Rok zatozenia 1966

partner w gwintowaniu

FABRYKA NARZEDZI "FANAR" S.A.
06-400 CIECHANOW, ul. Ptocka 11

TABELA DOBORU GWINTOWNIKOW WYSOKOWYDAJNYCH

tel. centrali: (0-23) 672 44 41,674 30 00, fax 67223 31,672 48 41 : —II—II
Dziat Techniczny: (0-23) 674 30 15, Biuro Marketingu: (0-23) 673 46 22
RODZAJE POKRYC PVD: |
Tigm . g:::::t g w TYP GWINTOWANEGO OTWORU A 7--;
TIAIN - Balinit Futura Nano ~25xd, ~1xd, ~25xd, ~15xd, B
SYMBOLE: LEGENDA: ‘ Al M 5 1 8 |8 |8 |4 |8 |8 | 4| 4|8/ 8|1 8 8 11,1 | 4 38 M
@ Narzedzie zalecane Az - wycinane zeby o)
O Narzedzie motiiwe OX - pasywacia _L D I N_37 1 MF | O 13 15|19 |19 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 20 | 16 | 16 13 13 | 13 16 MF DIN-371
do zastosowania V - opuszczenie stozkowe czesci Ziz UNC § 23 | 23 , , ,” , une
RODZAJE NAKROJU: ostrza w kierunku chwytu 1 2 3 4 UNF | = 25 | 25 UNF
B = 4+5P ze skosng pow. ) ) UWAGI: >
natarcia BL - gwintownik do blach 1. Podane w tabeli wartosci maja charakter D I N -376 M 5 2 9 9 6 101101016 10106 6 |10 102 10110 2 2 M DIN-376
C=2+3P IK - wewnetrzne chtodzenie orientacyjny. MF -03 14 17 17 | 21 21 21 14 17 | 21 21 17 17 17 | 22 | 22 | 22 22 18 18 14 14 14 18 18 | 22 | 22 MF -
D =4+5P IKR - wewngtrzne chtodzenie osiowe 2. Podane predkosci skrawania dotycz UNC| @ | 24 | 24 24 24 | 24 UNC
E=1+15P Z wyptywem w rowkach gwintowr?ilféw niepokrywanych. e D I N -374 UNF % 26 | 26 26 2 | 26 UNF DIN-374
ROIZI;ZAJE CHI:ODZIWA: PM - stal proszkowa - Dla.gwinto'wniké\{v pokrywanych PVD predkosci DIN-5156 | z o7 27 27 28 28 28 | 28 G |DIN-5156
- emulsja PMS - stal proszkowa specjalna mozna zwiekszyc¢. 12 12 12 12 12
o(;: 2:: ey HSSE - Sttal Szybkotnaca} !(obaltowa 3. Dla otworow nieprzelo'towychopre dkosé Typ otworu 241212 | 4 |34 [34[34 /12| 2 2412|3424 /12|34| 4 [12/12]12|34 34| 4 |12 [34|34 /12|12 4 | 4 |2 |4 TK 34 |34 |34 | 12341212 34|34 12|34 ?K4 34 | ;; Typ OtWOF.U
o 2;8;3; ::eggvoi\r’\vtiz\tlsgia koW grmiownika 1x2 4 S;r:;'vnaenE;;?::::;V:?ecdd;yg:’ qwintownikow s-ng| T ykonanie R15 | R35 | R35 | R35 R35 R35 | R15 R35 | R35 | R35 R40 | R30| L15 | L15 | R25 | R25 R15 | R15 R45 R35 | R35 R45 | R45 Wykonanie
S - na sucho i wygniatakow WGN. Rodzaj materiatu HSSE HSSE HSSE HSSE PM PMS PMS PMS HSSE |HSSE HSSE HSSE PMS M |Rodzaj materiatu
- ” i i OoX OX OoX TiN | TIN | TIN | TiN OX | TiN OX | TiN |TiCN|TiCN| TiN TiN TiN | TiCN | TiCN | TICN | TICN |FUTURA TiN TiN TiN | TIN | TIN | TIN | TIN |Rodzaj powtoki
Wykaz materiatow na str. 35 E:irzg powteld c8 8 c cl clcls slc 8lclcle clc|s|sl|e clclcls clclolo p|olclclclclclel s clos NakréjJ i
Materiat obrabiany WWHRETeIoSe | Rodzajwisra | xrwama | Chiodziwo GG AL Materiat
MPa m/min
1. Stal 1.1 Stal gteboko ttoczna, stal magnetyczna,miekka. <400 bardzo dtugi 6-20 E,O O @€ 0O O @€ O O o O O o | O 1.1
1.2 Stal automatowa, stal konstrukcyjna, stal do naweglania. <500 dtugi, (krotkie) 6-20 E,O O O @6 0 O @ O O e o o o 1.2
1.3 Stal konstrukcyjna weglowa, i niskostopowa, staliwo. <800 diugi 6-15 E,O O 6 6 ¢ ¢ 6 6 O e O o o 1.3
1.4 Stal do ulepszania, stal stopowa, stal narzedziowa do pracy na zimno. <1000 dhugi 4-8 E,O 1.4
1.5 Stal ulepszona do 38 HRC, stal narzedziowa do pracy na zimno. <1200 dtugi, $redni 2-6 O,P 1.5
1.6 Stal ulepszona do 44 HRC, stal narzedziowa, do pracy na goraco, stal szybkotnaca., <1400 Sredni 1-4 o, P 1.6
2. Stal nierdzewna 2.1 Stal ferrytyczna, martenzytyczna <1000 dhugi 1-4 o,P 21
2.2 Stal austenityczna <850 diugi 4-8 E,OP 22
2.3 Stal zaroodporna <1100 diugi 1-4 o,P 23
3. Zeliwo 3.1 Zeliwo szare. <700 bardzo krotki 6-25 E,O,S o o o o 3.1
3.2 Zeliwo szare <1000 bardzo krotki 6-20 E.O,S o o 3.2
3.3 Zeliwo sferoidalne, ciagliwe <700 krotki, $redni 6-12 E,O (o) (o] O O 3.3
3.4 Zeliwo sferoidalne, ciagliwe <1000 krotki, Sredni 4-10 E,O 3.4
4. Tytan 4.1 Tytan niestopowy. <700 bardzo dtugi 2-8 o,P 4.1
4.2 Stopy tytanu. <1250 krétki, $redni 1-4 o,P 4.2
5. Nikiel 5.1 Nikiel niestopowy. <500 bardzo dtugi 3-5 0, P 5 1
5.2 Stopy niklu. <1250 dugi 1-5 o,P 5.2
6. Miedz 6.1 Miedz niestopowa i niskostopowa. <350 bardzo dtugi 14 -17 E,O (o) o (o) o O (o I o) 6.1
6.2 Mosiadz, braz krotkowidrowy <700 bardzo krotki 15-30 E, OS (o] o 6.2
6.3 Mosiadz dtugowidrowy <700 dtugi 10 - 20 E, OS ([ o o O 6.3
6.4 Braz stopowy (aluminiowy) <1200 Sredni 6-15 E, OS 6.4
7. Aluminium 7.1 Aluminium niestopowe <350 bardzo diugi 15 - 40 E, OS, P o o 7.1
7.2 Stopy aluminium do przerdbki plastycznej i odlewnicze Si<5% <700 $redni 15-40 E, OS,P o (o] o o | O o 7.2
7.3 Stopy aluminium odlewnicze Si<10% <400 $redni, krétki 10 - 40 E, OS, P ] 7.3
7.4 Stopy aluminium odlewnicze Si>10% <400 krotki 4-8 E, OS, P 74
8. Tworzywa sztuczne | 8.1 Termoplasty - bardzo dtugi 10-20 SP, S o (o] o | O e o 8.1
8.2 Duroplasty, tworzywa zbrojone - krotki 3-15 SP, S, E (o) (o) 8.2
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