
DIN-371

DIN-376

DIN-374
DIN-5156 G

UNF

MF

UNC

M

UNF

UNC

M

MF

Typ otworu

Wykonanie

Rodzaj materia³u

Rodzaj pow³oki

Nakrój

1.  Stal 1.1

1.2

1.4

1.3

1.5

1.6

2.  Stal nierdzewna 2.1

2.2

2.3

Stal g³êboko t³oczna, stal magnetyczna,miêkka.

Stal automatowa, stal konstrukcyjna, stal do nawêglania.

Stal konstrukcyjna wêglowa, i niskostopowa, staliwo.

Stal do ulepszania, stal stopowa, stal narzêdziowa do pracy na zimno.

Stal ulepszona do 38 HRC, stal narzêdziowa do pracy na zimno.

Stal ulepszona do 44 HRC, stal narzêdziowa, do pracy na gor¹co, stal szybkotn¹ca.

Stal ferrytyczna, martenzytyczna 

Stal austenityczna 

Stal ¿aroodporna

3.  ¯eliwo 3.1

3.2

3.3

¯eliwo szare.

¯eliwo szare

¯eliwo sferoidalne, ci¹gliwe

3.4 ¯eliwo sferoidalne, ci¹gliwe 

4.  Tytan 4.1

4.2

Tytan niestopowy.

Stopy tytanu.

5.  Nikiel 5.1

5.2

Nikiel niestopowy.

Stopy niklu.

6.  MiedŸ 6.1

6.2

MiedŸ niestopowa i niskostopowa.

Mosi¹dz, br¹z krótkowiórowy

6.3

6.4

Mosi¹dz d³ugowiórowy

Br¹z stopowy (aluminiowy)

7.  Aluminium 7.1

7.2

Aluminium niestopowe

Stopy aluminium do przeróbki plastycznej i odlewnicze Si<5%

7.3

7.4

Stopy aluminium odlewnicze Si<10%

Stopy aluminium odlewnicze Si>10%

8.  Tworzywa sztuczne 8.1

8.2

Termoplasty

Duroplasty, tworzywa zbrojone

<400

<500

<1000

<800

<1200

<1400

<1000

<850

<1100

<700

<1000

<700

<1000

<700

<1250

<500

<1250

<350

<700

<700

<1200

<350

<700

<400

<400

-

-

bardzo d³ugi

d³ugi, (krótkie)

d³ugi

d³ugi

d³ugi, œredni

œredni

d³ugi

d³ugi

d³ugi

bardzo krótki

bardzo krótki

krótki, œredni

krótki, œredni

bardzo d³ugi

krótki, œredni

bardzo d³ugi

d³ugi

bardzo d³ugi

bardzo krótki

d³ugi

œredni

bardzo d³ugi

œredni

œredni, krótki

krótki

bardzo d³ugi

krótki

6 - 20

6 - 20

4 - 8

6 - 15

2 - 6

1 - 4

1 - 4

4 - 8

1 - 4

6 - 25

6 - 20

6 - 12

4 - 10

2 - 8

1 - 4

3 - 5

1 - 5

14 - 17

15 - 30

10 - 20

6 - 15

15 - 40

15 - 40

10 - 40

4 - 8

10 - 20

3 - 15

E, O

O, P

O, P

O, P

E, O, P

O, P

E, O, S

E, O, S

E, O

E, O

O, P

E, O

E, OS

SP, S

SP, S, E

Materia³ obrabiany
Wytrzyma³oœæ

Rm
MPa

Rodzaj wióra Ch³odziwo
Prêdkoœæ
skrawania

m/min

E, O

E, O

E, O

O, P

O, P

O, P

E, OS

E, OS

E, OS, P

E, OS, P

E, OS, P

E, OS, P
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SYMBOLE:

RODZAJE NAKROJU:

RODZAJE CH£ODZIWA:

Narzêdzie zalecane

B =  ze skoœn¹ pow.
                natarcia

4÷5P

C = 2÷3P

E = 1÷1,5P

E - emulsja

O - olej

OS - olej specjalny

P - pasty do gwintowania

SP - sprê¿one powietrze

S - na sucho

Narzêdzie mo¿liwe 
do zastosowania

partner w gwintowaniu

RODZAJE POKRYÆ PVD:

  TiN   - Balinit A

TiCN - Balinit B

LEGENDA:

Az - wycinane zêby

V - opuszczenie sto¿kowe czêœci
ostrza w kierunku chwytu

BL - gwintownik do blach

IK - wewnêtrzne ch³odzenie

IKR - wewnêtrzne ch³odzenie osiowe
z wyp³ywem w rowkach

PM - stal proszkowa

PMS - stal proszkowa specjalna

EL - powiêkszona d³ugoœæ
ca³kowita gwintownika l x21

HSSE - stal szybkotn¹ca kobaltowa

1. Podane w tabeli wartoœci maj¹ charakter

    orientacyjny.

3. Dla otworów nieprzelotowych prêdkoœæ

    skrawania zredukowaæ do 70%.

2. Podane prêdkoœci skrawania dotycz¹

    gwintowników niepokrywanych.

    Dla gwintowników pokrywanych PVD prêdkoœci

    mo¿na zwiêkszyæ.

b a l z e r s

UWAGI:

Balinit Futura Nano

OX - pasywacja

D = 4÷5P
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TYP  GWINTOWANEGO  OTWORU

1 2 3 4

~ 2,5 x d1 ~ 1 x d1 ~ 2,5 x d1
~ 1,5 x d1

28

Wykaz materia³ów na str. 35

4. Podane parametry nie dotycz¹ gwintowników S-NC

    i wygniataków WGN.

G

UNF

MF

UNC

M

UNF

UNC

M

MF

DIN-5156

DIN-374

DIN-376

DIN-371

4

R15

7

19

9

21

Typ otworu

Wykonanie

Rodzaj materia³u

Rodzaj pow³oki

Nakrój

Materia³

28

16

18

29

30

29

30

31

32

2,4

1

13

23

25

2

14

24

26

12 12 12

38

TABELA DOBORU GWINTOWNIKÓW WYSOKOWYDAJNYCH
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