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POWERTAP = ZtOTY SRODEK DO KAZDEGO PRZYPADKU

PowerTap jest zawsze trafnym wyborem! Jest on prawdziwie
uniwersalnym gwintownikiem z szerokim spektrum zastosowan
| zapewnia najlepsze efekty obrobki. Skorzystajcie Panstwo ze
,Ztotej Sity” firmy GUHRING!

by (RIFHRING
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ZAOTY MEDAL
ZA MAKSYMALNE
MOZLIWOSCI

Nowe gwintowniki Guhring’a ,PowerTaps” charakteryzujg
sie najwyzszg wydajnoscig i jakoscig, niskg ceng oraz uni-
wersalnym spektrum zastosowan. W programie PowerTap
znajdg Panstwo wysokowydajne gwintowniki do najbard-
ziej popularmych gwintow. Nasza nowoczesna technologia
produkcji gwarantuje najwyzszg jakosc ,Made in Germa-
ny” w nieporownywalnie korzystnych cenach. Specjalna
geometria PowerTap umozliwia ich skuteczne zastosowa-
nie do prawie wszystkich materiatow.

Ztoty pierscien na gwintowniku oznacza, ze stosujac
PowerTap, trafiacie Panstwo zawsze w ,dziesigtke”!

by REIFHRING



Jpowen | Wigcej mocy dla Waszej produkcii

WIECEJ MOCY DLA WASZEJ PRODUKCJI

Powerlap — najwyzsza, niemiecka jakosc w przebojowej cenie
WASZE KORZYSCI:

» SUPER ATRAKCYJNA RELACJA Zoptymalizowane geometrie
CENY DO TRWALOSCI dla maksymalnej wydajnosci!

» DOSTEPNOSC - Z MAGAZYNU

» SZYBKIE DOSTAWY

» SUPER JAKOSC

> WirSORIENIE S Najwyzsza precyzja szlifowania
» PERFEKCYJNE GWINTY na specjalnie przygotowanych
» MAKSYMALNA PEWNOSC PROCESU  obrabiarkach!

Najwyzsza jakosc stali
stosowanej do produkcji narzedzi!

Kompletny program do wszystkich
popularmych gwintow!

Wiecej mocy dla Waszej produkci

Firma Guhring wybudowata dla Panstwa w Treuen 4
(Saksonia) fabryke o powierzchni 4000 m?, z
najnowoczesniejszg technologig produkcijil



Kompas | [l

Materiat narzedzia HSS-E
Typ/Forma NR40/C
Powierzchnia O
Chtodzenie X
otwér
nieprzelo-
towy
Typ Pole Wymiary
gwintu  toleranciji wg
DIN2184-1
M 1ISO 2 DIN 5734
6H 371 M3
M10
S. 8
M ISO 3 DIN 5720
6G 371 M3
M10
S. 11
M 6HX Norma
zakt.
(wersja
dtuga)
M ISO 2 DIN 5717
6H 376 M3
M20
S. 10
M 6HX DIN
376
MF ISO 2 DIN 5724
6H 374 M4x0,5
M20x1,5
S. 20
UNC 2B ~ DIN 5726
371 Nr. 4-40
3/g-16
S. 24
UNC 2B ~ DIN 5726
376 /16 - 14
3/4-10
S. 24
UNF 2B ~ DIN 5728
374 Nr. 4-48
5/g- 18
S. 26
G - DIN 5732
BSP 5156 G /g
G1
S. 28

NR40/C NR40/C NR40/E
X X X
otwér otwér otwér
i lo- i lo- i lo-
’_m_‘ {‘ICISVF;TZE (o} @ {‘Icl)sv[;fze (o} @ It'lcl)sv[;fze (o}
: : Nr artykutu
Zakres @
Strona
5737 5721
M2 M3
M10 M10
S. 9 S. 13
5718
M3
M20
S. 15
5738
M3
M24
S. 12
5740
M8x1
M24x2
S. 21

NR50/C

®
X

otwor
nieprzelo-
towy

Rodzaje chwytow

DIN 371

2

d10,9...2,6 mm

Rodzaje oznaczen:
NR40= typ N, gwint prawy, kat spirali 40°
NR50= typ N, gwint prawy, kat spirali 50°

d{>2,6...10 mm

oy (HUFHRING

5722
M3
M10
S. 14

5722
M12
M20
S. 14

HSS-E
N/B

O
X

1] otwor przelo-
1] towy

5733
M3

M10
S. 16

5719
M3

M10
S. 18

5716
M3

M20
S. 17

5723
M4x0,5

M20x1,5
S. 22

5725
Nr. 4-40

3/g- 16
S. 25

5725
/16 - 14

3/4-10
S. 25

5727
Nr. 4-48

S/g-18
S. 27
5731

DIN 376 / DIN 374 / DIN 5156

A

N/B

®
X

1] otwor przelo-
1] towy

5736
M2
M10
S. 19

5736
M12
M20
S. 19

5739
M8x1

M24x2
S. 23

Kompas
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Przeglad PowerTap

Jo=Y; | Przeglad PowerTap

Po-

Norma Typ Forma Tolgr:n- llustracja narzedzia \gkl%ré d1 racggg\f/a Strona
Gwintowniki do gwintu metr. ISO
DIN
o NRaO C I @ M3 - M0 203 8
DIN
o NRIO G 0] ® M2 - M0 203 9
DIN
s NRIO G v @ M3 - M 203 10
DIN
a1 NRIO C 0] @ M3 - M0 203 11
DIN
os NR4O  C v ® M3 - M 208 12
DIN
o NRIO E 0] @ M3 - M0 203 13
DIN
371/ NRSO G I ® M3 - M2 203 14
376
Norma
Oma NR4D G 0] ® M3 - M 203 15
DIN
FOBEEE I @ M3 - M0 203 16
DIN
56 N B [ Q@ M3 - M2 203 17
DIN |
e N B ' @ M3 - M0 203 18
DIN
371/ N B il ® M2 - M2 203 19
376
i
, , | ,
1 otwaor nieprzelotowy il | otwor przelotowy
O parowane S powloka TiN oh’rodzteme
zewnetrzne

by GUHRING




Przeglad PowerTap | [eJellEYf -

Toleran- “os

Norma Typ Forma da llustracja narzedzia

chnia

Gwintowniki do gwintu metr. drobnozw. ISO

O onRo o 507 sy [V s
BTG — =] e
s N8 5y <05
g N8 Y oessssaasseis || o
Gwintowniki do gwintu UNC

~DIN

o7V NRO G 28 0] NI, 4-40 -
N37Dw”> N B 2B 1 N, 4-40 -
376

Gwintowniki do gwintu UNF

o NR4O C 28 1 Nr. 4-48 -
~3$I4N N B 2B [ NI 4-48 -
Gwintowniki do gwintu rurowego (BSP)

g1bs NR4O —aNIWN e -
NN B T el Gl -

oy GUUHRING

wierz- d1

M20

T ox1,5

 M24

X2

M20

T x1,5

 M24

X2

3/4-10

3/4-10

5/5-18

5/g-18

G1

G1

Grupa
rabatowa

203

203

203

203

203

203

203

203

203

203

Strona

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

,Przeglad PowerTap

N

[



do otwordw nieprzelotowych

[

| do gwintu metrycznego

Nr artykutu 5734
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 371
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N R40
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SwW
° ]
>
Is
I
di | P | d2 | sw dk | m1 | 12 | 3 kod .,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 ®
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 ®
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 ®
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 ®
M 8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 ®
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 ()

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego | [

Nr artykutu 5737
Norma DIN 2184-1

Norma DIN 371

otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E

® powloka TiN Typ N R40
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, For.ma C

> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SwW
5 5|
>
Is
I
d | P | d2 | sSw d | n1 | 12 | 13 kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm

M 2 0,40 2,800 2,10 1,600 45,00 4,50 13,50 2,000 [
M 3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 [
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 [ )
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 [ )
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 [ )
M 8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 ()
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 ()

oy (HUFHRING

do otwordw nieprzelotowych



do otwordw nieprzelotowych

10

[

| do gwintu metrycznego

Nr artykutu 5717
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 376
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N R40
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
kel ]
I2
I3
1
di | P | d2 | sw dk | m1 | 12 | 3 kod .,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm
M3 0,50 2,200 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 ®
M 4 0,70 2,800 2,10 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 ®
M5 0,80 3,500 2,70 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 ®
M 6 1,00 4,500 3,40 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 ®
M 8 1,25 6,000 4,90 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 ®
M10 1,50 7,000 5,50 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 )
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 110,00 18,50 49,00 12,000 )
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 20,00 54,00 16,000 ®
M20 250 16,000 12,00 17,500 140,00 25,00 62,00 20,000 ®

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego | [

Nr artykutu 5720
Norma DIN 2184-1
m Norma DIN 371
...................... otwor nieprzelotowy Materiaf narzedzia HEEE
O parowane Typ N R40
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Forma c
X chtodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 3/ 6G
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203

A
\:0\ 'ERI\N&,‘H\‘
1\ 18O 1/06 l

do otwordw nieprzelotowych

SwW
° °
l2
Is
I

d | P | d2 | swW | d | 1 | 12 | 18 | kod .,

Dostepnosé
| mm | mm | | mm | mm | mm | mm |

M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 ®

M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 (]

M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 ®

M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 (]

M 8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 (]

M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 (]

oy (HUFHRING



do otwordw nieprzelotowych

12

[

| do gwintu metrycznego

Nr artykutu 5738
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 376
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
® powloka TiN Typ N R40
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, For.ma C
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja 6HX
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
apl
:gﬂﬁ\\('“\\
TOLE"
| A |
\ oA
SW
5 S|
2
I3
1
d | P | d2 | sSw d | 1 | 12 | 18 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm |
M 3 0,50 2,200 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 ®
M 4 0,70 2,800 2,10 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 [
M5 0,80 3,500 2,70 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 [ )
M 6 1,00 4,500 3,40 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 [ )
M 8 1,25 6,000 490 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 [ )
M10 1,50 7,000 5,60 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 ()
M12 1,75 9,000 7,00 10,20 110,00 18,50 49,00 12,000 )
M14 2,00 11,000 9,00 12,00 110,00 20,00 53,00 14,000 [ )
M16 2,00 12,000 9,00 14,00 110,00 20,00 54,00 16,000 [ )
M20 2,50 16,000 12,00 17,50 140,00 25,00 62,00 20,000 [
M24 3,00 18,000 14,50 21,00 160,00 30,00 73,00 24,000 [ )

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego | [

Nr artykutu 5721
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 371
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N R40
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, For.ma E
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
r -orMA E‘: A 1‘
. L‘\
Z \(RQ“(
\ & pOEM
SW
5 5|
P
Is
I
d | P | d2 | sw d | 1 | 12 | 18 | kod .,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm |
M 3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 [
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 [ )
M5 0,80 6,000 490 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 [ )
M 6 1,00 6,000 490 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 [ )
M 8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 [ )
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 [ )

oy (HUFHRING
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do otwordw nieprzelotowych



do otwordw nieprzelotowych
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[

| do gwintu metrycznego

Nr artykutu

Norma

Norma

Materiat narzedzia

5722

DIN 2184-1
DIN 371 / DIN 376

® powloka TiN Typ N RS0
..................................................................................... Forma C
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
- ‘—\=—\)“,‘ ! \“S) 1
S S+ A 50
~pIRA .
+ S \! '\\\p\
| (AAKSTMA
MARS % 0sé
| TRWAOZC,
S
S | S
=
s
I
d | P | d2 | sSw d | 1 | 12 | 18 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm |
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 6,00 18,00 3,000 (]
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 7,50 21,00 4,000 (]
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 8,50 25,00 5,000 [ )
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 11,00 30,00 6,000 [ )
M8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 14,00 35,00 8,000 [ )
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 16,00 39,00 10,000 °
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 110,00 18,50 49,00 12,000 (
M14 2,00 11,000 9,00 12,000 110,00 20,00 53,00 14,000 (]
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 20,00 54,00 16,000 (]
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 140,00 25,00 62,00 20,000 [ )

oy (HUFHRING



do gwintu metrycznego | [

Nr artykutu 5718
Norma
Norma Werksnorm
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
® powloka TiN Typ N R40
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Forma C
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja 6HX
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
s\l
%_wl’*‘\'&l\ “)Lg (’ ‘
) A\
wY St l
SW
kel
2
I3
1
d | P | d2 | sSw d | N 2 | 13 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm mm | mm |
M 3 0,50 3,500 2,70 2,500 112,00 6,00 18,00 3,000 [
M 4 0,70 2,800 2,10 3,300 112,00 7,50 77,00 4,000 [
M5 0,80 3,500 2,70 4,200 125,00 8,50 90,00 5,000 [ )
M 6 1,00 4,500 3,40 5,000 125,00 11,00 90,00 6,000 [ )
M 8 1,25 6,000 490 6,800 140,00 14,00 97,00 8,000 [ )
M10 1,50 7,000 550 8,500 160,00 16,00 117,00 10,000 ()
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 180,00 18,50 133,00 12,000 ()
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 220,00 20,00 168,00 16,000 [ )
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 280,00 25,00 225,00 20,000 [ )

oy (HUFHRING
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do otwordw nieprzelotowych



do otwordw przelotowych

16

[

| do gwintu metrycznego

Nr artykutu 5733
Norma DIN 2184-1
| Norma DIN 371
‘ 7
|| | otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
5 5|
I
Is
l4
d | P | d2 | sSw d | 1 | 12 | 18 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm |
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 10,00 18,00 3,000 (
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 12,00 21,00 4,000 (
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 14,00 25,00 5,000 (]
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 16,00 30,00 6,000 (]
M8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 17,00 35,00 8,000 (]
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 20,00 39,00 10,000 (]

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego | [

Nr artykutu 5716
Norma DIN 2184-1
| Norma DIN 376
‘ 7
|| otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
3 5|
o
Is
l4
d | P | d2 | sSw d | 1 | 12 | 18 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm |
M3 0,50 2,200 2,500 56,00 10,00 18,00 3,000 (]
M 4 0,70 2,800 2,10 3,300 63,00 12,00 21,00 4,000 [ ]
M5 0,80 3,500 2,70 4,200 70,00 14,00 25,00 5,000 [ )
M 6 1,00 4,500 3,40 5,000 80,00 16,00 30,00 6,000 [ )
M8 1,25 6,000 4,90 6,800 90,00 17,00 35,00 8,000 ()
M10 1,50 7,000 5,50 8,500 100,00 20,00 39,00 10,000 ()
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 110,00 24,00 49,00 12,000 ()
M14 2,00 11,000 9,00 12,000 110,00 26,00 53,00 14,000 (]
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 26,00 54,00 16,000 [ )
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 140,00 32,00 62,00 20,000 [ )

oy (HUFHRING
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do otwordw przelotowych



do otwordw przelotowych

18

[

| do gwintu metrycznego

Nr artykutu 5719
Norma DIN 2184-1
| Norma DIN 371
‘ 7
|| | otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, For.ma B
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 3/ 6G
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
.
\{) o 1 3"’(?’
'k‘ SO
SW
5 5|
I
Is
l4
di | P | d2 | sw dk | m1 | 12 | 18 | kod .,
Dostepnosé
| mm | mm | mm | mm | mm | mm |
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 10,00 18,00 3,000 ®
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 12,00 21,00 4,000 (
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 14,00 25,00 5,000 (]
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 16,00 30,00 6,000 (]
M 8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 17,00 35,00 8,000 {
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 20,00 39,00 10,000 (]

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego | [

otwor przelotowy

Nr artykutu

Norma
Norma

Materiat narzedzia

Typ

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, . Forma

Xl chiodzenie zewnetrzne

Tolerancja
Kierunek skrawania

Grupa rabatowa

5736

DIN 2184-1
DIN 371 / DIN 376
. mssePm

N
B

ISO 2/6H

prawy
203

NEFTTR TN v

sSwW
el il
I
Is
1
d | P | d | sw | dk | 1 | 12 | 1B | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm | | mm | mm | mm | mm |
M2 0,40 2,800 2,10 1,600 45,00 8,00 18,50 2,000 (]
M3 0,50 3,500 2,70 2,500 56,00 10,00 18,00 3,000 (]
M 4 0,70 4,500 3,40 3,300 63,00 12,00 21,00 4,000 [ )
M5 0,80 6,000 4,90 4,200 70,00 14,00 25,00 5,000 [ )
M 6 1,00 6,000 4,90 5,000 80,00 16,00 30,00 6,000 [ )
M8 1,25 8,000 6,20 6,800 90,00 17,00 35,00 8,000 (]
M10 1,50 10,000 8,00 8,500 100,00 20,00 39,00 10,000 (
M12 1,75 9,000 7,00 10,200 110,00 24,00 49,00 12,000 (]
M14 2,00 11,000 9,00 12,000 110,00 26,00 53,00 14,000 (]
M16 2,00 12,000 9,00 14,000 110,00 26,00 54,00 16,000 [ )
M18 2,50 14,000 11,00 15,500 125,00 30,00 62,00 18,000 ()
M20 2,50 16,000 12,00 17,500 140,00 32,00 62,00 20,000 ()

oy (HUFHRING
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do otwordw przelotowych



do otwordw nieprzelotowych
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[

| do gwintu metrycznego drobnozwojnego

Nr artykutu 5724
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 374
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N R40
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
5 S|
2
I3
1
dixXP | d2 | sw | dk 1 2 | 13 | kod .,
Dostepnosé
| mm | |  mm mm mm | mm |
M4X05 2,800 2,10 3,500 63,00 5,00 21,00 4,003 ®
M5X05 3,500 2,70 4,500 70,00 5,00 25,00 5,003 ®
M6X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 8,00 30,00 6,004 ®
M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 11,00 35,00 8,005 ®
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 11,00 35,00 10,005 ®
M10 X1,25 7,000 5,50 8,800 100,00 14,00 39,00 10,006 )
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 11,00 40,00 12,005 )
M12 X1,25 9,000 7,00 10,800 100,00 16,00 40,00 12,006 ®
M12X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 16,00 40,00 12,007 ®
M14 X1 11,000 9,00 13,000 100,00 11,00 40,00 14,005 ®
M14X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 15,00 40,00 14,007 ®
M16 X1 12,000 9,00 15,000 100,00 11,00 44,00 16,005 ®
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 15,00 44,00 16,007 °
M20 X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 16,00 44,00 20,007 ()

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego drobnozwojnego | [eJelIE

Nr artykutu 5740
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 374
® powloka TiN Typ N R40
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Forma C
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
Y\—\. S bl
o, A\ ‘\\‘\
1 ("?I“l‘ 2 én
‘\,‘A‘ - ,\‘ ()5 ’
\ TRWA- .
SW
S S|
2
I3
1
diXP | d2 SwW dk 1 | 12 | 13 | kod L,
Dostepnosé
| mm mm mm | mm | mm |
M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 11,00 35,00 8,005 )
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 11,00 35,00 10,005 ()
M10 X1,25 7,000 5,50 8,800 100,00 14,00 39,00 10,006 [ )
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 11,00 40,00 12,005 [ )
M12 X1,25 9,000 7,00 10,800 100,00 16,00 40,00 12,006 ()
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 16,00 40,00 12,007 )
M14 X1,25 11,000 9,00 13,000 100,00 11,00 40,00 14,006 )
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 15,00 40,00 14,007 ()
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 15,00 44,00 16,007 )
M18 X1,5 14,000 11,00 16,500 110,00 16,00 44,00 18,007 [ )
M20 X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 16,00 44,00 20,007 ()
M22 X1,5 18,000 14,50 20,500 125,00 16,00 44,00 22,007 ()
M24 X1,5 18,000 14,50 22,500 140,00 16,00 48,00 24,007 ®
M24 X2 18,000 14,50 22,000 140,00 22,00 48,00 24,008 ()

oy (HUFHRING
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do otwordw nieprzelotowych



do otwordw przelotowych
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[

| do gwintu metrycznego drobnozwojnego

Nr artykutu 5723
Norma DIN 2184-1
I
} Norma DIN 374
‘ s
|| otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja ISO 2/ 6H
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
3 5|
o
Is
l4
diXP | d2 | sSw dk 11 | 12 | 13 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm mm | mm | mm |
M4X0,5 2,800 2,10 3,500 63,00 8,00 21,00 4,003 ()
M5X0,5 3,500 2,70 4,500 70,00 10,00 25,00 5,003 ()
M6 X0,75 4,500 3,40 5,200 80,00 13,00 30,00 6,004 ()
M8X1 6,000 4,90 7,000 90,00 17,00 35,00 8,005 ()
M 10X 1 7,000 5,50 9,000 90,00 17,00 35,00 10,005 ()
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 20,00 40,00 12,005 ()
M12X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 20,00 40,00 12,007 o
M14X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 20,00 40,00 14,007 ()
M16 X 1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 44,00 16,007 ()
M 20X 1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 25,00 44,00 20,007 ()

oy (HUFHRING




do gwintu metrycznego drobnozwojnego | [eJelIE

otwor przelotowy

Xl chiodzenie zewnetrzne

Nr artykutu

Norma

Norma

Materiat narzedzia
Typ

Forma

Tolerancja
Kierunek skrawania

Grupa rabatowa

5739

DIN 2184-1
DIN 374
. mssePm

N
B

ISO 2/6H

prawy
203

T T T

.

sSwW
ol o
o
Is
l4
diXP | d2 | Sw dk 1 | 12 | 13 | kod L,
Dostepnosé
| mm | mm mm | mm | mm |
M 8 X1 6,000 4,90 7,000 90,00 16,00 35,00 8,005 (]
M10 X1 7,000 5,50 9,000 90,00 16,00 35,00 10,005 (]
M10 X1,25 7,000 5,50 8,800 100,00 20,00 39,00 10,006 [ )
M12 X1 9,000 7,00 11,000 100,00 20,00 40,00 12,005 [ )
M12 X1,25 9,000 7,00 10,800 100,00 20,00 40,00 12,006 ()
M12 X1,5 9,000 7,00 10,500 100,00 20,00 40,00 12,007 ()
M14 X1,25 11,000 9,00 13,000 100,00 20,00 40,00 14,006 (]
M14 X1,5 11,000 9,00 12,500 100,00 20,00 40,00 14,007 (]
M16 X1,5 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 44,00 16,007 (]
M18 X1,5 14,000 11,00 16,500 110,00 25,00 44,00 18,007 [ )
M20 X1,5 16,000 12,00 18,500 125,00 25,00 44,00 20,007 ()
M22 X1,5 18,000 14,50 20,500 125,00 25,00 44,00 22,007 ()
M24 X1,5 18,000 14,50 22,500 140,00 28,00 48,00 24,007 ()
M24 X2 18,000 14,50 22,000 140,00 28,00 48,00 24,008 (]

oy (HUFHRING
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do otwordw nieprzelotowych
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[

| do gwintu UNC

Nr artykutu 5726
Norma DIN 2184-1
Norma ~ DIN 371/ ~ DIN 376

otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E

O parowane Typ N R40
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja oB

Kierunek skrawania prawy

Grupa rabatowa 203
SW
S ]
>
Is
I
di-P | d2 | sw | dk 1 2 | 13 | kod .,
Dostepnosé
| mm | | mm mm mm | mm |

NR.4-40 3,500 2,70 2,350 56,00 7,00 18,00 2,845 ®
NR.6-32 4,000 3,00 2,850 56,00 8,00 20,00 3,505 ®
NR.8-32 4,500 3,40 3,500 63,00 8,00 21,00 4,166 ®
NR.10 -24 6,000 4,90 3,900 70,00 11,00 25,00 4,826 ®
1/4 -20 7,000 5,50 5,100 80,00 13,00 30,00 6,350 ®
5/16-18 8,000 6,20 6,600 90,00 14,00 35,00 7,938 )
3/8 -16 10,000 8,00 8,000 100,00 16,00 39,00 9,525 )
7/16-14 8,000 6,20 9,400 100,00 18,00 42,00 11,113 ®
1/2 -13 9,000 7,00 10,800 110,00 20,00 49,00 12,700 ®
5/8 -11 12,000 9,00 13,500 110,00 24,00 53,00 15,875 ®
3/4-10 14,000 11,00 16,500 125,00 25,00 62,00 19,050 ®

oy (HUFHRING




do gwintu UNC | [JeJIEYf

Nr artykutu 5725
Norma DIN 2184-1
I
} Norma ~ DIN 371 / ~ DIN 376
| 7
|| otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja oB
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
5 5|
I
Is
l4
di-P | d2 SW dk 1 2 | 18 | kod ..
Dostepnosé
| mm mm mm mm | mm |
NR. 4-40 3,500 2,70 2,350 56,00 11,00 18,00 2,845 ®
NR.6-32 4,000 3,00 2,850 56,00 12,00 20,00 3,505 ®
NR.8-32 4,500 3,40 3,500 63,00 13,00 21,00 4,166 ®
NR.10 -24 6,000 4,90 3,900 70,00 14,00 25,00 4,826 ®
1/4 -20 7,000 5,50 5,100 80,00 16,00 30,00 6,350 ®
5/16-18 8,000 6,20 6,600 90,00 18,00 35,00 7,938 [
3/8 -16 10,000 8,00 8,000 100,00 20,00 39,00 9,525 [
7/16-14 8,000 6,20 9,400 100,00 22,00 42,00 11,113 °
1/2 -13 9,000 7,00 10,800 110,00 25,00 49,00 12,700 ®
5/8 -11 12,000 9,00 13,500 110,00 30,00 53,00 15,875 ®
3/4-10 14,000 11,00 16,500 125,00 33,00 62,00 19,050 ®

oy (HUFHRING
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do otwordw przelotowych



do otwordw nieprzelotowych
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[

| do gwintu UNF

Nr artykutu 5728
Norma DIN 2184-1
Norma ~ DIN 374

otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E

O parowane Typ N R40
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja 2B

Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203

SW
kel ]
2
I3
1
di-Pp | d2 | sw | dk 1 2 | 13 | kod L,
Dostepnosé
| mm | | mm mm mm | mm |

NR. 4-48 2,200 2,400 56,00 6,00 18,00 2,845 ®
NR.6-40 2,500 2,10 2,950 56,00 6,50 20,00 3,505 ®
NR.10-32 3,500 2,70 4,100 70,00 8,50 25,00 4,826 ®
1/4 -28 4,500 3,40 5,500 80,00 9,00 30,00 6,350 ®
3/8 -24 7,000 5,50 8,500 90,00 11,00 35,00 9,525 )
5/8 -18 12,000 9,00 14,500 100,00 15,00 44,00 15,875 )

oy (HUFHRING




do gwintu UNF |/ [eXe]=f

do otwordw przelotowych

Nr artykutu 5727
Norma DIN 2184-1
\
} Norma ~ DIN 374
‘ s
||| otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja 2B
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
5 5|
o
Is
l4
di-Pp | d2 | sw | dk | H | 12 | 13 | kod L,
Dostepnosé
| mm | | mm | mm | mm | mm |
NR. 4 -48 2,200 2,400 56,00 10,00 18,00 2,845 ®
NR.6-40 2,500 2,10 2,950 56,00 11,00 20,00 3,505 ®
NR.10-32 3,500 2,70 4,100 70,00 14,00 25,00 4,826 ®
1/4 -28 4,500 3,40 5,500 80,00 16,00 30,00 6,350 ®
3/8 -24 7,000 5,50 8,500 90,00 18,00 35,00 9,525 )
5/8 -18 12,000 9,00 14,500 100,00 22,00 44,00 15,875 )

oy (HUFHRING



do otwordw nieprzelotowych
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[

| do gwintu rurowego (BSP)

Nr artykutu 5732
Norma DIN 2184-1
Norma DIN 5156
otwor nieprzelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N R40
<] chiodzenie zewnetrzne Tolerancja .
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
kel ]
2
I3
1
d | P | d2 | sSw d | n1 | 12 | 13 kod L,
Dostepnosé
| zw./cal| mm | mm | mm | mm | mm
G 1/8 28,00 7,00 5,50 8,800 90,00 11,00 35,00 9,728 [
G1/4 19,00 11,00 9,00 11,800 100,00 14,00 40,00 13,157 [
G 3/8 19,00 12,00 9,00 15,250 100,00 14,00 44,00 16,662 ®
G1/2 14,00 16,00 12,00 19,000 125,00 18,00 44,00 20,955 ®
G 3/4 14,00 20,00 16,00 24,500 140,00 20,00 53,00 26,441 )
G1 11,00 25,00 20,00 30,750 160,00 24,00 56,00 33,249 )

oy (HUFHRING




do gwintu rurowego (BSP) | [eJel=f

Nr artykutu 5731
Norma DIN 2184-1
\
} Norma DIN 5156
‘ 7
||| otwor przelotowy Materiat narzedzia HSS-E
O parowane Typ N
> chiodzenie zewnetrzne Tolerancja .
Kierunek skrawania prawy
Grupa rabatowa 203
SW
5 5|
o
Is
l4
di | P | d2 | sw dk | 1 | 12 | 18 | kod .,
Dostepnosé
| zw./cal| mm | mm | mm | mm | mm |
G1/8 28,00 7,00 5,50 8,800 90,00 18,00 35,00 9,728 ®
G 1/4 19,00 11,00 9,00 11,800 100,00 20,00 40,00 13,157 ®
G 3/8 19,00 12,00 9,00 15,250 100,00 22,00 44,00 16,662 ®
G1/2 14,00 16,00 12,00 19,000 125,00 25,00 44,00 20,955 ®
G 3/4 14,00 20,00 16,00 24,500 140,00 28,00 53,00 26,441 )
G1 11,00 25,00 20,00 30,750 160,00 30,00 56,00 33,249 )

oy (HUFHRING
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Pojecia podstawowe — Formy nakrojow

30

Joowen | Pojecia podstawowe — Formy nakrojow

Oprocz klasycznych form B i C gwintownikdw maszynowych zwigkszamy coraz bardziej w naszym programie
standardowym ilo$¢ narzedzi z forma E. Bierzemy bowiem pod uwage rosnacy popyt na gwintowniki, ktore
w otworach nieprzelotowych maja wykonywac gwint niemal do dna otworu lub w otworach przelotowych
maksymalnie wykorzysta¢ wysieg gwintownika dla najdtuzszego gwintu.

Krotki
wybieg gwintu

Gwintowniki z forma E cechuje bardzo krotki nakroj o
dtugosci 1,5 do 2 podziatek.

Przy wykorzystaniu nowoczesnych obrabiarek i uchwytéw do
gwintowania stabsze prowadzenie gwintownika (forma ,,E”)

w poréwnaniu do narzedzi z dtuzszymi nakrojami wg formy
»,B” lub ,C” nie ma znaczenia. Btedy bicia promieniowego

sa wyeliminowane przez sztywne mocowanie narzedzia.
Ekstremalnie krotki nakrj Gwintowniki z nakrojem wg formy ,,E” posiadajg zalety

1,5 do 2 podziatek umozliwiajagce wykonanie gtebokich gwintéw na catej
dtugosci otworu.

X 2:1
Forma B
T T 3,5...5,5 podziatki $redni, 3,5 - 5,5 x podziatka,
%ﬂj ze sko$na powierzchnig natarcia,
. do wszystkich otwordéw przelotowych
Forma C

1T 2...3 podzialk KrGtki, 2...3 x podziatka,

Wﬁ do $lepych otworéw

oy (HUFHRING



Informacje techniczne n/t Powertap | felolll=ay -

Definicie 1 wymiary

Formy rowkow wiorowych

Rodzaje nakietkow

\;
(”"g? Informacje techniczne n/t Powertap

w
—

Nakietki na czesci roboczej

Zakres srednlc dla nakrOjow wg formy dla nakro;ow wg formy Nakietki na chwycie

> 10,0

by GUHRING



Parametry skrawania

Joowen | Parametry skrawania

Wytrzymatosé  Twardosé Predkos¢ skrawania ve m/min

Stale konstrukcyjne < 850 - 10-15 15-20
Stale automatowe < 1000 — 10-20 15-25
Stale niestopowe do naweglania <750 = 10-15 15-20
Stale weglowe do ulepszania cieplnego < 850 = 10-15 15-20
Stale stopowe do naweglania > 850 ... 1200 - 8-12 10-15
Stale stopowe do ulepszania cieplnego =850 ... 1200 = 8-12 10-15
Stale stopowe narzedziowe <1000 - 6-10 8-12
Stale szybkotnace > 650 ... 1000 - 6-10 8-12
Stale nierdzewne i kwasoodporne, z siarka < 850 - 6-12 8-15
austenityczne < 850 - 6-12 8-15
martenzytyczne < 850 - 6-12 8-15
Aluminium i stopy Al < 400 - 15-20 20-25
Stopy ciagliwe Al < 400 = 15-20 20-25
Odlewnicze stopy Al < 10 % Si < 600 - 15-20 20-25
>10 % Si < 600 = 15-20 20-25
Zeliwa - < 240 15-20 20-25
Zeliwa sferoidalne = <240 15-20 20-25
Zeliwa ciggliwe = < 300 15-20 20-25
* dla narzedzi powlekanych - predkosc¢ skrawania moze by¢ zwigkszona o 50%
6H:

Klasy tolerancji / potozenia pdl tolerancji Pole tolerancji 6H odpowiada

. ) standardowej tolerancji dla gwintownikdw
Pola tolerancji wykonywanego gwintu wewnetrznego

Lo o DIN EN 22857 wg DIN EN 22857,
Klasa tolerancji gwintownikéw
Stosowane klasy 6HX:
240 gwintownikéw Dodatkowa litera “X” (BHX) okresla gwin-
212 Klasa 2 Klasa 3 towniki, ktére wykohans sqz to\e/ra@cj@,
200 180 1SO 2 1SO 3 ktorej pole przesuniete JGSF W gore"w
€ - stosunku do pola tolerancji standardowej
3 Tolerancja (6H). Odchytki tolerancji 6HX okreslajg
i 160 .""tykonywaquO normy zakladowe producenta. Gwintow-
o gwintu wewnetrznego niki wykonane zgodnie z tg tolerancja
g 6G 6H 6G stosowane sg m. in. do obrobki
° 120 6H 98 98 materialdéw mocno Scierajgcych ostrza
6HX 6G DIN 802, Cze$6 1 narzedzi lub do materiatow ciggliwych.
30 70 70 (wycofana) 6G:
i 42 Klasy tolerancii Pole tolerancji 6G odpowiada
40 gwintownikéw tolerancji gwintownikow wg
6H 6G DIN EN 22857, ktére stosuje sie

do obrébki przedmiotow przeznaczonych
do powlekania lub hartowania.

oy (HUFHRING



Zalecane wiertta pod gwinty | [oJelIEYf

Rozmiar gwintu
metryczny calowy

M2
NR. 4 -40
NR. 4 -48

M16 X1,5
M16 X1

M 18
M18 X1,5
M20
M20 X1,5

@ mm — otwor
pod gwint

1,600
2,350
2,400
2,500
2,850
2,950

14,500
16,000
15,260
156,600
16,500
17,500
18,600
19,000

Zalecane wiertta pod gwinty

—_—onerna  \ikro-wiertta VHM, 4 x D, bez wewn. chtodz. , Nr art. 6400
e——————usamww Mikro-wiertta VHM, 5 x D, z wewn. chiodz. , Nr art. 6405

GU 800, Wiertta krete, HSCO, Nr art. 5523

SR 1T 100 U, 5 x D, zwewn. chiodz., Nr art, 5511
S 1T 100 U, 5 x D, bez wewn. chiodz., Nr art. 5515

‘ HT 800 korpus 5 x D i piytka, Nr art. 4108 + 4112

by GUHRING
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+ 0,3 mm minimalna kompensacja pozwala
na redukcje do 5% sit osiowych

do chtodzenia wewnegtrznego,
peryferyjnego lub MMS/MQL

minimalne bicie poprzeczne
oraz dopuszczalne wysokie obroty

elastyczne elementy polimerowe
do skutecznego ttumienia skrajnych
sit osiowych | poprzecznych

szybka | prosta obstuga,
smukifa konstrukcja

pakiet wytrzymatych, metalowych sprezyn
Z progresywng charakterystyka st

najwyzsze trwatosci oraz dokiadnosci
wykonywanych gwintow

G U H ROSynC nowa oprawka do gwintowania

Inteligentna kombinacja oprawek: synchro oraz hydrauliczne

by (EUIHIRINI
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Guhring Sp. z o.0.

Al. Zagtebia Dgbrowskiego 21 Tel.: (32) 428 70 00 www.guehring.pl
41-300 Dgbrowa Gornicza handel@guehring.pl

Firma Guhring uprzedza o mozliwosci powstania ewentualnych btedéw w druku i zastrzega sobie prawo wprowadzenia zmian
technicznych. Informacje dotyczace waunkéw sprzedazy, dostawy i ptatnosci udzielane sa na zapytanie.
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