GWINTOWANIE WIERCENIE FREZOWANIE




CC-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny
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= Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otwordw nieprzelotowych B
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= Powtoka CrN T —— 77@,7
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= Do stali, stali nierdzewnej, aluminium THLGTH >
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= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48032125 2 0,4 45 = 8 2,8 Al 2 1 371
48032133 25 045 50 - 10 28 2,1 2 1 371
48032138 3 05 56 - 12 35 2,7 3 1 371 |
48032144 4 0,7 63 = 16 4,5 34 3 1 371 f'
48032149 5 08 70 - 20 6 49 3 1 371 %
48032155 6 1 80 - 24 6 4,9 3 1 371 %
48032161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48032169 10 15 100 - 39 10 8 4 2 371 >
48035138 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 g
48035144 4 07 63 7 - 28 21 3 3 376 g
48035149 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376 £
48035155 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376 ]
48035161 8 1,25 90 1 - 6 49 3 3 376 =
48035169 10 15 100 14 - 7 55 4 3 376
48032179 12 1,75 110 16 = 9 7 4 3 376
48032191 14 2 110 18 = 11 9 4 3 376
48032202 16 2 110 18 = 12 9 4 3 376
48032214 18 25 125 23 = 14 11 4 3 376
48032228 20 2,5 140 23 = 16 12 4 3 376
48032238 22 2,5 140 23 = 18 14,5 4 3 376
48032247 24 3 160 27 = 18 14,5 4 3 376
48032262 27 3 160 27 - 20 16 4 3 376
48032271 30 35 180 32 - 22 18 4 3 376
48032294 36 4 200 36 - 28 22 4 3 376
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Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny drobnozwojny
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= Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otwordw nieprzelotowych
= Powtoka CrN
= Do stali, stali nierdzewnej, aluminium
= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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LY EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
~
48032157 6 0,5 80 72 4,5 34 3 374
48032156 6 075 80 7.2 45 34 3 374
48032163 8 075 80 9 6 4,9 3 374
48032162 8 1 90 9 6 4,9 3 374
: 48032171 10 1 90 11 7 55 4 374
& 48032170 10 1,25 100 11 7 55 4 374
Vad 48032182 12 1 100 13 9 7 4 374
> 48032181 12 1,25 100 13 9 7 4 374
£ 48032180 12 1,5 100 13 9 7 4 374
g 48032192 14 1,5 100 14 11 9 4 374
< 48032203 16 1,5 100 14 12 9 4 374
] 48032216 18 1,5 110 18 14 11 4 374
S 48032230 20 1,5 125 18 16 12 4 374
2 48032240 22 1,5 125 18 18 14,5 4 374
e 48032250 24 1,5 140 22 18 14,5 4 374
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Gwintowanie | Gwintownik | UNJC
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= Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otwordw nieprzelotowych B
Q
o
» Powtoka CrN T ———+ 7,@7
yp 3
= Do stali, stali nierdzewnej, aluminium THLGTH >
. . LF $
= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Typ DIN
48032457 4 40 56 = 11,4 3,5 2,7 2 1 2184-1
48032461 6 32 56 - 14 4 3 3 1 2184-1
48032464 8 32 63 - 16,7 45 3,4 3 1 2184-1
48032466 10 24 70 - 19,3 6 49 3 1 2184-1
48032471 1/4 20 80 = 25,4 7 55 3 1 2184-1
48032474 5/16 18 90 - 13 8 62 3 2 2184-1
48032479 3/8 16 100 - 15 9 7 3 2 2184-1
48032484 7/16 14 100 17 - 8 62 4 3 2184-1
48032489 172 13 110 18 - 9 7 4 3 2184-1
48032494 9/16 12 110 19 - 1 9 4 3 2184-1
48032501 5/8 1 110 21 - 12 9 4 3 2184-1
48032515 3/4 10 125 23 - 14 1 4 3 2184-1
48032526 7/8 9 140 26 - 18 145 4 3 2184-1
48032538 1 8 160 29 - 18 14,5 4 3 2184-1
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Gwintowanie | Gwintownik | UNJF
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Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otwordw nieprzelotowych

Powtoka CrN

Do stali, stali nierdzewnej, aluminium

= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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EDP ™ L LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48032467 10 32 70 = 19,3 6 4,9 3 1 2184-1
48032472 1/4 28 80 = 254 7 55 3 1 2184-1

48032476 5/16 24 920 = 1 8 6,2 3 1 2184-1 )

48032481 3/8 24 920 = 12 9 7 3 1 2184-1 [

48032486 7/16 20 100 14 - 8 6,2 4 2 2184-1 l,

48032491 1/2 20 100 {5 = 9 7 4 2 2184-1 ,/
48032496 9/16 18 100 15 = 1 9 4 2 2184-1

48032504 5/8 18 100 17 o 12 9 4 2 2184-1 [T

48032517 3/4 16 110 19 = 14 11 4 2 2184-1 2

48032528 7/8 14 125 21 = 18 14,5 4 2 2184-1 =)
48032539 1 12 125 24 - 18 14,5 4 2 2184-1
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Gwintowanie | Gwintownik | Helicoil EG-M
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= Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otwordw nieprzelotowych
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= Powtoka CrN Typ3 — 8 77@77
= Do stali, stali nierdzewnej, aluminium
THLGTH R
= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC, do wkfadek LF &
gwintowych
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EDP ™ g Cutter LF THLGTH Lu DCON  DRVS NOF PHD T DIN
diameter EG yP
48044138 3 0,5 3,65 56 4,5 15 4 3 3 3,2 1 371
48044144 4 07 4,909 70 6,6 20 6 49 3 42 1 371
48044149 5 08 6,039 80 7.2 25 6 49 3 52 1 371
48044155 6 1 7,299 920 9 35 8 62 3 63 2 371
48044161 8 125 9,624 100 12 39 10 8 3 8,4 2 371
48044169 10 1,5 11,949 110 14 46 12 9 4 10,4 2 371
48044179 12 1,75 14,273 110 16 = 11 9 4 12,5 3 376
48044202 16 2 18,598 125 20 - 14 1 4 166 3 376
48044228 20 25 23,248 160 25 - 18 14,5 4 20,7 3 376
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Gwintowanie | Gwintownik | Helicoil EG-UNJF
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= Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otworow nieprzelotowych
= Powtoka CrN
= Do stalj, stali nierdzewnej, aluminium
= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC, do wkfadek gwintowych
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diameter EG
48033467 10 32 5,857 80 25,4 7 55 3 5,1 2184-1
48033472 1/4 28 7,528 2 1 8 62 3 66 2184-1
48033476 5/16 24 9312 2 12 9 7 3 83 2184-1 |
48033481 3/8 24 109 100 14 n 9 3 98 2184-1 ’
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Gwintowanie | Gwintownik | G (BSP)
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Gwintownik HSSE ze spiralnymi ostrzami dla otwordw nieprzelotowych

Powtoka CrN

Do stali, stali nierdzewnej, aluminium

= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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EDP ™ P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48034838 1/8 28 90 10 7 55 3 5156
48034839 1/4 19 100 15 11 9 4 5156
48034840 3/8 19 100 15 12 9 4 5156
48034841 1/2 14 125 20 16 12 4 5156
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Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny
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= Gwintownik HSSE ze skosng powierzchnia natarcia do otwordw przelotowych B
[e}
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= Powtoka CrN T — = 77@,7
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= Do staliistali nierdzewnej THLGTH >
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= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 2040  m/min
CrN 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Typ DIN
48059125 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
48059133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48059138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48059144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
48059149 5 08 70 . 25 6 4,9 3 2 371
48059155 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371
48059161 8 1,25 ) - 35 8 62 3 2 371
48059169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
48060138 3 05 56 1 - 2,2 - 3 3 376
48060144 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376
48060149 5 038 70 16 - 35 2,7 3 3 376
48060155 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
48060161 8 1,25 % 22 - 6 49 3 3 376
48060169 10 15 100 24 - 7 55 3 3 376
48060179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
48060191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
48060202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48060214 18 25 125 34 = 14 11 3 3 376
48060228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376
48060238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
48060247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 376
48060262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48060271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
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Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny drobnozwojny

Do stali i stali nierdzewnej

= Opracowany do gwintowania na sztywno na maszynach CNC
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Gwintownik HSSE ze skosng powierzchnia natarcia do otwordw przelotowych

Powtoka CrN
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THLGTH
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15-25 15-25 10-25 20-40
MF  HSSE gy - b
N
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48061156 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
48061163 8 0,75 80 18 6 4,9 3 374
48061162 8 1 90 22 6 4,9 3 374
48061171 10 1 90 20 7 55 3 374
48061170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48061182 12 1 100 22 9 7 3 374
48061181 12 1,25 100 22 9 7 3 374
48061180 12 1.5 100 22 9 7 3 374
48061192 14 1,5 100 22 11 9 3 374
48061203 16 1.5 100 22 12 9 3 374
48061216 18 1,5 110 25 14 11 3 374
48061230 20 1.5 125 25 16 12 3 374
48061240 22 15 125 25 18 14,5 3 374
48061250 24 15 140 28 18 14,5 3 374
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