D DS WWWWWwWw

M3.3
W3

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
17.50

M4.2

?4

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
33.00
39.00
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E 4 1 4 2/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 48°, metryczny, standard DIN

Wysokowydajne gwintowniki skretne do gtebokich otworéw nieprzelotowych w stali nierdzewnej. Unikalny materiat HSS-E-PM z powtoka
/ Super-B i dodatkowa obrdbka krawedzi zapewnia doskonata wydajnos¢. Dodatkowy tylny stozek utatwia odprowadzanie widréw i zmniejsza

moment obrotowy przy wykrecaniu. Zalecane do stosowania z uchwytami z kompensacja.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
zZ
WSC 8
a
N N
oIN : : e — 3
v e | M
THL
LU THL Lsc_ | |.
HSS-E ~
i} 3xD PM - OAL - - OAL

c % A
2-3 48°

¢
® O
Super B
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M23 M3.1 mM3.2 M3.3

7132 728 Z15 713 7 7110 W22 m19 W20 H16 W13 W14 H12 BN
M4.1 M4.2
K] 7
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E414M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E414M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E414M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E414M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E414M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E414M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
E414M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E414M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E414M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E414M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -

54



44

E473 D/DORMER

Zielony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 35°, metryczny, standard DIN
Gwintownik do otwordw nieprzelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do materiatéw niezelaznych. Unikalny materiat HSS-E-
PM z polerowanymi rowkami zapewnia stabilnos¢ i bezpieczeristwo procesu.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
4 4
WSC 8 WSC 8
a a
N N N
DIN o8 =11 = | b I P — =3
M 6H
371/376
— Lo el THL Lsc,| |
D 2s | RSN OAL . AL

c % A
2-3 35°

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.2 P1.3 P2.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1

»122 »23 115 m15 H11 m7 H29 m2/ H19 W48 W28 14 W24
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E473M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E473M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
E473M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
E473M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 2 5.00 30.00
E473M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
E473M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 2 8.50 39.00
E473M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E473M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E473M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
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Zielony SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 35°, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny gwintownik do otworéw nieprzelotowych ze wzmocnionym lub zredukowanym chwytem do materiatéw niezelaznych. Unikalne

= podfoze HSS-E-PM z Super-B, aby unikna¢ przywierania wiéréw, zapewniajac doskonata wydajnosc, stabilnos¢ i wydtuzona trwato$¢ narzedzia.
SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm w
= =
8 5
WSC o WSC o
o o
N | = N
o R SSeaah E— R N NS — 3
M 6H
371/376
— LU _ LSC . THL Lsc | 1.
D 2s | RSN OAL . AL

c % A
2-3 35°

) I
@
Super B
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
¥32 ?136 ¥138 w27 22 »33 P24 7 W44 W40 m28 w72 43 »128

1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E474M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
E474M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
E474M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
E474Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 2 5.00 30.00
E474M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
E474M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 2 8.50 39.00
E474M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E474M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E474M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
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DIN

MF o 6H
] 2.5xD H;;E

P1.1 P1.2
W24 m27

Product

E299M4X.5
E299M5X.5
E299M6X.75
E299M8X.75
E299M8X1.0
E299M10X.75
E299M10X1.0
E299M10X1.25
E299M12X1.0
E299M12X1.25
E299M12X1.5
E299M14X1.0
E299M14X1.25
E299M14X1.5
E299M16X1.0
E299M16X1.5
E299M18X1.0
E299M18X1.5
E299M20X1.5
E299M22X1.5
E299M24X1.5
E299M24X2.0
E299M27X2.0
E299M30X2.0

P1.3
W28

1DZ

44
2DORMER

Z6tty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik do otworéw przelotowych do stali niskoweglowej i stopowej oraz materiatéw niezelaznych. Unikalny materiat HSS-
E-PM z dodatkowa obrébka krawedzi, zapewnia stabilno$¢ i bezpieczeristwo procesu. Twarda powtoka chromowa w celu zwiekszenia twardosci
powierzchni i zmniejszenia narostu na krawedzi, zwiekszajac wydajnosc i trwatos¢ narzedzia.

SHARK

OAL

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3

W20 H18 7116 m15 7112 79 W51 W30 P15

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.50
0.50 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.50
0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
0.75 80.0 15 6.00 4.90 8 3 7.30
1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
0.75 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.30
1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
1.50 110.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
1.00 100.0 21 11.00 9.00 12 4 13.00
1.25 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.80
1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
1.00 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.00
1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 4 14.50
1.00 110.0 24 14.00 11.00 14 4 17.00
1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
1.50 125.0 25 18.00 14.50 17 4 20.50
1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.50
2.00 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.00
2.00 140.0 28 20.00 16.00 19 4 25.00
2.00 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.00
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D/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik do otworéw przelotowych ze wzmocnionym lub przewezonym chwytem do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny
substrat HSS-E-PM wraz z dodatkowa obrobka ostrzy zapewnia stabilnos¢ i bezpieczeristwo procesu. Odpuszczana parowo powierzchnia
zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywieraniu wiéréw do narzedzia.

SHARK
MF gﬂ 6H e —
g g 2.5xD |-IIEIEI-IE - OAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2

78 715 712 7110 79 77 6 H11 P H10 L] 77 L] m7
M3.3 M4.1 M4.2
6 5 4
1DZ TP OAL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E384M6X.75 6 0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
E384M8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
E384M10X1.0 10 1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
E384M10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E384M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
E384M12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
E384M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
E384M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E384M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E384M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E384M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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Zotty SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, metryczny drobnozwojny, standard DIN

44

D/DORMER

Wysokowydajny gwintownik do otwordw nieprzelotowych do stali niskoweglowej i stopowej oraz materiatéw niezelaznych. Unikalne podtoze

s
\;: SHARK
DIN
MF 374 6H
HSS-E
i; 2xD PM
c % A
2-3 40°
1
®
Cr

P1.1 P1.2

23

Product

E300M4X.5
E300M5X.5
E300M6X.75
E300M8X.75
E300M8X1.0
E300M10X.75
E300M10X1.0
E300M10X1.25
E300M12X1.0
E300M12X1.25
E300M12X1.5
E300M14X1.0
E300M14X1.25
E300M14X1.5
E300M16X1.0
E300M16X1.5
E300M18X1.0
E300M18X1.5
E300M20X1.5
E300M22X1.5
E300M24X1.5
E300M24X2.0
E300M27X2.0
E300M30X2.0

25

P1.3 P2.1 P2.2
H26 |19 17

TDZ TP
(mm)
4 0.50
5 0.50
6 0.75
8 0.75
8 1.00
10 0.75
10 1.00
10 1.25
12 1.00
12 1.25
12 1.50
14 1.00
14 1.25
14 1.50
16 1.00
16 1.50
18 1.00
18 1.50
20 1.50
22 1.50
24 1.50
24 2.00
27 2.00
30 2.00

P2.3
15

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
150.0

TDZ

‘ I
DCON MS

P3.1
4

HSS-E-PM z dodatkowa obrébka krawedzi, zapewnia stabilno$¢ i bezpieczeristwo procesu. Twarda powtoka chromowa w celu zwigkszenia
twardosd powierzchni, zmniejsza narost na krawedzi, co skutkuje zwiekszong wydajnoscia i trwatoécig narzedzia.

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

THL LSC_|
< OAL
P3.2 P4.1 N3.1 N3.2
7 4k] W48 W28
THL DCON MS WSC LSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
6.5 2.80 2.10 5
7.5 3.50 2.70 6
10 4.50 3.40 6
13 6.00 4.90 8
13 6.00 4.90 8
13 7.00 5.50 8
12 7.00 5.50 8
15 7.00 5.50 8
15 9.00 7.00 10
13 9.00 7.00 10
13 9.00 7.00 10
15 11.00 9.00 12
15 11.00 9.00 12
15 11.00 9.00 12
15 12.00 9.00 12
15 12.00 9.00 12
17 14.00 11.00 14
17 14.00 11.00 14
17 16.00 12.00 15
17 18.00 14.50 17
20 18.00 14.50 17
20 18.00 14.50 17
20 20.00 16.00 19
20 22.00 18.00 21

N3.3
14

NOF

Ui UL LT LTI LT LT LR R PR PAS PR PAWWWWWWWW

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80
10.50
13.00
12.80
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
18.50
20.50
22.50
22.00
25.00
28.00
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D/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik do otworéw nieprzelotowych ze zredukowanym chwytem do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-
E-PM wraz z dodatkowa obrébka krawedzi zapewnia stabilnosc i bezpieczestwo procesu. Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje
chtodziwo i zapobiega powstawaniu mikro widréw podczas pracy.

SHARK
()
=
4
WSC 8
a
N
N N E— )
MF DIN 6H F L
374
THL tsc | |
HsS-E
i} 2xD PM - OAL

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1l M12 M21 M22 M31 M32 M33 M4l

77 719 78 77 H10 3 L B m7 u7 W6 B W4

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E383M6X.75 6 0.75 80.0 10 450 3.40 6 3 5.30
E383M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
E383M10X1.0 10 1.00 90.0 12 7.00 5.50 8 3 9.00
E383M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
E383M12X1.0 12 1.00 100.0 13 9.00 7.00 10 4 11.00
E383M12X1.25 12 1.25 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.80
E383M12X1.5 12 1.50 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.50
E383M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E383M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E383M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E383M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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DIN

G 5156 Normal
HSS-E
i} 2xD PM
C % A
2-3 40°
®
ST
P2.3 P3.3 P4.1
738 7110 79
Product 1L
E3821/8 1/8
E3821/4 1/4
E3823/8 3/8
E3821/2 12
E3823/4 3/4
E3821 1"

M4

D/DORMER

Niebieski SHARK, gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, G(BSP), standard DIN

Gwintownik do otworéw nieprzelotowych ze zredukowanym chwytem do stali nierdzewnej o Sredniej wytrzymatosci. Unikalny materiat HSS-
E-PM wraz z dodatkowa obrébka krawedzi zapewnia stabilnosc i bezpieczeistwo procesu. Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje
chtodziwo i zapobiega powstawaniu mikro widréw podczas pracy.

SHARK
P4.2 M1.1
77 H10
TPI D
(mm)
28 9.730
19 13.160
19 16.660
14 20.960
14 26.440
1 33.250

M1.2
W3

1)
=
wsC %
9]
a
N I||||l|
a h N —
= U
nn
<THL . _Lsc
B OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
M2.1 M2.2 m3.1 M3.2 M33 M4l
P m7 m/ Ho m>5 m4
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 12 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 15 11.00 9.00 12 4 11.80
100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
160.0 24 25.00 20.00 23 4 30.75
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RECZNE | MASZYNOWE GWINTOWNIKI HSS




M4

RECZNE | MASZYNOWE GWINTOWNIKI HSS — PRZEGLAD MATERIALtOW NARZEDZIOWYCH

Materiaty narzedziowe

Stal szybkotnaca

Stal proszkowa kobaltowa

Wykoniczenie powierzchni

Wykonczenie jasne
(bez pokrycia)

Potaczenie wykonczenia
jasnego i odpuszczania
parowego

Odpuszczanie parowe

Pokrycia powierzchni

Azotek tytanu
(TiN)

HSS

HSS-E
PM

Bright

Bright ST

ST

TiN

Sredniostopowa stal szybkotnaca charakteryzuje sie dobra skrawalno$cia i dobra wydajnoscia skrawania. Inne cechy stali HSS to twardos¢,
ciagliwos¢ i odpornos¢ na zuzycie, dzieki czemu doskonale sprawdza sie w szerokim zakresie zastosowan, na przyktad jako materiat,
z ktdrego wytwarzane s3 wiertta i gwintowniki.

Podtoze HSS-E-PM (stal proszkowa kobaltowa) wytwarzane jest w technologii metalurgii proszkowej. Stal szybkotnaca wytwarzana ta
metoda charakteryzuje sie doskonat ciagliwoscia i szlifowalnoscia ze wzgledu na jednolita i spéjng strukture ziarna. Gwintowniki i frezy
0 wysokiej wydajnosci, w ktérych zastosowano tego rodzaju podtoze maja wiele korzystnych cech.

Wykoriczenie jasne (bez pokrycia) korzystnie wptywa na przebieg przeptywu wiéréw w materiatach miekkich lub niezelaznych i pozwala
zachowac ostros¢ krawedzi skrawajacych podczas obrébki w materiatach $ciernych.

Pofaczenie wykoriczenia jasnego i odpuszczania parowego powierzchni moze by¢ korzystne, poniewaz bardziej porowata powierzchnia
niebieskiego tlenku zatrzymuje ptyn chtodzaco-smarujacy, utatwiajac jego wnikniecie do otworu, natomiast powierzchnia jasna utatwia
odprowadzanie wiéréw. Wykoriczenie mieszane uzyskiwane jest w procesie szlifowania na wysoki potysk powierzchni po odpuszczaniu
parowym.

W wyniku odpuszczania parowego tworzy sie silnie przylegajaca, niebieska warstwa tlenkowa, ktéra zatrzymuje ptyn chtodzaco-
smarujacy i zapobiega zgrzewaniu sie wiérow do narzedzia, przeciwdziatajac w ten sposéb tworzeniu sie narostu na ostrzu. Odpuszczanie
parowe mozna stosowac dla wszystkich narzedzi z wykoriczeniem jasnym, ale najlepsze efekty daje w przypadku wiertet i gwintownikéw.

Azotek tytanu jest pokryciem ceramicznym w kolorze ztotym, stosowanym do pokrywania narzedzi metoda PVD (fizyczne osadzanie z fazy
gazowej). Wysoka twardos¢ w pofaczeniu z niskim wspdtczynnikiem tarcia zapewnia znacznie dtuzsza trwato$¢ lub alternatywnie lepsza
wydajnos¢ skrawania w poréwnaniu z narzedziami nieposiadajacymi pokrycia. Pokrycia z TiN stosowane s3 gtéwnie w wierttach
i gwintownikach.
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Zarys gwintu (THFT) M M M M M M M M M M M M M
Podstawowa grupa norm DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN 1SO SO IS0 DIN 1SO 1SO
(BSG) 352 352 352 371 376 371 376 529 529 529 357 2283 2283
Klasa tolerangji gwintu (TCTR) ~ 6H 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
Aplikagia guintowania I I I T T IR T T T TR TR T T
Dtugos¢ uzytkowa (ULDR) 15xD  15xD  15xD  15xD  15xD = 15xD  15xD  15xD | 15xD  15xD 2xD 15xD  1.5xD
Kod materiatu (BMC) HSS  HsS-E  Hss  MSSE . HSSECHSSEHSME hss Mss  Hss s PSE o HSSE
Sposob fazowania gwin- C C & & C C 5 C C

townika 23 2-3 5 5 2-3 2-3 e 23 23

miows B B B B B B B § B B B B 8§

Kat pochylenia linii $rubowej
rowkow widrowych (FHA)

Kierunek skrawania CR:

®
Powtoka g‘

Bright

Db @ €& D b E D& & & G

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright TN Bright Bright TiN

Oznaczenie typu wylotu
chtodziwa (CXSC)

| ' I gy ‘ | ,j

Kod rodziny produktu E100 E102 E101 E200 E250 E237 E251 E500 E501 E504 | E303 E600 E610

M1.6-M52 M3-M30 M4 -M16 M2 - M10 M3 - M52 M3-M10  M12-M24  M1-M56 M3 - M24 M3 -M10 M3 -M20 M3 -M20 M3 -M16

74 LA76 77 78 79 380 A8 82 86 88 L[ 89 90 91

| 4 | | | | | | | | | | |
| 4 | | | | | | | 4] |4 | |
4 4 4] 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4]

|

4

|

4
.4 | 4] 4] 4] 4 |4 4] 4] | 4 |4 |
|4 | 4] 4] 4] |4 4 4] 4] | |4 4 |
4 | 4] 4] 4] 4 4 4] 4] | 4 4 |
4 | 4] 4] 4] 4 4 4] 4] | 4 4 4]

| 4] 4] .4 4 4] 4] | |4 4 |
| | 4] 4] 4 .4 4] 4] 4] .4 4 4]
| | 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
| | 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
| | 4] 4] .4 .4 4] 4] 4] .4 4 4]

4

4

.4

4

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2

S3

sS4
H1

H2
H3
H4

M

DIN
371/376

6H

I

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

EPO06H | EP006G [EPOOTIN EPO16H

M2 -M30

a9

NNHEHBE

NNHEHBE

M

DIN
371376

6G

I

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

M3 -M20

393

NNER

NNER

M

DIN
371/376

6H

I

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

M3 -M30

£ 94

NNEENNNNNNEEEEEESR

M

DIN
371/376

6H

M2 -M30

3 95

NNNNNNNNNEEEREN

ISO
529

6H

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

M1.6 - M24

3 96

NNERE

NEER

ISO
529

6H

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

M3 -M20

& 97

NEEENNNNNNEEENEESR

44

I1SO
529

6H

E000 |EOOOTIN| E001
M1.6 - M24

398

NNNNNNNNNEEEREN

ISO
2283

6H

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

E606
M3 - M24

399

NNER

NNNN

DIN
371

6H

3xD

HSS-E
PM

Bright

—Tpe
.

T m——

E216
M3 - M10

£ 100

NEENR

NNNHE

L\ M M
ST R
6H 6H 6H
il EE NI
3xD 3xD 3xD

HSS-E HSS-E HSS-E

PM PM PM

Bright ] TN

-
i

E266 E422 E423
M12-M24  M3-MI10  MI12-M24

101 102 EJ 103

NEERNR
NEERNR
NEERNR

NNNRE
NENRE
NENNE

M Podstawowe zastosowanie

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E207

M2 - M10

104

4
n
4

DIN
376

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E258

M4 - M36

105

4
n
4

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

TiN

E212
M3 - M10

£ 106

4
n
4

P Alternatywne zastosowanie
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Zarys gwintu (THFT)

Podstawowa grupa norm
(BSG)

Klasa tolerancji gwintu (TCTR)

Aplikacja gwintowania
Dfugos¢ uzytkowa (ULDR)

Kod materiatu (BMC)

Sposob fazowania gwin-
townika

Geometria ostrza (FDC)

Kat pochylenia linii $rubowej
rowkéw widrowych (FHA)

Kierunek skrawania

Powtoka

Oznaczenie typu wylotu
chtodziwa (CXSC)

Kod rodziny produktu

66

M

DIN
376

6H

U

1.5xD

HSS-E
PM

2-3

@

A
15°

®

TiN

E263 | EX006H|EX006G EXOOTIN|EX016H

M12-M36
107
v

|
4

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

=

M2 - M64

108

NNEHE

M

DIN
371/316

6G

i

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

pe—

M3 -M20

109

NEEN

M

DIN
371/376

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

M3 -M30

110

NEEEEEER

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

M2 - M64

m

NNNNEEEN

44

ISO
529

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

ISO
529

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

I1SO
529

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3

@

A
45°

®
b

E002 EO0O02TIN| E003

M2 - M24

112

NNEHE

M3 - M20

113

NEEENEERN

M2 - M24

114

NNNNEEEREN

M Podstawowe zastosowanie

ISO

JDORMER

6H

1.5xD

HSS

ISO
2283

6H

2xD

HSS-E
PM

DIN
2174

6HX

DIN
2174

6HX

M3 -M16

115

|
4]
4]

Bright

M3 -M20

116

NNEN

Bright

M1.6-M16 M1.6-M16

17

TiN

118

NEEENEERN

DIN
2174

6HX

TiN

M3 -M16

119

NER

P Alternatywne zastosowanie



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

DIN
2174

6HX

TiN

E289
M5 - M12

3 120

N H

DIN
2174

6HX

TiN

— i

E293
M3 -M16

121

NEEENEER

NER

M

DIN
2174

6GX

| 1L

3xD

HSS-E

TiN

E295
M3 - M12

122

NEEENEER

NHE

M

DIN
2174

6GX

i

3xD

HSS-E

1.5-2

TiN

— i

E296
M3 -M10

3123

NEEENEER

NER

MF

DIN
2181

6H

| 1L

1.5xD

HSS

Bright

E105
M2.5 - M50

124

NNERE

NNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E268
M4 - M50

127

NNHEE

NNNNNNNNN

44

MF

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

E242
M8 - M10

&3 129

NNER

NNNNNNNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E290
M12 - M24

130

NNER

NNNNNNNNN

MF

ISO
529

6H

®

Bright

E513
M3 - M50

J 131

NNHEE

NENNNYNNNNN

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

B
3.5-5

v

®

Brght

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

MF

DIN
374

6H

MF

I1SO
529

6H

EP10 EP10TIN| EP11

M4 -M30

3 135

NEERNR

NNER

M Podstawowe zastosowanie

M8 - M20

136

NNEENNNNNNEEENEESRE

M4 -M30

£ 137

NNTNNNNNNNNENN

EO11
M4 - M24

£ 138

NNNNNNNNNEEEREN

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

Bright

A TR IR

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

EX10 EX10TIN

M4 -M30

139

NNEHE

M8 -M20

£ 140

NEEENEER

P Alternatywne zastosowanie
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Zarys gwintu (THFT) MF MF MF UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC
Podstawowa grupa norm DIN 1SO DIN DIN DIN DIN 1SO DIN DIN 1SO DIN DIN IS0
(BSG) 374 529 2174 352 371 376 529 2184-1 2184-1 529 2184-1 2184-1 529
Klasa tolerancji gwintu (TCTR) 6H 6H 6HX 2B 2B 28 2B 2B 28 2B 2B 2B 2B
Aplikacia gwintowania () B U T T I I NN NN NN BB U U
Dtugosc uzytkowa (ULDR) 2.5xD 2.5xD 3xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD

. HSS-E  HSS-E HSS-E  HSS-E HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E = HSS-E  HSS-E
Kod materiatu (BMC) PM PM HSS-E HSS PM PM HSS PM PM PM PM PM PM
Sposob fazowania gwin- c C c c c C B B B c

townika 2-3 2-3 2-3.5 2-3 2-3 2-3 3.5-5

Geometria ostrza (FDC) % %
A 2

Kat pochylenia linii $rubowej
rowkow widrowych (FHA)

Kierunek skrawania CR: (R: @ @ @ CR: @ @
Powtoka ﬂ‘ g‘

Oznaczenie typu wylotu

C C
2-3 2-3
3 A A
45° 45° 45° 45° 45°
G & G
TN Bright Bright Bright Bright Bright Bright ST | sT |

chtodziwa (CXSC)
|
Kod rodziny produktu EX11 EO13 E288 | E108 E225 E275 E515 EP20 | EP21 E021 EX20 | EX21 E023

M4 - M30 M4 - M22 M5 - M12 No.5-1" No.4-1/4 5/16-11/2 Noal-2" No.4-1" No.4-1" No.2-1" No.4-1" No.4-1" No.2-1"

141 142 143 144 145 146 147 149 150 151 152 153 154

|4 4 | | | | | | 4] 4] | .4 4]
| | | | | | | | | | | | |
| | | 4] 4] 4 4 4] | | 4 | |
| | 4] 4] 4] 4 L4 4] | | 4 | |
.4 .4 | 4] 4] 4 4]
.4 4 | 4] 4] 4 4]
4 4 | 4] 4] 4 4]
4 4 4] 4] 4] 4 4]
4] 4] 4 |4 4] 4]
4] 4] |4 4 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4]
4] 4] .4 4 4] 4]
| | 4] 4 .4 | |
| | 4] 4 4 | |
4] | 4] 4 | 4]
4] 4] .4 .4 4]

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

UNC

DIN

JDORMER

2B

1.5xD

E651
No.6-5/8

3 155
|

4
4

UNC

DIN
2184-1

2BX

TiN

E287
No.4-1/2

3 156

NER

UNF

DIN
2181

2B

®

Bright

E111
No.5-1"

£ 157

NNNH

HEEHEENNNNN

UNF

DIN
371

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E229
No.2- 1/4

£ 158

NNHEBE

NNNNNNNNN

UNF

DIN
374

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E278

5/16-1.1/2 No.0-1.1/2

3 159

NNHEBE

NNNNNNNNN

UNF

ISO
529

2B

®

Bright

E524

£d 160

NNHEHBHE

NENNNNNNN

44

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

Brght

UNF

DIN
2184-1

2B

ST

UNF

ISO
529

2B

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

Brght

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

EP30
No.8-1"

£ 162

NNHEBE

NEER

EP31

No.8-1"

3 163

NNNNNNNNNEEEREN

E031
No.8-1"

LJ 164

NNNNNNNNNEEEN

EX30

No.8-1"

L3 165

NNEBE

M Podstawowe zastosowanie

EX31
No.8-1"

L 166

NNNNNENN

UNF

I1SO
529

2B

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3
@

A
45°
®

b

UNF

DIN

IDORMER

Medium

I

1.5xD

HSS

UNF

DIN
2184-1

2BX

TiN

UN

ISO
529

2B

®

Bright

E033
No.8-1"

£ 167

NNNNEEEN

E654
No.8-5/8

L 168

|
4]
4]

E286
No.4-1/2

3 169

N H

E570

1/4-1.5/16

J 170

NNHEHBHE

NEHENNNNNNN

P Alternatywne zastosowanie
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Zarys gwintu (THFT) BSW BSW BSW BSW BSF BSF BSF BA BA BA G G G
Podstawowa grupa norm DIN 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO IS0 IS0 1SO 1SO DIN DIN 1SO
(BSG) 351 529 529 529 529 529 529 529 529 529 5157 5156 2284
Klasa tolerancji gwintu (TCTR) Medium Medium Medium Medium Medium Medium Medium Normal Normal Normal Normal Normal Normal
Aplikagia gwintowania [l T N il I NI il I NI il I [ I
Dtugosc uzytkowa (ULDR) 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
Kod materiatu (BMC) HsS HSS HSS HsS HsSs HSS HSS HSS HsS HsS HSS “slf,f HsS
Sposob fazowania gwin- c B c B c B c c c

townika 2-3 3.5-5 2-3 3.5-5 2-3 3.5-5 2-3 2-3 2-3

Geometria ostrza (FDC) g g '[5 % g} B % @ '6 % g @ E}
Kat pochylenia linii $rubowej 3 Py 3

@ G G & G G G G G G
a Q ) Q'

Brght ST Bright Brght ST Brght ST Bright ST Brght Brght Brght

rowkow widrowych (FHA)
Kierunek skrawania CR: CR:

Powtoka

ﬂ‘@

Bright Bright

Oznaczenie typu wylotu
chtodziwa (CXSC)

Kod rodziny produktu E115 E531 E534 E533 E536 | E539 E538 E542 E545 E544 E119 E282 E547

1/8-1" 1/8-1" 1/8-3/4 1/8-3/4 3/16-1" 1/4-1/2 1/4-1/2  No.10-No.0 No.10-No.2 No.8-No.2 1/8-3" 1/8-1.1/2 1/8-2"

7 172 174 175 176 178 179 180 182 183 184 186 187

| | 4] | | .4 | | 4] | | | |
| | 4] | 4] | | | | | | | |
4 4 | 4] 4] | | 4] | | 4 4 4]
4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4]

4] 4] | 4 | 4]

4] 4] .4 4 4] 4]

4] 4] | 4 | 4]

4] 4] 4 4 4] 4]
.4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 |4 4]
|4 4 4] 4] |4 4] 4] |4 4 4]
4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4]
4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4]
.4 4 4] 4] .4 4] 4] |4 4 4]
| 4 4] .4 4] 4] | 4 4]
| 4 4] 4] 4 4] 4] | 4 4]
| | | 4] | 4 4]
| .4 4] 4] | 4 4]

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
sS4
H1
H2
H3
H4

G

DIN
5156

Normal

I

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

EP40
1/8-1"

189

NNHEHBE

NEEHR

G

DIN
5156

Normal

EP41
/8-1"

190

NNNNNNNNNEEEREN

G

ISO

DORMER

Normal

E041
1/8-3/4

191

NNNNNNNNNEEERN

G

DIN
5156

Normal

i

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

K
i

EX40
1/8-1.1/2

192

NNER

G

DIN
5156

Normal

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

45°

'ﬁ‘@

EX41
1/8-1.1/2

193

NNNNEEEREN

G

ISO

DORMER

Normal

i

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3
@

A
45°
®

b

E043
1/8-3/4

194

NNNNEEEN

44

EGM

I1SO

DORMER

Brght

E620
M3 -M16

195

NNER

NNNNNNNNN

EGM

ISO

JDORMER

6H

2xD

HSS

2-3

Bright

E621

M3 -M16

196

NNER

Rc

ISO
2284

Normal

Bright

E550
8-2"

197

NEFNNNNNNNNNNNNNNE

NPT

ANSI

IDORMER

Normal

| 1L

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

E714
1/8-1"

198

NEERNR

NNNNN

N

M Podstawowe zastosowanie

NPT

ANSI
B94.9

Normal

Bright

E710
1/16-2"

199

NNER

NNNNN

NEN

NPT

ANSI
B94.9

Normal

E721
1/8-1"

200

HENNE

HN

NPT

ANSI
B94.9

Normal

Bright

E711

1/8-1.1/2

201

NENN

NNNNN

NN

P Alternatywne zastosowanie

NPT
ANSI

Normal

Bright

1]

E653
1/8-1"

202
|

|4
.4

NPTF

ANSI
B94.9

Normal

Bright

|

E712

1/16-1.1/4

203

NNHEE

NNNNN

HN
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A A Ll Laaansnd T A
Zarys gwintu (THFT) NPSF NPSF NPSM PG M M

Y Y Y WY Y Y
Podstawowa grupa norm ANSI ANSI ANSI DIN DIN 1SO
(BSG) B94.9 B94.9 B94.9 40432 352 2poRmER
Klasa tolerancji gwintu (TCTR) Normal Normal Normal Normal 6H 6H
Aplikacja gwintowania I Il I8 Il 11
Dtugosc¢ uzytkowa (ULDR) 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
Kod materiatu (BMC) HsS HSS HSS HsS HSS HsS
Sposob fazowania gwin- c C c c c
townika 2-3 2-3 23 23 2-3
Geometria ostrza (FDC) @ @ g @ @ %
Kat pochylenia linii $rubowej )

30°

rowkéw widrowych (FHA)

Kierunek skrawania @ 6 @ @ @ @

Powtoka )
Bright TiN Bright Bright Bright ST
Oznaczenie typu wylotu
chtodziwa (CXSC)
Kod rodziny produktu E709 E720 E708 E243
1/8-3/4 1/8-3/4 1/8-1"  No.7-No.36 Set Set Set Set
204 205 206 207 208 208 209 209
| 4 | |
| 4 4] |
| | | 4
4 4 4 4
4 | 4] 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4] 4
4
4 4 4 4
| | | |
4 4 4] 4]

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

Set

210

Set

210

Set

M

44

Set

212

Set 16.00- 4"
213 214

M Podstawowe zastosowanie

BT1-No.7

215

P Alternatywne zastosowanie
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E100 DDORMER

Gwintowniki HSS reczne z prostymi rowkami wiérowymi, metryczne, standard DIN, wykoriczenie jasne
Idealny do recznego gwintowania twardych materiatdw. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykanczajacy lub jako zestaw trzech gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint. Wykoriczenie jasne.

2
8
8
M o e u{
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | | | | | | .4 | 4 4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4 4 4 .4 .4 || || || || || | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3

| | | | | |

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w zestawach lub z narzynkami. Zobacz L119 lub L120.
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E100M1.6N03 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6N08 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5N03 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5N08 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5N03 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5N08 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4N03 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO08 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 3.30
E100M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4,90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 490 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9INO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
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Product

E100M14N08
E100M16NO3
E100M16NO8
E100M18NO3
E100M18NO8
E100M20NO3
E100M20NO8
E100M22N03
E100M22N08
E100M24N03
E100M24N08
E100M27N03
E100M27N08
E100M30NO3
E100M30N0O8
E100M33N03
E100M33N08
E100M36N03
E100M36N08
E100M39N03
E100M39N08
E100M42N03
E100M42N08
E100M45N03
E100M45N08
E100M48N03
E100M48N08
E100M52N03
E100M52N08

1DZ

14
16
16
18
18
20
20
22
22
24
24
27
27
30
30
33
33
36
36
39
39
4
4
45
45
48
48
52
52

TP

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00

O0AL

(mm)
80.0
80.0
80.0
95.0
95.0
95.0
95.0
100.0
100.0
110.0
110.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
160.0
180.0
180.0
180.0
180.0

M4

THL

(mm)
25
25
25
32
32
32
32
34
34
38
38
38
38
45
45
50
50
56
56
60
60
60
60
65
65
70
70
70
70

DCON MS

(mm)
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
25.00
25.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
32.00
32.00

NOF

(= N = N = = = e N L R R R R e R il e il e i s

PHD

(mm)
12.00
14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
21.00
24.00
24.00
26.50
26.50
29.50
29.50
32.00
32.00
35.00
35.00
37.50
37.50
40.50
40.50
43.00
43.00
47.00
47.00
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E102 DDORMER

Gwintowniki HSS-E reczne z prostymi rowkami wiérowymi, metryczne, standard DIN
Idealny do recznego gwintowania twardych materiatdw. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako zestaw trzech gwintownikdw, ktdre nalezy uzywac jeden po drugim, aby utworzyc petny gwint.
Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje chtodziwo, poprawiajac smarowanie i zapewniajac Izejsze skrawanie.

(2]
=
P4
(e}
* WSC 8
DIN 8 -
M O | emx
.« THE
0 150 | msse J oL _
c
23 @

Zalecane grupy materiatowe.

PLdl (P12 P13 P21 (P22 P23 (P3d P32 P33 PAT P42 Mi1 M12  M21
4 4 |4 4 |4 | 4] | 4] | 4 | | |
m22 M1 w32 m33 a1 Kl KD KIS N @2 @8 A B2 B8
4 | | | | | 4] | | 4

| | 4 4
K @2 @8 S5 B2 B8 s11 os21 s31 0 s41
[ 4 [ [ 4

| | |4 |4 |4 |4

No4 z pilotem.

1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E102M3N08 3 0.50 40.0 10 3.50 270 3 250
E102M4N08 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 330
E102M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 490 3 420
E102M6N0O8 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E102M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E102M10N0O8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E102M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E102M14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E102M16N08 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E102M18N08 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E102M20N08 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E102M24N08 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E102M27N08 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E102M30N08 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50
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E 1 0 1 /DORMER

Gwintowniki HSS reczne z prostymi rowkami wiérowymi, metryczne, standard DIN, lewe

Idealny do recznego gwintowania twardych materiatow. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykariczajacy lub jako zestaw trzech gwintownikéw, ktére nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint. Wykoriczenie jasne.

n
=
b
(@)
* WSC 8
DIN § fffffffffffff -
m 352 6H
o THL
1] | 15«0 | mss J AL _
C
. D

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 12 OAL THL DCON MS wsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E101M4NO3 4 0.70 450 12 450 340 3 330
E101M4NOS 4 0.70 450 12 450 340 3 330
E101M5NO3 5 080 50.0 14 6.00 490 3 420
E10TM5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E101M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E101M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E101M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E101M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E101M10NO3 10 150 70.0 p)) 7.00 550 3 8.50
E101M10N08 10 150 70.0 p)) 7.00 550 3 8.50
E101M12N03 12 1.75 750 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M14N03 14 200 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M14N08 14 200 80.0 25 11.00 9.00 4 12,00
E101M16N03 16 200 80.0 25 12.00 9.00 4 14,00
E101M16N08 16 200 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
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DDORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, metryczny, standard DIN

Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢
na skrecanie.

DCON MS

<
wo
==
(<)}
I
TDZ
|
(—
\
|
|
|
|
|
N

THL
_ _ LU - LSC
§§§§ 1.5xD “g,an - " AL sl
2 ®

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22

Hn H12 H12 P 3 77 m7 6 4 713 7110 738 14 7
BE B2 @ 2 KE K2 0 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2  N42
w12 v9 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E200M2 2 040 450 6 280 210 5 3 1.60 9.00
E200M2.5 25 045 50.0 8 280 210 5 3 205 1250
E200M3 3 0.50 56.0 9 350 270 6 3 250 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E200M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E200M5NO1 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E200M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M8NO1 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 150 1000 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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DIN
M 376 6H
] | 150 | HSSE
A
6(;8 @
2-3
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P21 P2.2 P2.3
BN W12 W12 |1 77
K31 K32 K41 - K51 K52
»12 719 ?112 79 ?112 7110
Product TDZ TP OAL
(mm) (mm)
E250M3 3 0.50 56.0
E250M4 4 0.70 63.0
E250M5 5 0.80 70.0
E250M6 6 1.00 80.0
E250M6NO1 6 1.00 80.0
E250M8 8 1.25 90.0
E250M8NO1 8 1.25 90.0
E250M10 10 1.50 100.0
E250M12 12 1.75 110.0
E250M12N01 12 1.75 110.0
E250M14 14 2.00 110.0
E250M14N01 14 2.00 110.0
E250M16 16 2.00 110.0
E250M16NO1 16 2.00 110.0
E250M18 18 2.50 125.0
E250M18NO1 18 2.50 125.0
E250M20 20 2.50 140.0
E250M20NO1 20 2.50 140.0
E250M22 22 2.50 140.0
E250M22N01 22 2.50 140.0
E250M24 24 3.00 160.0
E250M27 27 3.00 160.0
E250M30 30 3.50 180.0
E250M33 33 3.50 180.0
E250M36 36 4.00 200.0
E250M39 39 4.00 200.0
E250M42 " 42 4.50 200.0
E250M45 " 45 450 220.0
E250M48 " 48 5.00 250.0
E250M52" 52 5.00 250.0
VHSS-E.

M4

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, metryczny, standard DIN
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

NOF

14
N4.2
4}

D/DORMER

211

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
5.00
6.80
6.80
8.50
10.30
10.30
12.00
12.00

14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
24.00
26.50
29.50
32.00
35.00
37.50
40.50
43.00

Y
N
g (i 7,7,Jr ************* —
o THL
- OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.1 P3.2 P4.1
m7 ?6 74 713 7110
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
712 Z15 14 Z 721 W14
THL DCON MS WSC LSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
10 2.20 1.80 5
12 2.80 2.10 5
13 3.50 2.70 6
15 4.50 3.40 6
15 4.50 3.40 6
18 6.00 4.90 8
18 6.00 4.90 8
20 7.00 5.50 8
23 9.00 7.00 10
23 9.00 7.00 10
25 11.00 9.00 12
25 11.00 9.00 12
25 12.00 9.00 12
25 12.00 9.00 12
30 14.00 11.00 14
30 14.00 11.00 14
30 16.00 12.00 15
30 16.00 12.00 15
34 18.00 14.50 17
34 18.00 14.50 17
38 18.00 14.50 17
38 20.00 16.00 19
45 22.00 18.00 21
50 25.00 20.00 23
55 28.00 22.00 25
60 32.00 24.00 27
60 32.00 24.00 27
65 36.00 29.00 32
70 36.00 29.00 32
70 40.00 32.00 35

ooy DR DR DR DR DR DR W WWWWWWW W W WW W W W W W W

47.00
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DDORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, metryczny, standard DIN, lewy
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢
na skrecanie.

DCON MS

N 4} }»
D I B R —— S —
'_
M 371 6H %
THL
HSS-E B s |LSC
§ § | | 15xD om oAL N
C
2-3 D
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11 P12 P13 P2 1 P2.2 P2 3 P3.1 P32 P4l [KifE (K2 - K21 K22
BN H12 H12 |1 u/ 16 4 713 710 14 711
K3.1  K3.2 K41 - K5.1 - N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N4.2
713 7110 712 79 712 7110 712 15 714 711 721 m4 738
D7 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E237M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E237M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E237M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E237Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E237M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E237M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 N 3 8.50 39.00
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E 2 5 1 /DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, metryczny, standard DIN, lewy
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

|
M O | eu g w*’JF ’’’’’’’’’’’’’ —
L | 250 | HSSE - i
2(-:3 D

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 (KD (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 76 74 713 7110 714 71
K3.1  K3.2 K41 - B K2 nN13  N21 0 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
w12 n9 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 w4 Lf
1) 11 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E25TM12 12 175 110.0 3 9.00 7.00 10 4 10.30
E25TM14 14 200 1100 25 11.00 9.00 12 4 12.00
E251M16 16 200 1100 25 12.00 9.00 12 4 14.00
E251M18 18 250 1250 30 1400 11.00 14 4 15.50
E251M20 20 250 1400 30 16.00 12.00 15 4 17.50
E25TM22 b)) 250 140.0 34 18.00 1450 17 4 19.50
E251M24 24 3.00 1600 38 18.00 1450 17 4 21.00
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M4

DDORMER

Gwintowniki HSS reczne z prostymi rowkami wiérowymi, metryczne, standard 1SO

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Jako zestaw gwintownikéw recznych sktadajacy sie z trzech gwintownikéw NO6=(NO1+NO2+NO3) lub dwdch
NO7=(NO2+N03). Lub jako zestaw NO8=(N03+N04+N05) do uzycia w kolejnosci, aby utworzy¢ petny gwint.

TDZ <10 mm

TDZ =11 mm

r
DCON Ms
TDZ
|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

THL LscC, |
ISO -
v 529 6H - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 P42 [k K2 K3 K23
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 v2 712 79 712
22 i B2 @@ @2 @ K2 N3 N21 0 N22  N23 0 N3l N3.2 N33
10 v L 710 L mii 79 L] mii 710 w7 w17 10 s
N4.2  N43
75 [ 4F}

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w zestawach z wierttami lub narzynkami. Zobacz L115, L00O lub L120.

Product 1Dz TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E500M1NO1 ™" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1N0O2" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO3 " 1 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1.2N01" 1.2 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N02 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N03 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.4N01" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N02" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N03 " 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.6NO1 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N02 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N03 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N06 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.7NO1 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N02 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N03 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N06 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N08 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 135 8.00
E500M1.8NO1 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N02 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8NO3 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M2NO1 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N02 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO03 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N06 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N08 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2X.45N01 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
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Product

E500M2X.45N02
E500M2X.45N03
E500M2.2N01
E500M2.2N02
E500M2.2N03
E500M2.3N01
E500M2.3N02
E500M2.3N03
E500M2.5N01
E500M2.5N02
E500M2.5N03
E500M2.5N06
E500M2.5N08
E500M2.6N01
E500M2.6N02
E500M2.6N03
E500M3NO1
E500M3N02
E500M3N03
E500M3N06
E500M3NO7
E500M3N08
E500M3X.6NO1
E500M3X.6N02
E500M3X.6N03
E500M3.5N01
E500M3.5N02
E500M3.5N03
E500M3.5N06
E500M4NO1
E500M4N02
E500M4N03
E500M4N06
E500M4N07
E500M4N08
E500M4X.75N01
E500M4X.75N02
E500M4X.75N03
E500M4.5N01
E500M4.5N02
E500M4.5N03
E500M4.5N06
E500M5NO1
E500M5N02
E500M5N03
E500M5N06
E500M5N07
E500M5N08
E500M5X.9NO1
E500M5X.9N02
E500M5X.9N03
E500M5.5X.9N01
E500M5.5X.9N02
E500M5.5X.9N03
E500M6NO1
E500M6N02
E500M6N03
E500M6N06
E500M6NO7
E500M6N08
E500M7NO1
E500M7N02

1DZ

B~ B~ BB w W W w NN N NNDNDDNDNNDNDDNDNDNDDND

55
55
55

~N N O OO O O O

TP

(mm)
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00

OAL

(mm)
41.0
41.0
445
445
44.5
445
445
44.5
44.5
445
445
44.5
445
44.5
445
445
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
50.0
50.0
50.0
50.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0

THL

(mm)

M4

DCON MS

(mm)
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
450
4.50
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.24
224
2.24
2.24
2.24
224
2.24
2.24
224
224
2.24
2.24
224
224
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60

LSC

© 00 00 0 00 00 00 0 N N NN NNNNNNNNOOOOOOOOONO NN UL LTI LT LT LT LT L LBtttk s S

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

PHD

(mm)
1.55
1.55
1.75
1.75
1.75
1.85
1.85
1.85
2.05
2.05
2.05
2.05
2.05
2.15
2.15
2.15
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.40
240
2.40
2.90
2.90
2.90
2.90
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.25
3.25
3.25
3.80
3.80
3.80
3.80
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
410
410
4.10
4.60
4.60
4.60
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.00
6.00

LU

(mm)
8.00
8.00
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
21.00
21.00
21.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
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Product

E500M7N03

E500M7N06

E500M8NO1

E500M8N02

E500M8NO3

E500M8N06

E500M8NO7

E500M8N08

E500MINO1

E500M9NO02

E500M9NO3

E500M9N06

E500M10NO1
E500M10N02
E500M10NO3
E500M10NO6
E500M10NO7
E500M10NO8
E500M11NO1
E500M11N02
E500M11NO3
E500M11NO6
E500M12NO1
E500M12N02
E500M12N03
E500M12N06
E500M12NO7
E500M12N08
E500M14NO1
E500M14N02
E500M14N03
E500M14N06
E500M14NO7
E500M14N08
E500M16NO1
E500M16N02
E500M16N03
E500M16N06
E500M16NO7
E500M16NO8
E500M18NO1
E500M18N02
E500M18NO3
E500M18NO06
E500M20NO1
E500M20N02
E500M20NO3
E500M20N06
E500M20N07
E500M20N08
E500M22N01
E500M22N02
E500M22N03
E500M22N06
E500M24N01
E500M24N02
E500M24N03
E500M24N06
E500M24N07
E500M27NO1
E500M27N02
E500M27N03
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TP

(mm)
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00

OAL

(mm)
66.0
66.0
72.0
720
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
1120
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0

THL

(mm)
13
13
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35

M4

DCON MS

(mm)
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00

WSC

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
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PHD

(mm)
6.00
6.00
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
7.80
7.80
7.80
7.80
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
9.50
9.50
9.50
9.50
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
15.50
15.50
15.50
15.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
19.50
19.50
19.50
19.50
21.00
21.00
21.00
21.00
21.00
24.00
24.00
24.00



Product

E500M30NO1
E500M30N02
E500M30NO3
E500M33N01
E500M33N02
E500M33N03
E500M36N01
E500M36N02
E500M36N03
E500M39NO1
E500M39N02
E500M39N03
E500M42N01
E500M42N02
E500M42N03
E500M45N01
E500M45N02
E500M45N03
E500M48NO1
E500M48N02
E500M48N03
E500M52N03
E500M56N03

! Dostarczane w tolerancji 5H.

1DZ

30
30
30
33
33
33
36
36
36
39
39
39
Lyl
4
4
45
45
45
48
48
48
52
56

TP

(mm)
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
450
450
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.50

OAL

(mm)
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0

THL

(mm)
41
4
4
41
41
4
47
47
47
47
47
47
53
53
53
54
54
54
60
60
60
60
60

M4

DCON MS

(mm)
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
2240
2240
22.40
2240
2240
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00

LSC

(mm)
20
20
20
22
22
22
24
24
24
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
31
31

NOF

(=)W= W= W) W= e = = = R = i = R I e R R R R

PHD

(mm)
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.00
32.00
32.00
35.00
35.00
35.00
37.50
37.50
37.50
40.50
40.50
40.50
43.00
43.00
43.00
47.00
50.50
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M4

E 50 1 2/DORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, metryczny, standard IS0, lewy
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego. Dostepne z nakrojem A - NO1 do krétkich otwordw
przelotowych, nakrojem B - NO2 do gtebszych otworéw przelotowych lub nakrojem C- NO3 do otwordw nieprzelotowych.

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

WSC

A
DCON MS
TDZ
|
L ||
A
DCON MS

THL LscC, |
ISO -
v 529 6H - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

D
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 P42 [k K2 K3 K23
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 v2 712 79 712
22 i B2 @@ @2 @ K2 N3 N21 0 N22  N23 0 N3l N3.2 N33
710 Zi v 710 v mi v9 L[ L 710 vy w17 Z10 s
N4.2  N4.3
75 [ 4F}
0z TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E501M3NO1 3 0.50 480 125 315 250 5 3 250 1250
E50TM3NO2 3 050 480 125 315 250 5 3 250 12.50
E50TM3NO3 3 0.50 480 125 315 250 5 3 250 12.50
E501M4NO1 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
ES01M4N02 4 0.70 53.0 14 4,00 315 6 3 330 14.00
ES01M4NO3 4 0.70 53.0 14 4,00 3.15 6 3 330 1400
ES0TM5NO2 5 0.80 58.0 1 5.00 400 7 3 420 2200
E501M5N03 5 0.80 58.0 1 5.00 400 7 3 420 2200
E501M6NO1 6 1.00 66.0 13 630 5.00 8 3 5.00 26.00
E501M6NO2 6 1.00 66.0 13 630 5.00 8 3 5.00 26.00
E501M6NO3 6 1.00 66.0 13 630 5.00 8 3 5.00 26.00
E501M8NO1 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E501M8NO2 8 1.25 720 16 8.00 630 9 3 6.80 29.00
E501MBNO3 8 1.25 720 16 8.00 630 9 3 6.80 29.00
E50TM10NO1 10 150 80.0 18 1000 8.00 1 3 8.50 34.00
E501M10NO2 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8,50 34.00
E501M10NO3 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E50TM12NO1 12 175 89.0 2 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E50TM12N02 12 175 89.0 2 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E501M12N03 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E501M14NO1 14 2,00 95.0 24 1120 9.00 12 4 12.00 -
E501M14N02 14 200 95.0 24 1120 9.00 12 4 12,00 -
E501M14N03 14 200 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
E501M16NO1 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E501M16NO2 16 2.00 1020 24 1250 10.00 13 4 14,00 -
E501M16N03 16 200 1020 24 12.50 10.00 13 4 14,00 -
E501M18N03 18 250 1120 29 14,00 11.20 14 4 15.50 -
E501M20NO1 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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Product

E50TM20N02
E501M20N0O3
E501M22N03
E501M24N02
E501M24N03

1DZ

20
20
22
24
24

TP

(mm)
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00

OAL

(mm)
112.0
112.0
118.0
130.0
130.0

THL

(mm)
29
29
29
35
35

M4

DCON MS

(mm)
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
11.20
11.20
12.50
14.00
14.00

LSC

(mm)
14
14
16
18
18

NOF

B R

PHD

(mm)
17.50
17.50
19.50
21.00
21.00
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ISO

44

DDORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym i powtoka TiN, metryczny, standard 1SO

6H

HSS

TiN

P1.1
3

m27

N3.3
710

Product

E504M3N03
E504M4N03
E504M5N03
E504M6NO03
E504M8NO3
E504M10NO3

88

P1.2

m15

H22

N4.2

210

P1.3 P2.1 P2.2 P2.3
15 11 10 79

W24 18 22 17

N4.3
P76
TDZ TP OAL
(mm) (mm)
3 0.50 48.0
4 0.70 53.0
5 0.80 58.0
6 1.00 66.0
8 1.25 720
10 1.50 80.0

P3.1 P3.2
L B 77
25 H19
THL DCON MS
(mm) (mm)
12.5 3.15
14 4.00
n 5.00
13 6.30
16 8.00
18 10.00

OAL

|
DCON Ms

'_
[0}
(@]

A

Wszechstronne narzedzie, nadajace sie do gwintowania maszynowego i recznego, z prostym rowkiem wiérowym i prowadzeniem do otwordw
nieprzelotowych i przelotowych. Powtoka TiN w celu zwiekszenia wydajnosci i wydtuzenia trwatoéci narzedzia.

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.3
Zi6
N1.3
716

WSC

(mm)
2.50
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00

P4.1
4B
N2.1
7122

LSC

(mm)

O o0 ~N o U

_
sy

P4.2
4
N2.2
219

NOF

w w W www

KLl KL2 K13
H18 H13 H10
N2.3 N3.1 N3.2
14 »134 ¥120
PHD L
(mm) (mm)
2.50 12.50
3.30 14.00
4.20 22.00
5.00 26.00
6.80 29.00
8.50 34.00



Gwintownik HSS-E z prostym rowkiem widrowym, metryczny, standard DIN

M4

D/DORMER

Zaprojektowany do matych serii produkgji na konwencjonalnych maszynach do gwintowania, z bardzo dtugim trzpieniem. Albo z nakrojem A -
NO1 w celu redukcji momentu obrotowego, lub z nakrojem C- NO3 w celu skrécenia czasu cyklu.

DIN
M 357 6H
]| 20 | mssE
C
2[—)3 @
18-20
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
| W10 H10
k3.1 K32 K4l
7110 7 L4l
Product 10z
E303M3NO1 3
E303M3NO03 3
E303M4NO1 4
E303M4N03 4
E303M5N01 5
E303M5N03 5
E303M6NO1 6
E303M6N03 6
E303M8NO1 8
E303M8NO3 8
E303M10NO1 10
E303M10NO3 10
E303M12NO1 12
E303M12N03 12
E303M14N01 14
E303M14N03 14
E303M16NO1 16
E303M16N03 16
E303M20NO1 20
E303M20NO3 20

P2.1 P2.2 P2.3
Z7 16 |4F)
K42 K51  K5.2
77 7110 L4}]

TP OAL
(mm) (mm)
0.50 70.0
0.50 70.0
0.70 90.0
0.70 90.0
0.80 100.0
0.80 100.0
1.00 110.0
1.00 110.0
1.25 125.0
1.25 125.0
1.50 140.0
1.50 140.0
1.75 180.0
1.75 180.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.50 250.0
2.50 250.0

WSC

TDZ
*’*47

il

Ul

ML

OAL

DCON MS

LSC

P3.1
W6
N1.3
Z7

THL

(mm)
22
22
25
25
28
28
32
32
40
40
45
45
50
50
56
56
63
63
70
70

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.2
5
N2.1
Zi10

DCON MS

(mm)
2.20
2.20
2.80
2.80
3.50
3.50
4.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
9.00
9.00

11.00
11.00
12.00
12.00
16.00
16.00

P4.1

»4

N2.2

4}

K11 K12
71 738
N2.3 N3.1
?6 P16
WSC LSC
(mm) (mm)
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.70 6
2.70 6
3.40 6
3.40 6
4.90 8
4.90 8
5.50 8
5.50 8
7.00 10
7.00 10
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
12.00 15
12.00 15

K13
Z6

N3.2
79

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwww

Z
N4.2
4]

79

PHD

(mm)
2.50
2.50
3.30
3.30
4.20
4.20
5.00
5.00
6.80
6.80
8.50
8.50
10.30
10.30
12.00
12.00
14.00

14.00
17.50
17.50
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M4

DDORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wior., seria dtuga, metryczny, standard 1S0
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania maszynowego. Dostepne z nakrojem A - NO1 do krétkich otworéw przelotowych,
nakrojem B - NO2 do gtebszych otworéw przelotowych lub nakrojem C - NO3 do otworéw nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapobiegajace
przywieraniu materiatu do krawedzi tnacych. Dtuzsza konstrukcja zapewnia wiekszy zasieg podczas gwintowania trudno dostepnch otwor6w.

TDZ <3 mm o TDZ 2 4 mm ®

= =

P4 P4

3 8

wsc 8 wsc 3

Y

N N
ISO g ’+ ’’’’’’’’’ i = {mai’*’F ’’’’’’’’’ _
M 6H ,
2283 THL
<« W Lsc, | | THL Lsc, | |,
HSS-E - OAL - OAL .
B | s |
C

2-3 @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

P 3 3 m7 19 4F) Ho6 75 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w17 w10 s s
N4.3
3
2 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EG00M3NO3 3 0.50 66.0 9 315 250 5 3 250 18.00
EGOOM4NO1 4 070 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO2 4 0.70 73.0 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO3 4 0.70 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M5NO1 5 0.80 79.0 12 400 315 6 3 420 -
E600M5NO2 5 0.80 79.0 12 400 3.15 6 3 420 -
EG00M5NO3 5 0.80 79.0 12 400 3.15 6 3 420 -
E600M6NO1 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
EG00M6NO2 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG00MGNO3 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG0OMBNOT 8 125 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M8NO2 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00MSNO3 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M10NO1 10 150 1080 19 8.00 630 9 3 8.50 -
EG00M10N02 10 150 1080 19 8.00 630 9 3 850 -
E600M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
EG00M12NO1 12 1.75 119.0 3 9.00 7.10 10 3 1030 -
EG00M12N02 12 175 1190 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
EG00M12N03 12 1.75 1190 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E600M16N03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
EG00M20NO3 20 250 149.0 30 1400 11.20 14 4 17.50 -
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M4

E610 D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wior., seria dtuga, metryczny, standard IS0
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Dtuzsza konstrukcja zapewnia wiekszy zasieg
podczas gwintowania trudno dostepnych otworéw. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajnos¢i wydtuza trwatos¢

narzedzia.
TDZ <3 mm v TDZ 2 4 mm o
= =
P4 p4
(@] o
wsc 8 wsc g
Y
N N
ISO e + ’’’’’’’’’ - e {maﬁf’F ’’’’’’’’’ _
M 6H ,
2283 THL
< Lsc,| | THL Lsc, | |,
HSS-E B OAL B OAL R
| 150 | PO
C
2-3 6

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41 P42 [Ki@ K2 K3
H16 W18 W18 m15 H13 711 H12 m7 P76 B 74 H18 H13 H10
2 B2 1 B2 @1 @2 BE K2 N3 N21 N22 N23 0 N3l N3.2
W24 20 W22 W16 W20 W16 W22 18 P16 »122 719 14 »134 20
N3.3 N4.2 N4.3

7110 7110 P76
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E610M3NO3 3 0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
E610M4NO3 4 0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
E610M5NO03 5 0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 4.20 -
E610M6NO3 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
E610M8NO3 8 1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
E610M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
E610M12N03 12 1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E610M16N03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
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44

EPOO6H D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, metryczny, standard DIN
Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw pasowanych w tolerangji 6H. Prosty rowek wiérowy jest odpowiedni tylko do otwordw
przelotowych. Wykoniczenie jasne zapewnia doktadniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

i
\
|
|
|
|
TDZ
‘ ‘
DCON MS

N c
DIN I e e e R I e
m 371/376 6H
LU LSC THL LSC_|
§ g 2.5xD Hs:/-IE - OAL - - OAL .

2 0 @R

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 »27 Z13 7122

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L114 lub L001.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOOM2.5 2.5 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOOM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOM3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOOM3.5 35 0.60 56.0 1 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOOM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOMA4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPOOM4.5 45 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOOM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOOMS5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPOOM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOOM6DIN376 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOOM?7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOOMS8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOM8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOOM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EPOOM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOOM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOOM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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44

EPOOGG /DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, metryczny, standard DIN

Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw w tolerancji 6G (gwint z wigkszym luzem). Skosna powierzchnia natarcia jest odpowiednia
tylko do otworéw przelotowych. Wykonczenie jasne zapewnia dokladniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu
do krawedzi tnacych.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

n
|
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
|
DCON Ms

N ~
DIN D e
m 371/376 66
LU LSC THL LSC_|
§ g 2.5xD Hlflf/-lE - OAL - - OAL .

2 0@

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
22 W24 W25 W18 W16 P14 _BE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 7127 ?13 7122

107 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP006GM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EP006GM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EP006GM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EP006GM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EP006GM8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EP006GM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
EP006GM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EP006GM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EP006GM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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M4

EPOOTIN 2DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosng pow. natarcia i powtoka TiN, metryczny, standard DIN
Gwintownik maszynowy o wysokiej wydajnosci ze skosna powierzchnia natarcia tylko do otworéw przelotowych. Odpowiedni do szerokiej gamy
materiatéw obrabianych. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajno$¢ i wydtuza trwato$¢ narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— R —
M DIN 6H Al N | |
371/376 "

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

2 0 @R

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1

W3  m3 4 WY 2 m24  E20 WY W4 w2 E 79 mi my m10
mM22 M1 m32 M3z w41 K K KOS G B2 EE B2 @E @&
ms ms m’ 6 L4 721 wie w12 w30 P#4 w6 PN PH P8

KB K82 n~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 120 H12 37 W34 W24 2160 »136 »126

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOTINM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOTINM4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOTINM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOOTINM6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
EPOOTINM8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOTINM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EPOOTINM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOOTINM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOTINM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOTINM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOTINM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOTINM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOTINM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOTINM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOTINM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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44

EP016H /DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, metryczny, standard DIN

Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw pasowanych w tolerancji 6H. Skosna powierzchnia natarcia jest odpowiednia tylko
do otwor6w przelotowych. Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przyklejaniu sie
wiéréw do narzedzia.

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z Zz
o ()
8 WSC Q

DIN 1 3 - =

8 [
m s | OH L J‘
LU LsC THL LSC | _
HSS-E = " oAL T B OAL |
| ] 250 | "o - - - -

2 0@

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»122 ?16 W14 W10 79 L] ?6 7110 4k] 79 w7 w7 6 5
M4l KLl o KL2  KL3 K21 K22 K31 K32 K41 K51 K5.2
74 713 7110 m7 P16 713 P14 7110 713 79 P15 711
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EPOTM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOTIM2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOTM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPO1M3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOIM3.5 3.5 0.60 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOTM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPO1M4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPO1M4.5 4.5 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOTM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOTM5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPO1M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
EPO1M6DIN376 6 1.00 80.0 15 450 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOTM7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOTM3 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPO1M8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOTM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EPOTM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOTM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOTM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPO1M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOTIM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOTM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOTM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPO1M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOTM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOTM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, metryczny, standard 1S0
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— —
M ISO 6H Al N | |
529 THL

. lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 »27 Z13 7122

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L113 lub L002.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E000M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E000M2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E000M2.5 25 0.45 445 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E000M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E000M3.5 35 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E000M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E000M5 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E000Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E000M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E000M10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 N 3 8.50 34.00
E000M12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E000M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E000M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
EO00M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E000M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E000M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E000M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia i powtoka TiN, metryczny, standard ISO
Gwintownik maszynowy o wysokiej wydajnosci ze skosna powierzchnia natarcia tylko do otworéw przelotowych. Odpowiedni do szerokiej gamy
materiatéw obrabianych. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajno$¢ i wydtuza trwato$¢ narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

»
=
z
8
WsC Q

1SO 8 — s o f e
M 6H FlL N I = ARRRRT |
529 THL
THL
- LU o LILSC| < L
HSS-E -
2.5xD PM - OAL . - OAL -

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 Mi12 Ma2.1

W3 m3 W4 WY 2 m24  E20 WY W4 w2 E 79 mi my m10
mM22 M1 m32 M3z w41 K K KOS G B2 EE B2 EE @&
ms ms m’ 6 s 721 w6 w12 w30 Pd4 w6 PN Pu P8

KB K82 n~N13 N21  N22 N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 7120 H12 W37 W34 W24 60 ?136 »126

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E000TINM3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E000TINM4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E000TINMS5 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
EO00TINMé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
EOOOTINMS8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E000TINM10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
E000TINM12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E000TINM16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E000TINM20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, metryczny, standard 1S0
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— R —
M ISO 6H Al N | |
529 THL

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3 3 P4 1 P4 2 M1.1 M1.2 M2 1 M22 M31 M32 M33

2 wie W4 E10 710 s w7 w7 6 ms
va1 K K2 kS - - - K32 K4l - K51 K5.2
w4 713 710 w7 wie w13 o\ mio §i3 79 w15 71

Produkty z tej serii dostepne s rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L113.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E001M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E00TM2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E001M2.5 25 0.45 445 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E001M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E001M3.5 35 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E001M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E001M5 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E001Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E001M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E00TM10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
E00TM12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E001M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E00T1M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E00TM18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E00T1M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E001M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E001M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia, seria dtuga, metryczny, standard 1S0
Dtuzsza konstrukcja zapewnia wigkszy wysieg podczas gwintowania trudno dostepnych, gtebokich otwor6w. Spiralna koricéwka wypycha widry
przed ostrza, zapewniajac bezpieczny i niezawodny proces. Przeznaczony tylko do otworéw przelotowych.

TDZ <3 mm %) TDZ =24 mm %)
= =
zZ b4
3 3

WSC (a o
\
N .
" e eH SR B — =
2283 A
_ LU - LSC_ | A
HSS-E - OAL | _ OAL -
§ § 2.5xD o

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
12 W14 W14 LN W10 79 P ?6 74 27110 4k] 5 ¥120 18
N2.3 N3.1 N3.3 N4.1
?13 ?33 7110 7120

107 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E606M3 3 0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
E606M4 4 0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
E606M5 5 0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 4.20 -
E606M6 6 1.00 89.0 14 450 3.55 6 3 5.00 -
E606M8 8 1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
E606M10 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
E606M12 12 1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E606M14 14 2.00 127.0 25 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E606M16 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E606M20 20 2.50 149.0 30 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E606M24 24 3.00 172.0 36 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty z przerywanym nakrojem, metryczny, standard DIN

Gwintownik maszynowy prosty tylko do otworéw przelotowych. Przerywany nakréj zostat zaprojektowany, aby zmniejszy¢ szkodliwe skutki
klinowania sie wiéréw zaréwno przy wchodzeniu, jak i wychodzeniu z otworu. Dodatkowo zmniejsza tarcie, umozliwia lepsze smarowanie
i zapewnic wiecej miejsca na przechodzenie widréw. Wzmocniony trzpier zwigksza wytrzymatos¢ na skrecanie.

(2]
=
P4
(e}
wsc g
DIN 8 T l ********* —
[ T
M 371 6H
o THL
HSS-E - LU . o l.Lsc
|| 3xD PM - OAL .

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

21 W24 W25 W18 W16 7114 W10 78 Y6 H16 W12 78 725 722
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
P16 W51 »126 |15 »125
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E216M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E216M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E216M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E216M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E216M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E216M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.50 39.00
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty z przerywanym nakrojem, metryczny, standard DIN

Gwintownik maszynowy prosty tylko do otworéw przelotowych. Przerywany nakréj zostat zaprojektowany, aby zmniejszy¢ szkodliwe skutki
klinowania sie wiéréw zaréwno przy wchodzeniu, jak i wychodzeniu z otworu. Dodatkowo zmniejsza tarcie, umozliwia lepsze smarowanie
i zapewnic wiecej miejsca na przechodzenie widréw. Przewazony trzpier zwigksza wysieg gwitnowania.

o
=
4
S
wsc  Q
N At
a —~ || L)
M DIN 6H F '
376
THL - - LSC
HSS-E
1 3xD PM - OAL -

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

21 W24 W25 W18 W16 P14 W10 4} 4]0 W16 12 8 P25 »122

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1

216 ) 7130 W15 25

TDZ P OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E266M12 12 175 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E266M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E266M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E266M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E266M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty z przerywanym nakrojem, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik ze skosna powierzchnig natarcia tylko do otworéw przelotowych. Przerywany nakréj zmniejsza szkodliwe skutki
klinowania sie wiéréw, zmniejszaja tarcie, umozliwiaja lepsze smarowanie i zapewniaja wiecej miejsca na odprowadzenie wiéréw. Wzmocniony
chwyt zwieksza wytrzymatos¢, a powtoka TiN umotzliwia wyzsze predkosci skrawania i wydajnosc.

(2]
=
P4
(e}
wsc g
DIN 8 T l ********* —
[ T
M 371 6H
o THL
HSS-E - LU . o l.Lsc
|| 3xD PM - OAL .

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
37 W42 W43 W32 W28 ?125 |15 ?12 79 W25 m19 713 P46 »142
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
7130 W76 »45 m23 7130

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E422M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E422M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E422M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E422M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E422M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E422M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.50 39.00
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty z przerywanym nakrojem, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik ze skosna powierzchnig natarcia tylko do otworéw przelotowych. Przerywany nakréj zmniejsza szkodliwe skutki
klinowania sie wiéréw, zmniejszaja tarcie, umozliwiaja lepsze smarowanie i zapewniaja wiecej miejsca na odprowadznie wiérow. Zredukowany
chwyt zwieksza zasieg, a powtoka TiN zapewnia wieksze predkosci skrawania i wieksza wydajnosc.

o
=
4
S
wsc  Q
N At
a —~ || L)
M DIN 6H F '
376
THL - - LSC
HSS-E
1 3xD PM - OAL -

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
37 W42 W43 W32 W28 »125 |15 ?112 79 W25 m19 713 P46 »142
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
7130 W76 »145 23 7130

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E423M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E423M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E423M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E423M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E423M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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DIN

M 371 6H
HSS-E
i} 150 | o
C % A
2-3 15°
®
Bright
P2.2 P2.3 P3.1
W16 »14 m10
Product [
E207M2 2
E207M2.5 2.5
E207M3 3
E207M4 4
E207M5 5
E207Mé6 6
E207M8 8
E207M10 10
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 15°, metryczny, standard DIN
Gwintownik lekkoskretne do otworéw nieprzelotowych o gtebokosci do 1,5xD. Ze spirala 15° dla wiekszej stabilnosci gwintowania w twardszych
i bardziej wytrzymatych stalach. Wzmocniony trzpier zwigksza wytrzymatos¢ gwintownika na skrecanie.

(2]
=
=z
0
wsc g
N =
o “"“\‘[‘\“lm“il\“\\' ,‘F ********** —
LU - - LsC
- OAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

1 19 ?6 7123 »121 715

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 15°, metryczny, standard DIN
Gwintownik lekkoskretne do otwordw nieprzelotowych o gtebokosci do 1,5xD. Ze spirala 15° dla wiekszej stabilnosci gwintowania w twardszych
i bardziej wytrzymatych stalach. Zmniejszony trzpier zwigksza wysie gwintownika.

0
=
Z
o
(&)
o
DIN
M o, 6H
_LsC
HSS-E
15D | oo - OAL -

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

H16 714 H10 3 Ho6 6 7123 »121 715

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E258M4 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30
E258M5 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20
E258M6 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00
E253M8 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80
E258M10 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50
E258M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E258M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E258M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E258M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50
E258M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E258M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50
E258M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
E258M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00
E258M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50
E258M36 36 4.00 200.0 55 28.00 22.00 25 4 32.00
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DIN
M 371 6H
HSS-E
i} 150 | o
C % A
2-3 15°
®
TiN
P2.2 P2.3 P3.1
m28 » 25 m5
Product [
E212M3 3
E212M4 4
E212M5 5
E212M6 6
E212M8 8
E212M10 10
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D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 15°, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny gwintownik z rowkami spiralnymi do otworéw do 1,5xD. Ze spirala 15° dla wiekszej stabilnosci gwintowania twardszych
i bardziej wytrzymatych stali. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢ na skrecanie. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania,
poprawia wydajnos¢ i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

P3.2
12

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

P4.1
9

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

(2]
=
=z
0
wsc g
N =
o “"“\‘[‘\“lm“il\“\\' ,‘F ********** —
LU - - LsC
- OAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

4} ?131 7128 7120
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00



DIN

44

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 15°, metryczny, standard DIN

M 376 6H
HSS-E
150 | o
C % A
2-3 15°
®
TiN
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
2 ?25 w15 W12
Product 1
E263M12 12
E263M14 14
E263M16 16
E263M18 18
E263M20 20
E263M22 22
E263M24 24
E263M27 27
E263M30 30
E263M36 36

TP

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
4.00

P4.1 N1.3
9 L4

OAL

(mm)
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0
160.0
180.0
200.0

OAL

DCON MS

_LSC

N2.1
7131

THL

(mm)
23
25
25
30
30
34
38
38
45
55

D/DORMER

Wysokowydajny gwintownik z rowkami spiralnymi do gtebokich otworéw do 1,5xD. Ze spirala 15° dla wiekszej stabilnosci gwintowania
twardszych i bardziej wytrzymatych stali. Zmniejszony trzpieri zwigksza zasieg gwintownika. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania,
poprawia wydajnos¢ i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

N2.2 N2.3

128

DCON MS

(mm)
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00
20.00
22.00
28.00

?120

WSC

(mm)
7.00
9.00
9.00

11.00
12.00
14.50
14.50
16.00
18.00
22.00

LSC

(mm)
10
12
12

15
17

19
21
25

NOF

S A SR ww

PHD

(mm)
10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
32.00
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Gwintownik HSS-E-PM skretny 45°, metryczny, standard DIN
Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw pasowanych w tolerangji 6H. Spiralny rowek widrowy jest odpowiedni do otworéw
nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewnia doktadniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

TDZ =10 mm ® TDZ 2 12 mm o
= =
z z
8 o)
M\ g wsc  §
N
M DIN 6H E = :F ’’’’’’’ — }’ o —-
371/3176 A
THL Lsc
HSS-E Ly - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

c % A
2-3 45°

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
21 H23 W24 m17 |15 713 W12 79 w7 _NE] P Ho 27 W24
N2.3
17

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L114 lub L001.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXOOM2 " 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX00M2.5" 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EXO0M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00M3.5 35 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX00M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO0M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EX00M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EXOOM6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EXOOM7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX00M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXOOM8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EX00M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EXO0M10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EX00M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX00M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXO0M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX00M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX00M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EXO0M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX00M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX00M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EX00M42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EXOOM48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX00M52 " 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX00M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EX00Mé64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -
HSS-E.

108



44

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM skretny 45°, metryczny, standard DIN

Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw w tolerandji 6G (gwint z wiekszym luzem). Skretny rowek wiérowy jest odpowiedni tylko
do otworéw nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewnia dokfadniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi
tnacych.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z p
WSC 8 WSC 8
R a
N
M DIN 6G e = *,‘F ’’’’’’’ - S —— )
371/376 A
THL . Lsc -~
HSS-E LY - LsC,| |
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL N
c % »
2-3 45°
®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
21 H23 W24 m17 |15 713 m12 79 w7 |_BE] P Ho 27 W24
N2.3
17
1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX00M36G 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00M46G 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 330 21.00
EX00M56G 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 420 25.00
EX00M66G 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX00M86G 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EX00M106G 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EX00M126G 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 1030 -
EX00M146G 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EX00M166G 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EX00M206G 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Odpowiedni do szerokiej gamy
materiatéw obrabianych. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajno$¢ i wydtuza trwato$¢ narzedzia.

TDZ =10 mm ® TDZ 2 12 mm o
= =
z z
8 o)
M\ g wsc  §
N
M DIN 6H E = :F ’’’’’’’ — }’ o —-
371/3176 A
THL Lsc
HSS-E Ly - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

c % A
2-3 45°

®
TiN
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1

32 M36 W37 27 W23 m19 W18 W13 711 W10 78 W10 K W9
M2.2 M3.1 M3.2 mM3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 6 ?5 74 M35 32 H23
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXOO0TINM3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00TINM4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO0TINM5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EXO0TINMé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EXO0TINM8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXO0TINM10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
EX00TINM12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EXO0TINM14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXO00TINM16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0TINM18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00TINM20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00TINM22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00TINM24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EXO0TINM27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EXO00TINM30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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E X016H /DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard DIN
Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw pasowanych w tolerangji 6H. Spiralny rowek wiérowy jest odpowiedni do otwordw
nieprzelotowych. Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przyklejaniu sie widréw

do narzedzia.
TDZ =10 mm ® TDZ 212 mm o
= =
Z z
S o)
M\ g wsc Q
N
M DIN 6H e = :F ’’’’’’’ — }’ — - — 8
371/376 A
THL Lsc J
HSS-E Lu - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL .

c % A
2-3 45°

¢ -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

721 Z15 H13 W9 78 u7/ 75 78 Y6 77 »5 »5 74 »i3
M4.1
3
107 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX01M2" 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX0OTIM2.57 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EX01M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX01M3.5 3.5 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX01M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO1M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EX01Mé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX01M6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EX01M7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX01M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EX01M8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EX01M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EX01M10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EX01M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX01M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EX01M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EX01M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX01M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX01M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX01M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX01M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX01M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EX01M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX01M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX01M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EX01M42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EX01M48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX01M52" 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX01M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EX01M64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -

VHSS-E.
m
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Wykoniczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

B
e’
TDZ <10 mm ] TDZ =212 mm )
= b=
& &
wsc 8 WSC Q
N ‘_""x Y N ] ) U
o | f SN T ESST—
529 I
— WL s, | o THL Lsc.| |,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

c % A
2-3 45°

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
21 H23 W24 m17 |15 713 W12 79 w7 _NE] P Ho 27 W24
N2.3
17

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L113 lub L002.

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E002M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E002M2.5" 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E002M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E002M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E002M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E002M6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E002M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E002M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E002M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E002M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E002M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E002M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E002M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E002M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E002M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -

VHSS-E.
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard 1SO

N
ISO 8
M 529 6H
HSS-E
250 | o
C % A
2-3 45°
®
TiN
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
|_EY H36 W37 27
M2.2 mM3.1 M3.2 M3.3
| W | W W6 »i5
Product Tz TP
(mm)
E002TINM3 3 0.50
E002TINM4 4 0.70
E002TINM5 5 0.80
E002TINM6 6 1.00
E002TINMS8 8 1.25
E002TINM10 10 1.50
E002TINM12 12 1.75
E002TINM16 16 2.00
E002TINM20 20 2.50

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

D/DORMER

Wysokowydajny gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Odpowiedni do szerokiej gamy
materiatéw obrabianych. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajno$¢ i wydtuza trwato$¢ narzedzia.

OAL

' T
DCON MS

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

2
&
wsc 8
NS — 3
LU - LSC - -
- OAL -
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
H23 H19 W18 H13
M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
74 M35 32 H23
OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm)

48.0 6 3.15

53.0 7 4.00

58.0 8 5.00

66.0 10 6.30

72.0 12 8.00

80.0 15 10.00

89.0 16 9.00

102.0 18 12.50

112.0 29 14.00

P3.3
211

WSC

(mm)
2.50
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00
7.10

10.00
11.20

P4.1
m10

P4.2
L4}

M1.1
m10

NOF PHD
(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50
10.30
14.00
17.50

B A W W W W W W W

M1.2
W3

M2.1
W9

LU

(mm)
12.50
19.00
22.00
27.00
31.00
35.00

13
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 45°, metryczny, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

[
\
|
|
|
\
‘ I
DCON MS
TDZ
-" =
7
\
|
|
|
|
|
|
- U
DCON MS

N QY
v IS0 e SR NN
529
— W Lsc, L THL Lsc,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33
P21 15 mi3 P 4}] m7 75 4} 4]0 w7 75 4} 4 3
M4.1
73

Produkty z tej serii dostepne s rowniez w komplecie z wierttami. Zobacz L113.

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E003M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E003M2.5" 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E003M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E003M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E003M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E003M6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E003M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E003M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E003M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E003M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E003M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E003M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E003M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E003M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E003M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -

VHSS-E.



M4

D/DORMER

Wiertto-gwintownik HSS skretny 30°, metryczny, standard IS0

Pofaczenie wiertta rdzeniowego i gwintownika w celu wykonania gwintu w jednym przejéciu. To znacznie skraca czas potrzebny do wykonania
gwintu na miejscu za pomoca recznego elektronarzedzia. Nie ma potrzeby stosowania klucza do gwintownikéw ani zmiany narzedzia.
Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje smar i zapewnia fagodniejsze skrawanie.

n
=
wsc g
o
a

/D ‘umuwmnn |

ISO i

M 2DORMER 6H ] %

< LDP | THL | LsC, -

§ § 15xD | HSS - OAL .

2(-:3 % 3}6"
G -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1
m18 H20 22 W20 718 15 712 714 79 ?120 15 25

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w zestawie. Zobacz L126.

TDZ TP D 0AL THL LDP DCON MS WSC LSC NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E650M3 3 0.50 2.500 56.0 10 6.00 3.15 2.50 5 2
E650M4 4 0.70 3.300 65.0 12 8.00 4.00 3.15 6 2
E650M5 5 0.80 4.200 69.0 15 10.00 5.00 4.00 7 2
E650M6 6 1.00 5.000 84.0 18 12.00 6.30 5.00 8 2
E650M8 8 1.25 6.800 96.0 21 16.00 8.00 6.30 9 2
E650M10 10 1.50 8.500 108.0 22 20.00 10.00 8.00 n 2
E650M12 12 1.75 10.200 113.0 29 24.00 9.00 7.10 10 2
E650M14 14 2.00 12.000 123.0 30 28.00 11.20 9.00 12 2
E650M16 16 2.00 14.000 134.0 32 32.00 12.50 10.00 13 2

115



.-nli;:flﬁv
-mﬁr-
ISO
m 2283 6H
HSS-E
i} 2xD PM
C % A
2-3 40°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
[_Jh H13 H13
N2.3
712
Product Tz
E605M3 3
E605M4 4
E605M5 5
E605M6 6
E605M8 8
E605M10 10
E605M12 12
E605M14 14
E605M16 16
E605M20 20
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny 40°, seria dluga, metryczny, standard IS0

Dtuzsza konstrukcja zapewnia dodatkowy wysieg podczas gwintowania trudno dostepnych, gtebokich otworéw. Spiralne rowki ewakuuja
widry z krawedzi skrawajacych na zewnatrz otworu, unikajac gromadzenia sie widréw w rowkach lub na dnie. Przeznaczony do otworéw
nieprzelotowych.

TDZ

P2.1
10

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

TDZ <6 mm ® TDZ 28 mm @
= =
z z
o} o
wscC g wsC 8
Y
N \
— ————— SRR NN ——— =
THL ]
T W se | . <THL, Lsc,| |
- OAL . - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W9 4}] L] 75 73 79 w7 4 719 ?17
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
66.0 9 3.15 2.50 5 2 2.50 21.00
73.0 9 4.00 3.15 6 2 330 22.00
79.0 12 5.00 4.00 7 3 420 26.00
89.0 12 6.30 5.00 8 3 5.00 29.00
97.0 12 6.30 5.00 8 3 6.80 -
108.0 14 8.00 6.30 9 3 8.50 -
119.0 23 9.00 7.10 10 3 1030 -
127.0 25 11.20 9.00 12 3 12.00 -
137.0 25 12.50 10.00 13 3 14.00 -
149.0 30 14.00 11.20 14 3 17.50 -



E291

DIN

M 2174 | X
B 0 | ussE
c

235 @

Bright

P11 PL2 P13

3 EX W%
Product Tz
E291M1.6 16
E291M2 2
E291M2.5 25
E29TM3 3
E201M3.5 35
E201M4 4
E291M5 5
E291M6 6
E201M8 8
E29TM10 10
E291M12 12
E291M16 16
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Wygniatak HSS-E, metryczny, standard DIN
Wygniatak do wykonywania wysokiej jakosci gwintéw w otworach nieprzelotowych i przelotowych. Zapewnia mocny, czysty, pozbawiony
widréw i doktadny gwint o doskonatej tolerancji. Wysoce wszechstronny do stali od miekkiej do $redniej wytrzymatosci i metali niezelaznych.

TDZ

P2.1
H26

TP

(mm)
0.35
0.40
0.45
0.50
0.60
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00

4 (\\l\ \umum h~
N

i
I

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

\m“\i umm\\

I
L

|
U
|
|
|
|
|
|
|
A
DCON MS

"
|
|
|
|
s
‘ L
DCON Ms
TDZ

., LsC,
OAL - - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
W23 |15 m12 P W26 W20 i3 ¥134 7130 »122
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.30 12.50
56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
100.0 20 10.00 8.00 " 5 9.30 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak do wykonywania wysokiej jakosci gwintéw w otworach nieprzelotowych i przelotowych. Zapewnia mocny, czysty,
pozhawiony widréw i doktadny gwint o doskonatej tolerancji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN
umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajnos¢ i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

M 2174 | X
I RRE I
c

235 @

TiN

P11  PL2 P13

W5 ES1 WS

M3.1 M32 M33

m7 m5 PR
Product Tz
E202M1.6 16
E292M2 2
E202M2.5 25
E202M3 3
E292M3.5 35
E202M4 4
E202M5 5
E202M6 6
E202M8 8
E292M10 10
E202M12 12
E202M16 16

TDZ <10 mm n TDZ =212 mm %)
= =
5 8
WSC 8 WSC 8
N N il
SR = — = # | EEEa—— = #
- v Lsc.| . LSC -
OAL - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
H51 W45 29 W24 7118 18 713 M 25 H21 22 18
M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
4]} W55 W4 W28 62 W55 W40 ?136 712
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD W
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.35 40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
0.40 45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.30 12.50
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.60 56.0 1 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4,90 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4,90 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 N 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -




DIN

M. | 2174 | SHX
1] | 35«0 | mssE
c
2-3.5 @
TiN
PL1 P12 P13
W5 mST WS
M2.2 M23 M3.1
s ER WY
Product 0z
E294M3 3
E294M4 4
E294M5 5
E294M6 6
E294M3 8
E294M10 10
E294M12 1
E294M14 14
E294M16 16

P2.1

M3.2
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN i rowkami olejowymi, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak do otworéw nieprzelotowych i przelotowych. Zapewnia mocne, czyste, pozbawione widréw i dokfadne gwinty
o doskonatej tolerangji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN dla wiekszych predkosci skrawania,
wydajnosci i trwatosci narzedzia. Z rowkami olejowymi dla lepszego smarowania w gtebokich otworach.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
o o
WSC 8 WSC 8
N LTS N \ il
E 4:::V:Vll\IIII:Y:VIIII‘II:V:VIIII‘II:V:VIl“= "l’ ’’’’’’’’’ l’fi }# E %\%%%%% "l‘ ’’’’’’’’’’’ = #
- LU Lsc,| | LSC -
- OAL - - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W51 W45 7140 W29 W24 W20 18 W15 W25 H21 H22
M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
15 W14 W10 W55 W4 W28 W62 W55 W40 7140 712
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4,90 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 6 13.00 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN i chtodzeniem wewnetrznym, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak do otwordw nieprzelotowych i nieprzelotowych. Zapewnij mocne, czyste, pozbawione wiéréw i doktadne gwinty
o doskonatej toleranji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN dla wiekszych predkosci skrawania,
wydajnosci i trwatosci narzedzia. Rowki chtodzace i olejowe dla optymalnego smarowania.

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

WSC

] DCON MS

A
DCON MS
TDZ

B M | \lHll
M DIN 6HX = Y | | I
2174
- LU - LSC, | LSC,.
1] a5k | mssE . oAL . . oAL .
C
2-3.5 @

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W50 W56 W56 W56 W49 »142 W33 W26 H22 W20 H16 W2/ W23 W24
M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3

m19 ?12 18 W16 W14 10 W60 W55 W31 W68 W60 W44 140 P14
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E289M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
E289M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E289M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
E289M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
E289M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
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M 2174 | OHX
i} 3xD | HSS-E
E
1.5-2 @
TiN
P11 P12 P13
5 WS ms
M3.1 M3.2 M3.3
m7  mi5 om0
Product [
E293M3 3
£293M4 4
E293M5 5
£293M6 6
E203M8 8
E203M10 10
E293M12 12
E293M16 16
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN, metryczny, standard DIN
Wysokowydajny wygniatak z nakrojem do wykonywania prawie petnego gwintu w otworach nieprzelotowych. Zapewnia mocny, czysty,
pozhawiony widréw i doktadny gwint o doskonatej tolerangji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka
TiN zapewnia wyzszg predkos¢ skrawania, poprawia wydajnos¢ i trwatos¢ narzedzia.

TDZ

P2.1
W51
M4.1
4}

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00

\m“\i umm\\

N

i
|

TDZ =212 mm

ob

ORMER

OAL

|
] DCON Ms

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

M2.1
H22

P4.2
Z13
N2.3
W40

TDZ <10 mm %)
=
4
WSsC 8
(a]
1 e = q S
LU - LSC - -

- OAL > -
P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1
W45 H29 7118 W18
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W55 H4 62 W55

OAL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 9 3.50 2.70
63.0 12 4.50 3.40
70.0 13 6.00 4.90
80.0 15 6.00 4.90
90.0 18 8.00 6.20
100.0 20 10.00 8.00
110.0 23 9.00 7.00
110.0 25 12.00 9.00

M1.1

W25

N3.1

Z136

NOF

(< NEV,. RV, RV, RV, REV, IRV, N

M1.2
m21
N3.3
Z12

PHD

(mm)
2.80
3.70
4.60
5.50
740
9.30

11.20
15.00

M2.2
W18

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak do produkcji wysokiej jakosci gwintéw w tolerandji 6G dla pasowania z duzym naddatkiem. Zapewnia mocny, czysty,
pozhawiony widréw i doktadny gwint o doskonatej tolerancji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN
zapewnia wyzsza predkosc skrawania i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC Q WsC g
N N i
vl T R = | s o — R S — =
2174
- v Lsc.| . LSC -
0 30 | usse oAL . oAL .
C
2-35 @
TiN
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W45 m51 m51 W51 W45 m29 W24 Z18 13 713 W25 m21 22 W18
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
17 W15 12 [ 4}] W55 m4 28 W62 W55 W40 Zi36 Z12
Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E295M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
E295M3.5 35 0.60 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
E295M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
E295M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
E295Mé 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E295M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 740 35.00
E295M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
E295M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN, metryczny, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak petnym nakrojem umozliwiajacym uzyskanie prawie petnego gwintu do otworéw nieprzelotowych w tolerandji 6G.
Zapewnia mocny, czysty, pozbawiony widréw i doktadny gwint. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka
TiN zapewnia wyzszg predkos¢ skrawania, poprawia wydajnos¢ i trwatos¢ narzedzia.

DCON MS

1l u\\mmm i

DIN MY \\\\\\\\\\\

M 2174 | 96X

TDZ

!

!
s

|

|

|
i
M

=

3xD HSS-E

OAL

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M21 M2.2

W45 W51 H51 H51 W45 m29 W24 7118 W18 713 W25 H21 H22 m18
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m17 |15 ?112 L 4}] W55 H4 W28 62 W55 W40 ?136 ?12
107 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E296M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
E296M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
E296M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
E296M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E296M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 740 35.00
E296M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1l 5 9.30 39.00
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, metryczny drobnozwojny, standard DIN

Idealny do recznego gwintowania twardych materiatdw. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykariczajacy lub jako zestaw dwdch gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

2
8
8
oo | e -
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 12 OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E105M2.5X.35N03 25 035 40.0 9 2.80 210 3 215
E105M2.5X.35N09 25 035 40.0 9 280 210 3 215
E105M3X.35N03 3 035 40.0 9 350 270 3 265
E105M3X.35N09 3 035 40.0 9 350 270 3 265
E105M3.5X.35N03 35 035 450 10 400 3.00 3 320
E105M3.5X.35N09 35 035 450 10 4,00 3.00 3 320
E105M4X.5N03 4 0.50 450 12 450 340 3 350
E105M4X.5N09 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M5X.5N03 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 450
E105M5X.5N09 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 450
E105M5.5X.5N09 55 0.50 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E105M6X.75N03 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 5.30
E105M6X.75N09 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 530
E105M7X.75N03 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 630
E105M7X.75N09 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 630
E105M8X.75N03 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X.75N09 8 075 56.0 16 6.00 490 3 730
E105M8X1.0N03 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M8X1.0N09 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M9X.75N03 9 075 63.0 19 7.00 550 3 830
E105M9X.75N09 9 075 63.0 19 7.00 5.50 3 830
E105M9X1.0NO3 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M9X1.0N09 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M10X.75N03 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X.75N09 10 075 63.0 16 7.00 5.50 3 930
E105M10X1.0N03 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.0N09 10 1.00 63.0 16 7.00 550 3 9.00
E105M10X1.25N03 10 1.25 70.0 2 7.00 550 3 8.80
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Product

E105M10X1.25N09
E105M11X.75N03
E105M11X.75N09
E105M11X1.0N03
E105M11X1.0NO9
E105M12X1.0N0O3
E105M12X1.0N09
E105M12X1.25N03
E105M12X1.25N09
E105M12X1.5N03
E105M12X1.5N09
E105M14X1.0NO3
E105M14X1.0N09
E105M14X1.25N03
E105M14X1.25N09
E105M14X1.5N03
E105M14X1.5N09
E105M15X1.0N03
E105M15X1.0N09
E105M15X1.5N03
E105M15X1.5N09
E105M16X1.0N03
E105M16X1.0N09
E105M16X1.5N03
E105M16X1.5N09
E105M18X1.0N03
E105M18X1.0N09
E105M18X1.5N03
E105M18X1.5N09
E105M20X1.0N0O3
E105M20X1.0N09
E105M20X1.5N03
E105M20X1.5N09
E105M22X1.0N03
E105M22X1.0N09
E105M22X1.5N03
E105M22X1.5N09
E105M24X1.0N03
E105M24X1.0N09
E105M24X1.5N03
E105M24X1.5N09
E105M24X2.0N03
E105M24X2.0N09
E105M25X1.5N03
E105M25X1.5N09
E105M25X2.0N03
E105M25X2.0N09
E105M27X1.5N03
E105M27X1.5N09
E105M27X2.0NO3
E105M27X2.0N09
E105M28X1.5N03
E105M28X1.5N09
E105M28X2.0N03
E105M28X2.0N09
E105M30X1.5N03
E105M30X1.5N09
E105M30X2.0N03
E105M30X2.0N09
E105M32X1.5N03
E105M32X1.5N09
E105M32X2.0NO3

1DZ

TP

(mm)
1.25
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00

O0AL

(mm)
70.0
63.0
63.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0

M4

THL

(mm)
22
15
15

15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

DCON MS

(mm)
7.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00

WSC

(mm)
5.50
6.20
6.20
6.20
6.20
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

NOF

B N N N N S S N T o S Y S o e S G N N B N N N N T N N B S N I N N N N N N N N N N - L R Ry Ve R VR UV R UV R UV R UV R F UV L O¥)

PHD

(mm)
8.80
10.30
10.30
10.00
10.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.50
10.50
13.00
13.00
12.80
12.80
12.50
12.50
14.00
14.00
13.50
13.50
15.00
15.00
14.50
14.50
17.00
17.00
16.50
16.50
19.00
19.00
18.50
18.50
21.00
21.00
20.50
20.50
23.00
23.00
22.50
22.50
22.00
22.00
23.50
23.50
23.00
23.00
25.50
25.50
25.00
25.00
26.50
26.50
26.00
26.00
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.00
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Product

E105M32X2.0N09
E105M36X1.5N03
E105M36X1.5N09
E105M36X2.0N03
E105M36X2.0N09
E105M36X3.0N03
E105M36X3.0N09
E105M40X1.5N03
E105M40X1.5N09
E105M40X2.0N03
E105M40X2.0N09
E105M40X3.0N03
E105M40X3.0N09
E105M42X1.5N03
E105M42X1.5N09
E105M42X2.0N03
E105M42X2.0N09
E105M42X3.0N03
E105M42X3.0N09
E105M45X1.5N03
E105M45X1.5N09
E105M45X2.0N03
E105M45X2.0N09
E105M45X3.0N03
E105M45X3.0N09
E105M48X1.5N03
E105M48X1.5N09
E105M48X2.0N03
E105M48X2.0N09
E105M48X3.0N03
E105M48X3.0N09
E105M50X1.5N03
E105M50X1.5N09
E105M50X2.0N03
E105M50X2.0N09
E105M50X3.0N03
E105M50X3.0N09
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1DZ

32
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
4
4
Ly
Ly}
4
L)
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00

0AL

(mm)
90.0
100.0
100.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0

M4

THL

(mm)
22
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
22.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

NOF

[« W= W= Wi WK Wi N« N e - T K- N« NN - - - = e R A e L R R N i i e e s e

PHD

(mm)
30.00
34.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
38.50
38.50
38.00
38.00
37.00
37.00
40.50
40.50
40.00
40.00
39.00
39.00
43.50
43.50
43.00
43.00
42.00
42.00
46.50
46.50
46.00
46.00
45.00
45.00
48.50
48.50
48.00
48.00
47.00
47.00



DIN
MF 374 6H
] | 150 | HSSE
C
2-3 @

Bright

P1.1 P1.2 P1.3 P21 P2.2 P2.3

BN W12 W12 |1 77

K31 K32 K41 - K51 K52

13 7110 ?112 79 ?112 7110

Product TDZ TP OAL
(mm) (mm)

E268M4X.5 4 0.50 63.0
E268M5X.5 5 0.50 70.0
E268M6X.75 6 0.75 80.0
E268M7X.75 7 0.75 80.0
E268M8X.75 8 0.75 80.0
E263M8X1.0 8 1.00 90.0
E263M9X1.0 9 1.00 90.0
E268M10X.75 10 0.75 90.0
E268M10X1.0 10 1.00 90.0
E268M10X1.25 10 1.25 100.0
E268M11X1.0 1 1.00 90.0
E268M12X1.0 12 1.00 100.0
E268M12X1.25 12 1.25 100.0
E268M12X1.5 12 1.50 100.0
E268M14X1.0 14 1.00 100.0
E268M14X1.25 14 1.25 100.0
E268M14X1.5 14 1.50 100.0
E268M15X1.5 15 1.50 100.0
E268M16X1.0 16 1.00 100.0
E268M16X1.5 16 1.50 100.0
E268M18X1.0 18 1.00 110.0
E268M18X1.5 18 1.50 110.0
E268M20X1.0 20 1.00 125.0
E268M20X1.5 20 1.50 125.0
E268M22X1.0 22 1.00 125.0
E268M22X1.5 22 1.50 125.0
E268M24X1.0 24 1.00 140.0
E268M24X1.5 24 1.50 140.0
E268M24X2.0 24 2.00 140.0
E268M25X1.5 25 1.50 140.0

M4

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem widr., metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

TDZ

D/DORMER

NOF

14
N4.2
4}

211

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
6.30
7.30
7.00
8.00
9.30
9.00
8.80
10.00
11.00
10.80
10.50

13.00
12.80
12.50
13.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
21.00
20.50
23.00
22.50
22.00

,7,7l 77777777777777
. THL
- OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.1 P3.2 P4.1
m7 ?6 74 713 7110
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
712 Z15 14 Z 721 W14

THL DCON MS WSC LSC

(mm) (mm) (mm) (mm)

10 2.80 2.10 5

13 3.50 2.70 6

15 4.50 3.40 6

15 5.50 430 7

15 6.00 4.90 8

18 6.00 4.90 8

18 6.00 4.90 8

20 7.00 5.50 8

20 7.00 5.50 8

20 7.00 5.50 8

20 8.00 6.20 9

21 9.00 7.00 10

21 9.00 7.00 10

21 9.00 7.00 10

21 11.00 9.00 12

21 11.00 9.00 12

2 11.00 9.00 12

21 12.00 9.00 12

2 12.00 9.00 12

2 12.00 9.00 12

24 14.00 11.00 14

24 14.00 11.00 14

24 16.00 12.00 15

24 16.00 12.00 15

25 18.00 14.50 17

25 18.00 14.50 17

28 18.00 14.50 17

28 18.00 14.50 17

28 18.00 14.50 17

28 18.00 14.50 17

B A APPSR PR DR PREWWWWW W W WW

23.50
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Product

E268M25X2.0
E268M26X1.5
E268M26X2.0
E268M27X1.5
E268M27X2.0
E268M28X1.5
E268M28X2.0
E268M30X1.5
E268M30X2.0
E268M32X1.5
E268M32X2.0
E268M33X1.5
E268M34X1.5
E268M35X1.5
E268M36X1.5
E268M36X2.0
E268M36X3.0
E268M40X1.5 "
E268M40X2.0 "
E268M40X3.0 "
E268M42X1.5"
E268M42X2.0 "
E268M42X3.0 "
E268M45X1.5"
E268M45X2.0 "
E268M45X3.0 "
E268M48X1.5"
E268M48X2.0 "
E268M48X3.0 "
E268M50X1.5 "
E268M50X2.0 "
E268M50X3.0 "
VHSS-E.

128

1DZ

25
26
26
27
27
28
28
30
30
32
32
33
34
35
36
36
36
40
40
40
Lyl
Lyl
4
45
45
45
48
48
48
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00

OAL

(mm)
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
170.0
170.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
180.0
180.0
200.0
190.0
190.0
225.0
190.0
190.0
225.0

THL

(mm)
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
30
30
30
30
30
55
30
30
60
30
30
60
32
32
42
32
32
50
32
30
50

M4

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

LSC

(mm)

17
17
19
19
19
19
2
21
21
21
23
25
25
25
25
25
27
27
27
27
27
27
32
32
32
32
32
32
32
32
32

NOF

(= W= = = N = N = N N = N o N I R N N S S I R R e R N N N N N N S N N

PHD

(mm)
23.00
24.50
24.00
25.50
25.00
26.50
26.00
28.50
28.00
30.50
30.00
31.50
32.50
33.50
34.50
34.00
33.00
38.50
38.00
37.00
40.50
40.00
39.00
43.50
43.00
42.00
46.50
46.00
45.00
48.50
48.00
47.00



44

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem widr., metryczny drobnozw., standard DIN, lewy
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze

i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢
na skrecanie.

DCON MS

2
-
wo
==
(<)}
I
TDZ

|
n

\

|

|

|

|

|
1

THL
- ‘ LU - LSC
§§{§ 1.5xD H::AE - " AL sl
C
23 D

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22

Hn H12 H12 P 3 77 m7 76 74 713 7110 L4} 714 71
BE B2 E 2 KE K2 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2  N42
w13 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 W4 Lf
2 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E242M8X1.0 8 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 7.00 35.00
E242M10X1.0 10 1.00 100.0 20 10.00 8.00 1 3 9.00 39.00
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44

DDORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem widr., metryczny drobnozw., standard DIN, lewy
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

=
m
wo
=
()]
X
Z .
|
\
b
|
|
|
|
|
|

THL
B | 1sx0 | HOSE AL

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 K@ K22 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - BE K2 nN13  N21 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
1) 113 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E290M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
E290M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 4 1050
E290M14X1.0 14 1.00 1000 2 11.00 9.00 12 4 13.00
E290M14X1.5 14 150 1000 2 11.00 9.00 12 4 12.50
E290M16X1.0 16 1.00 1000 2 12.00 9.00 12 4 15.00
E290M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 4 1450
E290M18X1.5 18 150 1100 24 14.00 11.00 14 4 16.50
E290M20X1.5 20 150 1250 24 16.00 12.00 15 4 18.50
E290M22X1.5 2 150 1250 25 18.00 1450 17 4 2050
E290M24X1.5 24 1.50 140.0 28 18.00 1450 17 4 2250
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M4

E 5 1 3 /DORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, metryczny drobnozwojny, standard 150
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Nakrdj A - NO1 do krétkich otwordw przelotowych, nakréj B - NO2 do gtebszych otwordw przelotowych lub nakréj C - NO3
do otwordw nieprzelotowych. Réwniez jako zestaw NO7=(N02+N03).

TDZ <10 mm 0 TDZ =2 11 mm )
s b=
z z
e} o}
g wsc Q
N
Ty T pung
THL Lsc, | -
ISO - ~
MF 529 6H - OAL - - OAL .

1.5xD HSS

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
77

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73 712 ?79 712 7110
K3.1  K3.2 K41 BE K2 n~N13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42
Zi v 710 v i} v9 L[ L 710 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E513M3X.35N01 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N02 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N03 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3.5X.35N03 35 035 480 125 315 250 5 3 320 12.50
E5S13M4X.5N01 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 14.00
E5S13M4X.5N02 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 350 14.00
E513M4X.5N03 4 0.50 53.0 14 400 3.15 6 3 350 14,00
E513M4X.5N07 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M5X.5N01 5 0.50 58.0 11 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N02 5 0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N03 5 0.50 58.0 n 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N07 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.75N01 5 075 58.0 1 5.00 4,00 7 3 430 2200
E513M5X.75N02 5 0.75 58.0 n 5.00 4.00 7 3 430 2200
E513M5X.75N03 5 075 58.0 1 5.00 400 7 3 430 2200
E513M6X.5N01 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N02 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N03 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.75NO1 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N02 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N03 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N07 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M7X.75N01 7 075 66.0 13 7.10 5.60 8 3 630 26.00
E513M7X.75N02 7 0.75 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.30 26.00
E513M7X.75N03 7 075 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
E513M8X.5NO1 8 050 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N02 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N03 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
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Product

E513M8X.75N01
E513M8X.75N02
E513M8X.75N03
E513M8X.75N07
E513M8X1.0NO1
E513M8X1.0N02
E513M8X1.0NO3
E513M8X1.0NO7
E513M9X.75N03
E513M9X1.0NO1
E513M9X1.0NO2
E513M9X1.0NO3
E513M10X.5N03
E513M10X.75N01
E513M10X.75N02
E513M10X.75N03
E513M10X1.0NO1
E513M10X1.0N02
E513M10X1.0N03
E513M10X1.0N06
E513M10X1.0NO7
E513M10X1.25N01
E513M10X1.25N02
E513M10X1.25N03
E513M10X1.25N06
E513M10X1.25N07
E513M11X.75N01
E513M11X.75N02
E513M11X.75N03
E513M11X1.0NO1
E513M11X1.0N02
E513M11X1.0N03
E513M11X1.25N03
E513M12X.75N03
E513M12X1.0NO1
E513M12X1.0N02
E513M12X1.0N03
E513M12X1.0NO7
E513M12X1.25N01
E513M12X1.25N02
E513M12X1.25N03
E513M12X1.25N06
E513M12X1.25N07
E513M12X1.5N01
E513M12X1.5N02
E513M12X1.5N03
E513M12X1.5N06
E513M12X1.5N07
E513M13X1.5N03
E513M14X1.0NO1
E513M14X1.0N02
E513M14X1.0N03
E513M14X1.0N07
E513M14X1.25N01
E513M14X1.25N02
E513M14X1.25N03
E513M14X1.25N06
E513M14X1.5N01
E513M14X1.5N02
E513M14X1.5N03
E513M14X1.5N06
E513M14X1.5N07
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12

TP

(mm)
0.75
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
0.75
1.00
1.00
1.00
0.50
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.25
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
720
72.0
72.0
720
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

THL

(mm)
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
19
19

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24

M4

DCON MS

(mm)
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20

WSC

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
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10
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PHD

(mm)
7.30
7.30
7.30
7.30
7.00
7.00
7.00
7.00
8.30
8.00
8.00
8.00
9.50
9.30
9.30
9.30
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
8.80
8.80
8.80
8.80
8.80
10.30
10.30
10.30
10.00
10.00
10.00
9.80
11.30
11.00
11.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.80
10.80
10.80
10.50
10.50
10.50
10.50
10.50
11.50
13.00
13.00
13.00
13.00
12.80
12.80
12.80
12.80
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50



Product

E513M15X1.5N02
E513M15X1.5N03
E513M16X1.0NO1
E513M16X1.0N02
E513M16X1.0NO3
E513M16X1.0NO7
E513M16X1.25N03
E513M16X1.5N01
E513M16X1.5N02
E513M16X1.5N03
E513M16X1.5N06
E513M16X1.5N07
E513M18X1.0NO1
E513M18X1.0N02
E513M18X1.0N03
E513M18X1.0NO7
E513M18X1.5N01
E513M18X1.5N02
E513M18X1.5N03
E513M18X1.5N06
E513M18X1.5N07
E513M18X2.0NO1
E513M18X2.0N02
E513M18X2.0N03
E513M18X2.0NO7
E513M20X1.0NO1
E513M20X1.0N02
E513M20X1.0N0O3
E513M20X1.0NO7
E513M20X1.5N01
E513M20X1.5N02
E513M20X1.5N03
E513M20X1.5N06
E513M20X1.5N07
E513M20X2.0NO1
E513M20X2.0N02
E513M20X2.0N03
E513M20X2.0NO7
E513M22X1.0N02
E513M22X1.0N03
E513M22X1.0NO7
E513M22X1.5N01
E513M22X1.5N02
E513M22X1.5N03
E513M22X1.5N07
E513M22X2.0NO1
E513M22X2.0N02
E513M22X2.0N03
E513M22X2.0N07
E513M24X1.0N02
E513M24X1.0N03
E513M24X1.5N01
E513M24X1.5N02
E513M24X1.5N03
E513M24X1.5N07
E513M24X2.0NO1
E513M24X2.0N02
E513M24X2.0NO3
E513M24X2.0N07
E513M25X1.5N01
E513M25X1.5N02
E513M25X1.5N03

1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
1120
1120
112.0
112.0
1120
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0

THL

(mm)
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

M4

DCON MS

(mm)
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00

LSC

(mm)

NOF
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PHD

(mm)
13.50
13.50
15.00
15.00
15.00
15.00
14.80
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
17.00
17.00
17.00
17.00
16.50
16.50
16.50
16.50
16.50
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
18.50
18.50
18.50
18.50
18.50
18.00
18.00
18.00
18.00
21.00
21.00
21.00
20.50
20.50
20.50
20.50
20.00
20.00
20.00
20.00
23.00
23.00
22.50
22.50
22.50
22.50
22.00
22.00
22.00
22.00
23.50
23.50
23.50
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Product

E513M25X1.5N06
E513M25X1.5N07
E513M26X1.5N02
E513M26X1.5N03
E513M27X1.5N02
E513M27X1.5N03
E513M27X2.0N03
E513M28X1.5N02
E513M28X1.5N03
E513M30X1.5N02
E513M30X1.5N03
E513M30X2.0N02
E513M30X2.0N03
E513M32X1.5N01
E513M32X1.5N02
E513M32X1.5N03
E513M33X2.0N02
E513M33X2.0N03
E513M35X1.5N02
E513M35X1.5N03
E513M36X1.5N03
E513M36X2.0N02
E513M36X2.0N03
E513M36X3.0N02
E513M36X3.0N03
E513M39X3.0N02
E513M39X3.0N03
E513M40X1.5N02
E513M40X1.5N03
E513M42X1.5N02
E513M42X1.5N03
E513M42X3.0N03
E513M45X1.5N02
E513M45X1.5N03
E513M48X1.5N03
E513M48X2.0N03
E513M48X3.0N03
E513M50X1.5N02
E513M50X1.5N03
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1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
3.00
3.00
1.50
1.50
1.50
1.50
3.00
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
1.50

OAL

(mm)
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0

THL

(mm)

M4

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50

WSC

(mm)
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00

LSC

(mm)

NOF
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PHD

(mm)
23.50
23.50
24.50
24.50
25.50
25.50
25.00
26.50
26.50
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.50
31.00
31.00
33.50
33.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
36.00
36.00
38.50
38.50
40.50
40.50
39.00
43.50
43.50
46.50
46.00
45.00
48.50
48.50
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P1.1
22

N2.3
W18

P1.2
W24

N3.1
W44

Product

EP10M4X.5
EPT10M5X.5
EP10M6X.75
EP10M8X.75
EP10M8X1.0
EP10M10X.75
EP10M10X1.0
EP10M10X1.25
EP10M12X1.0
EP10M12X1.25
EP10M12X1.5
EP10M14X1.0
EP10M14X1.25
EP10M14X1.5
EP10M16X1.0
EP10M16X1.5
EP10M18X1.0
EP10M18X1.5
EP10M20X1.0
EP10M20X1.5
EP10M22X1.5
EP10M24X1.5
EP10M24X2.0
EP10M25X1.5
EP10M26X1.5
EP10M27X1.5
EP10M27X2.0
EP10M28X1.5
EP10M30X1.5
EP10M30X2.0

P1.3
W25
N3.2
w27

TDZ

44

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia tylko do otwordw przelotowych. Wykoriczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Przewezony chwyt zwieksza wysieg gwintownika.

P2.1
18

N3.3
13

P

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
2.00

P2.2
H16

N4.1
22

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0

OAL

P2.3
714

P3.1
L_RE]

THL

(mm)

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
N2.2

P3.2
710

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

P4.1

4k}

N1.1
14

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

N1.2
W10

,_
w

—_ =
oOOOOOOOOOOChG\Uﬂé

P T N T e N P N P
—_— = O O O NN N N NN U B RN NN N oo

N1.3
m7

NOF

B I I I I N o S o N N N O "SR VN VR Ve R VR UV UV R VU R U R UV UV R UV R VSR OV UV R U¥)

N2.1
W28

W25

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
22.50
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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M4

EP10TIN .

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy prosty z powtoka TiN, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik maszynowy o wysokiej wydajnosci ze skosna powierzchnia natarcia tylko do otworéw przelotowych. Odpowiedni do szerokiej gamy
materiatéw obrabianych. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajno$¢ i wydtuza trwato$¢ narzedzia. Zmniejszony
trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

b

N
MF _,E) ;ﬁ 6H = '?-gunmmnnnnm ’’’’’’’’’’’’’
g g 2.5xD |-IIEIEI-IE - OAL N

TiN

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1

W3  m3 4 WY 2 m24  E20 WY W4 w2 E 79 mi my m10
mM22 M1 m32 M3z w41 K K KOS G B2 EE B2 @E @&
ms ms m’ 6 L4 721 wie w12 w30 P#4 w6 PN PH P8

KB K82 n~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 120 H12 37 W34 W24 60 »136 »126

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP10TINM8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
EP10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 18 7.00 5.50 8 3 9.00
EP10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
EP10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.00
EP10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.80
EP10TINM12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.50
EP10TINM14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 3 12.50
EP10TINM16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 3 14.50
EP10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
EP10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
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EP11
DIN
MF o 6H
HSS-E
§ § 2.5xD om

P1.1 P2.2 P2.3 P3.2
722 716 W14 H10
ve: KN KB KEE KW
74 713 7110 Z7
Product 10z P
(mm)
EP11M4X.5 4 0.50
EP11M5X.5 5 0.50
EP11M6X.75 6 0.75
EP11M8X.75 8 0.75
EP11M8X1.0 8 1.00
EP11M10X.75 10 0.75
EP11M10X1.0 10 1.00
EP11M10X1.25 10 1.25
EP11M12X1.0 12 1.00
EP11M12X1.25 12 1.25
EP11M12X1.5 12 1.50
EP11M14X1.0 14 1.00
EP11M14X1.25 14 1.25
EP11M14X1.5 14 1.50
EP11M16X1.0 16 1.00
EP11M16X1.5 16 1.50
EP11M18X1.0 18 1.00
EP11M18X1.5 18 1.50
EP11M20X1.0 20 1.00
EP11M20X1.5 20 1.50
EP11M22X1.5 22 1.50
EP11M24X1.5 24 1.50
EP11M24X2.0 24 2.00
EP11M25X1.5 25 1.50
EP11M26X1.5 26 1.50
EP11M27X1.5 27 1.50
EP11M27X2.0 27 2.00
EP11M28X1.5 28 1.50
EP11M30X1.5 30 1.50
EP11M30X2.0 30 2.00

M4

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otwordw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

P3.3
79

216

TDZ

LTIV IV Yy

‘i

OAL

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
M3.3

P4.1 P4.2 M1.1 M1.2
W3 16 7110 ?78
K22 K31 K32 K4l
713 114 27110 713
OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm)
63.0 12 2.80
70.0 13 3.50
80.0 15 4.50
80.0 15 6.00
90.0 18 6.00
90.0 18 7.00
90.0 18 7.00
100.0 20 7.00
100.0 21 9.00
100.0 21 9.00
100.0 21 9.00
100.0 21 11.00
100.0 21 11.00
100.0 21 11.00
100.0 21 12.00
100.0 21 12.00
110.0 24 14.00
110.0 24 14.00
125.0 24 16.00
125.0 24 16.00
125.0 25 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 20.00
140.0 28 20.00
140.0 28 20.00
150.0 28 22.00
150.0 28 22.00

M2.1
79

79

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
490
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

M2.2
w7

715

LSC

(mm)

CcoO O OO O O O O

10
10
12
12

12
12
14
14
15
15
17
17
17
17
17
19
19
19
21
21

M3.1
w7

Zn

NOF

B I I I I N o S o N N N O "SR VN VR Ve R VR UV UV R VU R U R UV UV R UV R VSR OV UV R U¥)

M3.2
Zi6

4

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
22.50
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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M4

EO]. 1 2/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna pow. natarcia, metryczny drobnozwojny, standard 1S0
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o I — —
MF 150 6H AN l l
529 THL

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33

722 ?16 W14 H10 719 |1 16 7110 ?8 79 77 77 6 ?5
M4l KLl KL2 KL3 K21 K22 K31 K32 K41l K51  K5.2
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0T11M4X.5 4 0.50 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.50 17.00
E0OT1M5X.5 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E011Mé6X.5 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E011M6X.75 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E011M8X.75 8 0.75 720 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E011M8X1.0 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E011M10X1.0 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 1 3 9.00 34.00
E011M10X1.25 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.80 34.00
E011M12X1.0 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E011M12X1.25 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E011M12X1.5 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E011M14X1.0 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 13.00 -
E011M14X1.25 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.80 -
E011M14X1.5 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E011M16X1.0 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 15.00 -
E011M16X1.5 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50 -
E011M18X1.0 18 1.00 1120 29 14.00 11.20 14 4 17.00 -
E011M18X1.5 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E011M20X1.0 20 1.00 1120 29 14.00 11.20 14 4 19.00 -
E011M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E011M20X2.0 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 -
E011M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
E011M24X1.5 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 -
E011M24X2.0 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 -
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EX10

44

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, metryczny drobnozwojny, standard DIN

DIN
MF 374 6H
] 2.5xD Hlf,f/'f
C % A
2-3 45°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
H21 H23 W24 17
N2.3
m17
Product 10z
EX10M4X.50 4
EX10M5X.50 5
EX10M6X.75 6
EX10M8X.75 8
EX10M8X1.0 8
EX10M10X.75 10
EX10M10X1.0 10
EX10M10X1.25 10
EXT0M12X1.0 12
EXT0M12X1.25 12
EX10M12X1.5 12
EX10M14X1.0 14
EX10M14X1.25 14
EX10M14X1.5 14
EX10M16X1.0 16
EX10M16X1.5 16
EX10M18X1.0 18
EX10M18X1.5 18
EX10M20X1.0 20
EX10M20X1.5 20
EX10M22X1.5 22
EX10M24X1.5 24
EX10M24X2.0 24
EX10M25X1.5 25
EX10M26X1.5 26
EX10M27X1.5 27
EX10M27X2.0 27
EX10M28X1.5 28
EX10M30X1.5 30
EX10M30X2.0 30

P

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
2.00

TDZ

P2.2 P2.3
W15 713

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0

100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0

THL

OAL

‘ I
DCON MS

P3.1
12

THL

(mm)

D/DORMER

Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Przewezony chwyt zwieksza wysieg gwintownika.

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.2 P4.1

79

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

»7

N1.1
3

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

N1.2
W9

,_
w

NN 5
S S ® ® ® o ooy |3

e O O N
A NN NN NO

14

N1.3
W6

NOF

B A PSPPSR PSR PREPRWWWRWWWWW W W W W W W W

N2.1
27

N2.2

W24

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80
10.50
13.00

12.80
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
2250
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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EX10TIN

44

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny z powtoka TiN, metryczny drobnozwojny, standard DIN

DIN
MF 374 6H
HSS-E
i} 250 | om
C % A
2-3 45°
®
TiN
P11 PL2 P13 P21
32 W36 m37 w7
M2.2 M3.1 M3.2 M3.3
| W | W W6 w5
Product L
EX10TINM8X1.0 8
EXT0TINM10X1.0 10
EX10TINM10X1.25 10
EX10TINM12X1.0 12
EX10TINM12X1.25 12
EX10TINM12X1.5 12
EX10TINM14X1.5 14
EX10TINM16X1.5 16
EX10TINM18X1.5 18
EX10TINM20X1.5 20

140

TP

(mm)
1.00
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

TDZ

P2.2
23 m19
M4.1 N2.1
Z4 W35

P2.3

OAL

(mm)
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
125.0

Wysokowydajny gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Odpowiedni do szerokiej gamy
materiatéw obrabianych. Powtoka TiN umozliwia wyzsze predkosci skrawania, poprawia wydajnos¢ i wydtuza zywotnos¢ narzedzia. Zmniejszony
trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

)
=
P4
WscC 8
a
THL LSC -
- OAL
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M2.1
|18 _BE] 7 W10 4K] |9
N2.2 N2.3
W32 23
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
13 6.00 4.90 8 3 7.00
13 7.00 5.50 8 3 9.00
15 7.00 5.50 8 3 8.80
15 9.00 7.00 10 3 11.00
15 9.00 7.00 10 3 10.80
15 9.00 7.00 10 3 10.50
15 11.00 9.00 12 3 12.50
15 12.00 9.00 12 4 14.50
17 14.00 11.00 14 4 16.50
17 16.00 12.00 15 4 18.50




44

EX]. 1 /DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, metryczny drobnozwojny, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

(7]
S
)
wsc O
a
N
DIN s S — = |
MF 6H
374
THL tsc | |
HSS-E
i} 2.5xD PM - OAL

c % A
2-3 45°

G -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73
M4.1
3

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX11M4X.50 4 0.50 63.0 7 2.80 2.10 5 3 3.50
EX11M5X.50 5 0.50 70.0 8 3.50 2.70 6 3 4.50
EX11M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
EX11M8X.75 8 0.75 80.0 13 6.00 4.90 8 3 7.30
EX11M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX11M10X.75 10 0.75 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.30
EX11M10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX11M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX11M12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX11M12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX11M12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX11M14X1.0 14 1.00 100.0 15 11.00 9.00 12 3 13.00
EX11M14X1.25 14 1.25 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.80
EX11M14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX11M16X1.0 16 1.00 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.00
EX11M16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX11M18X1.0 18 1.00 110.0 17 14.00 11.00 14 4 17.00
EX11M18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX11M20X1.0 20 1.00 125.0 17 16.00 12.00 15 4 19.00
EX11M20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
EX11M22X1.5 22 1.50 125.0 17 18.00 14.50 17 4 20.50
EX11M24X1.5 24 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 2250
EX11M24X2.0 24 2.00 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.00
EX11M25X1.5 25 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 23.50
EX11M26X1.5 26 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 24.50
EX11M27X1.5 27 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.50
EX11M27X2.0 27 2.00 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.00
EX11M28X1.5 28 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 26.50
EX11M30X1.5 30 1.50 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.50
EX11M30X2.0 30 2.00 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.00
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M4

E013 D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, metryczny drobnozwojny, standard 1S0
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

[
\
|
|
|
\
‘ I
DCON MS
TDZ
-" =
7
\
|
|
|
|
|
|
- U
DCON MS

N QY
o IS0 e SR NN
529
— W Lsc, L THL Lsc,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33

721 Z15 H13 W9 78 m7/ 75 78 Y6 77 ?5 4B 74 73
M4.1
73
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E013M4X.5 4 0.50 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.50 19.00
E013M5X.5 5 0.50 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E013Mé6X.5 6 0.50 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 27.00
E013M6X.75 6 0.75 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.30 27.00
E013M8X.75 8 0.75 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.30 31.00
E013M8X1.0 8 1.00 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.00 31.00
E013M10X1.0 10 1.00 80.0 15 10.00 8.00 1 3 9.00 35.00
E013M10X1.25 10 1.25 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.80 35.00
E013M12X1.0 12 1.00 89.0 16 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E013M12X1.25 12 1.25 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E013M12X1.5 12 1.50 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E013M14X1.5 14 1.50 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E013M16X1.0 16 1.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 15.00 -
E013M16X1.5 16 1.50 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.50 -
E013M18X1.5 18 1.50 1120 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E013M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E013M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
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D/DORMER

Wygniatak HSS-E maszynowy z powtoka TiN i bez rowkéw, metryczny drobnozwojny, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak do wykonywania wysokiej jakosci gwintéw w otworach nieprzelotowych i przelotowych. Zapewnia mocny, czysty,
pozhawiony widréw i doktadny gwint o doskonatej tolerancji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN
zapewnia wyzsza predkosc skrawania, poprawia wydajnos¢ i trwatos¢ narzedzia.

TDZ <6 mm

Al

\MMM (i
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TDZ
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TDZ
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,7“'» ,,,,,,,,,,, B |
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Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P4.2
Z13
N2.3
W40

LU - LSC -
- OAL > -

P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1

W45 H29 W24 7118 W18
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W55 H4 W28 62 W55

TP OAL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 70.0 13 6.00 490
0.75 80.0 15 6.00 4.90
1.00 90.0 18 6.00 4.90
1.00 90.0 20 7.00 5.50
1.25 100.0 20 7.00 5.50
1.50 100.0 21 9.00 7.00

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W25 H21 H22 m18
N3.1 N3.3
?136 ?12
NOF PHD ]
(mm) (mm)
5 4.80 25.00
5 5.70 30.00
5 7.50 -
5 9.50 -
5 9.40 -
5 11.30 -
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E108 DDORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, UNC, standard DIN

Idealny do recznego gwintowania twardych materiatdw. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykanczajacy lub jako zestaw trzech gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

2
8
8
une | O 28 u{
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1085-40N03 5 40 3.180 450 13 4,00 3.00 3 265
E1085-40N08 5 40 3180 450 13 4,00 3.00 3 265
E1086-32N03 6 E)) 3510 450 10 400 3.00 3 285
E1086-32N08 6 E)) 3510 450 10 4,00 3.00 3 285
E1088-32N03 8 E)) 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E1088-32N08 8 E)) 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E10810-24N03 10 24 4830 50.0 14 6.00 490 3 3.90
E10810-24N08 10 24 4830 50.0 14 6.00 490 3 3.90
E10812-24N03 12 24 5.490 56.0 16 6.00 490 3 450
E10812-24N08 12 24 5.490 56.0 16 6.00 490 3 450
E1081/4N03 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1081/4N08 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1085/16N03 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.60
E1085/16N08 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.60
E1083/8N03 318 16 9.530 70.0 2 7.00 5.50 3 8.00
E1083/8N08 318 16 9.530 70.0 2 7.00 5.50 3 8.00
E1087/16N03 7116 14 11110 75.0 30 8.00 620 3 9.40
E1087/16N08 716 14 11110 750 30 8.00 6.20 3 9.40
E1081/2N03 10 13 12700 750 27 9.00 7.00 3 1080
E1081/2N08 10 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 1080
E1089/16N03 916 12 14290 80.0 30 11.00 9.00 4 1220
E1089/16N08 916 12 14290 80.0 30 11.00 9.00 4 1220
E1085/8N03 5/8 1 15.880 80.0 E)) 12.00 9.00 4 13.50
E1085/8N08 5/8 1 15.880 80.0 2 12.00 9.00 4 13.50
E1083/4N03 34 10 19.050 95.0 34 1400 11.00 4 16.50
E1083/4N08 304 10 19.050 95.0 34 1400 11.00 4 16.50
E1087/8N03 7/8 9 2230 1100 38 18.00 14.50 4 19.50
E1087/8N08 7/8 9 2230 1100 38 18.00 14.50 4 19.50
E1081N08 1 8 25.400 1100 38 20.00 16.00 4 225
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D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, UNG, standard DIN

Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢
na skrecanie.

DCON MS
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Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 (KD (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 76 74 713 7110 714 71
K3.1  K3.2 K41 - B K2 nN13  N21 0 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
w13 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 W4 Lf
1) I ™ 0AL THL DCONMS ~ WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
£2254-40 4 40 2845 56.0 9 350 270 6 3 235 18.00
£2255-40 5 40 3175 56.0 10 3.50 270 6 3 265 18.00
£2256-32 6 E)) 3.505 56.0 1 400 3.00 6 3 285 20.00
£2258-32 8 2 4166 63.0 12 450 340 8 3 3.50 21.00
E22510-24 10 24 4.826 700 13 6.00 490 8 3 390 25.00
£22512-24 12 24 5.486 80.0 15 6.00 490 8 3 450 30.00
E2251/4 1/4 2 6350 80.0 16 7.00 5.50 8 3 510 30.00
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E27 5 2/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, UNG, standard DIN
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.
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Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 K@ K22 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - BE K2 nN13  N21 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 11 ™ 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E2755/16 5/16 18 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 6.60
E2753/8 3/8 16 9530 1000 24 7.00 5.50 8 3 8.00
E2757/16 716 14 11110 1100 3 9.00 7.00 10 3 9.40
E2751/2 107 13 12.700 1100 3 9.00 7.00 10 3 1080
E2759/16 916 12 14290 1100 25 11.00 9.00 12 3 1220
E2755/8 5/8 1 15.880 1100 25 12.00 9.00 12 4 13.50
E2753/4 34 10 19.050 140.0 34 14.00 11.00 14 4 16.50
E2757/8 718 9 2230 140.0 34 18.00 1450 17 4 19.50
E2751 1 8 25.400 160.0 38 20.00 16.00 19 4 225
E2751.1/8 1178 7 28,580 180.0 45 2200 18.00 2 4 25.00
E2751.1/4 11/4 7 31750 1800 50 25.00 20.00 3 4 28.00
E2751.1/2 1172 6 38.100 200.0 60 3200 24.00 by, 4 34.00
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, UNC, standard 1SO

TDZ < 3/8"

‘ I
DCON MS

unc | B0 28 . oAL

1.5xD HSS
®
Bright

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74
B B2 KE 2 KE K3 N3 N
71 L4}] 7110 L 4}] 7 79 78 7
N4.3

L 4F}

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z narzynkami. Zobacz L120.
TDZ TPI D 0AL THL DCON MS
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

E5151-64N01 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5151-64N02 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5151-64N03 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5151-64N06 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5152-56N01 2 56 2.184 445 9.5 2.80
E5152-56N02 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5152-56N03 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5152-56N06 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5153-48N01 3 48 2515 44.5 9.5 2.80
E5153-48N02 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80
E5153-48N03 3 48 2.515 445 9.5 2.80
E5153-48N06 3 48 2515 44.5 9.5 2.80
E5154-40N01 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15
E5154-40N02 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5154-40N03 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5154-40N06 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5155-40N01 5 40 3.175 48.0 125 3.15
E5155-40N02 5 40 3.175 48.0 125 3.15
E5155-40N03 5 40 3.175 48.0 125 3.15
E5155-40N06 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15
E5156-32N01 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5156-32N02 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5156-32N03 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5156-32N06 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5158-32N01 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50
E5158-32N02 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50
E5158-32N03 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50

TDZ

TDZ 2 7/16"

D/DORMER

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego. Z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepne jako zestaw trzech NO6=(NO1-+N02+N03) lub jako oddzielne gwintowniki z nakrojem A - NO1 do krétkich otworéw
przelotowych, nakrojem B - NO2 do gtebszych otworéw przelotowych lub C- NO3 do otwordw nieprzelotowych.
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Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P4.1

N2.2

12

N2.3
m7

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.00
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.55
3.55
3.55

N3.1

LSC

(mm)

(< = - V. RV RV RV B RV R R R RV RV RV RV NIV RNV NIV R R RV, RV R U G

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwNno NN~

K13
w7

N3.2
m10

K21 K2.2
712 710
N3.3 N4.2
5 5
PHD LU
(mm) (mm)
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
3.50 17.00
3.50 17.00
3.50 17.00
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E5158-32N06
E51510-24N01
E51510-24N02
E51510-24N03
E51510-24N06
E51512-24N01
E51512-24N02
E51512-24N03
E51512-24N06
E5151/4N01
E5151/4N02
E5151/4N03
E5151/4N06
E5155/16N01
E5155/16N02
E5155/16N03
E5155/16N06
E5153/8N01
E5153/8N02
E5153/8N03
E5153/8N06
E5157/16N01
E5157/16N02
E5157/16N03
E5157/16N06
E5151/2N01
E5151/2N02
E5151/2N03
E5151/2N06
E5159/16N01
E5159/16N02
E5159/16N03
E5159/16N06
E5155/8N01
E5155/8N02
E5155/8N03
E5155/8N06
E5153/4N01
E5153/4N02
E5153/4N03
E5153/4N06
E5157/8N01
E5157/8N02
E5157/8N03
E5157/8N06
E5151NO3
E5151NO1
E5151N02
E5151NO6
E5151.1/8N01
E5151.1/8N02
E5151.1/8N03
E5151.1/4N01
E5151.1/4N02
E5151.1/4N03
E5151.3/8N01
E5151.3/8N02
E5151.3/8N03
E5151.1/2N01
E5151.1/2N02
E5151.1/2N03
E5151.3/4N01
E5151.3/4N02
E5151.3/4N03
E5152N03
E5152N01
E5152N02
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10
10
10
10
12
12
12
12
1/4
1/4
1/4
1/4
5116
5116
5116
5116
3/8
3/8
3/8
3/8
76
716
716
7116
12
12
12
1/2
916
916
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
718
7/8
7/8
7/8
1
1

1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1.3/8
1.3/8
1.3/8
1.1/2
1.1/2
1.1/2
1.3/4
13/4
13/4
2
2
2

TPI
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1D

(mm)
4.166
4.826
4.826
4.826
4.826
5.486
5.486
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100
44.450
44.450
44.450
50.800
50.800
50.800

OAL

(mm)
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0
200.0

THL

(mm)
9.5
n
n
n
n
12
12
12
12
13
13
13
13
16
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
41
41
4
47
47
47
47
47
47
54
54
54
60
60
60
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(mm)
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00

10.00
10.00
10.00
10.00
8.00

8.00

8.00

8.00

9.00

9.00

9.00

9.00

11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
450
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
2240
2240
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
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PHD

(mm)
3.50
3.90
3.90
3.90
3.90
4.50
4.50
4.50
4.50
5.10
5.10
5.10
5.10
6.60
6.60
6.60
6.60
8.00
8.00
8.00
8.00
9.40
9.40
9.40
9.40

10.80
10.80
10.80
10.80
12.20
12.20
12.20
12.20
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
19.50
19.50
19.50
19.50
22.25
22.25
22.25
22.25
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
30.75
30.75
30.75
34.00
34.00
34.00
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
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P1.1
22

N2.3
W18

P1.2
W24

N3.1
W44

Product

EP204-40
EP205-40
EP206-32
EP208-32
EP2010-24
EP2012-24
EP201/4
EP205/16
EP203/8
EP207/16
EP201/2
EP205/8
EP203/4
EP207/8
EP201

P1.3
W25
N3.2
w27
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co o U N
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o

1/4
56
3/8
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12
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3/4
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1
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18
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, UNC, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON MS

n
|
|
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TDZ
|
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|
.
DCON Ms

DI sc. |, THL Lsc, |
- OAL - - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W16 P14 _BE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N4.1
22
TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 3 235 18.00
40 3.75 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
32 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
24 5.486 80.0 15 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.00 39.00
14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.40 -
13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.80 -
11 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 13.50 -
10 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 16.50 -
22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
8 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, UNC, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" %) TDZ =2 7/16" on
= =
z Z
o (e}
g wsc 8\

DIN : ‘ SR —— =

= |
UNC | rens 2B [ Jﬁ
o LsC THL Lsc,| |
HSS-E j " oA - o = _ OAL o
§ § 25x0 | "o - - - -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3 3 P4.1 P4 2 M1.1 M1.2 M2 1 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 H4 H10 3 7110 4} 77 77 ?6 [ 4F)
va1 Kl K2 (K§S) - k2.2 - K3.2 K41 - K5.1 K52
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP214-40 4 40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EP215-40 5 40 3.175 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EP216-32 6 32 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EP218-32 8 32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP2110-24 10 24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EP2112-24 12 24 5.486 80.0 15 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
EP211/4 1/4 20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EP215/16 5/16 18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EP213/8 3/8 16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.00 39.00
EP217/16 7116 14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EP211/2 12 13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EP215/8 5/8 n 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 13.50 -
EP213/4 3/4 10 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EP217/8 7/8 9 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EP211 1 8 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, UNC, standard IS0
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otwordw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.
TDZ < 3/8" 2 TDZ 2 7/16"
p4
o]
WsC Q
ISO B B — B —————
UNC 2B F | F T |
523 THL
R VN ~ILSC| - T
g § 25xp | MSSE OAL B OAL
’ PM —- - - -
B
3.5-5 €§ @
ST
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3 3 P4 1 P4 2 M1.1 M1.2 M2 1 M22 M31 M32 M33
»122 ?16 W14 W10 7110 4k] w7 w7 6 5
va1 K K2 K©S - - - K32 K41 - K51 K52
4 13 7110 »7 7116 713 ?14 710 ?13 ”9 ?15 ?11
1A TPl L) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
£0212-56 2 56 2.184 445 9.5 2.80 2.24 5 2 1.85 9.50
E£0214-40 4 40 2.845 48.0 14 3.15 2.50 5 3 235 14.00
E0215-40 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
£0216-32 6 32 3.505 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
E£0218-32 8 32 4.166 53.0 9.5 450 3.55 6 3 3.50 17.00
E£02110-24 10 24 4.826 58.0 " 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E£02112-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
£0211/4 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E0215/16 5/16 18 7.938 720 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
E0213/8 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.00 32.00
E0217/16 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
E0211/2 12 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E0215/8 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 13.50 -
E0213/4 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E0217/8 718 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E0211 1" 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 2225 -

151



44

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, UNC, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Wykoniczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

TDZ < 3/8" 0 TDZ 2 7/16" 0
= =
z P4
o o
wsc 8 WSC ]
N
DIN e = :F ’’’’’’’ s e —— -
uNC 21841 28 ]
THL LsC
HSS-E LY - LsC,| |
i)ﬁ 2.5xD PM - OAL . - OAL .

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24
N2.3
m17
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX204-40 4 40 2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EX205-40 5 40 3.175 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EX206-32 6 32 3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EX208-32 8 32 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX2010-24 10 24 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EX2012-24 12 24 5.486 80.0 10 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
EX201/4 1/4 20 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EX205/16 5/16 18 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EX203/8 3/8 16 9.525 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.00 39.00
EX207/16 716 14 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EX201/2 12 13 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EX205/8 5/8 n 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
EX203/4 3/4 10 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EX207/8 7/8 9 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX201 1" 8 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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EX21
DIN
UNC 2184-1 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 ”15 mi3
M4.1
73
Product L
EX214-40 4
EX215-40 5
EX216-32 6
EX218-32 8
EX2110-24 10
EX2112-24 12
EX211/4 1/4
EX215/16 5/16
EX213/8 3/8
EX217/16 7/16
EX211/2 172
EX215/8 5/8
EX213/4 3/4
EX217/8 7/8
EX211 1"

M4

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, UNC, standard DIN
Gwintownik maszynowy do wykonywania gwintéw pasowanych w tolerangji 2B. Spiralny rowek widrowy jest odpowiedni do otworéw
nieprzelotowych. Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przyklejaniu sie widréw

D/DORMER

do narzedzia.
TDZ < 3/8" » TDZ 2 7/16" »
= =
2 2
M\ g wsc Q
N
: ST —————— = |
THL Lsc -~
LU | LSC_ -
- OAL - - OAL .
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 mM1.2 M2.1 M2.2 m3.1 M3.2 M3.3
L] 4] 7 [ 4F) 4k Z6 v7 5 5 74 73
TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40 2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 235 18.00
40 3.75 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
32 3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
32 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
24 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
24 5.486 80.0 10 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
20 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
18 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
16 9.525 100.0 15 10.00 8.00 11 3 8.00 39.00
14 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
13 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
" 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
10 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
9 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
8 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, UNG, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

g 2
pd Z
o (]
8 wsc  §
N RN
150 - RS —
UNC 59 28 «L ' ~
o THL Lsc,.| |
HSS-E -
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0232-56 2 56 2.184 445 9.5 2.80 224 5 2 1.85 9.50
E0234-40 4 40 2.845 43.0 6 3.15 2.50 5 3 2.35 14.00
E0235-40 5 40 3.175 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E0236-32 6 32 3.505 50.0 6 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
E0238-32 8 32 4.166 53.0 7 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E02310-24 10 24 4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E02312-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E0231/4 1/4 20 6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.10 28.00
E0235/16 5/16 18 7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.60 31.00
E0233/8 3/8 16 9.525 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.00 34.00
E0237/16 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
E0231/2 12 13 12.700 89.0 19 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E0235/8 5/8 1 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 -
E0233/4 3/4 10 19.050 1120 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E0237/8 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E0231 1 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 -
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Wiertto-gwintownik HSS skretny 30°, UNC, standard DIN

Pofaczenie wiertta i gwintownika w celu wykonania gwintu w jednym przejéciu. To znacznie skraca czas potrzebny do wykonania gwintu
na miejscu za pomoca recznego elektronarzedzia. Nie ma potrzeby stosowania klucza do gwintownikéw ani zmiany narzedzia. Odpuszczana
parowo powierzchnia zatrzymuje smar i zapewnia fagodniejsze skrawanie.

WSC

DCON MS

R .
unc | DIN 28 2 R N — N =)
2 DORMER
_LDP | THL
§ § 15xD | HSS < OAL

c % A
2-3 30°

G -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

W18 W20 W22 W20 7118 7115 7112 714 79 7120 P15 »125
TDZ TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E6516-32 6 32 2.850 56.9 12 6.00 3.50 2.90 2
E6518-32 8 32 3.500 64.0 12 8.00 4.50 3.55 2
E65110-24 10 24 3.900 72.0 15 10.00 5.00 4.00 2
E65112-24 12 24 4.500 77.0 15 11.00 5.60 450 2
E6511/4 1/4 20 5.100 83.0 17 13.00 6.30 5.00 2
E6515/16 5/16 18 6.600 94.0 21 16.00 8.00 6.30 2
E6513/8 3/8 16 8.000 107.0 23 19.00 10.00 8.00 2
E6517/16 7116 14 9.400 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6511/2 1/2 13 10.800 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6519/16 9/16 12 12.200 124.0 29 28.00 11.20 9.00 2
E6515/8 5/8 1l 13.500 134.0 31 32.50 12.50 10.00 2
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E287

DIN
UNC | o 28X
0| 350 | Hsse

c
2-3.5 @
TiN
PL1 P12 P13
ms mST )
M2.2 M23 M3.1
s mR mY

Product oz

£2874-40 4

£2876-32 6

£2878-32 8

£28710-24 10

£2871/4 114

£2875/16 5/16

£2873/8 38

£2877/16 7116

£2871/2 10
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Wygniatak HSS-E z powtoka TiN i rowkami olejowymi, UNC, standard DIN
Wysokowydajny wygniatak do otworéw nieprzelotowych i przelotowych. Zapewnia mocne, czyste, pozbawione widréw i dokfadne gwinty
o doskonatej toleranji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN dla wiekszych predkosci skrawania,
wydajnosci i trwatosci narzedzia. Z rowkami olejowymi dla lepszego smarowania w gtebokich otworach.

D/DORMER

TDZ < 3/8" %) TDZ =27/16" %)
= =
z z
3 8
WSC Q g
N AL TRDLEFRIY N . i
e 4:::V:Vll\IIII:Y:VIIII‘II:V:VIIII‘II:V:VIl“= "l’ ’’’’’’’’’ l’fi }# E :1‘\‘;\‘:\‘:\‘;\‘;\‘]‘::\‘:\‘;::\‘;\‘:\‘\‘:;\‘] "l‘ ’’’’’’’’’’’ N #
-« LU Lsc.| . LSC -
OAL - - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
m51 W45 740 29 W24 H20 13 W15 W25 m21 22
M3.2 Mm3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W15 W14 W10 W55 m4 28 W62 W55 W40 7140 Z12
TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.60 18.00
32 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.80 21.00
24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.40 25.00
20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 5 5.80 30.00
18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.30 35.00
16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 5 8.80 39.00
14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 5 1030 -
13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.90 -
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, UNF, standard DIN

Idealny do recznego gwintowania wytrzymatych materiatéw. Prosta konstrukcja rowka widrowego sprawia, ze nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykanczajacy lub jako zestaw dwdch gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

)]
=
Z
(o]
WSC 8
DIN N T -
UNF | DN 2B g J{
o THL
1] | 15«0 | mss J AL _
c
23 ®

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 D) OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1115-44N03 5 44 3.180 45.0 13 4,00 3.00 3 270
E1115-44N09 5 44 3.180 450 13 400 3.00 3 270
E1116-40N03 6 40 3510 450 10 4,00 3.00 3 295
E1116-40N09 6 40 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 295
E1118-36N03 8 36 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E1118-36N09 8 36 4170 50.0 14 6.00 490 3 350
E11110-32N03 10 E)) 4820 50.0 14 6.00 490 3 410
E11110-32N09 10 32 4.820 50.0 14 6.00 4,90 3 4.10
E1111/4N03 1/4 28 6350 56.0 17 6.00 490 3 550
E1111/4N09 1/4 28 6350 56.0 17 6.00 490 3 550
E1115/16N03 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.90
E1115/16N09 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 4,90 3 6.90
E1113/8N03 3/8 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 850
E1113/8N09 318 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 8.50
E1117/16N03 7116 20 11110 63.0 15 8.00 620 3 9.90
E1117/16N09 7/16 20 11.110 63.0 15 8.00 6.20 3 9.90
E1111/2N03 10 20 12700 70.0 2 9.00 7.00 3 1150
E1111/2N09 ) 20 12.700 70.0 2 9.00 7.00 3 11.50
E1119/16N03 916 18 14290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1119/16N09 9/16 18 14.290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1115/8N03 5/8 18 15.880 70.0 16 12.00 9.00 4 1450
E1115/8N09 5/8 18 15.880 700 16 12.00 9.00 4 1450
E1113/4N03 34 16 19.050 80.0 2 14,00 11.00 4 17.50
E1113/4N09 3/4 16 19.050 80.0 22 14.00 11.00 4 17.50
E1117/8N03 7/8 14 2230 90.0 2 18.00 14.50 4 2040
E1117/8N09 718 14 2230 90.0 2 18.00 14.50 4 2040
E1111N03 1 12 25.400 90.0 2 20.00 16.00 4 2325
E1111N09 1 12 25.400 90.0 2 20.00 16.00 4 .25
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, UNF, standard DIN

44

DDORMER

Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Wzmocniony trzonek zwieksza wytrzymatos¢
na skrecanie.

DIN
UNF 371 2B
HSS-E
B | s |
C
2-3 @
Bright
P11 P12 P13 P2 1 P22 P23
Hn H12 H12 3 77
13 7110 ?12 719 ?112 7110
Product 1DZ TPI D OAL
(mm) (mm)
E2292-64 2 64 2.184 45.0
E2293-56 3 56 2515 50.0
E2294-48 4 48 2.845 56.0
E2295-44 5 44 3.175 56.0
E2296-40 6 40 3.505 56.0
E2298-36 8 36 4.166 63.0
E22910-32 10 32 4.826 70.0
E22912-28 12 28 5.486 80.0
E2291/4 1/4 28 6.350 80.0
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DCON MS

14
N4.2
4}

PHD

(mm)
1.90
2.15
240
2.70
2.95
3.50
4.10
4.70

211

]

(mm)
12.00
12.50
18.00
18.00
20.00
21.00
25.00
30.00

N
: — = |
THL
- LU <Lsc
OAL |
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P31 P32 Pa1 K4 [KE2 - K21 K22
m7 ?6 74 713 27110
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
12 Z15 14 Z P21 W14
THL DCON MS WSC LSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
7 2.80 2.10 5 3
8 2.80 2.10 5 3
9 3.50 2.70 6 3
10 3.50 2.70 6 3
" 4.00 3.00 6 3
12 4.50 3.40 6 3
13 6.00 4.90 8 3
15 6.00 4.90 8 3
15 7.00 5.50 8 3

5.50

30.00
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E278 D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, UNF, standard DIN
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

c
z
m
wo
2z
N
@
Z,
|
\
b
|
|
|
|
|
|

THL
B | 150 | MSSE AL

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 (KD (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 76 74 713 7110 714 71
K3.1  K3.2 K41 - B K2 nN13  N21 0 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
w13 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 W4 Lf
2 I ™ 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2785/16 5/16 24 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 690
E2783/8 3/8 24 9530 1000 24 7.00 5.50 8 3 850
E2787/16 716 2 11110 100.0 2 9.00 7.00 10 3 9.90
£2781/2 17 20 12.700 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.50
£2789/16 916 18 14290 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.90
E2785/8 5/8 18 15.880 1000 21 12.00 9.00 12 4 1450
E2783/4 34 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50
E2787/8 718 14 2230 1400 28 18.00 1450 17 4 2040
E2781 1 12 25.400 1400 2 18.00 1450 17 4 325
E2781.1/8 1178 12 28,580 150.0 28 2200 18.00 2 4 26,50
E2781.1/4 11/4 12 31750 1500 28 25.00 20.00 3 4 2950
E2781.3/8 13/8 12 34930 1700 30 28.00 2200 25 4 3275
E2781.1/2" 112 12 38.100 170.0 30 32.00 2400 27 4 36.00
VHSS-E.
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M4

DDORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, UNF, standard 1SO

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego. Z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepne jako zestaw trzech NO6 lub jako oddzielne gwintowniki z nakrojem A - NO1 do krétkich otwordw przelotowych,
nakrojem B - NO2 do gtebszych otworéw przelotowych lub nakrojem C- NO3 do otwordw nieprzelotowych.

TDZ 2 7/16"

TDZ < 3/8"

r
DCON Ms
TDZ
|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

THL LscC, |
ISO -
UNF 529 2B - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
v L 710 L wii 9 L[ mii 710 v7 7 m0 s s
N4.3
3

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z narzynkami. Zobacz L120.

1Dz TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5240-80N01 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N02 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N03 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5241-72N01 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N02 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N03 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5242-64N01 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N02 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N03 2 64 2.184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5244-48N01 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N02 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N03 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5245-44N01 5 44 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N02 5 44 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N03 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5246-40N01 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N02 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N03 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 295 14.00
E5248-36N01 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N02 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N03 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E52410-32N01 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N02 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N03 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N06 10 32 4.826 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52412-28N01 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28N02 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
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Product

E52412-28N03
E52412-28N06
E5241/4N01
E5241/4N02
E5241/4N03
E5241/4N06
E5245/16N01
E5245/16N02
E5245/16N03
E5245/16N06
E5243/8N01
E5243/8N02
E5243/8N03
E5243/8N06
E5247/16N01
E5247/16N02
E5247/16N03
E5247/16N06
E5241/2N01
E5241/2N02
E5241/2N03
E5241/2N06
E5249/16N01
E5249/16N02
E5249/16N03
E5249/16N06
E5245/8N01
E5245/8N02
E5245/8N03
E5245/8N06
E5243/4N01
E5243/4N02
E5243/4N03
E5243/4N06
E5247/8N01
E5247/8N02
E5247/8N03
E5247/8N06
E5241N01
E5241N02
E5241N03
E5241N06
E5241.1/8N01
E5241.1/8N02
E5241.1/8N03
E5241.1/4N01
E5241.1/4N02
E5241.1/4N03
E5241.3/8N01
E5241.3/8N02
E5241.3/8N03
E5241.1/2N01
E5241.1/2N02
E5241.1/2N03

1DZ

12
1/4
1/4
1/4
1/4
516
516
516
516
3/8
3/8
3/8
3/8
VAL
716
716
716
172
12
12
12
9/16
9/16
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4

3/4

1

1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
13/8
13/8
13/8
1172
1172
1172

TPI

1D

(mm)
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100

OAL

(mm)
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
720
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0

M4

THL

(mm)
12
12
13
13
13
13
16
16

DCON MS

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

WSC

(mm)
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40

,_
wv

=RV RV RV el e el gl V- BV RV R R R L= RN RN ]

NOF

B N T Y e o N N e e L T R R N N - S VSR VS R UV RN VR UV VR Ve R VRN UV R VU R VR VRN SV SV RN UV R U R UV R VR UV RN UV RN VSR V)

PHD

(mm)
470
470
5.50
5.50
5.50
5.50
6.90
6.90
6.90
6.90
8.50
8.50
8.50
8.50
9.90
9.90
9.90
9.90

11.50
11.50
11.50
11.50
12.90
12.90
12.90
12.90
14.50
14.50
14.50
14.50
17.50
17.50
17.50
17.50
20.40
20.40
20.40
20.40
23.25
23.25
23.25
23.25
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.75
32.75
32.75
36.00
36.00
36.00
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DIN

UNF 2184-1 2B
HSS-E
§ § 250 | om
C
2-3 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H22 W24 W25
N2.3 N3.1 N3.2
W18 W44 27
Product 10z
EP308-36 8
EP3010-32 10
EP301/4 1/4
EP305/16 5/16
EP303/8 3/8
EP307/16 7116
EP301/2 12
EP305/8 5/8
EP303/4 3/4
EP307/8 7/8
EP301 1"
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44

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, UNF, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, tylko do otwordw przelotowych. Wykoniczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Przewezony chwyt zwigksza wysieg gwintownika.

TDZ

P2.1
W18

N3.3
13

TPI

32

TDZ < 3/8" » TDZ 2 7/16" »
= =
& &
wsc & wsc g
Y
S = | B o : J;
A
DI sc. |, THL Lsc,| |
- OAL - » OAL .
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W16 P14 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N4.1
¥22
D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
9.525 100.0 20 10.00 8.00 11 3 8.50 39.00
11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -




44

E P 3 1 /DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, UNF, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otwordw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" %) TDZ =2 7/16" n
= =
z =z
o ()
8 WSC ]

DIN il T — =

8 [
UNF | o 28 ,
U LsC THL LSC | _
HSS-E = " oAL T B OAL |
§ § 250 | "o - - - -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3 3 P4.1 P4 2 M1.1 M1.2 M2 1 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 W4 H10 3 7110 L4} 77 77 ?6 75
val Kl K2 ([K§S - k2.2 - K3.2 K41 - K51 K5.2
4 13 7110 77 P16 713 114 27110 713 79 15 711
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP318-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP3110-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 410 25.00
EP311/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EP315/16 5/16 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EP313/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EP317/16 716 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EP311/2 12 20 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EP315/8 5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
EP313/4 3/4 16 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EP317/8 7/8 14 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EP311 1" 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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EO031 DDORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, UNF, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

n
=
4
3
WSC Q
IS0 B e e —— = —————
UNF 59 28 PN L L
THL

- lLscl

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33

»122 ?116 H4 H10 79 3 6 7110 4} 79 77 77 ?6 [ 4F)
M4l KLl o KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51 K52
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0318-36 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E03110-32 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E0311/4 1/4 28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E0315/16 5/16 24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
E0313/8 3/8 24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.50 32.00
E0317/16 716 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -
E0311/2 12 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -
E0319/16 9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -
E0315/8 5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50 -
E0313/4 3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E0317/8 7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -
E0311 1 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -
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DIN

UNF 2184-1 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H21 H23 W24
N2.3
m17
Product 10z
EX308-36 8
EX3010-32 10
EX301/4 1/4
EX305/16 5/16
EX303/8 3/8
EX307/16 7/16
EX301/2 12
EX305/8 5/8
EX303/4 3/4
EX307/8 7/8
EX301 1"

44

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, UNF, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

TDZ

P2.1
17

TPI

D/DORMER

TDZ < 3/8" » TDZ 2 7/16" »
= =
& &
M\ g wsc Q
S — = E— =1
A
THL Lsc -~
LU | LSC_ -
- OAL - - OAL .
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W15 713 H12 79 w7 i3 m9 m6 m27 W24
D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
9.525 100.0 15 10.00 8.00 " 3 8.50 39.00
11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -

165



M4

EX 3 1 2/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, UNF, standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" 0 TDZ = 7/16" n

= =

z z

Q o)

M\ g wsc  §

N
UNF DIN 2B E = :F ’’’’’’’ — }“ S —-
2184-1 A
THL Lsc
HSS-E Ly - Lsc,| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL .

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX318-36 8 36 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX3110-32 10 32 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
EX311/4 1/4 28 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EX315/16 5/16 24 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EX313/8 3/8 24 9.525 100.0 15 10.00 8.00 N 3 8.50 39.00
EX317/16 716 20 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EX311/2 12 20 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EX315/8 5/8 18 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
EX313/4 3/4 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EX317/8 7/8 14 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EX311 1" 12 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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ISO

UNF 529 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 ”15 mi3
M4.1
73
Product L
E0338-36 8
E03310-32 10
E0331/4 1/4
E0335/16 5/16
E0333/8 3/8
E0337/16 716
E0331/2 1/2
E0339/16 9/16
E0335/8 5/8
E0333/4 3/4
E0337/8 7/8
E0331 1"

M4

D/DORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, UNF, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ

P3.2
|

TPI

36
32
28
24
24
20
20
18
18
16

12

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

_‘- =
0
\
|
|
|
|
|
|

y T
DCON MS

LU LSC - THL LSC_
- OAL - - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 mM1.2 M2.1 M2.2 m3.1 M3.2 M3.3

4] 7 [ 4F) 4k Z6 v7 5 5 74 73

D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
4.166 53.0 7 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 28.00
7.938 720 12 8.00 6.30 9 3 6.90 31.00
9.525 80.0 15 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00

11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -

12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -

14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -

15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 -

19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -

22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -

25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -
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Wiertto-gwintownik HSS skretny 30°, UNF, standard DIN
Pofaczenie wiertta i gwintownika w celu wykonania gwintu w jednym przejéciu. To znacznie skraca czas potrzebny do wykonania gwintu
na miejscu za pomoca recznego elektronarzedzia. Nie ma potrzeby stosowania klucza do gwintownikéw ani zmiany narzedzia. Odpuszczana
parowo powierzchnia zatrzymuje smar i zapewnia tagodnniejsze skrawanie.

WSC

DCON MS

UNF DIN Medium

2DORMER

§ § 15xD | HSS OAL

2(-:3 % 3}6°
¢ -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

W18 W20 W22 W20 7118 7115 7112 714 79 7120 ?15 »125
TDZ TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E6548-36 8 36 3.500 64.0 13 8.00 4.50 3.55 2
E65410-32 10 32 4.100 72.0 16 10.00 5.00 4.00 2
E65412-28 12 28 4.700 71.0 17 11.00 5.60 4.50 2
E6541/4 1/4 28 5.500 83.0 19 13.00 6.30 5.00 2
E6545/16 5/16 24 6.900 94.0 22 16.00 8.00 6.30 2
E6543/8 3/8 24 8.500 104.0 24 19.00 10.00 8.00 2
E6547/16 7116 20 9.900 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6541/2 12 20 11.500 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6545/8 5/8 18 14.500 134.0 32 32.00 12.50 10.00 2
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DIN
UNF | ol | 28X
1] | 35«0 | mssE

c
2-3.5 @
TiN
PL1 P12 P13
W5 mST WS
M2.2 M23 M3.1
s w5 W

Product oz

E2864-48 4

E2866-40 6

E2868-36 8

E28610-32 10

E2861/4 1/4

E2865/16 5/16

£2863/8 38

£2867/16 7116

£2861/2 10

44

D/DORMER

Wygniatak HSS-E z powtoka TiN i rowkami olejowymi, UNF, standard DIN

Wysokowydajny wygniatak do otworéw nieprzelotowych i nieprzelotowych. Zapewnia mocne, czyste, pozbawione wiéréw i doktadne gwinty
o doskonatej tolerangji. Bardzo wszechstronny do stali, stali nierdzewnej i metali niezelaznych. Powtoka TiN zapewnia wyzsza predkos¢ skrawania
i wydtuza zywotnos¢ narzedzia. Z rowkami olejowymi dla lepszego smarowania w gtebokich otworach.

TDZ < 3/8" %) TDZ =7/16" %)
= =
z z
3 8
WSC g WSC S
N ALLCLITRDLETRRY N . I
E 4:::V:Vll\IIII:Y:VIIII‘II:V:VIIII‘II:V:VIl“= "l’ ’’’’’’’’’ l’fi }# E :1‘\‘;\‘:\‘:\‘\‘:]‘:]‘\‘:\‘\‘::\‘\‘::\‘:\‘\‘:;\‘: "l‘ ’’’’’’’’’’’ e #
W Lsc.| . LSC -
- OAL - - OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
P51 W45 740 29 W24 H20 13 W15 W25 m21 22
Mm3.2 m3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m15 W14 W10 W55 m4 28 W62 W55 W40 7140 Z12
TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
48 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.60 18.00
40 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.90 21.00
32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.50 25.00
28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 5 6.00 30.00
24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.50 35.00
24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.10 39.00
20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 5 10.60 -
20 12.700 100.0 21 9.00 7.00 10 5 12.10 -
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, UN, standard 1S0
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania maszynowego i recznego. Z prosta konstrukcja rowka widrowego i dolnym
prowadzeniem do otworéw nieprzelotowych i nieprzelotowych.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

L 1%
= =
z z
Q o]
g wsc 9
N
ISO o I ,7«} fffffffffff )
UN 529 2B —L
THL
0] 150 | ks D OAL _ . OAL _
c
23 ®

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5701/4X32N03 1/4 2 6350 66.0 13 630 5.00 3 560 26.00
E5701/4X36N03 1/4 36 6350 66.0 13 630 5.00 3 570 26.00
E5701/4X40N03 1/4 40 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.70 26.00
E5705/16X32N03 5/16 ) 7938 720 16 8.00 630 3 7.20 29.00
E5703/8X32N03 3/8 2 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.80 3200
E5707/16X24N03 7116 24 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.00 -
E5707/16X28N03 716 28 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.20 -
E5701/2X28N03 10 28 12.700 89.0 2 9.00 7.10 3 11.80 -
E5709/16X24N03 916 24 14,288 95.0 24 11.20 9.00 4 13.25 -
E5705/8X24N03 5/8 24 15.875 1020 24 12.50 10.00 4 14.80 -
E5703/4X20N03 34 20 19.050 1120 29 14,00 11.20 4 17.80 -
E5707/8X20N03 7/8 20 225 1180 30 16.00 12.50 4 21.00 -
E5701X14N03 1 14 25.400 130.0 36 18.00 1400 4 23.50 -
E5701.1/16X12N03 11/16 12 26.988 127.0 37 2000 16.00 4 24.75 -
E5701.1/8K8N03 11/8 8 28575 1380 35 20.00 16.00 4 2550 -
E5701.3/16X12N03 13/16 12 30.163 137.0 37 240 18.00 4 28.00 -
E5701.1/4X8N03 1.1/4 8 31750 1510 # 240 18.00 4 2850 -
E5701.5/16X12N03 15/16 12 33338 137.0 37 240 18.00 4 3125 -
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, BSW, standard DIN352

Idealny do recznego gwintowania twardych materiatow. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykariczajacy lub jako zestaw trzech gwintownikéw, ktére nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

)]
=
Z
(o]
WSC 8
BSW DIN Medium IE 7777777777777 %
351
o THL
1] | 15«0 | mss ) oAl _
c
s ®

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 D) OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1151/8N03 8 40 3175 40.0 10 3.50 270 3 255
E1151/8N08 8 40 3175 40.0 10 3.50 270 3 255
E1155/32N03 5/32 E)) 3.969 450 12 450 340 3 3.20
E1155/32N08 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1153/16N03 3/16 24 4763 50.0 16 550 430 3 370
E1153/16N08 3/16 24 4763 50.0 16 550 430 3 370
E1151/4N03 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1151/4N08 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4,90 3 5.10
E1155/16N03 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 490 3 6.50
E1155/16N08 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 490 3 6.50
E1153/8N03 318 16 9.525 70.0 2 7.00 5.50 3 7.90
E1153/8N08 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1157/16N03 7116 14 11113 750 30 8.00 6.20 3 9.20
E1157/16N08 7116 14 11113 75.0 30 8.00 620 3 9.20
E1151/2N03 ) 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1151/2N08 10 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 1050
E1159/16N03 916 12 14288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1159/16N08 916 12 14288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1155/8N03 5/8 1 15.875 9.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1155/8N08 5/8 1 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1153/4N03 34 10 19.050 105.0 40 1400 11.00 4 16.50
E1153/4N08 34 10 19.050 105.0 40 1400 11.00 4 16.50
E1157/8N03 7/8 9 2225 1100 45 18.00 14.50 4 19.25
E1157/8N08 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1151N03 1" 8 25.400 1100 50 20.00 16.00 4 2200
E1151N08 1 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, BSW, standard IS0

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepne jako zestaw NO6=(NO1+N02+N03) lub jako oddzielne gwintowniki z nakrojem A - NO1 do krétkich otworéw
przelotowych, z nakrojem B - NO2 do gtebszych otwordéw przelotowych lub z nakrojem C - NO3 do otwordw nieprzelotowych.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
I
DCON Ms

BSW ISO Medium = OAL

529 - - - OAL _

1.5xD HSS

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5311/8NO1 /8 40 3175 480 125 315 250 3 255 1250
E5311/8N02 118 40 375 480 125 315 250 3 2.55 12.50
E5311/8N03 118 40 3175 480 125 315 250 3 2.55 12.50
E5311/8N06 1/8 40 3.175 48.0 125 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5315/32N01 5/32 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 3.20 1400
E5315/32N02 532 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 320 1400
E5315/32N03 532 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 320 14,00
E5315/32N06 5/32 E)) 3.969 53.0 14 4,00 315 3 320 14,00
E5313/16NO1 3/16 24 4763 58.0 11 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N02 3/16 24 4763 58.0 1 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N03 3/16 24 4763 58.0 n 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N06 3/16 2% 4763 58.0 n 5.00 400 3 370 20.00
E5311/4N01 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N02 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N03 1/4 20 6.350 66.0 13 630 5.00 3 510 26.00
E5311/4N06 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5315/16N01 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N02 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N03 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N06 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5313/8NO1 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8N02 3/8 16 9.525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5313/8N03 3/8 16 9525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5313/8N06 3/8 16 9.525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5317/16N01 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 9.20 -
E5317/16N02 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 920 -
E5317/16N03 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 920 -
E5317/16N06 716 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
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Product

E5311/2N01
E5311/2N02
E5311/2N03
E5311/2N06
E5315/8N01
E5315/8N02
E5315/8N03
E5315/8N06
E5313/4N01
E5313/4N02
E5313/4N03
E5313/4N06
E5311NO1

E5311N02

E5311N03

E5311N06

1DZ

12
12
12
12
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4

1

1

1

1

TPI

1D

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
25.400
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
89.0
89.0
89.0
89.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
130.0
130.0
130.0
130.0

M4

THL

(mm)
22
22
22
22
24
24
24
24
29
29
29
29
35
35
35
35

DCON MS

(mm)
9.00
9.00
9.00
9.00
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
7.10
7.10
7.10
7.10
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
14.00
14.00
14.00
14.00

NOF

BN N R R R T N i A i R R VS R VS R P B VS

PHD

(mm)
10.50
10.50
10.50
10.50
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
22.00
22.00
22.00
22.00
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Gwintownik HSS maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, BSW, standard 1S0
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia

odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

DDORMER

DCON MS

Z6

4]

M22

Zn

LU

(mm)
12.50
14.00
20.00
26.00
29.00
32.00

TDZ < 3/8" 2 TDZ 2 7/16"
P4
)
wsc Q
ISO B e — —————
BSW 529 Medium FL N l l
THL
- LU
1| 250 | mss B oAL oAL
B
3.5-5 €§ @
ST
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2 2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M1
LN ?12 14 719 m7
M3l M32  M33 M4.1----------
B Z4 73 4] Pi6 4 712 79 Z10 26
77
TDZ TPI 1} OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5341/8 1/8 40 3.175 48.0 125 3.5 2.50 3 2.55
E5345/32 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20
E5343/16 3/16 24 4.763 58.0 n 5.00 4.00 3 3.70
E5341/4 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10
E5345/16 516 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50
E5343/8 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90
E5347/16 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20
E5341/2 12 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50
E5345/8 5/8 n 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50
E5343/4 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50
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Gwintownik HSS maszynowy skretny, BSW, standard 1SO

Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Dostepne z wykoriczeniem jasnym, ktére pomaga
uzyskac dokfadniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych lub niebieskie wykoriczenie z odpuszczang
parowo powierzchnia, ktéra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania widréw do narzedzia.

i} 2xD

5 @
2-3

Bright ST

P1.1
m10
M2.2
Z5

P1.2
Hn
M2.3
Z5

Product

E5331/8"
E5331/8BLUE
E5333/16"
E5333/16BLUE
E5331/4"
E5331/4BLUE
E5335/16"
E5335/16BLUE
E5333/8"
E5333/8BLUE
E5331/2"
E5331/2BLUE
E5335/8"
E5335/8BLUE
E5333/4"
E5333/4BLUE

' Wykonczenie jasne.

TDZ < 3/8" %) TDZ 2 1/2" »
= =
z z
) o}
wsc & 8
N \ Y
A e e R S
Medium E mk%‘ }> i LL
- AU
HSS - OAL - - OAL -
A
40°
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 Mi12 Ma2.1
|13 L] m7 19 m7 B 74 m4 3 Ho 5 L4
M3.1 Mm3.2 m3.3 M4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
m5 4 73 4] [4B) 712 Z10 [ 4}]
1DZ TPI 1 OAL THL DCON MS WSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1/8 40 3175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
18 40 3.75 48.0 125 3.15 2.50 3 2.55 12.50
3/16 24 4.763 58.0 n 5.00 4.00 3 3.70 20.00
3/16 24 4.763 58.0 n 5.00 4.00 3 3.70 20.00
1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
516 18 7.938 720 16 8.00 6.30 3 6.50 31.00
516 18 7.938 720 16 8.00 6.30 3 6.50 31.00
3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 34.00
3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 34.00
12 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 -
12 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 -
5/8 n 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50 -
5/8 n 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50 -
3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 3 16.50 -
3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 3 16.50 -
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DDORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, BSF, standard 1S0

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepne jako zestaw NO6=(NO1+N02+N03) lub jako oddzielne gwintowniki z nakrojem A - NO1 do krétkich otworéw
przelotowych, z nakrojem B - NO2 do gtebszych otwordéw przelotowych lub z nakrojem C - NO3 do otwordw nieprzelotowych.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
I
DCON MS

BSF ISO Medium = OAL

529 - - - OAL _

1.5xD HSS

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5363/16NO1 3/16 2 4760 58.0 12 5.00 4,00 3 4,00 20.00
E5363/16N02 316 2 4760 58.0 12 5.00 400 3 4,00 20.00
E5363/16N03 316 E)) 4760 58.0 12 5.00 400 3 400 20.00
E5363/16N06 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5361/4N01 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N02 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N03 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N06 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5365/16NO1 5/16 2 7.940 720 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N02 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5365/16N03 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5365/16N06 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5363/8N01 318 20 9,530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32,00
E5363/8N02 318 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5363/8N03 318 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5363/8N06 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5367/16NO1 7/16 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5367/16N02 716 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5367/16N03 716 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5361/2N01 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N02 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N03 0 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N06 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5369/16N01 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N02 916 16 14.280 95.0 25 1120 9.00 4 1270 -
E5369/16N03 916 16 14280 95.0 25 1120 9.00 4 1270 -
E5365/8N01 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
E5365/8N02 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
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Product

E5365/8N03
E5363/4N01
E5363/4N02
E5363/4N03
E5367/8N01
E5367/8N02
E5367/8N03
E5367/8N06
E5361NO1

E5361N02

E5361N03

1DZ

5/8
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
718

1

1

1

TPI

14
12
12
12
n
n
n
n
10
10
10

1D

(mm)
15.880
19.050
19.050
19.050
22.230
22.230
22.230
22.230
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
102.0
112.0
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0

M4

THL

(mm)
25
30
30
30
30
30
30
30
36
36
36

DCON MS

(mm)
12.50
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
10.00
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00

NOF

N G N G O N N N

PHD

(mm)
14.00
17.00
17.00
17.00
19.75
19.75
19.75
19.75
22.75
2275
2275
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Gwintownik HSS maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, BSF, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" n TDZ = 1/2" n
= =
b4 P4
(@] ()

WSC Q WSC g
N ] ]
N s i I ¢ L T N Bl Y I % ,
BSF ISSZC; Medium Fl N | % | «L
THL
- LU -
1| 250 | mss B AL _ . OAL .

2 0 @R

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M1 M2 2

71 712 714 79 4} L ?6
M3.1 M3.2 M33 M4l - k1.2 - - - - - - - -
5 4 3 »2 ?6 74 ?12 79 27110 76 71
77
TDZ TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5391/4 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5395/16 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5393/8 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5391/2 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
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BSF Isszc; Medium
i} 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3
H10 H1 W13
M2.2 M2.3 M3.1
w5 w5 M5
Product Tz
E5381/4" 1/4
E5381/4BLUE 1/4
E5385/16" 5/16
E5385/16BLUE 5/16
E5383/8" 3/8
E5383/8BLUE 3/8
E5381/2" 12
E5381/2BLUE 12

' Wykoniczenie jasne.

M3.2

44

D/DORMER

Gwintownik HSS maszynowy skretny, BSF, standard ISO

Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Dostepne z wykoriczeniem jasnym, ktére pomaga
uzyskac dokfadniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych lub niebieskie wykoriczenie z odpuszczang
parowo powierzchnia, ktéra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania widréw do narzedzia.

TDZ < 3/8" ) TDZ = 1/2" n
= =

z
g g
WSC A 8

NI oSS (|
LU
- OAL N - OAL o

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
|1 m7/ o6 m7/ 5 4 m4 »73 W6 »5 4
M3.3 M4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
74 ”3 »2 L 4F) ?112 2110 L4E]
TPI D OAL THL DCON MS WSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
26 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.30 26.00
26 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 530 26.00
22 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.80 31.00
22 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.80 31.00
20 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.30 34.00
20 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.30 34.00
16 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 11.00 -
16 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 11.00 -
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D/DORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem widrowym, BA, standard 1S0

BA Isszc; Normal
1.5xD HSS
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1
m7 m7 L] 19 |5 74 W4
K3.1 K32 K41 K42 K51 K52  N13
711 78 710 4L L4} 9 4L]
N4.3

| 4F]

Product 1DZ TP D OAL THL
(mm) (mm) (mm) (mm)

E542BA10NO1 BA10 0.35 1.700 41.0 7
E542BA10NO2 BA10 0.35 1.700 41.0 7
E542BA10NO3 BA10 0.35 1.700 41.0 7
E542BA10NO6 BA10 0.35 1.700 41.0 7
E542BA8NO1 BAS 0.43 2.200 445 9.5
E542BA8N02 BAS 0.43 2.200 445 9.5
E542BA8NO3 BAS 0.43 2.200 44.5 9.5
E542BA8NO6 BAS 0.43 2.200 44.5 9.5
E542BA6NO1 BA6 0.53 2.800 44.5 9.5
E542BA6N02 BA6 0.53 2.800 445 9.5
E542BA6N03 BA6 0.53 2.800 445 9.5
E542BA6N06 BA6 0.53 2.800 445 9.5
E542BA5NO1 BAS 0.59 3.200 48.0 14.5
E542BA5N02 BAS 0.59 3.200 48.0 14.5
E542BA5N03 BAS 0.59 3.200 48.0 14.5
E542BA5N06 BAS 0.59 3.200 48.0 145
E542BA4NO1 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5
E542BA4N02 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5
E542BA4N03 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5
E542BA4N06 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5
E542BA3NO1 BA3 0.73 4.100 53.0 10
E542BA3N02 BA3 0.73 4.100 53.0 10
E542BA3N03 BA3 0.73 4.100 53.0 10
E542BA3N06 BA3 0.73 4.100 53.0 10
E542BA2NO1 BA2 0.81 4.700 58.0 12
E542BA2N02 BA2 0.81 4.700 58.0 12
E542BA2N03 BA2 0.81 4.700 58.0 12
E542BA2N06 BA2 0.81 4.700 58.0 12

180

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepne jako zestaw NO6=(NO1+N02+N03), lub jako oddzielne gwintowniki z nakrojem A - NO1 do krétkich otworéw
przelotowych, nakrojem B - NO2 do gtebszych otworéw przelotowych lub nakrojem C- NO3 do otworéw nieprzelotowych.

DCON MS

LSC

A

OAL

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.2 P41 [KED (K12 KIS (K24 (K22
74 73 712 79 77 712 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2
LN 27110 w7 m17 H10 5 ?5
DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
2.80 2.20 5 3 230 9.50
2.80 2.20 5 3 230 9.50
3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
5.00 4.00 7 3 4.00 20.00



Product

E542BAONO1
E542BAON02
E542BAONO3
E542BAON0O6

1DZ

BAO
BAO
BAO
BAO

TP

(mm)
1.00
1.00
1.00
1.00

1D

(mm)
6.000
6.000
6.000
6.000

OAL

(mm)
66.0
66.0
66.0
66.0

M4

DCON MS

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30

WSC

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00

NOF

w W W w

PHD

(mm)
5.10
5.10
5.10
5.10

L

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
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ISO
529

Normal

| ] 2.5xD

HSS

®

P1.1 P1.2
7 ?12

M3.1 M3.2
[ H Z4

n7

Product

E545BA10
E545BA8
E545BA6
E545BA4
E545BA2

182

P1.3
14
M3.3
| 4K]

1DZ

BA10
BAS
BA6
BA4
BA2

44

DDORMER

Gwintownik HSS maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, BA, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

TDZ
Ve
\
|
i
\
DCON Ms

THL

LU LSC
OAL N

Y
A

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M21 M2.2
79 4}] m7

4 4
M4-1----------

»2 ?6 74 ?12 79 27110 76 5 71
TP D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
0.43 2.200 445 9.5 2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
0.53 2.800 445 9.5 2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
0.81 4.700 58.0 12 5.00 4.00 7 3 4.00 20.00



44

Gwintownik HSS maszynowy skretny, BA, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Dostepne z wykoriczeniem jasnym, ktére pomaga
uzyskac dokfadniejsze gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych lub niebieskie wykoriczenie z odpuszczang

parowo powierzchnia, ktéra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania widréw do narzedzia.

BA Isszc; Normal
2xD HSS
c % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H10 H1 H13 3 m7
M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3
75 ?5 5 74 ”3
Product 10z P T
(mm) (mm)
E544BA8 " BA8 0.43 2.200
E544BASBLUE BA8 0.43 2.200
E544BA6 " BA6 0.53 2.800
E544BA6BLUE BA6 0.53 2.800
E544BA4" BA4 0.66 3.600
E544BA4BLUE BA4 0.66 3.600
E544BA2 " BA2 0.81 4.700
E544BA2BLUE BA2 0.81 4.700

' Wykoniczenie jasne.

P2.3
W6
M4.1
72

OAL

(mm)
44.5
445
44.5
445
50.0
50.0
58.0
58.0

TDZ

P3.1
m7
N1.3
4B

THL

(mm)
9.5
9.5
9.5
9.5
16.5
16.5
12
12

WSsC

DCON MS

LSC

D/DORMER

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
M2.1

P3.2 P3.3 P4.1
5 74 W4
N2.1 N2.2 N2.3
?112 2110 L4E]
DCON MS WSC

(mm) (mm)
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
3.55 2.80
3.55 2.80
5.00 4.00
5.00 4.00

P4.2
73 W6

LSC NOF
(mm)

5 2

5 2

5 2

5 2

5 3

5 3

7 3

7 3

M1.1

M1.2
?5

PHD

(mm)
1.80
1.80
230
2.30
3.00
3.00
4.00
4.00

?4

LU

(mm)
9.50
9.50
9.50
9.50
16.50
16.50
20.00
20.00
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M4

E 1 1 9 2/DORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, G(BSP), standard DIN

Idealny do recznego gwintowania twardych materiatdw. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykariczajacy lub jako zestaw dwdch gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

2
8
o
G 5'1';\17 Normal LL
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Zalecane grupy materiatowe.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E1191/8N03 8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/8N09 18 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/4N03 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1191/4N09 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1193/8N03 318 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 1525
E1193/8N09 38 19 16.660 700 16 12.00 9.00 4 15.25
E1191/2N03 17 14 20960 80.0 18 16.00 12,00 4 19.00
E1191/2N09 107 14 20960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1195/8N03 5/8 14 22910 80.0 2 18.00 14.50 4 21.00
E1195/8N09 5/8 14 22910 80.0 2 18.00 14.50 4 21.00
E1193/4N03 34 14 26440 90.0 2 20.00 16.00 4 24.50
E1193/4N09 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 2450
E1197/8N03 7/8 14 30.200 90.0 2 2200 18.00 6 2825
E1197/8N09 7/8 14 30.200 90.0 2 2200 18.00 6 2825
E1191N03 1 1 33.250 1000 25 25.00 20.00 6 3075
E1191N09 1” 1 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191.1/8N03 1178 n 37.900 1250 40 28.00 2200 6 35.00
E1191.1/8N09 11/8 1 37.900 1250 40 28.00 2200 6 35.00
E1191.1/4N03 1.1/4 n 41910 1250 40 3200 2400 6 39.50
E1191.1/4N09 1.1/4 1 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/2N03 112 1 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.1/2N09 1172 n 47.800 1400 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.3/4N03 13/4 1 53750 1400 40 40.00 32.00 6 51.00
E1191.3/4N09 1.3/4 1 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1192N03 r 11 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192N09 i 1 59.610 1600 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192.1/4N03 21/4 1 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
E1192.1/4N09 2.1/4 1l 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
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Product

E1192.1/2N03
E1192.1/2N09
E1192.3/4N03
E1192.3/4N09
E1193N03
E1193N09

1DZ

2.1/2
2.1/2
2.3/4
2.3/4
3"

TPI

N
n
n
n
n
n

1D

(mm)
75.180
75.180
81.530
81.530
87.880
87.880

M4

OAL

(mm)
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0

THL

(mm)
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00

WSC

(mm)
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00

NOF

O O O o O O

PHD

(mm)
72.50
72.50
79.00
79.00
85.50
85.50
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DDORMER

Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, G(BSP), standard DIN
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Zmniejszony trzpien zwieksza zasieg gwintownika.

(2]
=
P4
wscC 8
[m]
\
N |
G DIN Normal EL 77777777777777777 —
5156
THL - _LSC
HSS-E - -
% § | 1m0 PM - OAL _
C
3 ®

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 K@ K22 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - BE K2 nN13  N21 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 11 ™ 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
£2821/8 118 28 9.730 90.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E2821/4 1/4 19 13.160 1000 21 11.00 9.00 12 4 1180
£2823/8 3/8 19 16.660 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
£2821/2 ) 14 20960 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
£2823/4 34 14 26440 140.0 28 20.00 16.00 19 4 24,50
E2821 1 1 33.250 160.0 30 25.00 20,00 3 4 3075
£2821.1/4" 1.1/4 1 41910 170.0 30 32.00 24.00 7 4 39.50
£2821.12" 1172 1 47.800 190.0 ) 36.00 29.00 ) 6 45.00
VHSS-E.
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E 5 47 /DORMER

Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, G(BSP), standard IS0

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepne z nakrojem A - NO1 do krétkich otwordw przelotowych, nakrojem B - NO2 do gtebszych otwor6éw przelotowych lub
nakrojem C - NO3 do otwordw nieprzelotowych. Réwniez w zestawie NO7=(N02+N03).

WSC

DCON MS

TDZ
|
[
|
|
|
|

THL _Lsc

G 2284 Normal B OAL a

1.5xD HSS

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
77

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73 712 ?79 712 7110
BE B2 @I 2 KW K2 n~N13  N21 N22  N23 0 N3l N3.2 N33 N42
Zi v 710 v i} v9 L[ L 710 L w17 710 s s
N4.3
3
2 I ™ 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5471/8NO1 1/8 28 9728 59.0 15 8.00 8.00 9 4 8.80
E5471/8N02 118 28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N03 118 28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N07 118 28 9728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/4N01 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 1180
E5471/4N02 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N03 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N07 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 11.80
E5473/8NO1 318 19 16.662 750 21 12.50 10.00 13 4 1525
E5473/8N02 38 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N03 318 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N07 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5471/2N01 10 14 20.955 87.0 2% 16.00 1250 16 4 19.00
E5471/2N02 ) 14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N03 ) 14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N07 12 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5475/8NO1 5/8 14 2911 910 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N02 5/8 14 2911 91,0 2% 18.00 1400 18 4 21.00
E5475/8N03 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N07 5/8 14 2291 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5473/4N01 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N02 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N03 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4N07 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 24,50
E5477/8N01 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8N02 7/8 14 30201 102.0 29 240 18.00 2 4 2825
E5477/8N03 7/8 14 30.201 102.0 29 240 18.00 2 4 2825
E5471N01 1” 1 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75
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Product

E5471N02
E5471N03
E5471.1/4N01
E5471.1/4N02
E5471.1/4N03
E5471.1/2N01
E5471.1/2N02
E5471.1/2N03
E5472N01
E5472N02
E5472N03

188

1DZ

1

1.1/4
1.1/4
1.1/4
1172
1172
1172
2

>

TPI

1D

(mm)
33.249
33.249
41.910
41910
41.910
47.803
47.803
47.803
59.614
59.614
59.614

OAL

(mm)
109.0
109.0
119.0
119.0
119.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0

M4

THL

(mm)
33
33
36
36
36
37
37
37
41
4
4

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50
40.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50

LSC

(mm)
24
24
28
28
28
31
31
31
34
34
34

NOF

SN OV OOV OOy OO DY BB

PHD

(mm)
30.75
30.75
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
57.00
57.00
57.00
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, G(BSP), standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia tylko do otwordw przelotowych. Wykoriczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Przewezony chwyt zwieksza wysieg gwintownika.

G 5156 Normal
HSS-E
| ] 250 | o
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H22 W24 W25 W18 W16
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 »127 H13 »122
Product 107 TPI D
(mm)
EP401/8 18 28 9728
EP401/4 1/4 19 13.157
EP403/8 3/8 19 16.662
EP401/2 12 14 20.955
EP405/8 5/8 14 2291
EP403/4 3/4 14 26.441
EP407/8 7/8 14 30.201
EP401 1 n 33.249

»
=
z
wsc 8
a
NL (I
o o N —
=
THL - <LSC
- OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
7114 W13 7110 ?78 W14 W10 m7/ W28 W25
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, G(BSP), standard DIN
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otworéw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

1)
=
P4
wsc 8
a
N (I
G DIN Normal ELﬁ 77777777777777777 |
5156
THL - <LSC
HSS-E o B
B | 250 | By - OAL -
B
3.5-5 €§ @
ST
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 mM3.2 M3.3
¥122 P16 14 W10 79 L] ?6 7110 4k] 79 w7 »7 6 75
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51 K52
Z4 713 710 v7 Z16 713 14 710 713 79 215 Z11
TDZ TPI 1 OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP411/8 1/8 28 9.728 90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
EP411/4 1/4 19 13.157 100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
EP413/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
EP411/2 12 14 20.955 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
EP415/8 5/8 14 2291 125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
EP413/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
EP417/8 7/8 14 30.201 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
EP411 1" n 33.249 160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia, G(BSP), standard IS0
Gwintownik maszynowy ze skosna powierzchnia natarcia przeznaczony tylko do otwordw przelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia
odpuszczang parowo, ktdra zatrzymuje chtodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

1))
p=
z
wsc 8
[m]

N (I

G _JESER Normal = I
THL - <LSC
HSS-E - B
§ § 250 | oo . OAL -

2 0@

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3 3 P4 1 P4 2 M1.1 M1.2 M2 1 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 W4 H10 7110 L4} 77 77 ?6 75
val Kl K2 ([K§S - - - K3.2 K41 - K51 K5.2
4 13 7110 77 P16 713 114 27110 713 79 15 711
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0411/8 1/8 28 9.728 90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
E0411/4 1/4 19 13.157 100.0 19 10.00 8.00 1 3 11.80
E0413/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.50 10.00 13 3 15.25
E0411/2 12 14 20.955 125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E0413/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, G(BSP), standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Wykoniczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty i zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych. Przewezony chwyt zwigksza wysieg gwintownika.

o
-
n
=
WSC %
(6]
[m]
N |IH‘ll w
G DIN Normal E . Wy O [ ]
5156 [y
_THL _ _Lsc
HSS-E B o o B
i} 250 | oo - OAL -

c % A
2-3 45°

®
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24

N2.3

m17

TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX401/8 1/8 28 9.728 90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
EX401/4 1/4 19 13.157 100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
EX403/8 3/8 19 16.662 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
EX401/2 12 14 20.955 125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
EX405/8 5/8 14 2291 125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
EX403/4 3/4 14 26.441 140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
EX407/8 7/8 14 30.201 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
EX401 1 n 33.249 160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
EX401.1/8 1.1/8 1" 37.897 170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
EX401.1/4" 1.1/4 n 41.910 170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
EX401.1/27 1172 n 47.803 190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
VHSS-E.
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, G(BSP), standard DIN
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

»
=
WSC %
(6]
a
R R
DIN o 1ty Q ******** —
G 5156 Normal = I ]
_THL _ _LsC
HSS-E - o - B
i} 2.5xD PM - OAL .

2(-:3 % 4};°
G -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73
M4.1
3
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX411/8 1/8 28 9.728 90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
EX411/4 1/4 19 13.157 100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
EX413/8 3/8 19 16.662 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
EX411/2 12 14 20.955 125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
EX415/8 5/8 14 2291 125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
EX413/4 3/4 14 26.441 140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
EX417/8 7/8 14 30.201 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
EX411 1 n 33.249 160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
EX411.1/8 1.1/8 1l 37.897 170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
EX411.1/4" 1.1/4 1 41.910 170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
EX411.1/27 1172 n 47.803 190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
VHSS-E.
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy skretny, G(BSP), standard 1S0
Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem widrowym do otwordw nieprzelotowych. Wykoriczenie z powierzchnia odpuszczang parowo,
ktdra zatrzymuje chfodziwo na powierzchni gwintownika i zapobiega przywierania wiéréw do narzedzia.

%)
=
WSC %
o
a
N Ll
N q ~ [ |
G )II)EREA)ER Normal F [y g
_THL_ _ _Lsc
HSS-E B o o B
G 250 | oo - OAL -

2(-:3 % 4};°
¢ -

ST

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0431/8 1/8 28 9.728 90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
E0431/4 1/4 19 13.157 100.0 19 10.00 8.00 1 3 11.80
E0433/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E0431/2 12 14 20.955 125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E0433/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
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Gwintownik HSS maszynowy z prostym rowkiem wiér., metryczny, do wktadek Helicoil, standard 1SO
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty do wktadek gwintowanych. Wkfadki STl s umieszczane w gwintowanym otworze wykonanym za pomoca tego gwintownika w
celu wzmocnienia oryginalnego gwintu lub naprawy uszkodzonego.

TDZ =210 mm

TDZ <8 mm

r
DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MsS

OAL - - OAL -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 P41 KA K2 K3 [K2E K22
77

o 5 74 W4 74 »3 12 79 712 710

B2 @ @2 i K3 N3 N21 0 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N42

EGM 2DORMER GH
§ § 1| 15xD | Hss
C
2-3 @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/ [ W) |1
711 78 7110
N4.3
73
Product 1L
E620M3 3
E620M4 4
E620M5 5
E620M6 6
E620M8 8
E620M10 10
E620M12 12
E620M14 14
E620M16 16

L 4}] 7 79 78 7 2110 »7 m17 10 5 5
TP D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD [y
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
0.70 4910 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
1.00 7.300 720 16 8.00 6.30 9 3 6.30 29.00
1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 32.00
1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 -
2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 14.50 -
2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
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ISO

EGM 2 DORMER 6H
i} 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H10 [ N H13
Product 1L
E621M3 3
E621M4 4
E621M5 5
E621M6 6
E621M8 8
E621M10 10
E621M12 12
E621M14 14
E621M16 16
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Gwintownik HSS maszynowy skretny, metryczny, do wkiadek Helicoil, standard 1SO

Gwintownik maszynowy ze spiralnym rowkiem wiérowym do otworéw nieprzelotowych. Wykoniczenie jasne pomaga uzyskac doktadniejsze
gwinty do wkfadek gwintowanych Helicoil. Wktadki s3 umieszczane w gwintowanym otworze wykonanym za pomoca tego gwintownika w celu
wzmocnienia oryginalnego gwintu lub naprawy uszkodzonego.

TDZ

P2.1
W3

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

TDZ <8 mm [ TDZ =210 mm on
= =
z z
e} o
wsc 8 8
A
NN\ =
A
LU . LSC_ | -
- OAL - » OAL .-
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
m7 ?i6 m7 4F) 74 5 712 7110 738
1)) 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD W
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3.650 53.0 14 400 3.15 6 3 3.20 14.00
4910 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
7.300 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.30 31.00
9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 34.00
11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 14.50 -
18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 16.50 -



Rc 2'334 Normal
1) 150 | mss
C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/ m7/ |1
M3.2 M3.3 M4.1
74 713 73
N1.3 N2.1 N2.2
78 71 710
Product 1L
E5501/8 1/8
E5501/8N07 1/8
E5501/4 1/4
E5501/4N07 1/4
E5503/8 3/8
E5503/8N07 3/8
E5501/2 12
E5501/2N07 12
E5503/4 3/4
E5503/4N07 3/4
E5501 1
E5501.1/4 1.1/4
E5501.1/2 1172
E5502 2"

44
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, R¢(BSPT), standard 1SO

Idealny do recznego gwintowania twardych materiatow. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykanczajacy lub jako zestaw dwdch gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

P2.1
LI
Zi6

N2.3
v7

TPI

28
19
19
19
19
14
14
14
14
n
N
N
n

P2.2 P2.3

5

Z4

L
k12 K13
73

N3.1 N3.2

m17

10

1D

(mm)
9.728
9.728
13.157
13.157
16.662
16.662
20.955
20.955
26.441
26.441
33.249
41.910
47.803
59.614

2
WSC %
]
N (nononoonnnung( q\_
= % ——1 Y B
THL _ LSC
_ OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1
W4 74 ”3 »5 74 5 74 Z5
K21 K22 K32 K41 K42 K51 K52
v7 4[] v7 75 26 5 v7 75
N3.3 N4.2 N4.3
[ 4B) [ 4B) 73
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
59.0 15 8.00 6.30 9 3 8.40
59.0 15 8.00 6.30 9 3 8.40
67.0 19 10.00 8.00 11 3 11.20
67.0 19 10.00 8.00 n 3 11.20
75.0 21 12.50 10.00 13 3 14.75
75.0 21 12.50 10.00 13 3 14.75
87.0 26 16.00 12.50 16 5 18.25
87.0 26 16.00 12.50 16 5 18.25
96.0 28 20.00 16.00 20 5 23.75
96.0 28 20.00 16.00 20 5 23.75
109.0 33 25.00 20.00 24 5 30.00
119.0 36 31.50 25.00 28 5 38.50
125.0 37 35.50 28.00 31 7 4450
140.0 y 40.00 31.50 34 7 56.00
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Gwintownik HSS-E-PM maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, NPT, standard ANSI
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

(2]
=
P4
wsc 8
[m]
T
ANSI i mr— (]: |
NPT 2'DORMER Normal L.
_ _Lsc
HSS-E . B
% i U 1.5xD PM - OAL -
C
2-3 @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
1] P P m7 Ho6 4F) W4 74 73 3 v2 ?6 74 73
D @2 K5 B2 K K2 K8 K3 n~N13  N21 N22 N23 0 N3 N32
77 Zi6 77 Z5 ?i6 [ 4F) v7 [ 4F) 4] 712 7 [ 4F] W18 w11
1Dz TPl 1} OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7141/8 18 27 10.230 90.0 14 11.00 9.00 12 3 8.50
E7141/4 1/4 18 13.600 100.0 20 14.00 11.00 14 3 11.00
E7143/8 3/8 18 17.040 110.0 20 16.00 12.00 15 4 14.50
E7141/2 12 14 21.200 125.0 26 18.00 14.50 17 4 18.00
E7143/4 3/4 14 26.540 140.0 26 22.00 18.00 21 5 23.00
E7141 1 1.5 33.200 150.0 31 28.00 22.00 25 5 29.00
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, NPT, standard ANSI
Idealny do recznego gwintowania twardych materiatow. Prosta konstrukcja rowka wiérowego sprawia, ze idealnie nadaje sie do otworéw
przelotowych i nieprzelotowych. Dostepny jako pojedynczy gwintownik wykanczajacy lub jako zestaw dwdch gwintownikéw, ktdre nalezy
uzywac jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

P2.1

P2.2

7 m3 LI 5
K32 K4l K42 K51
4] 4] 4]} w7

NPT BAgl\zll,Slg Normal
1) 150 | mss
C
2-3 @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/
Z7
N4.3
73
Product 1L
E7101/16N03 1/16
E7101/8 1/8
E7101/8NO7 1/8
E7101/4 1/4
E7101/4N07 1/4
E7103/8 3/8
E7103/8NO7 3/8
E7101/2 12
E7101/2N07 12
E7103/4 3/4
E7103/4N07 3/4
E7101 1"
E7101.1/4 1.1/4
E7101.1/2 112
E7102 2"

TPI

1D

(mm)
7.940
10.290
10.290
13.720
13.720
17.150
17.150
21.340
21.340
26.670
26.670
33.400
42.160
48.260
60.330

D/DORMER

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

N3.2
m10

2

P4

WSC §

!
s — |
TCL
THL | ST
- OAL |
P23 P31 P32 P41l
74 W4 74 73
B2 n~N13 N21  N22  N23  N3.1
ws L[ L 710 L w7

OAL THL Ta DCONMS — WSC LSC
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
65.0 17 11.70 8.10 6.00 8
700 19 11.90 1110 830 10
700 19 11.90 1110 830 10
75.0 27 17.60 14.30 10.70 1
75.0 27 17.60 1430 10.70 1
80.0 7 19.50 17.80 13.50 13
80.0 7 19.50 17.80 13.50 13
100.0 35 22.70 17.50 13.10 16
100.0 35 270 17.50 13.10 16
105.0 35 24.40 23.00 17.20 17
105.0 35 2440 23.00 17.20 17
115.0 43 29.40 28.60 21.40 21
1250 8 21.70 3330 25.00 24
135.0 8 2890 38.10 2860 25
145.0 8 26.60 47.60 35.70 29

N3.3
Z5

NOF

e R B R I R R

KLl KL2  KL3 K21 K22
6 74 3 n7 P16

N4.2
Z5

PHD

(mm)
6.30
8.50
8.50
11.00
11.00
14.50
14.50
18.00
18.00
23.00
23.00
29.00
38.00
44.00
56.00
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym i powtoka TiN, NPT, standard ANSI
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania maszynowego i recznego. Z prosta konstrukcja rowka widrowego i dolnym
prowadzeniem do otworéw nieprzelotowych i nieprzelotowych. Powtoka TiN w celu zwiekszenia wydajnosci i wydtuzenia zywotnosci narzedzia.

(2]
=
P4
wsC 8
[a)]
N e ';| \
MUTRTLTATATRARTRANURTAAREATARUL N I S L
NPT | o | o |
TCL LSC
0] 150 | ks THL T
- OAL -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P31 P32 P33 P4l P42 [KEE [Ki2] [KE3
77 m5

712 713 H13 7112 H1 79 o6 4 »3 H12 W9 m7/
2 B2 EBE B2 @1 @2 BE K2 0 n~N13  N21 N22 0 N23 0 N3l N3.2
12 m10 11 W3 W10 M3 W11 W9 710 Z17 15 m m19 1
N3.3 N4.2 N4.3
4] 77 4P}
1Dz TPI D OAL THL TL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7211/8 1/8 27 10.290 70.0 19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.50
E7211/4 1/4 18 13.720 75.0 27 17.60 14.30 10.70 N 4 11.00
E7213/8 3/8 18 17.150 80.0 27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.50
E7211/2 1/2 14 21.340 100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
E7213/4 3/4 14 26.670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
E7211 1" 1.5 33.400 115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
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NPT BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 6
Bright
»7 77 |1
Z7 715 716
N4.3
73
Product 1L
E7111/8 1/8
E7111/4 1/4
E7113/8 3/8
E7111/2 12
E7113/4 3/4
E7111 1"
E7111.1/2 1172
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Gwintownik HSS maszynowy z prostym rowkiem wiérowym i przerywanym nakrojem, NPT, standard ANSI
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania maszynowego i recznego. Przerywany nakrdj zmniejszaja szkodliwe skutki klinowania
sie widréw zaréwno przy obrotach do przodu, jak i do tytu oraz zmniejszajq tarcie, umozliwiaja lepsze smarowanie i zapewniaja wiecej miejsca
na przechodzenie wiérow.

TPI

27
18
18
14
14
15
15

5

w7

1D

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.330
26.670
33.400
48.260

)
=
8
WSC 8
a
NL \
N e N —
a
N —
TCL Lac
THL -
- OAL -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P23 P31 P32 P4l [KEE (K2 k&3 k21 k22
74 74 3 n7 P16

74 W4 3 4]0
B3 n~N13 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N42
ws L[ L 710 L w7 w10 s s
OAL THL Ta DIONMS  WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 19 1190 1110 830 10 5 8.50
75.0 27 17.60 1430 10.70 1 5 11.00
80.0 by, 19.50 17.80 13.50 13 5 1450
100.0 35 270 17.50 13.10 16 5 18.00
105.0 35 2440 23.00 17.20 17 5 23.00
1150 8 29.40 2860 2140 21 5 29.00
1350 8 2890 38.10 2860 25 7 4400
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Wiertto-gwintownik HSS skretny 27°, NPT, standard ANSI

Pofaczenie wiertta rdzeniowego i gwintownika w celu wykonania gwintu w jednym przejéciu. To znacznie skraca czas potrzebny do wykonania
gwintu na miejscu za pomoca recznego elektronarzedzia. Nie ma potrzeby stosowania klucza do gwintownikéw ani zmiany narzedzia.
Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje smar i zapewnia fagodniejsze skrawanie.

%)
=
z
wsc 8
a
N
N i |
NPT ANSI Normal =
LU
15xD | HSS B AL .
A
27° R

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

18 W20 W22 W20 P18 15 ?12 14 79 ?120 15 P25
TDZ TPI D OAL L DCON MS WSC NOF
Product
(inch) (inch) (inch) (inch) (inch)

E6531/8 1/8 27 0.3346 2.7/8 3/4 0.4370 0.3280 2
E6531/4 1/4 18 0.4331 3.5/16 1.1/16 0.5620 0.4210 2
E6533/8 3/8 18 0.5709 3.2 1.1/16 0.7000 0.5310 2
E6531/2 1/2 14 0.7087 43/8 1.3/8 0.6870 0.5150 2
E6533/4 3/4 14 0.9055 4.9/16 1.3/8 0.9060 0.6790 2
E6531 1" 15 1.1417 5.3/8 1.3/4 1.1250 0.8430 2
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NPTF BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 6
Bright
u/ m7/ |1
Z7 715 716
N4.3
73
Product 1L
E7121/16 1/16
E7121/8 1/8
E7121/4 1/4
E7123/8 3/8
E7121/2 12
E7123/4 3/4
E7121 1"
E7121.1/4 1.1/4
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, NPTF, standard ANSI

Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania maszynowego i recznego. Z prosta konstrukcja rowka widrowego i dolnym
prowadzeniem do otwor6w nieprzelotowych i nieprzelotowych. Wykoniczenie jasne zapewniajace doktadniejsze i czystsze gwinty, zapobiegajace
przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

TPI

27

18
18
14
14
15
15

(mm)
7.940
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670
33.400
42.160

n
=
4
WSC 3
[a]
N NNV T
R A  R— —
TCL
THL | ST
- OAL -

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P23 P31 P32 P4l [KED [KE2] KIS (K24 k22
74 W4 74 73 P76 74 73 77 P76
B3 n~N13 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N42
ws L[ L 710 L w7 w10 s s
OAL THL Ta DIONMS  WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
65.0 17 11.70 8.10 6.00 8 4 6.20
700 19 11.90 1110 830 10 4 8.40
75.0 by, 17.60 1430 10.70 1 4 1090
80.0 b)) 19.50 17.80 13.50 13 4 14,25
100.0 35 270 17.50 13.10 16 4 17.75
105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
1150 8 29.40 2860 2140 21 5 29.00
1250 B 27.70 33.40 2490 3 5 3175
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NPSF BAQI\ZII.S|9 Normal
0] 150 | ks
C
2-3 @
Bright
7/ m7/ |1
77 715 76
N4.3
73
Product 1L
E7091/8 1/8
E7091/4 1/4
E7093/8 3/8
E7091/2 12
E7093/4 3/4

204

Gwintownik HSS maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, NPSF, standard ANSI

44

DDORMER

Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

TPI

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

?4

4]}

OAL

(mm)
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

(2]
=
P4
wsC 8
[a)]
N \
a R I S ——
=
THL/LU - - LSC
- OAL -
W4 74 73 4]

N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
4L] 11 7110 w7 m17
THL L DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm)

19 19.00 11.10 8.30
27 27.00 14.30 10.70
27 27.00 17.80 13.50
35 - 17.50 13.10
35 - 23.00 17.20

LSC

(mm)
10
n
13
16
17

N3.3
Z5

NOF

v~ s

K12 K13 K21 K22
»4 3 n7 P6

N3.2
m10

N4.2
Z5

PHD

(mm)
8.70
11.30
14.75
18.25
23.50



E720

NPSF BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 @
TiN
L4k 719 W9
W12 H10 H
N3.3 N4.2 N4.3
716 .4 75
Product 1L
E7201/8N03 1/8
E7201/4N03 1/4
E7203/8N03 3/8
E7201/2N03 1/2
E7203/4N03 3/4
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Gwintownik HSS maszynowy z prostym rowkiem wiérowym i powtoka TiN, NPSF, standard ANSI
Gwintownik maszynowy ogélnego przeznaczenia do otworéw przelotowych i nieprzelotowych. Powtoka TiN w celu zwiekszenia wydajnosci
i wydtuzenia trwatosci narzedzia.

TPI

18
18
14
14

|
o

|
—
o

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

WSsC

DCON MS

ya-

OAL

A
'

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

|4F) 74 W4 73 3 »2 H12 P 7
K2 K@ K2 N1.3  N21 N22  N23 N3l N3.2

ms 1 T 710 w17 w15 m w19 m
0AL THL 1l DONMS  WSC LSC NOF PHD

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

70.0 19 19.00 1110 830 10 4 870
75.0 27 27.00 1430 10.70 1 4 1130
80.0 by, 27.00 17.80 13.50 13 4 14.75
100.0 35 - 17.50 13.10 13 4 1825
105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 2350

205



44

E708 DDORMER

Gwintownik HSS maszynowy z prostym rowkiem wiérowym, NPSM, standard ANSI
Gwintownik maszynowy ogdlnego przeznaczenia do otwordw przelotowych i nieprzelotowych. Wykoriczenie jasne zapewniajace doktadniejsze
i czystsze gwinty, zapobiegajace przywieraniu obrabianego materiatu do krawedzi tnacych.

(2]
=
P4
wsC 8
[a)]
y i | — |
NPSM BAQI\AS; Normal ~
< THLALU . LSC|
0] 150 | ks oL
C
2-3 @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 P76 74 73 77 P76
BE B2 @i @2 KE K2 N3 N21 N22 N23 0 N3.1 0 N3.2 N33 N42
77 5 P16 ?5 77 L 4F) L4}] LN 27110 w7 m17 H10 5 ?5
N4.3
”73
TDZ TPI D 0AL THL il DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7081/8 1/8 27 10.290 70.0 19 19.00 11.10 8.30 10 4 9.10
E7081/4 1/4 18 13.720 75.0 27 27.00 14.30 10.70 n 4 12.00
E7083/8 3/8 18 17.150 80.0 27 27.00 17.80 13.50 13 4 15.50
E7081/2 12 14 21330 100.0 35 - 17.50 13.10 16 4 19.00
E7083/4 3/4 14 26.670 105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 24.50
E7081 1" 1.5 33.400 115.0 43 - 28.60 21.40 21 5 30.50
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, gwint rurowy PG, standard DIN
Wszechstronne narzedzie, odpowiednie do gwintowania recznego i maszynowego, z prostym rowkiem wiérowym do otworéw przelotowych
i nieprzelotowych. Dostepny gwintownik z nakrojem B - NO2 do otwordw przelotowych lub z nakrojem C- NO3 do otworéw nieprzelotowych.

P2.1

TPI

20
20
18
18
18
18
18
18
18
18
16
16
16
16
16

PG 4?)"1’;12 Normal
1.5xD HSS
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
m7 m7 3 M6
K31 K32 K41 K42
77 ?5 P16 [ 4F)
N4.3
L 4F}
Product 10z
E243PG7N02 7
E243PG7N03 7
E243PGIN02 9
E243PGINO3 9
E243PG11NO2 1
E243PG11NO3 n
E243PG13.5N02 13.5
E243PG13.5N03 13.5
E243PG16N02 16
E243PG16N03 16
E243PG21N02 21
E243PG21NO3 21
E243PG29N02 29
E243PG29N03 29
E243PG36N02 36
E243PG36N03 36

16

P2.2 P2.3
5 74

w7 4]

1D

(mm)
12.500
12.500
15.200
15.200
18.600
18.600
20.400
20.400
22.500
22.500
28.300
28.300
37.000
37.000
47.000
47.000

2

wSsC &

8

= R 1
- THL - <SC
- OAL -
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P3.1 P32 P41 (KD K2 K3 (K2@ (k212
W4 74 73 4]0 4 3 Z7 ?l6
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2
4k Z Z10 v7 17 m10 5 75
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

70.0 22 9.00 7.00 10 4 11.40
70.0 22 9.00 7.00 10 4 11.40
70.0 22 12.00 9.00 12 4 13.90
70.0 22 12.00 9.00 12 4 13.90
80.0 22 14.00 11.00 14 4 17.25
80.0 22 14.00 11.00 14 4 17.25
80.0 22 16.00 12.00 15 4 19.00
80.0 22 16.00 12.00 15 4 19.00
80.0 22 18.00 14.50 17 4 21.25
80.0 22 18.00 14.50 17 4 21.25
90.0 22 22.00 18.00 21 4 27.00
90.0 22 22.00 18.00 21 4 27.00
100.0 25 28.00 22.00 25 6 35.50
100.0 25 28.00 22.00 25 6 35.50
140.0 32 36.00 29.00 32 6 45.50
140.0 32 36.00 29.00 32 6 45.50
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Gwintownik HSS reczny z prostym rowkiem wiérowym, zestaw 21 sztuk, metryczny, standard DIN

Zestaw w metalowej kasecie zawiera siedem seryjnych gwintownikéw recznych zgodnych z norma DIN. Idealny do recznego gwintowania
wytrzymatych materiatdw. Prosta konstrukcja rowka widrowego sprawia, ze nadaje sie do otworéw przelotowych i nieprzelotowych. Kazdy
zestaw trzech gwintownikéw szeregowych powinien by¢ uzywany jeden po drugim, aby utworzy¢ petny gwint.

Nr= Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie

Product N A B ¢

L11917 Nr.17 £100 21 E100M3NO8, E100M4N08, ET00M5NO8, E100M6N08, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08

L126 2/DORMER

Wiertto-gwintownik HSS skretny 30°, zestaw 6 sztuk, metryczny, standard IS0

Zestaw w metalowej kasecie zawiera szes¢ wiertet gwitnujacych do wykonywania gwintéw w jednym przejéciu. To znacznie skraca czas potrzebny
do wykonania gwintu za pomocg recznego elektronarzedzia. Nie ma potrzeby stosowania klucza do gwintownikow, ani zmiany narzedzia.
Odpuszczana parowo powierzchnia zatrzymuje smar/olej i zapewnia ptynne skrawanie.

Nr= Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie
Nr. A B C
Product

L126650 Nr. 650 E650 6 E650M4, E650M5, E650M6, E650M8, E650M10, E650M12
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Zestaw gwintownikow i wiertet A002

Odporne na uderzenia plastikowe pudetko zawierajace siedem gwintownikéw maszynowych zgodnie z norma 150 oraz odpowiednimi wierttami.
Zawiera proste gwintowniki tylko do otworéw przelotowych nr 201 z wykoriczeniem jasnym lub nr 202 odpuszczane parowo albo gwintowniki
skretne do otwor6w nieprzelotowych nr 203 z wykoriczeniem jasnym lub nr 204 odpuszczane parowo.

Nr=Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie, D= Srednice wiertet w komplecie

Product

1113201
1113202
1113203
1113204

Nr.

Nr.201
Nr.202
Nr.203
Nr.204

E000 + A002
E001 4 A002
E002 + A002
£E003 + A002

E000M3, E000M4, EO00MS5, E000M6, EO0OMS, E000M10, EO00M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
E001M3, E00TM4, E00TMS, EO01M6, EO0TMS, E00TM10, E00TM12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
E002M3, E002M4, E002M5, E002M6, E002M8, E002M10, E002M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
E003M3, E003M4, E003M5, E003M6, E003M8, E003M10, E003M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2

D/DORMER

Zestaw gwintownikow EP/EX lub SHARK z wierttami A002 lub A108

Plastikowe pudetko zawiera 7 gwintownikami i odpowiednie wiertta. Do wyboru z gwintownikami prostymi tylko do otworéw przelotowych nr
301 zwykoriczeniem jasnym, nr 303 Yellow SHARK z twarda powtoka chromowa lub nr 305 Blue SHARK do stali nierdzewnej. Lub z gwintownikami
skretnymi do otworéw nieprzelotowych nr 302 z wykoriczeniem jasnym, nr 304 Yellow SHARK lub nr 306 Blue SHARK.

Nr=Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie, D= Srednice wiertet w komplecie

Product

1114301
1114302
1114303
L114304
1114305
L114306

Nr. A
Nr.301  EPOO6H + A002
Nr302  EX006H + A002
Nr.303  E297 + A002
Nr.304  E298 + A002
Nr.305  E238+ A108
Nr306  E240+ A108

EPOOM3, EPOOM4, EPOOMS5, EPOOM6, EPOOMS, EPOOM10, EPOOM12
EX00M3, EX00M4, EX00MS5, EX00M6, EXO0M8, EX00M10, EX00M12
E297M3, E297M4, E297M5, E297M6, E297M8, E297M10, E297M12
E298M3, E298M4, E298M5, E298M6, E298M8, E298M10, E298M12
E238M3, E238M4, E238M5, E238M6, E238M8, E238M10, E238M12
E240M3, E240M4, E240M5, E240M6, E240M8, E240M10, E240M12

A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
A1082.5,A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
A1082.5,A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
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Zestaw gwintownikow E500 i wiertet A002 lub A022

Odporne na uderzenia plastikowe pudetko zawierajace gwintowniki proste zgodne z norma ISO wraz z odpowiednimi wierttami. Przeznaczone
do gwintowania recznego i maszynowego. Nr 101 z wykariczajacymi gwintownikami NO3 do otworéw nieprzelotowych i wierttami A002 lub nr
100 z gwintownikami wykanczjacymi NO3 i posrednimi NO2 do otwordw przelotowych i wierttami A022.

Nr=Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie, D= Srednice wiertet w komplecie

Product Nr. A B C D
E500M3NO02, E500M3N03, ES00M4N02, E500M4NO3, E500M5N02, A0222.5, A0223.3, A0224.2,
L115100 Nr.100  E500+A022 21 E500M5N03, E500M6N02, ES00M6NO3, ES00M8NO2, E500M8NO3, A0225.0, A0226.8, A0228.5,
E500M10N02, E500M10NO3, ES00M12N02, E500M12N03 A02210.2
E500M3NO3, E500M4N03, ES00M5NO3, A0022.5, A0023.3, A0024.2,
L115101 Nr.101  E500+A002 14 E500M6NO3, E500M8N03, ES00MTONO3, A0025.0, A0026.8, A0028.5,
E500M12NO3 A00210.2

LOOO 2/DORMER

DuoPack z gwintownikiem E500 i wierttem A002, rézne rozmiary

DuoPack zawierajacy gwintownik reczny z prostym rowkiem widrowym zgodny z norma IS0 z odpowiednim wierttem. Stuzy do gwintowania
recznego i maszynowego. Dostepne z nakrojem B - NO2 do otworéw przelotowych lub nakrojem C- NO3 do otwordw nieprzelotowych. Wygodne
opakowanie zapewnia odpowiedni rozmiar wiertta do wykonania idealnego gwintu.

Nr= Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=lloé¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie, D= Srednice wiertet w komplecie

Nr. A B ( D

Product

LOOOE500M3N02XA002 Nr.1 E500 + A002 2 E500M3N02 A0022.5
LOOOE500M4N02XA002 Nr.2 E500 + A002 2 E500M4N02 A0023.3
LOOOE500M5N02XA002 Nr.3 E500 + A002 2 E500M5N02 A0024.2
LOOOE500M6N02XA002 Nr.4 E500 + A002 2 E500M6N02 A0025.0
LOOOE500M8N02XA002 Nr.5 E500 + A002 2 E500M8N02 A0026.8
LOOOE500M10N02XA002 Nr.6 E500 + A002 2 E5S00M10NO2 A0028.5
LOOOE500M12N02XA002 Nr.7 E500 + A002 2 E500M12N02 A00210.2
LOOOE500M3N03XA002 Nr.8 E500 + A002 2 E500M3NO3 A0022.5
LOOOE500M4N03XA002 Nr.9 E500 + A002 2 E500M4N03 A0023.3
LOOOE500M5N03XA002 Nr.10 E500 + A002 2 E500M5N03 A0024.2
LOOOE500M6N03XA002 Nr.11 E500 + A002 2 E500M6NO3 A0025.0
LOOOE500M8N03XA002 Nr.12 E500 + A002 2 E500M8NO3 A0026.8
LOOOE500M10NO3XA002 Nr.13 E500 + A002 2 E500MT0NO3 A0028.5
LOOOE500M12N03XA002 Nr.14 E500 + A002 2 ES00M12NO3 A00210.2
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DuoPack z gwintownikiem EP00 lub EX00 i wierttem A002, rézne rozmiary

DuoPack zawiera gwintownik maszynowy zgodny z norma DIN z odpowiednim wierttem. Do wyboru z gwintownikiem spiralnym EP0O tylko
g do otworéw przelotowych lub gwintownikiem spiralnym EX00 do otwordéw nieprzelotowych. Wygodne opakowanie zapewnia odpowiedni

rozmiar wiertta do wykonania idealnego gwintu.

Nr=Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie, D= Srednice wiertet w komplecie

Product Nr. A B C D

L00TEPOOM3XA002 Nr1 EP006H + A002 2 EPOOM3 A0022.5
L001EPOOM4XA002 Nr.2 EP006H + A002 2 EPOOM4 A0023.3
L001EPOOM5XA002 Nr3 EPO06H -+ A002 2 EPOOMS A0024.2
L001EPOOM6XA002 Nr.4 EPO06H -+ A002 2 EPOOM6 A0025.0
L001EPOOM8XA002 Nr5 EP006H + A002 2 EPOOMS8 A0026.8
L00TEPOOM10XA002 Nr.6 EP006H + A002 2 EPOOM10 A0028.5
L001EPOOM12XA002 Nr.7 EPO06H -+ A002 2 EPOOM12 A00210.2
L00TEX00M3XA002 Nr.8 EXO06H + A002 2 EX00M3 A0022.5
L001EX00M4XA002 Nr.9 EX006H + A002 2 EX00M4 A0023.3
L00TEX00M5XA002 Nr.10 EX006H + A002 2 EX00M5 A0024.2
L001EX00M6XA002 Nr11 EX006H + A002 2 EX00M6 A0025.0
L001EX00M8XA002 Nr.12 EXO06H + A002 2 EX00M8 A0026.8
L00TEX00M10XA002 Nr.13 EX006H + A002 2 EX00M10 A0028.5
L00TEX00M12XA002 Nr.14 EX006H + A002 2 EX00M12 A00210.2
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DuoPack z gwintownikiem E000 lub E002 i wierttem A002, rézne rozmiary

DuoPack zawiera gwintownik maszynowy zgodny z norma 150 z odpowiednim wierttem. Do wyboru z gwintownikiem spiralnym E000 tylko
do otworéw przelotowych lub gwintownikiem spiralnym E002 do otwordw nieprzelotowych. Wygodne opakowanie zapewnia odpowiedni
rozmiar wiertta do wykonania idealnego gwintu.

Nr=Numer zestawu, A=Typy w komplecie, B=llos¢ w komplecie, M=Gwintowniki wystepujace w komplecie, D= Srednice wiertet w komplecie

Product N A B ¢ D

LO02E000M3XA002 Nr.1 E000 + A002 2 E00OM3 A0022.5
LO02E000M4XA002 Nr.2 E000 + A002 2 E00OM4 A0023.3
L002E00OM5XA002 Nr.3 E000 + A002 2 E00OM5 A0024.2
LO02E000M6XA002 Nr.4 E000 + A002 2 E000M6 A0025.0
LO02E000M8XA002 Nr.5 E000 + A002 2 E00OM8 A0026.8
LO02E000M10XA002 Nr.6 E000 + A002 2 EO0OM10 A0028.5
L002E000M12XA002 Nr.7 E000 + A002 2 E00OM12 A00210.2
L002E002M3XA002 Nr.8 E002 + A002 2 E002M3 A0022.5
L002E002M4XA002 Nr.9 E002 + A002 2 E002M4 A0023.3
L002E002M5XA002 Nr.10 E002 + A002 2 E002M5 A0024.2
L002E002M6XA002 Nr.11 E002 + A002 2 E002M6 A0025.0
L002E002M8XA002 Nr.12 E002 + A002 2 E002M8 A0026.8
L002E002M10XA002 Nr.13 E002 + A002 2 E002M10 A0028.5
L002E002M12XA002 Nr.14 E002 + A002 2 E002M12 A00210.2
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Zestaw gwintownikéw, narzynek i uchwytéw, rézne rozmiary
Zestaw do wykonywania gwintéw metrycznych 150, UNC lub UNF. Zawiera zestawy recznych lub seryjnych recznych gwintownikéw, narzynek,
uchwytéw do gwintownikow i narzynek, wszystko razem w wytrzymatej metalowej obudowie z uchwytem do przenoszenia i zatrzaskami.

Nr=Numer zestawu, A=lloé¢ w komplecie, B=Typy w komplecie, C=Srednice wystepujace w komplecie
Product Nr. A B C

E100  ET00M3NO8, E100M4N08, E100M5N08, ET00M6NO8, E100MBNO8, E100M10NO8, ET00M12NO8
F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100Mé6, F100M8, F100M10, F100M12
L1712 L112N01.1/2, L112N03
L1710  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105
E100M3NO8, E100M4N08, E1T00M5N08, E100M6NO8, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08, E100M14N08, E1T00M16N08,
E100M18N08, E100M20N08
112030 30 30 F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12, F100M14, F100M16, F100M18, F100M20
L112  L112N01.1/2, L112N04
L110  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105, L1106
E500M2NO1, E500M2N03, E500M2.5N01, E500M2.5N03, ES00M3NO1, ES00M3NO3, E500M3.5N01, ES00M3.5N03, E500M4NO1,
E500M4NO03, E500M5NO1, ES00M5NO3, E500M6NO1, ES00M6NO3
L1202M HS-2M 23 F300  F300M2X13/16, F300M2.5X13/16, F300M3X13/16, F300M3.5X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  LM2BM
L1710 L11013/16
E500M5NO01, ES00M5N03, ES00M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1, ES00M7NO3, E500M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINOT,
E500M9NO3, ES00MT0NO1, E500M10NO3, E500M11NO1, ES00MT1NO3, ES00M12NO1, E500M12N03
F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16, F300M10X1.5/16, F300M11X1.5/16,
F300M12X1.5/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16
L112  L12BT2
L1710  L11013/16,L1101.5/16
E500  E500M2NO1, E500M2NO3, E500M3NO1, E500M3NO3, E500M4N01, E500M4N03, ES00M5NO1, ES00M5N03, E500M6NO1, ES00M6NO3
F300  F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  L112BT1
L1710 L11013/16
E500M3NO1, E500M3N03, E500M4NO1, E500M4NO03, ES00M5NO1, E500M5N03, E500M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1,
E500M7NO03, E500M8NO1, ES00M8NO3, E500MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00M10NO3
L12010M  HS-10M 27 F300  F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9X1, F300M10X1
L112  L12BT2
L110  L11013/16, L1101INCH
E500M2NO1, E500M2N03, ES00M3NO1, E500M3NO03, E500M4NO1, E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, ES00MENO1,
E500  E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7N03, ES00M8NO1, E500MBNO3, ES00MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00M10NO3,
E500M12NO1, E500M12N03
L12012M  HS-12M 35 F300 F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1, F300M9X1,
F300M10X1, F300M12X1.5/16
L112  L112BT1,L112B12
L1710  L11013/16,L1101INCH, L1101.5/16
E500M6NO1, E500M6N03, ES00M7NO1, ES00M7NO3, ES00M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINO1, ES00MINO3, ES00MTONO1,
E500  E500M10NO3, E500M12NO1, ES00M12N03, E500M14NO1, E500M14N03, ES00M16NO1, ES00M16NO3, E500M18N0O1, ES00M18NO3,
E500M20NO1, E500M20N03
L12014M  HS-14M 34 F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9XT1, F300M10X1, F300M12X1.5/16, F300M14X1.5/16, F300M16X1.1/2, F300M18X1.1/2,
F300
F300M20X1.1/2
L112  L112N03
L110  L1101INCH, L1101.5/16,L1101.1/2

112021 21 21

E100

E500

E500

L1204M HS-4M 32 F300

L1208M HS-8M 17

E500
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Uchwyt do narzynek

Uchwyt utatwia reczne uzycie narzynki. Narzynka jest bezpiecznie utrzymywana w metalowym pierscieniu, podczas gdy ramiona na obu koricach
stuza do obracania narzynki wokét zewnetrznej strony gwintowanego metalowego detalu. Seria L110 jest dostepna w szerokim zakresie, aby
dopasowac wszystkie rozmiary narzynek.

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z gwintownikami i narzynkami. Zobacz L120.

Product Nr. 0AL BD x OAL
(mm)
L1101 1” 160.0 16X 5
L1102A 2a 200.0 20x5
L1102B 2b 200.0 20x7
L1103 3 224.0 25% 9
L1104 4" 280.0 30x 11
L1105 5 315.0 38x 14
L1105F 5f 315.0 38%10
L1106 6 450.0 45%x18
L1106F 6f 450.0 45x 14
L1107 7 560.0 55% 22
L1107F 7f 560.0 55% 16
L1108 8 630.0 65 X% 25
L1108F 8f 630.0 65x 18
L1109 9 800.0 75% 30
L1109F of 800.0 75% 20
L11010 10 900.0 90 % 36
L11010F 10f 900.0 90 x 22
L11013/16 - 200.0 13/16 x 1/4
L1107INCH - 224.0 1%3/8
L1101.5/16 - 270.0 1.5/16 X 7/16
L1101.1/2 - 315.0 1.1/2 x1/2
L1102INCH - 560.0 2% 5/8
L1102.1/4 - 560.0 2.1/4 x11/16
L1103INCH - 900.0 3x7/8
L1104INCH - 1000.0 4x1
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Klucz do gwintownikow

Regulowany klucz do gwintownikéw, dzieki czemu moze by¢ uzywany do mocowania kilku réznych rozmiaréw gwintownikéw. Kwadratowy
koniec gwintownika jest wktadany do klucza, ktdry jest nastepnie dokrecany, aby bezpiecznie przytrzymac gwintownik. Dwa metalowe prety
po obu stronach klucza stuza do obracania gwintownika w otworze przedmiotu obrabianego w celu utworzenia gwintu.

BT1-BT2 NOO0-NO7

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z gwintownikami i narzynkami. Zobacz L120.

oroduct N, 0AL WSCN WSCX WSCN WSCX Tap(';la)"ge Taﬁmge
(mm) (mm) (mm) (inch) (inch)
L112BT1 BT 1050 1.00 6.50 0039 0.2559 M1 - M8 No.0—5/16
L112BT2 B2 1620 1.00 10.00 00394 03937 M1—M14 No.0—5/8
L112N00 No.0 130.0 2.00 5.00 00787 0.1969 M1— M5 No.0— 1/4
L112N01.1/2 No.1.1/2 205.0 210 8.00 0.0827 03150 M2.2 - M12 No.0—1/2
L112N03 No.3 380.0 490 12.00 0.1929 04724 M5 — M20 5/16-3/4
L112N04 No.4 5000 5.50 16.00 0.2165 06299 M7 = M30 5/16-1"
L112N06 No.6 1000.0 11.00 24,00 04331 09449 M18— M42 3/4-11/2
L112N07 No.7 1250.0 16.00 32,00 0.6299 12598 M27 - M43 11/8-2"
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GWINTOWNIKI
INFORMACIJE TECHNICZNE




Gwintowniki reczne (norma ISO) o réznych dtugosciach nakroju do wykonywania gwintéw o petnym zarysie.

NO1=

NO2 =

NO3 =

IS0

ANSI

NO6 =

NO7 =

NO6 =

44

GWINTOWNIKI NO1 - NO9 — DANE TECHNICZNE

— y
6-8

Idzierak

| — ¥
4-6

Posredni

e, ‘
2-3

Wykariczak

NO1T+NO2 + NO3

NO2 + NO3 *

NO1 (zdzierak) + NO2 (posredni) + NO3 (wykanczak)

*E550,E710  NO7= NO3 (skrécony) + NO3

Szereg gwintownikéw (wg normy DIN), z ktérych kazdy kolejny wykonuje cze$¢ zarysu, gwintownik NO3 jest niezbedny do uzyskania gwintu o
petnym zarysie.

NO4 =

NO5 =

NO3 =

DIN
IS0

NO8 =

N09 =

——— A
6-8

Gwintownik wstepny

(—we—— :
3.5-5

Gwintownik po$redni

| — :
2-3

Wykariczak

NO3 + NO4 + NO5

NO3 + NO5
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GWINTOWANIE - SPIS TRESCI

WMG I ISO 13399

INSTRUKCIJE

GWINTOWNIKI PELNOWEGLIKOWE

GWINTOWNIKI SHARK PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN W
OKRESLONYCH MATERIALACH

RECZNE | MASZYNOWE GWINTOWNIKI HSS

INFORMACIJE TECHNICZNE

FREZY DO GWINTOW

NARZYNKI

PLYNY CHLODZACO-SMARUJACE

OGOLNE INFORMACJE TECHNICZNE
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FREZY DO GWINTOW - PRZEGLAD UKLADU STRONY

D2/DORMER

Frez petnoweglikowy do gwintéw z fazownikiem i chtodzeniem wewngtrzym, metryczny

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wigkszych srednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintow lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Dodatkowo fazownik
60° pozwala fazowac otwory w jednej operacji. Powtoka Alcrona Pro zapewnia najlepsze rezultaty, a chfodzenie wew. pomaga ewakuowac widry.

DCON MS

OAL

Alcrona Pro

@ L
=

DIN 6535HB

®
I

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.

1728
M2.1
H558

m1098
N2.1
W262(
S3.1
W25A

Gwint wewnetrzny.
Product
J2056.5X1.25

Jzn.so
Iy 5

J20511.6X2.0

Opis

m1938
M2.2
W458
N2.2
W235(
S3.2
ZI21A

0 Przyktadowa ilustracja

o Rysunek schematyczny narzedzia

W 2008
M2.3
H388
N2.3
W170C
S4.1
H20A

TDZ

M8
M10
M12
M14

P23 (P31l (P32 (P33 (Pa1l PA2 PA3 M11  M12
m1488  W1308B WI115B W13 107B  W9%B W79  M67B  PI55B  M62B  M52B
M3.1 M3.2 M33 M4.ull4.2 k1.1  [K1.2] [K1.3] K21 [K2.2]  [K2.3]
m47A  E40A  W36A  W30A  W26A E130B  M9%B W72 MI123B  MI100B  WS80B
D @2 @8 @ @5 KSE K2 K88 2 Nia N2 N3
H101A W76A WS56A W48A  ®w40A EW114B  M86B  M66B  M400C  E300C  W200C
N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S1.1  S1.2 S13  S21 S22
W610C  W360C W180C W290C W145C  W65C  M40A  EM40A  WI30A  E33A WI2SA
S4.2  Hi1
Z16A  PI60A

TP DC APMX 0AL DCON MS NOF L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.25 6.50 17.50 720 10.00 3 19.10
150 8.20 21.00 o 83.0 12.00 3 22.80
175 9.90 2625 83.0 14.00 4 28.20
2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 3220
Poz. Opis
Cechy produktu

Zalecenia dla grup materiatowych, w tym wytyczne dotyczace predkosci i posuwéw

Kod produktu

Wymiary produktu

Przyktadowa strona zawierajgca widoki frezow do gwintow — szczegdtowa zawartos¢ strony poswieconej konkretnemu produktowi moze by¢ inna.
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lkony ogélne

B Gtowne zastosowanie

Pl  Mozliwe zastosowanie

Zarys gwintu (THFT)

British Standard Pipe
(Standardowy brytyjski gwint rurowy)

M Metryczny

Standard wykonania (BSG)

opormer  Standard Dormer

Kod materiatu (BMC)

HM  Weglik spiekany

Kat pochylenia linii Srubowej rowkow wiérowych (FHA)

1}60 Kat pochylenia linii Srubowej 10°

Kierunek skrawania

(E Prawy

Pokrycie

Azotek aluminium chromu
Aeonabro (proces specjalnie optymalizowany)

Typ wylotu chtodziwa (CXSC)

@ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

— wylot osiowy

M4

MF  Metryczny drobnozwojny

NPT American National Pipe Taper

(Amerykanski stozkowy gwint rurowy)

Dtugosc uzytkowa (ULDR)

1.5xD $rednicy 1.5xD

Geometria rowka widrowego (FDC)

Spiralny rowek wiérowy

27;0 Kat pochylenia linii Srubowej 27°

Chwyt

E=3  Chwyt cylindryczny DIN 6535 HA

DIN 6535HA

Stosunek gtebokosci uzytkowej narzedzia do

FREZY DO GWINTOW - PRZEGLAD IKON

UNC  Calowy grubozwojny

UNF  (Calowy drobnozwojny

Stosunek gtebokosci uzytkowej narzedzia do
$rednicy 2xD

E=3 Chwyt Weldon DIN 6535 HB

DIN 6535HB
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FREZY DO GWINTOW - PRZEGLAD MATERIALOW NARZEDZIOWYCH | POKRYC POWIERZCHNI

Materiaty twarde

Weglik spiekany HM

Pokrycia powierzchni

Alcrona Pro
Alcrona Pro

222

Podtoza wytwarzane w technologii metalurgii proszkowej powstajace w wyniku spiekania weglikow metali ze spoiwem metalowym.
Gtéwnym surowcem stuzacym do produkcji weglikow spiekanych jest weglik wolframu (WC). Zapewnia on twardos¢ materiatu. Jako
dodatki do weglika wolframu, zapewniajace zadane wiaéciwosci materiatu, stosowane sa weglik tantalu (TaC), weglik tytanu (TiC) i weglik
niobu (NbC). Materiaty te nazywane sa weglikami regularnymi. Spoiwem wiazacym sktadniki weglikéw spiekanych jest kobalt (Co).

Materiaty weglikowe czesto charakteryzuja sie wysoka wytrzymatosci na sciskanie i wysoka twardoscia - ktdra przektada sie na wysoka
odpornos¢ na zuzycie — ale réwniez ograniczong wytrzymatoscia na zginanie i ciggliwoscia. Wegliki spiekane stosowane s3 do produkgji
gwintownikow, rozwiertakéw, frezow, wiertet i frezow do gwintéw.

Rodzina pokry¢ Alcrona (AICrN) to pokrycia z azotku aluminium chromu stosowane gtéwnie do pokrywania frezéw. Dwie wyjatkowe
wiasciwosci tych powtok to wysoka twardos¢ w wysokich temperaturach i wysoka odporno$¢ na utlenianie. W przypadku stosowania
w narzedziach do obrdbki, podczas ktdrej wystepuja duze obcigzenia mechaniczne i termiczne, wiasciwosci te przektadaja sie na doskonaty
odpornos¢ na zuzycie. Dostepne s rézne poziomy lub specjalne wersje tych powtok, przeznaczone do réznych narzedzi i zastosowan.
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Zarys gwintu (THFT) M M M M MF MF UNC UNF G NPT

Podstawowa grupa norm ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
2DORMER 2DORMER 2DORMER 2/DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2/DORMER 2/DORMER 2DORMER

(BSG)

Dtugos¢ uzytkowa (ULDR) 2xD 2xD 2xD 2xD 1.5xD 1.5xD 2xD 2xD 1.5xD

Kod materiatu (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM

Geometria ostrza (FDC) % % % % % % % % % %

Kat pochylenia linii srubowej 3 by by A 3 3 Py 3 3 Py

10° 10° 27° 27° 10° 10° 10° 10° 10° 10°

rowkéw widrowych (FHA)

Kierunek skrawania @ (Ii @ 6 @ @ @ 6 @ @
Powtoka ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Alcrona Pro: Alcrona Pro: Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro: Alcrona Pro: Alcrona Pro. Alcrona Pro Alcrona Pro: Alcrona Pro:

Uchwyt —— —— —— —— —— —— — == —— ——
Oznaczenie typu wylotu
chtodziwa (CXSC) @' I‘!l @' I‘!l
|

| H * ’

1 v 1
Kod rodziny produktu J200 J205 J210 J215 J220 J225 J235 J245 J280 J260

M4 - M16 M8 -M16 M6 - M16 M6 - M16 M6-M24  M10-M18 1/4-3/4 1/4-3/4 1/8-3" 1/8-2"

224 d 225 2% 227 228 229 230 231 232 233

E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER

NNNNN
NNNNHE
ENNNN
ENNNHE
ENNNN
EENNHE
ENNNHE
ENNNHE
ENNNE
ENNNE

N
N
N
N
N
N

4] 4]

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
223
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DDORMER

Frez petnoweglikowy do gwintéw z fazownikiem, metryczny

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Dodatkowo fazownik
60° pozwala fazowac otwory w jednej operaji. Powtoka Alcrona Pro zapewnia najlepsze rezultaty w szerokiej gamie materiatéw.

L
<
DCON MS

M 2 DORMER 2xD

OAL

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W172B  W1938 W200B W1488 W130B MT115B M133B  W107B  H90B W79B W678 71558 W628 W528

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MSSE  W4SB #3388 M47A  W40A  #I36A  M30A  #6A  W130B  M%B W78 M13B  MI008 WSO8
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 NL3
MI09B WS35 We’B  MI01A M76A  MS6A  M4SA  WI0A  M114B  MSGB  Mc6B  M400C  M300C  W200C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m62C W235C WI70C  WEI0C M360C MI1S0C  W290C MISC  MeSC  WAA  PIAOA  W30A  PIBA PISA
$3.1  S3.2 S41  S42  HL1

PSA  K2IA WA KIGA  PIGOA

Gwint wewnetrzny.

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU
Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2003.2X.7 M4 0.70 3.20 8.40 57.0 6.00 3 9.50
J2004.1X.8 M5 0.80 4.10 11.20 57.0 6.00 3 12.10
J2004.8X1.0 M6 1.00 4.80 13.00 63.0 8.00 3 14.40
J2006.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 720 10.00 3 19.10
J2008.2X1.5 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2009.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20011.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20013.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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D/DORMER

Frez petnoweglikowy do gwintéw z fazownikiem i chtodzeniem wewnetrzym, metryczny

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Dodatkowo fazownik
60° pozwala fazowac otwory w jednej operacji. Powtoka Alcrona Pro zapewnia najlepsze rezultaty, a chtodzenie wew. pomaga ewakuowac widry.

-
3
__DCON MS

OAL

M 2 DORMER 2xD
A

HM % 10°

® =

Alcrona Pro

DIN 6535HB

I

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.

P1.1
m1728
M2.1
W558
N2.1
W 262C
S3.1
H25A

Gwint wewnetrzny.

Product

J2056.5X1.25
J2058.2X1.50
J2059.9X1.75
J20511.6X2.0
J20513.6X2.0

P1.2
m1938
M2.2
W458
N2.2
W235C
S3.2
Z21A

P1.3
W2008
M2.3
W388
N2.3
m170C
S4.1
H20A

1DZ

M8
M10
M12
M14
M16

P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
M1438 W1308 W1158B W133B  M107B m90B m798B W67B Z558 W628B m528

M31 M32 M33 M4l ma2 Kl KB KB 2 &2 B

m47A  W40A  W36A  W30A  ®26A  WI130B  M9%B W72 M123B  M1008  MS0B
KBl a2 @5 K4 Kas K@ K2 K88 nNi1 N12 NL3
W101A W76A  WS56A  W48A  ®40A  W114B  M86B  MG6B  M400C  M300C  M200C
N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22
W610C  m360C mM180C W290C WI45C  mESC  M40A  M40A  P30A  E33A P2SA
S4.2  Hi1l

116 A P160 A

TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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DDORMER

Frez petnoweglikowy do gwintow ze spiralnym rowkiem wiérowym, metryczny

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewniaja najlepsze rezultaty w szerokiej gamie materiatow. Dodatkowo rowek spiralny 27° zapewnia ptynna obrébke.

i

DC
DCON MS

APMX

OAL

M 2 DORMER 2xD

y

o B
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H181B W203B W210B W156B M137B WT121B M140B WI112B  M95B W33B W70B 71588 W658 W58

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MSSE W48 #I40B  MSOA  M42A  I38A M32A WA WIYB MI01B W76B W19 M1058  MS4B
B B2 B85 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 N3
mIISB W&’ W76 MI0GA WA  M9A  MSIA WA WI08  EO0B M08 W40C  M315C  W210C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m5C  WM7C  WI75C W60  WIEC MIS9C  W30SC  MIS3C MEC  WMAOA KA WRA ISA W6
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

P6A  PRA P2A KA WA WI4SA

Gwint wewnetrzny.
1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2104.5X1.0 M6 1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
J2106.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2107.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
J2109.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21010.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21012.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4
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JZ 1 5 /DORMER

Frez petnoweglikowy do gwintow ze spiralnym rowkiem wiérowym i chtodzeniem wew., metryczny
Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintdw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powtoka Alcrona Pro oraz
chtodzenie wew. zapewniaja najlepsze rezultaty oraz pomagaja ewakuowac wiéry. Dodatkowo rowek spiralny 27° zapewnia ptynna obrébke.

DCON MS

OAL

M 2 DORMER 2xD
A
HM % 27°
E—

®

Alcrona Pro

DIN 6535HA

I

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.

P1.1
m1818
M2.1
W588
N2.1
m275C
S3.1
W26A

Gwint wewnetrzny.
Product

J2154.5X1.0
J2156.0X1.25
J2157.5X1.5
J2159.5X1.75
J21510.0X2.0
J21512.0X2.0

P1.2
W2038
M2.2
W478
N2.2
W 247 C
S3.2
Z22A

P1.3
m2108
M2.3
W408
N2.3
m179C
S4.1
H21A

1Dz

M6
M8
M10
M12
M14
M16

P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
M1568B W137B M1218B M140B  MW1128B m95B M83B m708B W53B Wo658 M558

M31 M32 M33 M4l ma2 Kl KB KB 2 &2 B

M50A W4OA  M38A MDA W7A  WIVE  MI01B M768  M10B  M105E  M34B
KBS 02 K5 Ka K5 K5i K82 K88 n~N1a1 N2 N3
Mi0GA WA WSA MSIA  EAOA  W10B  M9B  MW70B  MA0C W35 M2I0C
N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1  S1.2  S13  S21 S22
mGA0C WISC  WIHC WS¢ WIBC  MC  WAOA  EOA  KDA E3SA %A
$42  HL1  H3.1

PI7A  MEA WS

TP DC APMX OAL DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4
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DDORMER

Frez petnoweglikowy do gwintéw, metryczny drobnozwojny

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewnia najlepsze rezultaty w szerokiej gamie materiatéw.

_DCON MS

=" ,
i

APMX

OAL

MEF 2 DORMER 1.5xD

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
HW190E W212E W242E W163E W143E HW127E W146E H118E H99E W387E W74E H61E M69E W58E

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MGIE  WSOF  W4F W50  W44D 24D  M33D #1290  WISE MIGE  WSE  MIGE  WII0E  MSSE
B B2 B8 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 N3
W120E HWI1E W74E 111D W34D W62D W53D 144D W126E Wo5E W73E W440F W330F W220F
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M2SSF  WSOF  WISTF M67IF M3%F  MISSF  W319F  MIGF  W7F  WAD  PM4D  W33D  #36D 128D
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

w8D P2BD  W2D WIS WeSD 143D

Gwint wewnetrzny.
1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2204.8X.5 M6 0.50 4.80 10.00 57.0 6.00 3
J2206.0X.75 M8 0.75 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2206.0X1.0 M8 1.00 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2208.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22010.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 720 10.00 4
J22010.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22012.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22012.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22014.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22014.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22016.0X2.0 M20 2.00 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J22016.0X2.5 M20 2.50 16.00 42.50 105.0 16.00 5
J22019.0X3.0 M24 3.00 19.00 50.00 125.0 20.00 5
J22020.0X2.0 M24 2.00 20.00 35.00 104.0 20.00 5
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D/DORMER

Frez petnoweglikowy do gwintow z chtodzeniem wewnetrznym, metryczny drobnozwojny

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewnia najlepsze rezultaty, a chtodzenie wewnetrzne pomaga ewakuowac widry.

DCON MS

of MU —
MF 2DORMER 1.5xD e A, H
APMX 1

A OAL
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W190E W212E W242E W163E W143E HW127E W146E W118E HW99E W387E W74E H61E W69E W58E

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

MGIE  WSOF  W4E W50 W44D  WAD W30 41290 WISE MIGE  MSE  MIGE  MWII0E  MSSE
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~N11 Ni2 NL3
W120E HWI1E W74E 111D W34D W62D W53D W44D W126E Wo5E W73E W440F W330F W220F
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M2SSF  WSOF  WIS7F M67IF M3%F  MISSF  M319F  MIGF  W7F  W4D  W4D  W33D  WIGD 128D
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H31

M28D P30  E2D P13 meD 43D

Gwint wewnetrzny.
1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2258.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22510.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22510.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22512.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22512.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22514.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22514.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22516.0X1.5 M18 1.50 16.00 30.00 92.0 16.00 5
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Frez petnoweglikowy do gwintow z chtodzeniem wewnetrznym, UNC
y Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
d Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewnia najlepsze rezultaty, a chtodzenie wewnetrzne pomaga ewakuowac widry.

_DCON MS

of R —
UNC 2DORMER 2xD S T ﬂ
A
APMX

A OAL
HM % 10°
6 ‘ ]
Alcrona Pro DIN 6535HB

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
HM181H W203H W210H W156H W137H WI121H  W140H W112H W95H H83H W70H W58H Ho65H H55H

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

WSsH  W47H  WAOH  WS0G  WAG  M38G  WRG #1276 WIH  MI0TH  M/GH  MIZH  WI0SH  msH
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 KS8 K52 K88 n~11 N2 NL3
W115H W87H H71H 106G W30G W59G W51G6 W46 W120H HW90H W7/0H W4201 W3151 W2101
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m)5| W71 W15 W60l WSl MI%]  W305I WIS Wl WAG  MAG MG M6 #1266
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

MX6G P26 WG WG WEG 456

Gwint wewnetrzny.
1DZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2354.8-20 1/4 20 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2355.5-18 5/16 18 5.50 14.00 57.0 6.00 3
J2357.5-16 3/8 16 7.50 19.00 63.0 8.00 4
J2358.0-14 7116 14 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J23510.0-13 1/2 13 10.00 22.00 720 10.00 4
J23510.0-12 9/16 12 10.00 22.00 720 10.00 4
J23512.0-11 5/8 n 12.00 26.00 83.0 12.00 4
J23514.0-10 3/4 10 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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Frez petnoweglikowy do gwintow z chtodzeniem wewnetrznym, UNF
Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).

Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewnia najlepsze rezultaty, a chtodzenie wewnetrzne pomaga ewakuowac widry.

_DCON MS

IO
(@] A L — e
UNF 2DORMER 2xD S T ﬂ
A
APMX

A OAL
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H181K 203K 210K E156K W137K WI121K  E140K H112K Wo5K W83K W70K W58K W65K W55K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

WSSk W4K WAK WSO WA W3 W2 #27) WIYK MK M76K  M19K  WI05K MK
B B2 G5 i K2 K8 K4 K5 K88 K52 K88 n~N11 N12 NL3
HW115K _EYA W71K W106) m30) H59) m51) m42) W120K WK W70K W420L W315L W210L
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
ML W7 WI5L W60l WIEL ML W30S WISL Mel W4 O] w3 m3S) #)
$3.1  S32 S41 S42 HL1  H3a

M6 w2 W) W) mE W)

Gwint wewnetrzny.
1DZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2454.8-28 1/4 28 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2456.0-24 5/16,3/8 24 6.00 14.00 57.0 6.00 3
J2458.0-20 7/16,1/2 20 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J24510.0-18 9/16,5/8 18 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J24514.0-16 3/4 16 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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DDORMER

Frez petnoweglikowy do gwintéw, G(BSP)

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewnia najlepsze rezultaty w szerokiej gamie materiatéw. Odpowiedni do wykonywania gwintéw wewetrznych oraz zewnetrznych.

_DCON MS

of P i
S

APMX

OAL

G 2 DORMER 1.5xD

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H190N H212N H242N H163N  E143N  HI127N H146N E118N HIN W8/N W74N HoIN HWoIN W58N

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

M6IN  WSON  WON  ESM  E4M  EAoM  E3BM #OM  WISN 16N MSON  M1GN  WIION SN
B B2 B8 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~11 N2 N3
mION  WOIN  E74N  EITIM WS4M  MEM  ESIM E4M EI6N  EOSN  M76N  W4400 M3300  W2200
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M550 W90 W10  M6710 W30 MI950  W3190 M1600 W70  M44M  W4M  WI33M MM P2
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

MM PIBM WM PISM WeEM  I4gM

Gwint wewnetrzny i zewnetrzny.

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2806.0-28 1/8 28 6.00 15.00 57.0 6.00 3
J28010.0-19 1/4 19 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J28014.0-19 3/8 19 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J28016.0-14 1/2,5/8 14 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J28020.0-14 5/8,3/4,7/8 14 20.00 35.00 104.0 20.00 5
J28025.0-11 173" 1" 25.00 45.00 121.0 25.00 6
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D/DORMER

Frez petnoweglikowy do gwintéw, NTP

Uniwersalne, wysokowydajne narzedzie do frezowania przypisanych lub wiekszych $rednic (o ile skok gwintu pozostaje niezmieniony).
Przeznaczone do gwintéw lewych lub prawych, przelotowe lub nieprzelotowe otwory, petniejszy gwint do samego dna. Powfoka Alcrona Pro
zapewnia najlepsze rezultaty w szerokiej gamie materiatéw.

_DCON MS

O
(=)

APMX

nuuuuunnnnnnm fffff =
L

OAL

NPT 2 DORMER HM

4 o @
q -

Alcrona Pro DIN 6535HB

Zalecane grupy materiatowe, poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (m/min) i posuwu (kod literowy). Tabele z posuwem na ostrze i wspétczynniki korekcyjne mozna znalez¢ od stron 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H190R W212R M242R MI163R  M143R MI127R  W146R  M118R H99R W87R W74R Ho61R HW6IR WS8R

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

M6IR  MSOR  M4OR W50 M40 W40 W30 #1290 MISR MIGR MR  MIGR  MTI0R MR
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~11 N2 NL3
M0R WOTR  M74R  MIIIQ  M84Q  MGQ  MS30  M44Q  MI%R  MISR W3R M40S W330S M2S
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m2sSS W25 WIS W671S W3S MI%SS  M319S  MI6S W75 W44 W4Q w330 m36Q #1280
$3.1  S32 S41 S42 HL1  H3a

N80  Z30 E20 P80 MeQ 2480

Gwint wewnetrzny.
1DZ TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2607.9-27 1/8 27 7.90 11.50 58.0 8.00 3
J2609.9-18 1/4,3/8 18 9.90 15.92 66.0 10.00 3
J26015.9-14 1/2,3/4 14 15.90 20.46 82.0 16.00 4
J26019.9-11.5 172" 15 19.90 27.12 92.0 20.00 5
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Posuw na zab na obrdt (f, w mm/obr.).

Podane wartosci s3 zalecanymi wartosciami wyjsciowymi do obrdbki petnej gtebokosci gwintu

w jednym przejsciu.

3.20 4.10 4.50 4.80 5.50

% 0.70 0.80 1.00 1.00 -
A 0017 0022 0023 0.024 -
B 0022 0.029 0.031 0.032 -
C 0028 0.036 0.039 0.040 -

{lﬁé - - - 050 -
D - - - 004 -
E - - - 008 -
I T 7

W% - - - 2 8
G - - - 00190023
H - - - 00250030

2 1 - - - 00310038

1 %" - - - 28 -
) - - - -
K - - - 0030 -
L - - - 008 -

404+ 0! I IO O I
Ko
M S I
N N I P
0 N N I T

JNANAR

mwo&
I
I
I
I
I

234

6.00

1.25

0.024
0.032
0.040

0.75

0.041
0.055
0.069

24

0.026
0.035
0.044

28

0.029
0.038
0.048

1.00

0.036
0.048
0.060
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FREZY DO GWINTOW - TABELA POSUWOW NA ZAB

Jak korzystac z tabeli, aby wyszukac odpowiedni posuw na zab ():

1. Wyszukac wybrany kod literowy na stronie produktu (przykfadowo: 181B,
“B” to kod literowy).

2. W gérnym wierszu tabeli wybra¢ kolumne ze $rednica wybranego
narzedzia oraz podziatke gwintu P lub TP/ (wiersz z ikong po lewej
stronie).

3. Znalez¢ kod literowy w lewej kolumnie tabeli.

4. W komérce na przecieciu kolumn Srednica + Skok i kod literowy znajduje
sie odpowiedni posuw na zab (f).

Korekta posuwu na zab dla wielu przejs¢é:

5. W przypadku gdy obrébka gwintu odbywa sie w 2 przej$ciach, wartos¢
posuwu przedstawiona w tabeli nalezy zwiekszy¢ o 30 do 40 %.

6. W przypadku gdy obrébka gwintu odbywa sie w 3 przejsciach, wartos¢
posuwu przedstawiona w tabeli nalezy zwiekszy¢ o 55 do 65 %.

7. W przypadku gdy obrébka gwintu odbywa sie w 4 przejsciach, wartos¢
posuwu przedstawiona w tabeli nalezy zwiekszy¢ o 80 do 90 %.

(Przyktad: Obrobka J2003.2X.7 WMG M4.1 z posuwem A w 4 przejsciach
f,=0.017x1.80=0.031 mm/zqb).

¢ DC(mm)

6.50 7.50 7.90 8.00 8.20 9.50 9.90 10.00

1.25 1.50

0.029 0.036
0.038 0.048
0.048 0.060

- 0.030

0.040

0.050

27

0.039
0.052
0.065

1.00

0.057
0.076
0.095

14

0.034
0.045
0.056

20

0.041
0.054
0.068

150 1.75 1.75 2.00

0.040 0.044 0.047 0.053
0.053 0.059 0.063 0.070
0.066 0.074 0.079 0.088

- - - 100

- - = 0075
- = = 0100
- - = 0125

- -]-m

- - - 0053
- - = 0
- - - 0089

— - | - |18

- - = 0062
- - - 008
- - = 0104

- - - 0064
- = = 008
- - = 0106

- = 0044

- = 0059 -
- = 0074

- 11.6012.00 - 13.6014.00 - 16.00 - - 19.0020.00 25.00
- 200 200 - 200 - - - - - - - -
- 0056 0068 - 0071 - - - - - - - -
- 0075009 - 00% - - - - - - - -
- 00940113 - 019 - - - - - - - -
1.50 1.00 1.50 - 1.00 150 1.50 2.00 2.50 3.00 2.00 -

0.067 0.079 0.071 - 0.083 0.071 0.092 0.081 0.073 0.067 0.096 —

0.089 - 0.105 0.094 - 0.110 0.095 0.122 0.108 0.097 0.089 0.128 -

0117 - 01310118 - 0.138 0.119 0.153 0.135 0.121 0.111 0.160 -

|- M| -|[-110 - -|=-|=-]|=-|=-/-

0051 - 0055 - - 0066 - - - - - - -

0.068 - 0.073 008 - - - - - - =

0.085 - 0.091 010 - - - - - - =

X
1] e R
e . R

- - - - - 19 - ¥ - - - u®mn

- - - = - 008 - 008 - - - 0116013
- - - = =016 - 01 0.155 0.175
- - = = = 013 0.139 0.194 0.219

== =f=-]1 s - | =-|=-|=]-|-

Y74 UK -1 S S
- - - - - 05018 - - - - - -
01310191 - - - - - -
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FREZY DO GWINTOW - TABELA LICZBY PRZEJSC

Jak korzystac z tabeli, aby wyszuka¢ przyrost gtebokosci na przejscie:

1. Wyszukac w tabeli wybrany zarys gwintu (przykfad: gwint metryczny
“M12°).

2. Wyszukac kolumne odpowiadajaca skokowi gwintu w gérnym wierszu
tabeli.

3. Wyszukac w kolumnie ponizej zalecang liczbe przejs¢ i przyrost
promieniowej gtebokosci skrawania dla kazdego przejécia.
(Przyktad: dla skoku 1.75 zalecana liczba przejs¢ wynosi 5, promieniowa
gtebokos¢ skrawania dla 1. przejscia wynosi 0.277 mm, a dla 2. przejs¢
0.228 mmiitd.).

4. W przypadku materiatow trudnych w obrdbce zaleca sie zwiekszenie liczby
przejsc.

5. Aby uzyskac doskonale wykoriczong powierzchnie, dobra praktyka jest
powtdrzenie ostatniego przejscia.

Zalecana liczha przejsc i promieniowa gtebokosc skrawania na jedno przejscie dla gwintu metrycznego wewnetrznego (60°).

Liczba przejs¢
N SN B BAWN =

Przyrost
gtebokosci

0.50

0.158
0.131

0.289

0.70

0.221
0.183

0.404

0.75

0.168
0.138
0.127

0.433

Promieniowa gteboko$¢ skrawania na przejscie (mm)

0.80

0.224
0.185
0.135

0.544

1.00

0.224
0.185
0.168

0.577

1.25

0.228
0.188
0.173
0.133

0.722

1.50 1.75 2.00 2.50 3.00
0.237 0.277 0.283 0.323 0.387
0.196 0.228 0.234 0.267 0.320
0.179 0.209 0.214 0.244 0.293
0.138 0.161 0.164 0.187 0.225
0.116 0.135 0.138 0.158 0.189

- - 0.122 0.139 0.167

- - - 0.125 0.151
0.866 1.010 1.155 1.443 1.732

Zalecana liczba przejsci promieniowa glebokosc skrawania na jedno przejscie dla gwintu calowego wewnetrznego (60°).

/ll

Liczba przejs¢
N S B AW N -

Przyrost
gtebokosci

28

0.203
0.167
0.154

0.524

0.237
0.195
0.179

0.611

20
0.232
0.191
0.175
0.135

0.733

Promieniowa gtebokos¢ skrawania na przejscie (mm)

18
0.258
0.213
0.195
0.149

0.815

16
0.251
0.207
0.190
0.146
0.123

0.917

14 13 12 1 10
0.287 0.309 0.299 0.327 0.328
0.237 0.255 0.247 0.270 0.271
0.217 0.234 0.226 0.247 0.248
0.166 0.179 0.174 0.189 0.190
0.140 0.151 0.146 0.160 0.160

- - 0.130 0.140 0.141

- - - - 0.128
1.047 1.128 1.222 1333 1.466
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FREZY DO GWINTOW - TABELA LICZBY PRZEJSC

Zalecana liczha przejsc i promieniowa gtebokosc skrawania na jedno przejscie dla gwintu wewnetrznego G(BSP) (55°).

Promieniowa gtebokos¢ skrawania na przejscie (mm)

/ " 28 19 14 1
1 0225 0271 0318 0362
2 0.186 0.224 0.263 0.299
2 3 0.170 0.205 0241 0274
s g - 0.156 0.185 0210
g s - - 0.155 0177
6 - - - 0.157
7 — — — —
:::z::(‘:m 0.581 0.856 1162 1479

Zalecana liczba przejsc i promieniowa gtebokos$¢ skrawania na jedno przejscie dla gwintu wewnetrznego NPT (60°).

Promieniowa gteboko$¢ skrawania na przejscie (mm)

WA

/ " 27 18 14 1.5
1 0283 0348 0390 0423
2 0233 0287 032 0349

;—, 3 0214 0263 0.295 0320

s 4 - 0202 0226 0.246

g s - - 0.190 0207
6 - - - 0.183
7 - - - -

::;z::(‘:m 0.730 1100 1423 1728
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FREZY DO GWINTOW - WSKAZOWKI OGOLNE

Ogodlne wskazowki dotyczgce frezowania gwintow

1. Frezowanie gwintdw to rodzaj obrdbki polegajgcy na wykonywaniu gwintu metoda interpolacji kotowej za pomocg frezu do gwintéw o okre-
$lonej geometrii gwintu, szlifowanego obwodowo.

2. Do obrdbki z uzyciem frezéw do gwintéw niezbedna jest obrabiarka sterowana numerycznie z funkcjg prowadzenia narzedzia po drodze
kotowej.

3. W wiekszosci nowoczesnych obrabiarek CNC dostepne sg cykle obrébkowe do frezowania gwintow.
4. W celu uzyskania dalszych informacji nalezy zapoznac sie z podrecznikiem lub skontaktowac z dostawcg obrabiarki.
Wiasciwosci i korzysci

. Frezowanie gwintow zwieksza niezawodnos¢ i wydtuza trwatosé.

. Frezy do gwintéw wytwarzajg mniejsze widry, dzieki czemu obrdbka przebiega bez problemow.

. Regulacje tolerancji mogga by¢ dokonywane z wykorzystaniem doktadnych wspétrzednych.

. Mozna wykonywac¢ petny gwint do dna otworu.

. Mozliwosc¢ obrébki szerokiej gamy materiatéw.

. To samo narzedzie moze by¢ uzywane do réznych srednic, o ile podziatka pozostaje niezmieniona.
Jedno narzedzie mozna wykorzystaé do obrdébki gwintéw lewo- i prawoskretnych.

. Niektore frezy do gwintdw moga by¢ réwniez wykorzystywane do fazowania (J200 i J205).

O N UDWN R

Wybor narzedzi

Wszystkie frezy do gwintéw sg oznakowanie kodem narzedzia okreslajagcym typ, Srednice DC i podziatke TP.
Podczas zamawiania narzedzia nalezy podac kod elementu.
Przy wyborze odpowiedniego narzedzia nalezy zawsze sprawdzi¢ w katalogu, czy wybrane zostaty odpowiednie rozmiary gwintu.

J22010.0X1.5 \
T

Frez do gwintow przeznaczony do gwintow >
M12x1,5
(M14x1,5, M18x1,5 itd.)

DC

Programowanie z Rprg

e Aby w tatwy sposdb dostosowac tolerancje gwintu podczas programowania, nalezy zawsze uwzglednic korekcje promienia.

e Wartos¢ Rprg, nadrukowana na chwycie narzedzia, jest wartoscig poczatkowa dla nowego frezu. Wartos¢ ta powinna zosta¢ wprowadzona
do pamieci obrabiarki.

e Wartos¢ Rprg bazuje na teoretycznej linii zerowej gwintu, co oznacza, ze w przypadku pracy z wykorzystaniem Rprg gwinty nigdy nie beda
zbyt duze, ale zwykle bedg zbyt mocno dopasowane.

¢ To oznacza, ze aby wykonac¢ gwint o wymaganej wielkosci, nalezy zmodyfikowac¢ wspotrzedne programu o niewielka wartos¢.

Zalecenia

e Zawsze nalezy uzywac witasciwych parametrow skrawania (mozna je sprawdzi¢ na wykresie parametréw skrawania w sekcji dotyczacej
produktu).

¢ Nalezy zastosowac zalecang srednice otworu pod gwint, jak w przypadku konwencjonalnych gwintownikdéw.

e Aby w fatwy sposdb dostosowac tolerancje gwintu, zawsze nalezy rozpoczynac od wartosci Rprg nadrukowanej na chwycie frezu do gwin-
tow.

e Aby upewnic sie, czy konieczna jest korekta promienia, nalezy dokona¢ sprawdzenia klasy doktadnosci na pierwszym gwincie. Przed catko-
witym zuzyciem sie frezu do gwintow, promien powinien zosta¢ korygowany 2- lub 3-krotnie.

* Przy obrdbce na sucho zalecane jest stosowanie sprezonego powietrza, utatwiajgcego usuwanie widréw.

e W przypadku trudnych materiatdw zaleca sie, by operacje frezowania gwintéw przeprowadza¢ w wielu przejsciach.
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GWINTOWANIE - SPIS TRESCI

M WMG | 1ISO 13399
0 12 INSTRUKCJE
015 - GWINTOWNIKI PEENOWEGLIKOWE
7
2
. % GWINTOWNIKI SHARK PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN
B E W OKRESLONYCH MATERIALACH
G
0 62 RECZNE | MASZYNOWE GWINTOWNIKI HSS
0 216 INFORMACJE TECHNICZNE
0 218 FREZY DO GWINTOW

238 NARZYNKI

3 270 PLYNY CHLODZACO-SMARUIJACE

0 274 OGOLNE INFORMACJE TECHNICZNE
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1.75
XP HSS D

Bright

PL1 P12 P13 P21 P22 P23
m12 m13 W14 m10 o 4k}
K12,

K] 76 L} L] w7 W10
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
710 79 L4[3) H1 L4[3) 73
Product 0
(mm)
F201M3 3.000
F201M4 4.000
F201M5 5.000
F201Mé 6.000
Fi 8.000
0 10.000
F201M12 12.000
F201M14 14.000
F201M16 16.000
F201M18 18.000
F201M20 20.000

Poz. Opis

Oznaczenia narzynek

Opis produktu

Przyktadowa ilustracja

o Rysunek schematyczny narzedzia

Narzynka HSS, metryazna, lewa
Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwigkszajac wydajnos¢. Docierana powierzchnia o wykoiczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50

44

NARZYNKI HSS — PRZEGLAD UKLADU STRONY

e Dp

D/DORMER

OAL BD
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P32 PE w11 wm12 M221 Mm22 [EE
n7 [4B) 7 mo6 mo6 5 LRl
Bl BE B8 N2 N2 N3
4[] m10 k] 6 »120 Z15 710
N4.2 N4.3
74 74
BD OAL
(mm) (mm)
20.00 5.0
20.00 5.0
20.00 7.0
20.00 7.0

25.00 9.0
30.00 1.0

Poz.

38.00 140
38.00 14.0
45.00 18.0
45.00 18.0
45.00 18.0
Opis
Cechy produktu

Zalecenia dla grup materiatowych, w tym wytyczne dotyczace predkosci i posuwéw

Kod produktu

Wymiary produktu

Przyktadowa strona zawierajgca widok narzynki — szczeg6towa zawartosc¢ strony poswieconej konkretnemu produktowi moze by¢ inna.
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lkony ogélne
B Gtowne zastosowanie
1 Mozliwe zastosowanie
Kod materiatu (BMC)

HSS-E Stal kobaltowa

Stosunek nakroju do podziatki (DCPR)

1.75 Stosunek nakroju do podziatki dla gwintu
XP  narzynki (1,75XTP)

Kierunek skrawania

D Lewy

Typ zarysu gwintu (THFT)

American National Pipe Taper

NPT (Amerykanski stozkowy gwint rurowy)
BSF British Standard Fine
(Standardowy brytyjski gwint drobnozwojny)
G British Standard Pipe

(Standardowy brytyjski gwint rurowy)

Klasa tolerancji gwintu (TCTR)

Zwykfa klasa doktadnosdi, tolerancja

68 Srodkowa”

Srednio doktadna klasa doktadnosci gwintu

2A
calowego zewnetrznego

M4

Standard wykonania (BSG)

BS  BS1127:1950 — standard dla narzynek
1127:1950 okragtych

DIN  DIN 382 - standard dla narzynek
382 szesciokatnych

HSS  Stal szybkotnaca

2.25  Stosunek nakroju do podziatki dla gwintu
XP  narzynki (2,25XTP)

@ Prawy

British Standard Whitworth (Standardowy

BSW brytyjski stozkowy gwint Whitwortha)

M Metryczny

MF  Metryczny drobnozwojny

Srednio doktadna klasa doktadnosci gwintu
calowego

Medium

Class Srednio dokfadna klasa doktadnosci gwintu
A calowego

NARZYNKI HSS — PRZEGLAD IKON

ISO

2568 150 2568 — standard dla narzynek

Pokrycie

Wykoriczenie jasne (bez pokrycia)
Bright

PG  Elektroinstalacyjny DIN 40430
UNC (Calowy grubozwojny

UNF  Calowy drobnozwojny

Normal - 7wykta klasa dokfadnosci gwintu rurowego

241



Materiaty narzedziowe

Stal szybkotnaca

Stal kobaltowa

Pokrycia powierzchni

Wykonczenie jasne
(bez pokrycia)

242

M4

NARZYNKI HSS - INFORMACIJE NA TEMAT MATERIALOW NARZEDZIOWYCH

HSS

HSS-E

Bright

Sredniostopowa stal szybkotnaca charakteryzuje sie dobra skrawalno$cia i dobra wydajnoscia skrawania. Inne cechy stali HSS to twardos¢,
ciagliwos¢ i odpornos¢ na zuzycie, dzieki czemu doskonale sprawdza sie w szerokim zakresie zastosowan, na przyktad jako materiat,
z ktdrego wytwarzane s wiertfa i gwintowniki.

Kobalt zawarty w tej odmianie stali szybkotnacej zwieksza jej twardo$¢ w wysokich temperaturach. Skfad stali kobaltowej (HSCo) sprawia,
ze charakteryzuje sie ona zaréwno dobra ciagliwoscia, jak i twardoscia. Charakteryzuje sie dobra skrawalnoscia i dobra odpornoscia
na zuzycie, dzieki czemu jest doskonatym materiatem uzywanym do produkgji wiertet, gwintownikdw, rozwiertakéw i frezéw.

Wykoniczenie jasne (bez pokrycia) korzystnie wptywa na przebieg przeptywu wiéréw w materiatach miekkich lub niezelaznych i pozwala
zachowac ostros¢ krawedzi skrawajacych podczas obrébki w materiatach Sciernych.
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DORMER JPRAMET

POMOC W
ZASIEGU REK

Nasz zespot wsparcia technicznego jest zawsze pod rekg, aby odpowiedzieé
na wszelkie pytania techniczne lub pytania dotyczace naszych aplikacji
technicznych. Skorzystaj z danych kontaktowych, aby skontaktowac sie

z lokalnym inzynierem serwisu technicznego. Simply Reliable.

15:29
DORMER ) PRAMET

| TURNING CALCULATION

2 Download on the % GETITON
' App Store »® Google Play
iNs
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Zarys gwintu (THFT) M M M MF UNC UNF
Podstawowa grupa norm 1SO ISO IS0 1SO 1SO 1SO
(BSG) 2568 2568 2568 2568 2568 2568
Klasa tolerancji gwintu (TCTR) 6g 6g 6g 6g 2A 2A

. 1.75 1.75 2.25 1.75 1.75 1.75
Nakrdj (DCPR) XP XP XP Xp XP Xp
Kod materiatu (BMC) HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS
Kierunek skrawania @ D @ @ @ @
Powtoka

Brght Brght Brght Brght Brght Bright

Kod rodziny produktu F201 F108 F110 F120 F130
M2 - M42 M3 -M20 M2 -M20 M4 - M40 No.8-1" No.10-1"
248 249 250 251 252 253

| | 4] | | |
| | 4] | | |
4 4 | 4 4 4
4 4 | 4 4 4
| | 4] | | |
4 4 | .4 4 4
|
4
| | | | |
| | | | |
| | | | |
|
| | | | |
4 4 4] 4 4 4
4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4
4 4 4] 4 4 4]
4

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

BSW

ISO
2568

Medium

1.75
XP

HSS
®

Brght

NENNER

NNNNHE

BSF

ISO
2568

Medium

175
XP

HSS
®

Bright

F150

3/16-1/2

255

NENNER

NNNNHE

I1SO
2568

Class

1.75
XP

HSS

Bright

NENNER

NNNNHE

M4

NPT

ISO
2568

Normal

1.75
XP

HSS
®

Brght

NENNER

NNNNHE

PG

ISO
2568

Normal

175
XP

HSS
®

Bright

F190
No.7 - No.36

258

NENNER

NNNNHE

M

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS

Bright

NNNNHE

M Podstawowe zastosowanie

MF

BS
1127:1950

175
XP

HSS

Brght

F310
M3 -M30

£ 260

NENNER

NNNNHE

P Alternatywne zastosowanie
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Zarys gwintu (THFT) UNC UNF G Y] M MF
Podstawowa grupa norm BS BS BS DIN BS BS
(BSG) 1127:1950 1127:1950 1127:1950 382 1127:1950 1127:1950
Klasa tolerancji gwintu (TCTR) 6g 6g 68

- 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75
Nakrdj (DCPR) XP XP XP Xp XP XP
Kod materiatu (BMC) HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Kierunek skrawania @ @ @ @ @ @
Powtoka

Brght Brght Brght Brght Brght Bright

o o
Wb d

Kod rodziny produktu F320 F330 F370 F202 F302 F312

No.4-1.1/4 No.4-1.1/2 1/8-1.1/2 M3 -M36 M3 -M36 M8 -M24
261 262 263 264 265 266

| | | | | |

| | | | | |

4 4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4

| | | | | |

4 4 4] .4 4 4

| | | | | |

| | | | | |

| | | | | |

| | | | | |

4 4 4] 4 4 4

4 4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4

4 4 4] 4 4 4]

M Podstawowe zastosowanie P Alternatywne zastosowanie
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

)

DIN
382

Class

1.75
XP

HSS
®

Bright

)

F272
1/8-1.1/2

L 267

NENNEN _

NNNNHE

44

M Podstawowe zastosowanie

P Alternatywne zastosowanie
247



44

F100 DDORMER

Narzynka HSS, metryczna, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnos¢. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

TD

k/

M ISO 6g OAL BD

2568
1.75
XP HSS @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P3.2 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

m1 mi3 m4 W0 my w7 LV W6 W6 s mi
KL2 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 nNi1 N12 N13
ms w6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 20 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 6 mi L LK Ll w4 w4

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z gwintownikami. Zobacz L120.

Product D TP BD 0AL Product D TP BD 0AL

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
F100M2" 2.000 0.40 16.00 5.0 F100M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F100M2.5" 2.500 0.45 16.00 5.0 F100M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F100M2.6 " 2.600 0.45 16.00 5.0 F100M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F100M3 3.000 0.50 20.00 5.0 F100M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F100M3.5 3.500 0.60 20.00 5.0 F100M20 20.000 2.50 45.00 18.0
F100M4 4.000 0.70 20.00 5.0 F100M22 22.000 2.50 55.00 220
F100M4.5 4.500 0.75 20.00 7.0 F100M24 24.000 3.00 55.00 220
F100M5 5.000 0.80 20.00 7.0 F100M27 27.000 3.00 65.00 25.0
F100Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0 F100M30 30.000 3.50 65.00 25.0
F100M7 7.000 1.00 25.00 9.0 F100M33 33.000 3.50 65.00 25.0
F100M8 8.000 1.25 25.00 9.0 F100M36 36.000 4.00 65.00 25.0
F100M9 9.000 1.25 25.00 9.0 F100M39 39.000 4.00 75.00 30.0
F100M10 10.000 1.50 30.00 11.0 F100M42 42.000 4.50 75.00 30.0
F100M11 11.000 1.50 30.00 11.0

' Bez prowadzenia.
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F201 D/DORMER

Narzynka HSS, metryczna, lewa
Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnosc. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

n

M ISO 6g OAL BD

2568

1.75
XPp HSS D

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

12 mi3 W14 W10 P 4}] L] 77 5 m7 Ho Ho 5 mn
K2 Kis k22 K2 @8 GI B2 B8 K5 K2 K& n~Nia1 N2 N3
W3 P16 Il W9 ?7 10 K] P6 H10 3 6 »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74
Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 1.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0
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M4

D/DORMER

Narzynka HSS-E, metryczna, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Narzynka ewakuuje widr przed ostrze zwigkszajac wydajnosc. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu
jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego materiatu i poprawia przebieg gwintowania. Specjaina geometria do doktadnego gwintownia stali
nierdzewnej.

TD

ISO
BD
m 2568 g
2.25
Xp HSS-E @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P3.1 P3.3 P4.1 M1.2
712 713 714 7110 78 B 6
M2.2 M23 M31 M3.2 K4.1 K43 K44 K4S N1.2
| B 715 6 | B W9 m4 ?i15
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N4.1 N4.3 S1.1
710 719 W6 Hn 711 . 4)
Product i11)] TP BD 0AL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F108M2" 2.000 0.40 16.00 5.0
F108M2.5" 2.500 0.45 16.00 5.0
F108M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F108M4 4,000 0.70 20.00 5.0
F108M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F108Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0
F108M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F108M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F108M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F108M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F108M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F108M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F108M20 20.000 2.50 45.00 18.0

! Bez prowadzenia.

250

K/




M4

F 1 10 /DORMER

Narzynka HSS, metryczna drobnozwojna, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnosc. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

ME ISO 6g OAL BD

2568

1.75
XP HSS @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

H12 H13 W4 H10 P 4} 3 77 [4F) L 19 W6 4B) Hn
ki Kis K5 @2 K5 G B2 B8 K& K2 K& n~11 N2 N3
K] ?6 L} P 77 10 L] ?6 10 H38 P 6 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74

Product D TP BD 0AL Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

F110M4X.5 4.000 0.50 20.00 5.0 F110M16X1.5 16.000 1.50 45.00 14.0
F110M5X.5 5.000 0.50 20.00 5.0 F110M18X1.0 18.000 1.00 45.00 14.0
F110Mé6X.75 6.000 0.75 20.00 7.0 F110M18X1.5 18.000 1.50 45.00 14.0
F110M7X.75 7.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.0 20.000 1.00 45.00 14.0
F110M8X.75 8.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.5 20.000 1.50 45.00 14.0
F110M8X1.0 8.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.0 22.000 1.00 55.00 16.0
F110M9X1.0 9.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.5 22.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X.75 10.000 0.75 30.00 11.0 F110M24X1.0 24.000 1.00 55.00 16.0
F110M10X1.0 10.000 1.00 30.00 11.0 F110M24X1.5 24.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X1.25 10.000 1.25 30.00 11.0 F110M24X2.0 24.000 2.00 55.00 16.0
F110M11X1.0 11.000 1.00 30.00 11.0 F110M25X1.5 25.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.0 12.000 1.00 38.00 10.0 F110M26X1.5 26.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.25 12.000 1.25 38.00 10.0 F110M27X1.5 27.000 1.50 65.00 18.0
F110M12X1.5 12.000 1.50 38.00 10.0 F110M27X2.0 27.000 2.00 65.00 18.0
F110M13X1.0 13.000 1.00 38.00 10.0 F110M28X1.5 28.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.0 14.000 1.00 38.00 10.0 F110M30X1.5 30.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.25 14.000 1.25 38.00 10.0 F110M32X1.5 32.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.5 14.000 1.50 38.00 10.0 F110M35X1.5 35.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.0 15.000 1.00 38.00 10.0 F110M36X1.5 36.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.5 15.000 1.50 38.00 10.0 F110M40X1.5 40.000 1.50 75.00 20.0
F110M16X1.0 16.000 1.00 45.00 14.0
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DDORMER

Narzynka HSS, UNC, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnos¢. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

TD

k/

UNC 150 2A OAL BD

2568 > =

1.75

XPp HSS @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 -
H12 H13 H4 H10 P 4} H3 77 4F) m7 W6 W6 5 Hn
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 LN P 77 10 L] ?6 10 H38 76 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Product 1Dz TPI D BD 0AL
(mm) (mm) (mm)
F1208-32 8 32 4.170 20.00 7.0
F12010-24 10 24 4.830 20.00 7.0
F1201/4 /4 20 6.350 20.00 7.0
F1205/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1203/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1207/16 716 14 11.110 30.00 11.0
F1201/2 12 13 12.700 38.00 14.0
F1209/16 9/16 12 14.290 38.00 14.0
F1205/8 5/8 1 15.880 45.00 18.0
F1203/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1207/8 7/8 9 22.230 55.00 220
F1201 1" 8 25.400 55.00 220
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Narzynka HSS, UNF, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnosc. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

ISO
OAL BD
UNF 2568 2A - -
1.75
XP HSS @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K
12 mi3 W14 W10 P 4}] L] 77 5 m7 Ho Ho 5 mn
KiZd KiS K6 2 K5 G5 B2 K85 KD K2 K88 N1 N2 N3

W3 76 |11 |9 »7 |10 m3 4] |10 W3 ?6 7120 ?15 710

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

10 79 Pl6 LBl ?6 ?3 7 74 v4
Product A TPI L) BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F13010-32 10 32 4.830 20.00 7.0
F1301/4 1/4 28 6.350 20.00 7.0
F1305/16 5116 24 7.940 25.00 9.0
F1303/8 3/8 24 9.530 30.00 11.0
F1307/16 716 20 11.110 30.00 11.0
F1301/2 12 20 12.700 38.00 10.0
F1309/16 9/16 18 14.290 38.00 10.0
F1305/8 5/8 18 15.880 45.00 14.0
F1303/4 3/4 16 19.050 45.00 14.0
F1307/8 7/8 14 22.230 55.00 16.0
F1301 1" 12 25.400 55.00 16.0
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Narzynka HSS, BSW, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnos¢. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

TD

k/

BSW 2'328 Medium - OAL - BD
1.75
XP HSS @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K
12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
KiZd Kis K0 k2 K5 G5 B2 K85 K@ K2 K& N1 N2 N3
m3 76 W11 w9 »7 |10 m3 6 |10 W3 76 7120 ?15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74
Product TDZ TPI 1) BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1401/8 1/8 40 3.170 20.00 5.0
F1403/16 3/16 24 4.760 20.00 7.0
F1401/4 1/4 20 6.350 20.00 7.0
F1405/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1403/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1407/16 716 14 11.110 30.00 11.0
F1401/2 12 12 12.700 38.00 14.0
F1405/8 5/8 1 15.880 45.00 18.0
F1403/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1407/8 7/8 9 22.230 55.00 220
F1401 1" 8 25.400 55.00 220
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Narzynka HSS, BSF, prawa

TD

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnosc. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

BSF 2'?28 Medium - OAL - BD
1.75
XP HSS @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K
12 mi3 W14 W10 P 4}] L] 77 5 m7 Ho Ho 5 mn
KiZd KiS K6 2 K5 G5 B2 K85 KD K2 K88 N1 N2 N3
W3 76 |11 |9 »7 |10 m3 4] |10 W3 ?6 7120 ?15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
10 79 Pl6 LBl ?6 ?3 7 74 v4
Product A TPI L) BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1503/16 3/16 32 4.760 20.00 7.0
F1501/4 1/4 26 6.350 20.00 7.0
F1505/16 5116 22 7.940 25.00 9.0
F1503/8 3/8 20 9.530 30.00 11.0
F1507/16 716 18 11.110 30.00 11.0
F1501/2 12 16 12.700 38.00 10.0
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Narzynka HSS, G(BSP), prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnos¢. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

Y k y
G ISO Class OAL BD
2568 A = —
1.75
XP HSS @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K
12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
KiZd Kis K0 k2 K5 G5 B2 K85 K@ K2 K& N1 N2 N3
m3 76 W11 w9 »7 |10 m3 6 |10 W3 76 7120 ?15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74
Product TDZ TPI 1) BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1701/8 1/8 28 9.730 30.00 11.0
F1701/4 1/4 19 13.160 38.00 10.0
F1703/8 3/8 19 16.660 45.00 14.0
F1701/2 1/2 14 20.960 45.00 14.0
F1705/8 5/8 14 22910 55.00 16.0
F1703/4 3/4 14 26.440 55.00 16.0
F1707/8 7/8 14 30.200 65.00 18.0
F1701 1" n 33.250 65.00 18.0
F1701.1/8 1.1/8 1 37.890 75.00 20.0
F1701.1/4 1.1/4 " 41910 75.00 20.0
F1701.1/2 1112 " 47.800 90.00 220
F1702 Y " 59.610 105.00 220
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Narzynka HSS, NTP, prawa

Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnosc. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

n

NPT 2'?28 Normal o OAL | BD
1.75
XP HSS @
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P2 3 P3 1 P3 z P41 M11 wm12 wm21 m2.2 (K@
12 mi3 W14 W10 P 5 m7 Ho Ho 5 mn
K12 K13 K21 - K23 - - - KSE K52 K88 nN1i1 N12 NL3
W3 76 |11 »7 |10 m3 4] |10 W3 ?6 7120 ?15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
10 79 Pl6 LBl ?6 ?3 7 74 v4
Product A TPI L) BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1801/8 1/8 27 9.490 30.00 11.0
F1801/4 1/4 18 12.490 38.00 14.0
F1803/8 3/8 18 15.930 45.00 14.0
F1801/2 1/2 14 19.770 45.00 18.0
F1803/4 3/4 14 25.120 55.00 220
F1801 1" 11.5 31.460 65.00 25.0
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PG 2'328 Normal
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 H4 H10 P
K] P16 LN P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
2110 ?719 P76 H1 76
Product 10z
F190PG7 7
F190PG9 9
F190PG11 n
F190PG13.5 13.5
F190PG16 16
F190PG21 21
F190PG29 29
F190PG36 36

258

Narzynka HSS, PG, prawa
Narzynka do gwintu zewnetrznego. Zwykle do stosowania na tokarkach, mate $rednice mozna gwitnowac recznie za pomoca uchwytu. Narzynka
ewakuuje widr przed ostrze zwiekszajac wydajnos¢. Docierana powierzchnia o wykoriczeniu jasnym zapobiega przywieraniu obrabianego
materiatu i poprawia przebieg gwintowania.

P2.3
73 3
K31 K3.2
W10 H3

N3.3 N4.1
”3 7

P3.1

TPI

20
18
18
18
18
16
16

44

TD

OAL

\¢

N
7

BD

DDORMER

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.2 P4.1 M1.1 M1.2
77 4F) m7 W6
K33 K51 K5.2 K53
?6 10 H38 76

N4.2 N4.3
74 74
D BD
(mm) (mm)
12.500 38.00
15.200 38.00
18.600 45.00
20.400 45.00
22.500 55.00
28.300 65.00
37.000 65.00
47.000 90.00

M2.1

N1.1

M2.2
W6 ?5
N1.2

7120 715

OAL

(mm)
10.0
10.0
14.0
14.0
16.0
18.0
18.0
220

RN

N1.3
710
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Narzynka HSS reczna nastawna, metryczna, prawa
f B Narzynka nastawna do recznego wykonywania gwintu zewnetrznego w wielu przejéciach, requlowana do kazdego przejécia. Poprzez dokrecenie
Q ' uchwytu narzynki mozna uzyskac rézne klasy pasowania gwintu - pasowanie ciasne, mieszane lub luzne. Lekko dokrecona w uchwycie moze by¢

- W
"?’ & uzyta do oczyszczenia lub wykonania czesciowego gwintu.
&
\-._\_ -
D‘
'_
Y
| OAL
BS 1.75
m WSy | XP

HSS (E
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P3.2 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

m mi3 m4 W0 L w7 LV W6 W6 s mi
K12 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 n~Ni1 N12 N13
ms 6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 720 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 L[ mi w6 v3 Ll w4 w4

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z gwintownikami. Zobacz L120.

Product 1) TP BD OAL Product D TP BD OAL

(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F300M2X13/16 2.000 0.40 13/16 1/4 F300M10X1.1/2 10.000 1.50 1172 112
F300M2.5X13/16 2.500 0.45 13/16 1/4 F300M11X1.5/16 11.000 1.50 1.5/16 7116
F300M3X13/16 3.000 0.50 13/16 1/4 F300M12X1.5/16 12.000 1.75 1.5/16 7116
F300M3.5X13/16 3.500 0.60 13/16 1/4 F300M12X1.1/2 12.000 1.75 112 12
F300M4X13/16 4.000 0.70 13/16 1/4 F300M14X1.5/16 14.000 2.00 1.5/16 7116
F300M5X13/16 5.000 0.80 13/16 1/4 F300M14X1.1/2 14.000 2.00 1.172 112
F300M5X1 5.000 0.80 1 3/8 F300M16X1.1/2 16.000 2.00 1172 12
F300M6X13/16 6.000 1.00 13/16 1/4 F300M16X2 16.000 2.00 2’ 5/8
F300M6X1 6.000 1.00 1 3/8 F300M18X1.1/2 18.000 2.50 1172 112
F300M6X1.5/16 6.000 1.00 1.5/16 7/16 F300M18X2 18.000 2.50 2’ 5/8
F300M7X13/16 7.000 1.00 13/16 1/4 F300M20X1.1/2 20.000 2.50 1172 12
F300M7X1 7.000 1.00 1 3/8 F300M20X2 20.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1 8.000 1.25 1 3/8 F300M22X2 22.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1.5/16 8.000 1.25 1.5/16 7/16 F300M24X2 24.000 3.00 2’ 5/8
F300M9X1 9.000 1.25 1 3/8 F300M27X3 27.000 3.00 3" 7/8
F300M9X1.5/16 9.000 1.25 1.5/16 7/16 F300M30X3 30.000 3.50 3" 7/8
F300M10X1 10.000 1.50 1 3/8 F300M36X3 36.000 4.00 3" 7/8
F300M10X1.5/16 10.000 1.50 1.5/16 7/16
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Narzynka HSS reczna nastawna, metryczna drobnozwojna, prawa
f B Narzynka nastawna do recznego wykonywania gwintu zewnetrznego w wielu przejéciach, requlowana do kazdego przejécia. Poprzez dokrecenie
‘ ' uchwytu narzynki mozna uzyskac rézne klasy pasowania gwintu - pasowanie ciasne, mieszane lub luzne. Lekko dokrecona w uchwycie moze by¢

- Y
Q"’ & uzyta do oczyszczenia lub wykonania czesciowego gwintu.
&
\-._\_ -
QA
[
Y
| OAL
BS 1.75
MFE s | xp

HSS (E
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K

12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
KiZd Kis K0 k2 K5 G5 B2 K85 K@ K2 K& N1 N2 N3
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74
Product D TP BD OAL Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4 F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4 F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4 F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4 F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4 F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4 F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1 3/8 F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1" 3/8 F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2" 5/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1" 3/8 F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1" 3/8 F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1 3/8 F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1" 3/8 F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2" 5/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2" 5/8
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16 F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

260



44
2DORMER

Narzynka HSS reczna nastawna, UNC, prawa
f B Narzynka nastawna do recznego wykonywania gwintu zewnetrznego w wielu przejéciach, requlowana do kazdego przejécia. Poprzez dokrecenie
Q ' uchwytu narzynki mozna uzyskac rézne klasy pasowania gwintu - pasowanie ciasne, mieszane lub luzne. Lekko dokrecona w uchwycie moze by¢

- W
"?’ & uzyta do oczyszczenia lub wykonania czesciowego gwintu.
&
\-._\_ -
D‘
'_
Y
| OAL
BS 1.75
UNC | a0 | xp

HSS (E
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P3.2 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

m mi3 m4 W0 L w7 LV W6 W6 s mi
K12 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 n~Ni1 N12 N13
ms 6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 720 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 L[ mi w6 v3 Ll w4 w4

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z gwintownikami. Zobacz L120.

Product 1Dz TPI 1D BD OAL Product 107 TPI D BD OAL

(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4 F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1.172 112
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 1/4 F3207/16X1.5/16 7116 14 11.110 1.5/16 7116
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 1/4 F3207/16X1.1/2 7116 14 11.110 1.1/2 12
F3208-32X13/16 8 32 4.170 13/16 1/4 F3201/2X1.5/16 12 13 12.700 1.5/16 7/16
F3208-32X1 8 32 4.170 1" 3/8 F3201/2X1.1/2 12 13 12.700 1172 12
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4 F3201/2X2 1/2 13 12.700 2’ 5/8
F32010-24X1 10 24 4.830 1 3/8 F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1172 12
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4 F3205/8X1.1/2 5/8 n 15.880 112 12
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4 F3205/8X2 5/8 n 15.880 2’ 5/8
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1" 3/8 F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.172 1/2
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7116 F3203/4X2 3/4 10 19.050 2’ 5/8
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 1.1/2 12 F3207/8X2 7/8 9 22.230 2’ 5/8
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1" 3/8 F3201X2 1" 8 25.400 2’ 5/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1172 112 F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3" 7/8
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1” 3/8 F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3" 7/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 7116
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Narzynka HSS reczna nastawna, UNF, prawa
f B Narzynka nastawna do recznego wykonywania gwintu zewnetrznego w wielu przejéciach, requlowana do kazdego przejécia. Poprzez dokrecenie
‘ ' uchwytu narzynki mozna uzyskac rézne klasy pasowania gwintu - pasowanie ciasne, mieszane lub luzne. Lekko dokrecona w uchwycie moze by¢

- Y
Q"’ & uzyta do oczyszczenia lub wykonania czesciowego gwintu.
&
\-._\_ -
QA
[
Y
| OAL
BS 1.75
UNF e | e

HSS (E
Bright
Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P3.2 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

m1 mi3 m4 W0 my w7 LV W6 W6 s mi
KL2 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 nNi1 N12 N13
ms w6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 20 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 6 mi L LK Ll w4 w4

Produkty z tej serii dostepne sa rowniez w komplecie z gwintownikami. Zobacz L120.

1Dz TPI 1D BD 0AL 1Dz TPI D BD 0AL

Product Product
(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4 F3307/16X1 7116 20 11.110 1" 3/8
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4 F3307/16X1.5/16 7116 20 11.110 1.5/16 7116
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4 F3307/16X1.1/2 7116 20 11.110 1.1/2 12
F3308-36X13/16 8 36 4.170 13/16 1/4 F3301/2X1.5/16 12 20 12.700 1.5/16 7/16
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4 F3301/2X1.1/2 12 20 12.700 1172 12
F33010-32X1 10 32 4.830 1" 3/8 F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7/16
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4 F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1.1/2 12
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4 F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 112 12
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1" 3/8 F3305/8X2 5/8 18 15.880 2’ 5/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1172 12 F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 1172 1/2
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1" 3/8 F3303/4X2 3/4 16 19.050 2’ 5/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7116 F3307/8X2 7/8 14 22.230 2’ 5/8
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1172 1/2 F3301X2 1" 12 25.400 2’ 5/8
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1" 3/8 F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3" 7/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7116 F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3" 7/8
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 1.1/2 12 F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3" 7/8
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Narzynka HSS reczna nastawna, G(BSP), prawa
Narzynka nastawna do recznego wykonywania gwintu zewnetrznego w wielu przejéciach, requlowana do kazdego przejécia. Poprzez dokrecenie
uchwytu narzynki mozna uzyskac rézne klasy pasowania gwintu - pasowanie ciasne, mieszane lub luzne. Lekko dokrecona w uchwycie moze by¢
uzyta do oczyszczenia lub wykonania czesciowego gwintu.

f"g -
q.., =
-
&
\--._\_ -
G BS 1.75
1127:1950 XP
HSS (E
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
12 H13 W14 W10 [
M3 Zi6 [N 9 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 79 76 H 76
Product 1L
F3701/8X1 1/8
F3701/4X1.5/16 1/4
F3703/8X1.1/2 3/8
F3701/2X2 12
F3705/8X2 5/8
F3703/4X2 3/4
F3707/8X2.1/4 7/8
F3701X2.1/4 1"
F3701.1/4X3 1.1/4
F3701.1/2X4 1.1/2

P2.3

78 L] m7 ?5
K31 K32 K33 K51

10

N3.3
73

TPI

P3.1

m3

N4.1
2

TD,

OAL

D/DORMER

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

P3.2

4[]

N4.2
v4

1D

(mm)
9.730
13.160
16.660
20.960
22910
26.440
30.200
33.250
41.910
47.800

P4.1

10

N4.3
v4

M1.1

LV

m3

M1.2

Ho

4]

BD

(inch)
1
1.5/16
1.1/2
2"
2"
2"
2.1/4
2.1/4
3"

M2.1 M2.2
W6 ?5
N1.1 N1.2
7120 Z5

OAL

(inch)
3/8
7116
12
5/8
5/8
5/8
11/16
11/16
7/8
1"

RN

N1.3
710
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DDORMER

Narzynka HSS, metryczna, prawa
Nakretka szesciokatna przeznaczona do naprawy lub czyszczenia uszkodzonych gwintéw zewnetrznych poprzez reczne nacinanie oryginalnego
gwintu. Do obracania nakretki wokét zewnetrznej strony Sruby mozna uzy¢ pokretta lub klucza, dzieki czemu mozna go uzywac w trudno

dostepnych miejscach.
[
[a]
[
Y
7 A
DIN
OAL
M 382 b8 -

1.75
XP HSS @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K

12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
K2 Kis K5 K2 @5 GI B2 K8 K5 K2 K8 n~Nia1 N2 N3
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F202M3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202Mé6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 1.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 220
F202M24 24.000 3.00 50.00 220
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0
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D/DORMER

Narzynka HSS, metryczna, prawa

Nakretka szesciokatna przeznaczona do naprawy lub czyszczenia uszkodzonych gwintéw zewnetrznych poprzez reczne nacinanie oryginalnego
gwintu. Do obracania nakretki wokét zewnetrznej strony Sruby mozna uzy¢ pokretta lub klucza, dzieki czemu mozna go uzywac w trudno
dostepnych miejscach.

A
a
=
\
—/
BS
OAL
M 1274950 68 ~ A

1.75
XP HSS @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

12 mi3 W14 W10 P L4}] L] 77 5 m7 Ho Ho 5 mn
KiZd KiS K6 2 K5 G5 B2 K85 KD K2 K88 N1 N2 N3
W3 P16 Il W9 ?7 10 K] P6 H10 3 6 »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
10 79 Pl6 LBl ?6 ?3 7 74 v4
Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)
F302M3 3.000 0.50 0.7100 1/4
F302M4 4.000 0.70 0.7100 1/4
F302M5 5.000 0.80 0.7100 1/4
F302Mé6 6.000 1.00 0.7100 1/4
F302M7 7.000 1.00 0.8200 5/16
F302M8 8.000 1.25 0.8200 5/16
F302M10 10.000 1.50 0.9200 3/8
F302M11 11.000 1.50 1.0100 /16
F302M12 12.000 1.75 1.1000 12
F302M14 14.000 2.00 1.3000 5/8
F302M16 16.000 2.00 1.3000 5/8
F302M18 18.000 2.50 1.4800 1/16
F302M20 20.000 2.50 1.4800 1/16
F302M22 22.000 2.50 1.6700 13/16
F302M24 24.000 3.00 2.0500 15/16
F302m27 27.000 3.00 2.2200 1.1/16
F302M30 30.000 3.50 2.2200 1.1/16
F302M33 33.000 3.50 2.5800 1.1/8
F302M36 36.000 4.00 2.7600 1.1/4
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DDORMER

Narzynka HSS, metryczna drobnozwojna, prawa

Nakretka szesciokatna przeznaczona do naprawy lub czyszczenia uszkodzonych gwintéw zewnetrznych poprzez reczne nacinanie oryginalnego
gwintu. Do obracania nakretki wokét zewnetrznej strony Sruby mozna uzy¢ pokretta lub klucza, dzieki czemu mozna go uzywac w trudno
dostepnych miejscach.

i
a
[
Y
7 A
BS
OAL
MF g0 68 — A

1.75
XP HSS @

Bright

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K

12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
KiZd Kis K0 k2 K5 G5 B2 K85 K@ K2 K& N1 N2 N3
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74

Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)

F312M8X.75 8.000 0.75 0.8200 5/16
F312M8X1.0 8.000 1.00 0.8200 5/16
F312M10X1.0 10.000 1.00 0.9200 3/8
F312M10X1.25 10.000 1.25 0.9200 3/8
F312M12X1.0 12.000 1.00 1.0100 7116
F312M12X1.25 12.000 1.25 1.0100 7116
F312M12X1.5 12.000 1.50 1.0100 7116
F312M14X1.5 14.000 1.50 1.3000 5/8
F312M16X1.5 16.000 1.50 1.3000 5/8
F312M18X1.5 18.000 1.50 1.4800 116
F312M20X1.5 20.000 1.50 1.4800 11/16
F312M22X1.5 22.000 1.50 1.6700 13/16
F312M24X1.5 24.000 1.50 2.0500 15/16
F312M24X2.0 24.000 2.00 2.0500 15/16
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Narzynka HSS, G(BSP), prawa
Nakretka szesciokatna przeznaczona do naprawy lub czyszczenia uszkodzonych gwintéw zewnetrznych poprzez reczne nacinanie oryginalnego
gwintu. Do obracania nakretki wokét zewnetrznej strony Sruby mozna uzy¢ pokretta lub klucza, dzieki czemu mozna go uzywac w trudno

dostepnych miejscach.
G DIN Class
382 A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W14 H10 W9
M3 Zi6 [N 9 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 L4 4] H1 P76
Product 1L
F2721/8 1/8
F2721/4 1/4
F2723/8 3/8
F2721/2 12
F2723/4 3/4
F2721 1"
F2721.1/4 1.1/4
F2721.1/2 112

P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 M1.1
78 3 77 [4F) L
K31 K32 K33 K51 K52
10 L] ?6 10 H38
N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
73 711 74 74

TPI D
(mm)
28 9.730
19 13.160
19 16.660
14 20.960
14 26.440
n 33.250
n 41.910
1 47.800

TD

OAL

D/DORMER

Zalecane grupy materiatowe i wartosci poczatkowe predkosci skrawania (m/min).

M1.2 Ma1
W6 W6

BB N1

4] 7120

DRVS

(mm)
27.00
36.00
41.00
41.00
60.00
60.00
70.00
85.00

M2.2

N1.2
715

mn
N1.3
210

OAL

(mm)

11.0
10.0
14.0
14.0
18.0
18.0
20.0
220
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NARZYNKI HSS — DANE TECHNICZNE

Nomenklatura

16
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PEET. 19N
.
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Seas e
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12
1  Srednicazewnetrzna 9  Geometria typu,gun nose”
2 Srednica wycigcia 10  Kat pochylenia linii Srubowej
3 Grubos¢ 11  Dtugosc linii Srubowej
4 Dlugosc gwintu 12 Katnatarcia
5 Stozkowy otwér do Sruby mocujacej 13  Powierzchnia przytozenia
6  Katnakroju 14  Szerokos¢ostrza
7  Dhugosc nakroju 15  Otwory widrowe
8  Srednica nakroju 16  Roziecie do regulacji
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NARZYNKI HSS — DANE TECHNICZNE

Wskazdéwki techniczne dotyczace wykonywania gwintéw za pomoca narzynek

1.Przed rozpoczeciem wykonywania gwintu za pomocg narzynki lub
narzynki szesciokatnej nalezy sfazowaé koniec preta pod katem
45 stopni, aby wyeliminowac¢ nagte obcigzenie krawedzi natarcia.
Sprawdzi¢, czy narzynka lub narzynka szesciokatna zostata odpo-
wiednio zamocowana za pomocg $rub.

2. Wykorzystac¢ duze tolerancje zwigzane z zewnetrzna Srednicg sruby
i zmniejszy¢ Srednice preta (patrz ponizej). Dzieki temu sity skrawa-
nia zostang zredukowane do minimum.

3.Stosowac narzynki typu "gun nose", poniewaz zapewniajg one od-
prowadzanie wiorow ze strefy skrawania.

4.Zapewni¢ podawanie odpowiedniej ilosci Srodka smarnego do stre-
fy skrawania.

Wymiary przed obrébka

5.Podczas regulacji narzynek regulowanych (z rozcieciem) nalezy uni-
kac ich otwierania, poniewaz powoduje to $cieranie. Rozciecie na-
rzynek regulowanych mozna domkngé¢. W tym celu nalezy $cisnac je
o ok. 0.15 mm, dokrecajac rGwnomiernie sruby regulacyjne. Nacisk
przytozony tylko z jednej strony narzynki moze spowodowac jej zta-
manie.

6.Zasadniczo, narzynki szesciokgtne sg uzywane do recznej regene-
racji lub czyszczenia istniejgcych gwintow. Zwykle maja bardziej so-
lidng konstrukcje i powinny by¢ uzywane do wykonywania gwintéw
z litego materiatu tylko w wyjgtkowych sytuacjach.

Srednica pétfabrykatu sruby musi by¢é mniejsza niz maksymalna zewnetrzna $rednica gwintu éruby.

Ds

TP

/T

Dg = Dg - (0.1 X TP)

De

Rozwigzywanie probleméw zwigzanych z wykonywaniem gwintéw za pomoca narzynek

Problem Przyczyna
Nieprawidtowe ustawienie
Za maty/za duzy wymiar
Nieprawidtowy posuw osiowy
Kat natarcia niewtasciwie dobrany do materiatu
Nieprawidtowy $rodek smarny lub jego brak
Duza‘ chropc?watosc Nieprawidtowa predkos¢
powierzchni

Zbyt duza $rednica preta

Koniec preta nie zostat sfazowany

Nieprawidtowy typ narzynki

Zbyt wysoka predkos¢
Wykruszanie/ztamanie Zbyt duza $rednica preta
Koniec preta nie zostat sfazowany
Nieprawidtowe ustawienie
Nieprawidtowy $rodek smarny lub jego brak
Szybkie zuzycie

byt wysoka predkos¢

Nieprawidtowy $rodek smarny lub jego brak
Narost na ostrzu narzedzia

Zbyt duza $rednica preta

Zbyt mata predkos¢

Rozwigzanie

Skorygowac ustawienie, zapewnic czystos¢
Zapewnic¢ dokfadna kontrole posuwu osiowego
Sprébowac zastosowac inng narzynke lub narzynke specjalng
Patrz rozdziat poswiecony $rodkom smarnym
Stosowac sie do zalecent zawartych w katalogu
Imniejszyc $rednice do wtasciwego rozmiaru
Sfazowac koniec preta

Stosowac sie do zalecen zawartych w katalogu
Stosowac sie do zalecen zawartych w katalogu
Imniejszyc¢ $rednice do whasciwego rozmiaru
Sfazowac koniec preta

Skorygowac ustawienie, zapewni¢ czystos¢
Patrz rozdziat poswiecony $rodkom smarnym
Stosowac sie do zalecen zawartych w katalogu
Patrz rozdziat poswiecony Srodkom smarnym
Imniejszy(¢ $rednice do whasciwego rozmiaru
Stosowac sie do zalecen zawartych w katalogu
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| PLYNY CHLODZACO-SMARUJACE
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44

GWINTOWANIE - SPIS TRESCI

WMG I ISO 13399

INSTRUKCIJE

GWINTOWNIKI PELNOWEGLIKOWE

GWINTOWNIKI SHARK PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN W
OKRESLONYCH MATERIALACH

RECZNE | MASZYNOWE GWINTOWNIKI HSS

INFORMACIJE TECHNICZNE

FREZY DO GWINTOW

NARZYNKI

PLYNY CHtODZACO-SMARUJACE

OGOLNE INFORMACJE TECHNICZNE
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s Wysokowydajny olej do obrdbki skrawaniem do trudnych operagji, takich jak gwintowanie, przecigganie i wiercenie recznie lub za pomoca
wiertarki. Zwiekszona trwato$¢ narzedzia i lepsze wykoriczenie powierzchni. Zalecenie pierwszego wyboru dla stali o wysokiej wytrzymatosci,
stali nierdzewnej i superstopéw.

Product Nr.
M2000.25NR.1BLUE 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.1BLUE 1Ltr.
M2005.0NR.1BLUE 5Ltr.
M20020.0NR.1BLUE 20 Ltr.

' M200 nr 2 Czerwony, ptyn chtodzaco-smarujacy do obrébki metali niezelaznych

4 (zysty olej do operacji skrawania wymagajacych usuwania widréw w aluminium i jego stopach. Do smarowania i chtodzenia w celu przedtuzenia
'y trwatosci narzedzia i zapewnienia doskonatego wykoriczenia powierzchni. Niski wptyw na Srodowisko dzieki doskonatym wiasciwosciom przeci-
' wmgielnym, wysokiej odpornosci na utlenianie i niskozapachowosc.

Product Nr.
M2000.25NR.2RED 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.2RED 1Ltr.
M2005.0NR.2RED 5Ltr.
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Product

M2000.25NR.3GREEN
M2001.0NR.3GREEN
M2005.0NR.3GREEN

44

M200 nr 3 Zielony, ptyn chtodzaco-smarujacy do zastosowar ogélnych

Wysokowydajny olej do obrébki skrawaniem z dodatkami EP zapewniajacymi dtuzszg trwatos¢ narzedzia. Do ogdlnych operagji skrawania lub

formowania, takich jak gwintowanie, przeciaganie i wiercenie w stali, staliwie i stali nierdzewnej.

Nr.

1/4 Ltr. 12x
1Ltr.
5Ltr.
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OGOLNE
INFORMACJE TECHNICZNE
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44

GWINTOWANIE - SPIS TRESCI

WMG I ISO 13399

INSTRUKCIJE

GWINTOWNIKI PELNOWEGLIKOWE

GWINTOWNIKI SHARK PRZEZNACZONE DO ZASTOSOWAN W
OKRESLONYCH MATERIALACH

RECZNE | MASZYNOWE GWINTOWNIKI HSS

INFORMACIJE TECHNICZNE

FREZY DO GWINTOW

NARZYNKI

PLYNY CHLODZACO-SMARUIJACE

OGOLNE INFORMACJE TECHNICZNE
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M4

GWINTOWANIE - OGOLNE INFORMACJE TECHNICZNE

Podziatka

L, X Wierzchotek
Dtugos¢ catkowita ey . .
Wielkoéé Srednica Wierzchotek zarysu gwintu
zabieraka Dhugos¢ za- Dugos¢ chwytu Dtugos¢ gwintu Rdzen Podstawowy wierzchotek zarysu
kwadratowego bieraka kwa- Sredni
vty g dralowego rednica
chw; z . .
Y chwytu Powierzchnia przytozenia T Powierzchnia boczna
Min.Srednica  [Podstawowa wysokos¢ Kat zarysu gwintu
‘ b, zewn. gwintownika | zarysu gwintu - -
v ‘ Maks. Srednica | Podstawowa
Typ 1 2 3 / zewn. Srednica
’ Srednica chwytu 1/ Rowek wirowy gwintownika | zewnetrzna I"odstawowa
o . Kat Zewnetrzny nakietek St. wewngtrzna.
Kat pochylenia linii Srubowej nakroju . Podstawowa Podstawa gwintu
Nakietek wewnetrzny ) 3
$r. podziatowa
Podstawowe dno zarysu

£

E

2

N Dhugos¢ skosnej . Wygniatak
powierzchni natarcia Wygniatak zrowkami smarnymi

anh

Rowek widrowy

o (3
przy skosnej powierzchni natarcia

g
i
i

Kat

Kat spiralnego
rowka wiérowego

Luz: Minimalny odstep lub maksymalna odlegtos¢ miedzy dwoma do-
pasowywanymi czesciami.

Kat zarysu gwintu: Kat zawarty miedzy powierzchniami bocznymi
gwintu mierzony w ptaszczyznie osiowe;j.

Zbieznos$¢é: Niewielkie stozkowe zwezenie na gwintowanej czesci
gwintownika powodujace, ze $rednica podziatowa w poblizu chwytu
jest mniejsza niz przy nakroju.

Podstawowy(-a): Teoretyczna lub nominalna wielkos$¢ standardowa,
na podstawie ktorej dokonuje sie wszystkich zmian.

Nakroéj: Naciete stozkowo i odcigzone ostrza skrawajace w przedniej
czesci gwintownika, po ktérych zaczyna sie petny zarys gwintu. Naj-
czesciej wystepujace typy nakrojow to nakréj stozkowy o dtugosci
8-10 zwojow, nakroj posredni o dtugosci 3-5 zwojow i nakréj wykan-
czajacy o dtugosci 1-2 zwojow.

Wierzchotek: Gérna powierzchnia tagczaca dwie powierzchnie boczne
gwintu.

Powierzchnia natarcia: Przednia czes¢ powierzchni przytozenia.
Rowki wiérowe: Kanaty wzdtuzne sformowane na gwintowniku, two-
rzace krawedzie skrawajace na zarysie gwintu.

Pomocnicza powierzchnia przytozenia: Tylna cze$¢ powierzchni przy-
tozenia.

Wysoko$¢ zarysu gwintu: Odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem i dnem
zarysu gwintu mierzona prostopadle do osi.

Zakrzywiona powierzchnia natarcia: Wklesta powierzchnia natarcia.
Zakrzywienie moze by¢ rézne dla réznych materiatéw i warunkdw.

Przerywany zarys gwintu: Usuniecie co drugiego ostrza w linii $rubo-
wej gwintownika; rozwigzanie stosowane zwykle w przypadku niepa-
rzystej liczby rowkdéw widrowych.

Powierzchnia przytozenia: Jedna z gwintowanych czesci pomiedzy
rowkami wiérowymi gwintownika.

Skok gwintu: Odlegtos¢, o jaka gwint sruby przesuwa sie wzdtuz osi
podczas jednego obrotu.

Srednica zewnetrzna: Najwieksza $rednica éruby lub nakretki dla pet-
nego zarysu gwintu.

Srednica wewnetrzna: Najmniejsza $rednica éruby lub nakretki dla
petnego zarysu gwintu.

Szyjka: Przewezenie pomiedzy czescig gwintowang i chwytem, stoso-
wane w niektérych gwintownikach.

Podziatka: Odlegtos¢ pomiedzy sgsiadujgcymi wierzchotkami zarysu
gwintu, mierzona réwnolegle do osi.

Srednica podziatowa: W przypadku gwintu walcowego jest to éredni-
ca umownego walca, dla ktérego szerokos¢ gwintu i szerokos¢ prze-
strzeni miedzy gwintami sg rowne.
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Srednica wierzchotka: Srednica przedniej czesci nakroju.

Powierzchnia promieniowa: Powierzchnia natarcia przy zerowym ka-
cie natarcia, przechodzaca przez o$ gwintownika.

Kat natarcia: Kat powierzchni natarcia wzgledem ptaszczyzny osiowe;j
przecinajgcej powierzchnie natarcia na Srednicy zewnetrzne;j.

Zatoczenie: Usuniecie metalu za krawedzig skrawajaca w celu zapew-
nienia luzu pomiedzy gwintowanym elementem a fragmentem gwin-
towanej powierzchni przytozenia. Patrz réwniez zbieznos¢.
Zatoczenie nakroju: Stopniowe zmniejszanie wysokosci powierzch-
ni przytozenia od krawedzi skrawajacej do pomocniczej powierzchni
przytozenia na nakroju gwintownika, wykonywane w celu zapewnie-
nia luzu promieniowego dla krawedzi skrawajace;j.

Zatoczenie czesSciowe: Zatoczenie na powierzchni przytozenia
zaczynajace sie od tysinki koncentrycznej z powierzchnig przytozenia.
Zatoczenie catkowite: Zatoczenie na powierzchni przytozenia zaczy-
najace sie od krawedzi skrawajacej i koriczace na pomocniczej po-
wierzchni przytozenia.

Dno zarysu: Powierzchnia dna pomiedzy dwiema sasiednimi po-
wierzchniami bocznymi zarysu gwintu.

Powierzchnia boczna gwintu: Powierzchnia taczaca wierzchotek
z dnem zarysu gwintu.

Chwyt: Czes¢ gwintownika stuzaca do chwytania i przenoszenia na-
pedu.

Skosna powierzchnia natarcia: Skosna krawedz skrawajgca szlifowa-
na w powierzchniach przytozenia, wykonujaca $cinanie przy pierw-
szych kilku zwojach.

Zabierak kwadratowy: Kwadratowe w przekroju zakoficzenie chwytu
gwintownika.

Gwint: Ostrze gwintownika uformowane w ksztatt spirali stuzgce
do wykonywania gwintu w otworze.

Kat pochylenia linii srubowej: Kat utworzony przez linie Srubowa
gwintu na $rednicy podziatowej i ptaszczyzne prostopadta do osi.

Zwoje gwintu na cal: Liczba zwojow gwintu na cal.
GWINT: Pojedynczy: Gwint, w ktérym skok jest réwny podziatce.

Podwéjny: Gwint, w ktérym skok jest rowny dwukrotnosci
podziatki.
Potréjny:  Gwint, w ktérym skok jest rowny trzykrotnosci

podziatki.
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Ogolne wskazowki dot. gwintowania otworéw

Powodzenie kazdej operacji gwintowania zalezy od wielu czynnikdw,
przy czym majg one wszystkie wptyw na jakos$¢ gotowego produktu.

1.

Wybraé z tabeli klasyfikacji materiatowej prawidtowg geometrie
gwintownika na podstawie obrabianego materiatu i typu otworu
(np. wiercenie otworu przelotowego lub nieprzelotowego).

. Narzedzie musi by¢ dobrze zamocowane - ruch poprzeczny moze

prowadzi¢ do ztej jakosci gwintu, a nawet do ztamania gwintowni-
ka.

. Wybraé¢ wtasciwy rozmiar wiertta z odpowiedniej strony w kata-

logu. Zawsze nalezy sie upewnié, ze utwardzenie powierzchniowe
materiatu jest utrzymywane na minimalnym poziomie.

. Wybra¢ prawidtowa predkos¢ skrawania ze strony produktowej ka-

talogu.

. Uzywa¢ ptynu chtodzgco-smarujgcego odpowiedniego dla danego

zastosowania.

6. W zastosowaniach NC (numerycznie sterowanych) wartos$ci posu-

wu powinny by¢ prawidtowe dla wybranego programu. W przy-
padku uzycia przyrzagdu do mocowania gwintownika nalezy wybra¢
posuw na poziomie 95 % do 97% skoku, dzieki czemu gwintownik
bedzie bez nacisku wchodzit w materiat.

. Takze w przypadku uzycia przyrzadu do mocowania gwintowni-

ka, wyposazonego w sprzegto bardzo wazne jest, zeby gwintow-
nik pracowat bez dociskania i odciggania. Zabezpiecza to réwniez
gwintownik przed peknieciem w przypadku dojscia gwintownika
do dna otworu (otwor nieprzelotowy).

. Gwintownik powinien wchodzi¢ w otwér z réwnomiernym posu-

wem, poniewaz nieréwnomierny posuw moze prowadzi¢ do roz-
szerzenia gwintu przy koncu obrabianego otworu.

Tabela tolerancji gwintownikéw w poréwnaniu z tolerancjg gwintéw wewnetrznych (nakretki)

Klasa tolerangji, gwintownik . )
Tolerancja, gwint wewnetrzny

0 o ANSI (Nakretka)
BS
1501 4H 3B 4H 5H - -
1502 6H 28 4G 56 6H -
1503 6G 1B - - 66 7H
- 76 - - - - 76

Zastosowanie

- Pasowanie ciasne
- Pasowanie zwykte
8H Pasowanie luzne

8G Pasowanie bardzo luzne dla dodatkowej obrébki powierzchni lub naktadania pokrycia
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Opis

Gwintowniki z prostymi rowkami wiérowymi
Gwintowniki z prostymi rowkami wiérowymi to najczesciej
uzywany typ gwintownika. Nadaja sie do stosowania w
wiekszo$ci materiatéw, gtdwnie w generujacych krotkie widry
stali i zeliwie, stanowia podstawowa czes¢ asortymentu.

Gwintowniki z przerywanym zarysem gwintu
Przerywany zarys gwintu zapewnia mniejsze tarcie, a tym
samym mniejszy opdr, co jest szczegdlnie wazne przy
gwintowaniu materiatow sprezystych i trudnych w obrébce
(np. aluminium, brazu). UmoZliwia on réwniez fatwiejsze
doprowadzanie srodka smarnego do krawedzi skrawajacych,
¢o pozwala zminimalizowac generowany moment obrotowy

Gwintowniki ze skosna powierzchnig natarcia
Gwintowniki te posiadaja prosty, wzglednie ptytki rowek
widrowy. Nazywane s3 réwniez gwintownikami typu gun
nose. Wierzchotek jest zaprojektowany tak, aby wiry byty
przemieszczane do przodu. Wzglednie ptytkie rowki widrowe
zapewniaja bardzo wysoka wytrzymatos¢ w przekroju
poprzecznym. Umozliwiaja one réwniez doprowadzanie
$rodka smarnego do krawedzi skrawajacych. Ten typ
gwintownika zalecany jest do gwintowania otworéw
przelotowych.

Gwintowniki do nakretek

Gwintowniki te s3 zwykle uzywane do gwintowania
nakretek, ale moga by¢ réwniez stosowane do gwintowania
gtebokich otwordw przelotowych. Maja one Srednice chwytu
mniejsza od nominalnej i wieksza dtugos¢ catkowita,
poniewaz petnia réwniez funkcje gromadzenia nakretek.

S3 one stosowane w specjalnych maszynach przeznaczonych
do gwintowania duzych ilosci nakretek. Zostaty
zoptymalizowane pod katem obrdbki stali i stali nierdzewnej.

Pierwszy gwintownik w szeregu charakteryzuje sie bardzo
dtugim nakrojem, dzieki ktéremu mozna roztozy¢ obciazenia
wystepujace podczas skrawania na prawie dwie trzecie
dtugosci gwintu.
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Gwintowniki z rowkami wiérowymi znajdujacymi sie
wylacznie na nakroju

(zes¢ skrawajaca gwintownika typu gun nose jest
uksztattowana w ten sam sposob, jak w przypadku
gwintownikow ze sko$na powierzchnia natarcia, dzieki czemu
widry s wypychane do przodu przed krawedzie skrawajace.
Konstrukgja ta jest niezwykle sztywna, co zapewnia uzyskanie
dobrych wynikow obrébki. Jednak krétka czes¢ zawierajaca
rowki widrowe ogranicza obszar zastosowan do gwintowania
otwordéw o gtebokosci mniejszej od 1.5 X TDZ.

Gwintowniki ze spiralnymi rowkami wiérowymi
Gwintowniki ze spiralnymi rowkami przeznaczone s3 przede
wszystkim do gwintowania w otworach nieprzelotowych.
Spiralny rowek wiérowy utatwia przemieszczanie wiéréw w tyt
od krawedzi skrawajacych i poza otwdr, dzieki czemu mozna
unikna¢ gromadzenia sie widréw w rowkach widrowych lub

na dnie otworu. Pozwala to ograniczy¢ niebezpieczenstwo
ztamania gwintownika lub uszkodzenia gwintu.

Wygniataki

W odrdznieniu od konwencjonalnych gwintownikéw
skrawajacych, gwinty wykonywane przez wygniataki powstaja
w wyniku plastycznego ksztattowania obrabianego materiatu.
0Oznacza to, ze podczas pracy nie generuja one zadnych
widréw. Zakres zastosowar wygniatakéw jest ograniczony

do materiatéw o wysokiej plastycznosci. Wytrzymato$¢

na rozciaganie (Rm) nie powinna przekracza¢ 1200 N/mm?,

a wspdtczynnik wydtuzenia

(AS) nie powinien by¢ mniejszy niz 10%.

Wygniataki bez rowkéw wiérowych nadaja sie do zwyktej
obrdbki i s3 szczegélnie przydatne do gwintowania pionowych
otwor6w nieprzelotowych. Dostepne s rowniez wersje

z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa.

Gwintowniki z wewnetrznym doprowadzeniem
chiodziwa

Wydajno$¢ gwintownikéw z otworami doprowadzajacymi
chtodziwo wewnetrznie jest wyzsza niz takich samych
gwintownikow z zewnetrznym doprowadzeniem $rodka
smarnego. Tego rodzaju gwintowniki zapewniaja sprawniejsze
odprowadzanie widrow, ktdre same przemieszczaja sie w
kierunku od strefy skrawania. Zapewniaja takze mniejsze
zuzycie krawedzi skrawajacej, poniewaz efekt chtodzenia w
strefie skrawania jest wiekszy niz wytwarzanie ciepta.

Srodkiem smarnym moze by¢ olej, emulsja lub sprezone
powietrze z mgf olejowa. Wymagane jest ci$nienie robocze
nie mniejsze niz 15 bar, ale dobre wyniki mozna uzyskac
réwniez przy minimalnym smarowaniu.
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Przeptyw materiatu podczas wygniatania gwintu

Wielkos$¢ otworu pod gwint zalezy od rodzaju materiatu, w ktérym  wotnosé gwintownika jest zbyt krétka, nalezy wybrac nieco wieksza
jest wiercony, warunkéw skrawania i stanu uzywanego narzedzia.  $rednice wiertta. Jesli natomiast zarys wykonanego gwintu nie spet-
Jezeli gwintownik wypycha materiat przez otwér wejsciowy i/lub zy-  nia oczekiwan, nalezy wybraé nieco mniejszg $rednice wiertta.

Otwér wywiercony
pod gwintownik

Otwor wywiercony
pod wygniatak

Przekrdj gwintu wykonanego za pomoca
wygniataka w stali C45”.

W poréwnaniu z konwencjonalnymi gwintownikami o tym samym rozmiarze, wygniataki wymagajg podawania wiekszej mocy na wrzeciono,
poniewaz generujg wyzszy moment obrotowy.

Otwor nieprzelotowy M6, Vc 30 m/min, 90 SFM

6
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- Gwintownik
z rowkiem spiralnym
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Poréwnanie momentu obrotowego wygniataka z gwintownikiem konwencjonalnym
dla réznych grup materiatowych.
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Rozwigzywanie probleméw zwigzanych z gwintowaniem

Problem

nadwymiar

Podwymiar

Wykruszenia na narzedziu

280

Przyczyna

Nieprawidfowa tolerancja

Wybrano nieprawidfowy posuw osiowy

Nieprawidtowy typ gwintownika dla danego
zastosowania

Gwintownik nie pracuje centrycznie

Niedostateczne
smarowanie

Zbyt niskie obroty gwintownika

Nieprawidtowy typ gwintownika dla danego
zastosowania

Nieprawidfowa tolerancja

Zte smarowanie lub brak smarowania

Zbyt waski otwor pod gwint

Zhyt ciasny gwint po wykonaniu gwintowania

Nieprawidfowy typ gwintownika dla danego
zastosowania

Zte smarowanie lub brak smarowania

Gwintownik dotyka dna wierconego otworu

Samoutwardzanie powierzchni

Blokada wiéréw w przypadku rewersu

Nakréj natrafia na krawedz otworu

Zbyt waski otwdr pod gwint

M4
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Srodek zaradczy

Wybra¢ gwintownik z mniejszym zakresem tolerancji gwintu.

Imniejszy¢ warto$¢ posuwu o 5-10 % lub sprawdzi¢ nacisk przyrzadu gwintujacego.

Uzy¢ prostorowkowanego gwintownika z rowkiem widrowym do otworéw przelotowych lub
spiralnie rowkowanego gwintownika do otworéw nieprzelotowych. Przestrzegac zalecen
dotyczacych wyboru prawidtowych narzedzi podanych w katalogu Dormera lub w “Product

Selectorze”.

Sprawdzi¢ zamocowanie gwintownika i ustawic $rodek gwintownika nad otworem.

Zadbac o dobre smarowanie, by unikna¢ tworzenia sig narostu. Patrz rozdziat o smarach
w Poradniku Technicznym.

Przestrzegac zalece z katalogu lub “Product Selectora”

Uzy¢ prostorowkowanego gwintownika z rowkiem widrowym do otworéw przelotowych lub
spiralnie rowkowanego gwintownika do otworéw nieprzelotowych. Przestrzegac zalecer
dotyczacych wyboru prawidtowych narzedzi podanych w katalogu Dormera lub w “Product
Selectorze”.

Nalezy wybra¢ gwintownik z wigkszym zakresem tolerandji, szczegéInie w przypadku
materiatéw z niewielka tendencja do nadwymiaru, jak zeliwo, stal nierdzewna.

Stosowac dobre smarowanie, by unikna¢ blokowania sie wiérow w otworze. Patrz rozdziat
o0 smarach w Poradniku Technicznym.

Lwiekszyc Srednice wiertta do wartosci maksymalnej. Sprawdzi¢ $rednice wierconego otworu.

Stosowac sie do zalecen dotyczacych wyboru prawidtowego narzedzia podanych w katalogu
Dormera lub “Product Selectora”

Uzy¢ gwintownika z mniejszym katem natarcia. Uzy¢ gwintownika z dtuzszym nakrojem.
Uzy¢ gwintownikdw z rowkiem widrowym do otwordw przelotowych a spiralnie
rowkowanych do otworéw nieprzelotowych, by unikac blokowania sie widrow. Przestrzegac
zalecen dotyczacych wyboru prawidtowych narzedzi podanych w katalogu Dormera lub

w “Product Selectorze”.

Stosowac dobre smarowanie, by uniknac¢ blokowania sie wiérow w otworze. Patrz rozdziat
o0 smarach w Poradniku Technicznym.

Iwigkszyc gtebokos¢ otworu pod gwint lub zmniejszy¢ gtebokos¢ gwintowania.

Imniejszy¢ predkos¢, uzywac powlekanych narzedzi, stosowac dobre $rodki smarujace. Patrz
rozdziat o obrébce stali nierdzewnej w Poradniku Technicznym.

Zwréci¢ uwage na moment przetaczenia z biegu w prawo na bieg w lewo.

Sprawdzi¢ pofozenie osiowe i zmniejszy¢ bfad osiowy.

Iwigkszyc $rednice wiercenia do maksymalnej wartosci. Sprawdzic $rednice wierconego
otworu.
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Rozwigzywanie probleméw zwigzanych z gwintowaniem

Problem

Pekniecie gwintownika

Zbyt szybkie zuzycie

Tworzenie si¢ narostu

Przyczyna

Zbyt duze zuzycie gwintownika

Niewystarczajace smarowanie

Gwintownik dotyka dna otworu

Zhyt waski gwint po procesie gwintowania

Samoutwardzanie powierzchni

Zhyt ciasny otwor pod gwint

Zhyt wysoki moment obrotowy

Kurczenie sie materiatu po gwintowaniu

Nieprawidtowy typ gwintownika dla danego
zastosowania

Niewystarczajace smarowanie

Zbyt wysoka predkos¢ gwintowania

Nieprawidtowy typ gwintownika dla danego
zastosowania

Brak smarowania

Sposdb obrébki powierzchni jest nieodpowiedni

Predkos¢ gwintowania otworu zbyt niska

Srodek zaradczy

Uzy¢ nowego gwintownika lub stary przeostrzyc.

Stosowac dobre smarowanie, by unikna¢ tworzenia sie narostu i zablokowania sie widréw.
Patrz rozdziat o smarach w Poradniku Technicznym.

Zwigkszy¢ gtebokos¢ otworu lub zmniejszyc¢ gtebokos¢ gwintowania.

Imniejszyc¢ szybkos¢ skrawania. Przestrzegac zaleceni w katalogu lub “Product Selectorze”.

Imniejszy¢ predkos¢, uzywac powlekanego narzedzia, stosowac dobre smarowanie. Patrz
rozdziat o obrébce stali nierdzewnej w Poradniku Technicznym.

Zwiekszy¢ Srednice wiercenia do maksymalnej wartosci. Patrz tabele gwintownikéw.

Uzy¢ przyrzad gwintujacy ze sprzegtem z regulacjg momentu obrotowego.

Przestrzegac zalecen dotyczacych wyboru prawidtowych narzedzi zawartych w katalogu
Dormera lub “Product Selectorze”.

Zastosowac gwintownik z mniejszym katem natarcia ostrza i/lub wiekszym skretem i/lub
dtuzszym nakrojem. W miare mozliwosci stosowac pokrywane narzedzie. Przestrzegac
zalecen dotyczacych wyboru prawidtowych narzedzi podanych w katalogu Dormera lub w
“Product Selectorze”.

Stosowac dobre smarowanie, by unikna¢ tworzenia sie narostu i termicznego obciazenia
skrawania. Patrz rozdziat o smarach w Poradniku Technicznym.

Imniejszyc¢ predkosc. Przestrzegac zalecen z katalogu lub “Product Selectora”.

Zastosowac gwintownik z mniejszym katem natarcia ostrza i/lub wiekszym skretem.
Przestrzegac zalecen dotyczacych wyboru prawidtowych narzedzi podanych w katalogu
Dormera lub w “Product Selectorze”.

Stosowac dostateczng ilo$¢ smaru, by unikna¢ narostu. Patrz rozdziat o smarach w Poradniku
Technicznym.

Wybierz gwintownik z odpowiednia obrdbka powierzchni/pokryciem.

Przestrzegac zalecen z katalogu Dormera lub “Product Selectora”.
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MIRLY

RELIABLE

Jako profesjonalista mozesz ocenic prace narzedzia po prostu po ksztatcie
widra. Wiér ma nieskomplikowany wyglad, ktdry sam przekazuje
informacje. Jest to jasny i logiczny przekaz i dlatego uzywamy go
jako symbolu bycia po prostu godnym zaufania.

DORMER ) PRAMET

Austria
T:+31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.or@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Frangais: (888) 368 8457

cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T: +420583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

www.dormerpramet.com

youtube.com/dormerpramet

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+3902 307054 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771 305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T:+31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T:80010 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T:+3512142454 21
info.pt@dormerpramet.com

facebook.com/dormerprametsocial

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
T: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T:+31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 067 566 38 80

T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

linkedin.com/company/dormerpramet

United Kingdom
responsible for Ireland

T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

instagram.com/dormerprametsocial

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.bor@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com

DP-CAT-THREADING-2021-PL

My
i

twitter.com/dormerpramet


www.dormerpramet.com
https://twitter.com/dormerpramet
https://youtube.com/dormerpramet
https://facebook.com/dormerprametsocial
https://linkedin.com/company/dormerpramet
https://instagram.com/dormerprametsocial
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