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Wprowadzenie

Z powodu wcigz rosngcej koniecznosci ulepszania metod
produkcji, proces gwintowania przez nagniatanie stat sie
nieodzowny w kazdym nowoczesnym zakfadzie produkcyjnym,
ktéry chce dziata¢é w sposéb efektywny. Gwintowanie przez
nagniatanie, to metoda polegajgca na odksztatcaniu na zimno,
podczas ktdérego materiat jest poddawany dodatkowo dziataniu
poza swojg wytrzymatos¢ elastyczng w wyniku czego zostaje
odksztatcony. Podczas procesu nagniatania, witdkna metalu sg
przesuniete ale nie przeciete tak jak w przypadku procesu
gwintowania w wyniku ktérego usuwane sg widry (zobacz
rysunki). W procesie gwintowania materiat zostaje przewiniety
w kierunku osiowym. W glowicy gwintowania, dwie, trzy lub
wiecej rolek jest pochylone pod katem ktory odpowiada kgtowi
spirali gwintu do produkciji.

Zastosowanie

Glowice przeznaczone do gwintowania przez nagniatanie sg Materiat Gwintowanie o |Gwintowanie
powszechnie uzywane do produkcji gwintéw o profilu profilu tréjkatnym ACME
trojkatnym, ACME, pitoksztattnych, stozkowatych, ze |Stal budowlana 30-90 m/min 30 m/min
specjalnymi profilami itp. Instalujgc odpowiednie rolki jest w |Stal hartowana,| 30-60 m/min 25 m/min
dodatku mozliwe uzycie gwintowanych gtowic uwzgledniajgc |ulepszona do 100Kg

radetkowanie proste lub skrzyzowane, odksztatcanie rur, |Stal szybkotngca iinox 30-50 m/min 25 m/min
walcowanie powierzchni. Gwintowane  glowice S3 |Metale niezelazne 60-90 m/min 50 m/min

produkowane w Kkilku rodzajach, w celu dostosowania do
wykorzystania w kazdym typie obrabiarki.

Predkos¢ nagniatania

Gwintowanie przez nagniatanie, to proces wyjatkowo szybki i ekonomiczny dzieki mozliwie wysokiej szybkosci obrébki.
W nastepstwie przywracamy wartosci referencyjne, ktdre mogg by¢ zwiekszone lub zmniejszone w zaleznosci od
warunkow pracy, jednak predkos¢ nagniatania nie powinna by¢ nigdy nizsza niz 20 m/min. dla przejs¢ wykanczajacych
drobnych predkos$¢ moze by¢ zwiekszona, natomiast jest zmniejszona dla przej$¢ wykanczajgcych duzych. Nastepujgca
formuta moze by¢ wykorzystana w celu kalkulacji parametréw nagniatania:

. ) ) demren d = $rednica gwintu (mm)
Predkos$¢ nagniatania V' = ——-— p = skok gwintu (mm) Przyktadowy czas nagniatania:
o 10004V L = dtugosc¢ gwintu (mm)
Predkos¢ obrotowa = V = predko$é nagniatania (m/min) _ 60m/min = 50mm L sec
: : 60+L n = predkos¢ obrotu (g/min) "~ 3000g/min * lmm
Czas nagniatania t=_—>2 t = czas nagniatania (sek.)

Jako przykfad, w celu nagniatania jakiegos detalu ze stali weglowej M6x1 diugo$¢é 50mm, ze $rednig Srednicg 5.35mm,
wychodzac od predkosci gwintowania 60 m/min otrzyma sie predkosé obrotu n = 3.184 g/min. Przypuszczajac, ze
nastepna predkos¢ obrotu wrzeciona bedzie 3.000 g/min, natomiast czas bedzie 1 sekunda.

Zastosowanie gwintowanych glowic

Gwintowane gtowice mogg by¢ wykorzystane zarbwno w aplikacjach gdzie wystepuje jakis detal do obrotu, jak i tam
gdzie jest gtowica do obrotu. W pierwszym przypadku uzywa sie gtowicy “ stata F”, w drugim przypadku natomiast
gtowica “obrotowa” R, obydwa modele sg do otwarcia automatycznego.

Wybor typu glowicy do nagniatania
W katalogu sg pokazane tabele z zakresami wymiarowymi nagniatania kazdego modelu glowicy. Zaleca sie
wykorzystanie gtowicy dla gwintu o wymiarach powyzej swojego zakresu.

Wybér rodzaju rolek

Rolki majg wielokrotno$¢ pierscieni z profilem gwintu i wlotem do obydwu kohicow w celu utatwienia
wejscia nieobrobionego materiatu do nagniatania w taki sposdéb, aby nastgpito stopniowe dziatanie
polegajgce na odksztatceniu. Wejscie, to nic innego jak redukcja srednicy dla obydwu zakonhczen
rolki, w ten sposéb raz wykorzystane, istnieje rowniez mozliwos¢ przekreci¢ je w celu wykorzystania

z drugiego boku. Rolki sg dostepne z wejsciem “standard” 2K i “krotki® 1K
WEJSCIE STANDARD 2K WEJSCIE KROTKIE 1K

Dwa gwinty z wejsciem z obydwu stron Gwint z wejsciem z obydwu stron
_— o— min. 3,3 x Passo —] P"_" 3 x Pas
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W szczegdlnych wymaganiach jest mozliwosé zaopatrzenia sie we wloty specjalne



Dtugos¢ zezwalajgca na zakonczenie gwintowania okresla wybor wlotu 2K lub 1K, gdzie zaleca sie lepiej wykorzystanie
wlotu standard 2K, w ten sposoéb rolki majg dtuzszy czas dziatania dzieki lepszemu rozkladowi nacisku na wiekszej
dtugosci.

Przygotowanie elementow do gwintowania przez nagniatanie

Srednica d2 (przed procesem gwintowania) odpowiada generalnie sredniej Srednicy !
gwintu do wykonania. Srednica ta moze rozni¢ si¢ w zalezno$ci od materialu do ([T & T [
rolkowania. Przestrzegajgc instrukcji sposobu wykorzystania dostarczej z kazdg gtowicg ) @ — —*]\E_“'

L]

do rolkowania, robi sie proby w celu okreslenia wartosci $rednicy maksymailnej i
minimalnej ( wychodzgc od sredniej srednicy), dopuszcza sie dla tego typu gwintowania na
tym specyficznym materiale.

Na czesciach do rolkowania zostaje zrobione na wstepie fazowanie o 10-20 stopni w B s g U-___f
poréwnaniu do osi, az do otrzymania $rednicy d mniejszej, od mniejszej Srednicy 4 = |—l . I
gwintowania . Nie jest konieczne wykonanie takze roztadowania z boku konca gwintu, ale P J ‘

jesli jest obecny, to musi by¢ fazowany tak jak na czesci frontowej poczatku gwintu, i jego $rednica musi by¢ 0.5-1.0 mm
wyzsza niz $rednica minimalna gwintowania.

Proces gwintowania przez nagniatanie i korzys$ci z niego plynace

Wysuniecie gtowicy do gwintowania jest identyczne z wartoscig skoku gwintu do realizacji. Po utworzeniu pierwszych
trzech lub czterech gwintow, glowica jest ciggnieta automatycznie od interakcji pomiedzy rolkami i elementem ktéry jest
gwintowany, w kazdym przypadku wodzek, gtowica, wrzeciono na ktérym gtowica jest zainstalowana muszg mieé
przesunigcie jak najbardziej liniowe.

Razem z korzy$ciami polegajagcymi na bardzo szybkim czasie obrdbki, cate widkna i nie pociete z materiatu oraz
sprezanie sprawiajg, ze walcowany gwint ma charakterystyczne cechy wytrzymatosci o najwyzszej trakcji -ciggu, lepsze
wykonczenie i wiekszg wytrzymatos¢ powierzchniowg, wiekszg wytrzymatos¢ na zuzycie i na rdzewienie, lepsza
przesuwnos¢ i mniejszg Scieralnos¢ elementow, lepszg precyzje profilu. Generalnie otrzymuje sie wzrost wytrzymatosci
gwintowania powyzej 12% w porownaniu do gwintowania otrzymanego z usuwania wioréw.
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Poréwnanie pomarszczenia pomiedzy
Niezbedna moc réznymi rodzajami obrébki
Nastepujaca formuta stuzy do obliczenia niezbednej mocy w celu wykonania gwintowania przez nagniatanie, bazuje na
doswiadczeniu zdobytym przez lata podczas doswiadczen i préb.

N = Kw

c = stata:
1 gwintowanie profilu tréjkgtnego N = cxPx &V
2 dla ACME, okragty i zgb pity 60 +%30

P = skokiw mm
® = wytrzymatos¢ materiatu K/imm2
V = predkos¢ rolkowania w m/min

Smarowanie i chfodzenie (oziebianie)

Kazde smarowanie lub smarochtodziwo wykorzystane normalnie do obrébki i usuwania wiéréw. Smarochtodziwa w
proporcji 10-20:1 (najlepiej z dodatkami EP), ciecz chtodzgco-smarujgca, itp. Obecnos¢ dodatkow EP ulepsza proces
rolkowania polepszajgc przesuwanie sie i wzrost okresu przydatnosci rolek.




NIEKTORE PRZYKLADY ZASTOSOWANIA
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testa aperta

testa chiusa

GLOWICE OSIOWE TYPU F-STALE

testa chiusa
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Zakres D | D1 | D2 | D3 D4 D6 L1 | L2 L3 L5 a pKat
Typ otwarcia | Kg
Mm mm|Mm |mm| sin | mm inch |[Mm | mm [mm|mm| mm |mm|mm

0 1.4-55 | 50 [54.5|11.5| M6 20 Ya 6.5 89 50 | 39 98 5 2 50° 0.55
001 2.6-4 40 - 7 | M6 | 16-20 | %-5/8 | 7.5 65 25 | 40 73 25|15 32° 0.30
01 3.5-6 40 - 12 | M6 | 16-20 | %-5/8 | 7.5 68 |24.5|435| 775 | 45|15 32° 0.34
1 6-11 64 [69.5| 17 [M10| 20 Ya 11 | 110 | 60 | 50 | 124 6 2 60° 0.85
12* 6-12 64 | 69 | 20 [M10| 20 Ya 11 |1115) 60 | 50 [1255| 6 2 60° 0.85
1223 5-8 56 | 58 | 16 | M8 | 16-20 Ya 8.2 91 40 | 51 | 104 5 2 50° 0.65
2 8-16 |88.5(/92.5| 22 |M12| 25 1 17 | 145 | 76 | 69 | 163 8 3 60° 2.0
23* 8-22 88 | 92 | 28 |M12| 25 1 17 | 148 | 78 | 70 | 166 | 75| 3 60° 2.0
233400*| 16-36 | 96 | 115| 39 [M12| 25 1 14 | 143 | 60 |[82.5| 161 8 3 30° 2.9
3 12-22 117 (131 | 35 [M16| 30 1-1/4 | 22 |1735| 87 |83.5| 197 8 4 60° 4.0
34* 12-30 | 117|128 | 44 |[M16| 30 1-1/4 | 22 | 175 | 87 | 88 | 198 8 4 60° 4.0

*gfowice dla przej$¢ wykarnczajgcych drobnych

GLOWICE OSIOWE TYPU FR-STALE | OBROTOWE
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Typ | Zakres D | D1 | D2 | D3 D4 D5 | D6 | D7 | D8 L L1 | L2 | L3 | L4 | L5 | L6 | LY a P Kat
mm mm/|mm|mm|mm| Mm inch [mm|mm|mm|Mm|mm|mm|mm|mm|mm|mm|Mm | mm | mm | Otwarcia | Kg
0 1.4-55 | 50 |545|11.5| 50 20 Y 26 | 40 | 55| 5 88 | 64 | 21 | 11 5 |185(65| 5 | 25 50° 0.8
001 2.6-4 40 - 7 40 | 16-20 | %-5/8 | 7.5 | M6 - M5 |72.9]165.4|40.4(105| 25 |105| - 50 | 1.5 32° 0.3
01 3.5-6 40 - 12 | 40 | 16-20 | %-5/8 | 7.5 | M6 - M5 |77.8]170.3[45.3[10.5| 45 [105| - [548]| 15 32° 0.34
1 6-11 64 |69.5| 17 | 64 20 Y 28 | 52 | 65| 5 |110| 82 [265(128| 6 [244|74 | 6 |25 60° 1.25
12* 6-12 64 [69.5]| 17 | 64 20 Ya 28 | 52 | 65| 5 |[110| 82 (265|128 6 [244| 74| 6 |25 60° 1.3
2 8-16 |88.5[925| 22 |885| 25 1 40 | 72 | 85| 6 |143|106|32.3| 16 8 [29.2] 9 75| 35 60° 3.1
23* 8-22 88 | 92 | 28 | 88 25 1 40 | 72 | 85| 6 [143|106|323| 16 | 75[29.2] 9 75 | 35 60° 3.2

*gtowice dla przej$¢ wykarczajgcych drobnych




P

Typ Zakres D |D1| D2 | D3| D4 D5 D7| D8 | D9 |D10| D11 L L1 | L2 | L5 | L7 | L8 | ¢@Kat Kg
mm mmimm|mm |mm | mm mm|mm | Mm | mm mm mm | mm | mm | mm | mm | mm | otwarcia
3 12-22 [125|131| 38 [ 140 | 25 |M30x1.5|92 | 110|135 13 8x9 14685 | 22 | 10 | 18 |19.6] 30° 19
34* | 12-30 |125(128| 44 | 140 | 27 |[M30x1.5| 92 | 110 | 135| 13 8x9 14585 | 22 | 10 | 18 |19.6] 30° 10
4 14-30 |165| - | 46 | 140 | 32 |M39x1.5|92 | 110|135 13 8x9 15085 | 22 | 10 | 18 |19.6] 30° 14
45% | 16-42 [165| - | 48 | 140 | 37 |[M39x1.5|/92 | 110|140 | 13 8x9 |152|85| 22 | 10 | 18 |19.6] 30° 14
5 18-39 |200/206| 53 | 158 | 40 |M48x1.5{140| 170 (200 | 13 | 8x12 |190| 9 25 | 14 |215[22.1| 30° 27
56* | 22-52 [200| - | 58 | 157 | 46 |[M48x1.5/140| 170|200 | 13 | 8x12 | 188 | 9 23 | 14 | 22 |22.1| 30° 27
6 30-56 320 - | 90 | 252 | 63 |M76x2.0|140| 173 | 214 | 16 | 10x14 | 238 | 9 28 | 22 |275]221| 30° 76

*gfowice dla przej$¢ wykariczjgcych drobnych

GLOWICE OSIOWE TYPU G-OBROTOWE
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zakres | D | D1 | D2 | D3 D4 D7 | L |L1|L2| L3 |L5]| a | PKat
Typ otwarcia | Kg
Mm mm|mm |Mm |sin | mm | Inch [Mm|mm |mm|mm|mm |mm|mm
0 1455 | 50 [54.5[11.5| M6 20 Ya 65| 89 | 50 | 39 | 98 5 2 50° |0.55
001 2.6-4 40 | - 7 | M6 | 16-20 |%-5/8| 7.5 |65.4| 25 |40.4|729| 25| 15 32° 0.3
01 3.5-6 40 | - 12 | M6 | 16-20 |%-5/8| 7.5 [ 70.3| 25 [45.3|77.8| 45| 15 32° |0.34
1 6-11 64 |69.5| 17 |[M10| 20 Y 11 [ 110 | 60 | 50 [ 124 | 6 2 60° |0.85
12* 6-12 64| 69 | 20 [M10| 20 Ya 11 [111.5| 60 [51.5]|125.5| 6 2 60° |0.85
1223 5-8 56 | 58 | 16 | M8 | 16-20 | % 82| 91 |40 | 51 104 | 5 2 50° |0.65
2 8-16 |88.5/92.5| 22 |M12| 25 1 17 | 145|176 | 69 | 163 | 8 3 60° 2.0
23* 8-22 88 | 92 | 28 [M12 25 1 17 | 148 | 78 | 70 | 166 | 7.5 3 60° 2.0
233400* | 16-36 96 | 115| 39 [M12| 25 1 14 |142.5| 60 [82.5|160.5| 8 3 30° 2.9
3 12-22 117|131 | 35 |M16 30 1-1/4 | 22 |173.5| 87 |83.5| 197 | 8 4 60° 4.0
34* 12-30 |117|128 | 44 |M16| 30 1-1/4| 22 | 175 | 87 | 88 | 198 | 8 4 60° 4.0
*gtowice dla przej$¢ wykanczajgcych drobnych
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ROLKI MOZLIWE DO ZAINSTALOWANIA

Glowica Metryczne SAE Standard Withworth Radetka
M 60° UNC 60° UNF 60° BSW 55° BSF 55° o
T
M1.6~1.8x0.35 No.1x64 No.1x72 2-2.5
No.2x56 No.2x64
M2~2.3%0.4 oo o 2o 111660 2.5-3
M2.2~2.6x0.45 Ny | Noo=e 3/32x48 16330 3-35
o M3x0.5 1/8x40 3.5-4
No.6~8x32 |  No.5x44 7/32x28
M3~3.5%0.6 o Neoad 5/32x32 4-45
M4x0.7 o N oas | 3n16~7132x24 45-5
Mé4~4.5x0.75 ' 5-5.5
No.10x32
M50.8 No.12x28
M5~5.5%0.9 :
M2.6x0.45 Nr.ox47.9
2.0x0 No4xds 2.8%053 2-25
S e Nod~5x40 |  NO3<48 1/8x40 NI 5 x 43.1 2.5-3
S o0 No.6x32 N o 5/32x32 3.2%0.59 3-35
0.1 : NI. 4 x 38.5 3.5-4
: 3.6 X 0.66
No.6x40
M3 ox0.8 M5x0.8 No.8x32 |  No.8x36 3/16x32 P
S | Maasx075 M5~5.5x0.9 |No.10~12x2|  No.10x32 5/32x32 7/32x28 Py
5x0. M6 1 4 No.12x28  |3/16~7/32x24 |  1/4x26 :
M4~4.5x0.5 5.5-6
1/4x28
o | ms-ex08 . . | Not2x24 | No.12x28 7/32x24 7/32x28 5-6 Withworth Profile
N M6~7x1 ) 1/4x20 1/4x28 1/4x20 1/4~9/32x26 6~7 BSP(gas) | okragte
- M8x1.25 5/16x18 5/16x24 5/16x18 5/16x22 787 55° DIN4O5
M6~81 M6-80.75 1/4=20 a8 1/4=20 1/4%26 oo
~— | Me-8x125  Mo~-10x1 siex1g | 1928 | 5/16x1s 5/16x22 B G1/8x28
M9~10x1.25  M10x1.5 3/8%16 3/8x16 3/8x20
M8~12x1.25 e 5/16x18 5/16x22 6-10
M8~12x15  M8~12x1 3/8x16 3/8x20
o | Mi2x175  Miz-1exts | 710X SESIBNAA 7601 7/16x18 02 | S | Raexes
M14~16x2  Mid~16x15 | /2515 12-916x12 | 1/2-9/16x16 | 15 12
M12~16%2 5/8%11 5/8x14
5/8x11
M12-16%1.75 7116x14
M12~16x2  M12~16x1.5 [ 1/2x13 O | e | 12-14
MId~16x2  M16-20x15 | 9/16x12 | 7/16~1/2x20 |2 h 1812 | 1279MOHI0 | 9416 | Gria~aigxto | oo oo o
o | Mi2~16x25  M16~20x2 5/8x11 | 9/16~5/8x18 e A 16~18 G1/2x14
M16~20x2.5  M20~22*x2 | 3/4x10 g ol gz aq | 18-20
M20~22x2.5 7/8%9
* maksymalna diugos¢ 24mm
9/16x12 9116x12
Mia~t6x2  MITIBXIS | sgatt | one-sigxis | si~11/16x11| SO 11RO | 1417 .
Mi8~22x2.5 ~ M18~22x1.5 1 5,40 3/4x16 3/4-3/16x10 | S/A~13/16x12 1 17-20 3/8x19
<t : M18~20x2 7/18~15116x11 | 20~23 | G1/2~5/8x14 | Rd18~26x8
M24~27x3 7/8%9 7/8x14 7/8~15/16x9 ;
M20~22x2 € € ! 1"%10 24~27 G3/4x14
M30x3.5 M23~27x2 1'%8 112 1'%8 1-1/8%9 27-30
1-1/8x7 1-1/8x7
37410 T8-21
M18~20x2.5  M18x1.5 7/8%9 3/4~3/16x10 | 3/4~13/16x12 | 21~24
M20~22x2.5  M18~20x2 1"x8 3/4x16 7/18~15116x9 | 7/8~15/16x11 | 24~27
W | M24-27x3  M22-24x2  |1'U8~1"1/ax|  7/8x14 17x8 1"%10 27-30 | G1/2~5/8x14
M30-33x3.5  M30~33x3 7 1"x12 11/8~1"1/4x7 | 1"1/8~1"1/4x9 | 30~33
M36-39x4  M30~36x3  |1"3/8~1"1/2x 1"3/8~1"1/2x6 | 1'3/8~1"1/2x8 | 33~36
6 36~39
30-33
M30~33x3.5 1"1/4x7 1/ax7 1"1/4x9 e
M36~39x4 Maoxz  |TIEI2X| i et | asgeamag | 1738~1"12x8 | 5073 G7/Bx14
©O | Ma2=45x45 s 45x3 6 1"3/8~1"1/2x12 | 1"5/8~1"3/4x5 | 112~1"5/8x8 | =y g | G1~1"1/8x11
M48~52x5 1"3/4x5 | 13ia~17i8x7 | 42710 | G11/4x11
M54~56x5.5 2'x4.5 S| 7ig~2mx7 P

52~56




Maksymalna

Glowica Metryczne SAE Standard Withworth dugosé
M 60° UNF, UNEF 60° BSF 55° BSP(gas) 55°
M6~7x0.5 M8~9x1 1/4~5/16x40 U
M7~8x0.5 M9~10x1 5/16~3/8x36 RO 1/4~5/16x32
M6~7x0.75 M10~*11x1 *7/16x36 3/8~*7/16%24 *5/16~3/8x26 G1/8x28
N | ms~ox0.75 M*11~*12x1 5/16~3/8x32 6 oxod 5/16~3/8x32 G 1/ax 19 *14mm
M9~10x0.75 M10~*11x1.25 3/8~*7/16x32 T16~*1/2%29 *7/16~*1/2x26
M10~*11x0.75  M*11~*12x1.25 *7/16~*1/2x32 7 16~*1/2%20 *7/16~*1/2%20
M*11~*12x0.75 M*12x1.5 3/8~*7/16x28
M8~10%0.5 5/16~3/8x32 5/16~3/8%32
M8~10%0.75 3/8~7/16x32 9/16~5/8x32 7/16~1/2%26
M10~12x0.75 7/16~1/2x28 5/8~"11/16x16 1/2~9/16x20
M10~12x1 71161/2%32 5/8~*11/16x20 1/2~9/16%26
M12~14x1 1/2~9/16x20 5/8~*11/16x24 9/16~5/8%20 G 1/8x28
o M14~16x1 1/2~9/16x28 5/8~*11/16x28 9/16~5/8x26 G 1/4x19 “19mm
o~ M16~*18x1 1/2-5/16%32 *11/16~*3/4x16 5/8~*11/16%20 G*3/8x19
M*18~*20%1 *11/16~*3/4%20 5/8~*11/16x26 G*1/2x14
M14~16x1.25 9/16~5/8x18 .34 +13/16x16 *3/4~*13/16x16
M16~*18x1.5 9/16~5/8x20 *3/4~*13/16%20 *3/4~*13/16x20
M*18~*20x1.5 9/16~5/8x24 *3/16~*7/8x20 *3/4~*13/16%26
M*20~*22x1.5 9/16~5/8x28 *13/16~*7/8x20
. 5/16~3/8%32
Ry *1"~1"1/16x18 7116~1/2x26
M*16~18x1.5 e5/gr11/16x20  L'~1"1/16x16 1/2~9/16%20
M*18~*20x1.5 11/16%24 *1"~1"1/16x12 1/2~9/16%26
M*20~*22x1.5 116~3/axpp 1'1/16~**1"1/8x20 9/16~5/8x20
M*22~*24x1.5 1116~*3/ax1g 1'1/16~*1"1/8x18 9/16~5/8x26
M*24~26x1.5 *3/4%24 *1"1/16~**1"1/8x16 gg~1 mgxgg
* kK *1" __kkqAn ~ X
M*26~*"28x1.5 "3i4-r13/16x00 L L16~""1"1/8x12 A G*3/8x19
o M**28~**30x1.5 O 1"1/8~**1"3/16x20 .
o k() 3/A~*1316%16 70l g _sxqu *3/4~*13/16x20 G*1/2x14
M**30~**32x1.5 . " 11/8~**1"3/16x18| 2", . .
<r M™32-34x1 5 13/16~*7/8x20 170 wnqvn 1ox16 3/4~*13/16x26 G*5/8x14 67mm
™« kg ' *13/16~*7/8%16  sxns g _sxqn *13/16~*7/8%20 G*3/4x14 **24mm
o M**34~**36x1.5 . . 1"1/8~**1"3/16x12|  «7)q s .
S . 13/16~*7/8x14 ... P 7/8~*15/16x20 G*7/8x14
o~ M*22~*24x2 By 1"3/16~**1"1/4x16 15/16-1"x2 A
Tl 7/8~*15/16%20 44 xqn 5/16~1"x20 G**1"x11
M*24~*26x2 Mg 1"3/16~""1"1/4x12 *1"~*1"1/16x20
g 718~*15/16X16  1uqny/g_xxqn
M*26~**28%2 * " 1"1/4~**1"5/16%16 |  *1"1/16~**1"1/8x20
*xnQ_kk 718~"15/16%14  , 1usig sxqn
M**28~**30%2 *7/8~*15/16x12 1"1/4~**1"5/16%x12 | **1"1/8~**1"3/16x20
022 ABAGo k20 o 1"5/16~"1"3/8x16|  **11/8~"1"3/16x12
M**32~**34x2 Aaar iy 1"5/16~"1"3/8x12 [ **1"3/16~*1"1/4x12
M**34~**36x2 Aaar iy 1"3/8~*1"7/16x16 [ **1"1/4~**1"5/16x12
a0 o138~ 1"7/16x12 [  **1"5/16~**1"3/8x12
1"~1"1/16x20 {93117 11612
SAE Standard UNF 60° - Withworth BSF 55°
9/16~5/8%26 3/4%x20 *7/8x16
3/4x26 *7/8%20 *1"x16
M12~14x1 M18~20x1.5 9/16~5/8x24 *1"x20 *1"1/8x16 R3/8x19
M14~16x1 M20~22x1.5 3/4x24 *5/8x18 *7/8x14 REL/2*5/8%14
g M16~18x1 M22~*24x1.5 *7/8x24 *3/4x18 *1"x14 Re3iAx14 *24mm
M18~20x1 M*24~*27x1.5 *9/16~5/8x22 *7/8x18 *1"1/8x 14 Grr8x14
M16~18x1.5 M*27~*30x1.5 *3/4x22 *1"x18 *1"x12
7/8x22 *1"1/8x18 *1"1/8x12
5/8x20 *3/4x16 *1"1/8x11
3/4~13/16x28  1"3/16~1"1/4x18
13/16~7/8x28  1"1/4~1"5/16x18 1"1/8x14
M16~18x1 3/4x24 1"3/16~7/8x16 1"1/4%x14
M18~20x1 h’)f';g%%’flss 7/8x24 7/8~15/16x16 1"3/8x14 53819
M20~22x1 M*39-*40%1 5 1"x24 15/16~1"x16 1"1/2x14 o5/8x14
M22~24x1 Nod-27x2 3/4~13/16x20  1"1/16~1"1/8x16 1"~1"1/16x12 G3/ax14
(Pe) M18~20x1.5 M27~30%2 13/16~7/8x20  1'1/8~1"3/16x16 1"1/16~1"1/8x12 a7/8x14 *28mm
< M20~22x1.5 M30-33x2 7/8~15/16x20  1'3/16~1"1/4x16 1"1/8~1"3/16x12 G111
M22~24x1.5 15/16~1"x20 1"1/4~1"5/16x16 1"3/16~1"1/4x12 "
M33~36x2 . " " . " G1"1/8x11
M24~27x1.5 M36-+39%2 1"1/8x20 1"5/16~1"3/8x16 1"1/4~1"5/16x12 G1"1/4%11
M27~30x1.5 M*39~*42x2 7/8x18 1"3/8~*1"7/16x16  1"5/16~1"3/8x12
M30~33x1.5 1"~1"1/16x18 1"7/16~1"1/2x16 1"3/8~*1"7/16x12
1"1/16~1"1/8x18 7/8x14 *1"7/16~*1"1/2x12
1"1/8~1"3/16x18 1"x14
1"~1"1/16x28  1"5/16~1"3/8x16 2"x14
1"x24 1"3/8~1"7/16x16 1"3/8~1"7/16x12
1"1/8%24 1"7/16~1"1/2x16 1"7/16~1"1/2x12
M22~24x1.5 M33~36%3 1"1/4x24 1"1/2~1"9/16x16 1"5/8x12
M24-27x15 M36~39%2 1"x20 1"9/16~1"5/8x16 1"3/4%12
M27~30x1.5 M39-42x2 1"1/8x20 1"5/8~1"11/16x16 “1"7/8x12 G3/4x14
: 1"1/4x20 1"11/16~1"3/4x16 2"1/8%12 G7/8x14
M30~33x1.5 M42~45x2 " . . " .
M33-36%1 5 MAB—*482 1"3/8x20 1"3/4~1"13/16x16 1"3/8x10 G1"x11
© M36~39x1 5 M*48—*50%2 1"1/2x20 1"13/16~*1"7/8x16 1"1/2x10 G1"1/8x11 *38mm
o) : g 1"1/8x18 *1"7/8~*1"15/16x16 1"5/8x10 G1"1/4~1"3/8x11
M39~42x1.5 M*50~*52x2 " " " oqn
1"1/4x18 1"x14 1"3/4x10 G*1"1/2x11
M42~45x1.5 M42~45x3 " " " eqn
. . 1"3/8x18 1"1/8x14 1"7/8x10 G*1"5/8x11
M45~*48x1.5 M45~*48x3 " " " g
A 1"1/2x18 1"1/4x14 2"x10 G*1"3/4x11
M27~30%2 M*48~*50x3 " " "
M30~33%2 M*50-*52x3 1"5/8x18 1"3/8x14 1"3/4x8
1"1/16~1"1/8x16 1"1/2x14 1"7/8x8
1"1/8~1"3/16x16 1"5/8x14 2"x8
1"3/16~1"1/4x16 1"3/4x14 2"1/8x8
1"1/4~1"5/16x16 1"7/8x14 2"x7




WYMIANA GLOWIC A-001 « A-01

Nr |llosé Opis Nr [llosé Opis 3\ 2 10 13 2\4 1/2/16 /}5 /1 2/9 2
111 Trzon 13| 3 Sruby zaciskowe nr 3 e 2 6 \\‘ \ |/ / /
21 Kadtub 14| 3 Tuleja metalowa twarda TR ek [ /
3] 1 Plytka posrednia 15| 3 Nakretki szesciokatne A . : ; [ o/
411 Plytka czotowa 16 | 3 Podktadki Ja. | 2 TN /
5] 3 Trzpienie ekscentryczne 17 % e S ot = PE;L:#
6] 3 Sruby zaciskowe nr 3 e 4 18| 3 Rolki 1 ISS PN [
711 Plyta sterujaca 19| 3 Kotki zaciskowe e 7 =" ‘
8| 3 Dzwignia przepustnicy 20| 1 Tuleja y, ‘ \ |
91 1 Rekojes¢ 21| 1 Sruba zabezpieczajgca | 1 ‘ }
10] 1 Sprezyna 22 | 1 Nakretka blokujaca A : g |
11| 3 Suwak hartowany 23 | 1 Gatka/uchwyt kulisty 19 8 MU ) 239 7 21
12| 1 Seger 24 | 2 Sruby regulujgce

WYMIANA GLOWIC F A-O ¢ A-1 ¢ A-12 2 A-2 2 A-23+ A-3+ A-34 8 3 21615 1 20 22 21
N | A9 | Ade34 Opis nr | A0 | A-le34 Opis ql

llos¢| llosc llosc| llosé 14
111 1 Trzon 14] 2 3 Sruby 10 S Nl
2 1 1 Kadtub 15 2 3 Nakretki szesciokatne 11 il
3 1 1 Ptytka posrednia 16 2 3 Podktadki T — | (% - v‘
411 1 Plytka czotowa 17 el
5 2 3 Trzpienie ekscentryczne 18 2 3 Rolki 13 \ %Mé
6| 3 3 Trzpienie gwintowane | 19 i
711 1 Przektadnia zebata centralna| 20 | 1 1 Tuleja 2 i —12
8| 2 3 Koto obiegowe 21| 1 1 Sruba zabezpieczajgca 4 8
9| 1 1 Rekoje$é 22| 1 1 Nakretka blokujgca 18 —
10] 1 1 Sprezyna spiralna 23 Gatka/uchwyt kulisty | 25— —]
1] 1 1 Seger 24 i
12 1 1 Seger 25 *3 Podktadka do gwintowania 6
13136 | 60 Igly 26 (* tylko A12-23-34) 9 29
WYMIANA GLOWIC FRA-O * A-1« A-12 ¢« A-2 « A-23 + A-3
A-0 | A-1-34 . A-0 | A-1-34 .
N lilosé| lose Opis N' Tiose| Nose Opis
1 1 1 Trzon 24
2 1 1 Kadtub 25 3 6 3 ? 16\ 1‘5 1 3]2 2‘7 3‘5 36 3? 2‘0 2‘2 21
3] 1 1 Plytka posrednia 26 Vot L] | | f
4 1 1 Plytka czotowa 27 1 1 Podktadki 14 - o s s 3 ,”// / I
5[ 2 3 Trzpienie ekscentryczne | 28 | 1 1 Kotnierz S N 2 4N /‘/ /
6| 2 3 Trzpienie gwintowane | 29 | 1 1 Kotnierz 10— N L2 |
711 1 Przektadnia zebata centralna| 30 | 1 1 Seger 11 "} = \ [ r [
8| 2 3 Koo obiegowe 31| 1 1 Pierscien z brazu A £ A o 2 el ) N, "H@
9 2 1 Rekojesc 32 1 1 Pierscien zabezpieczajacy | 12 L i 4
10] 1 1 Sprezyna 33| 1 1 Hamulec 13 — AN _1-] |
11 1 1 Sprezyna 34 5 ks = = %
12| 1 1 Seger 35| 2 2 Seger 47 Z ~ %
13| 36 60 Igly 36| 1 1 Seger 18 R N 27
14| 2 3 Sruby zaciskowe nr4i6| 37 | 2 3 Sruby 7, I \ | ‘\ \ \
15| 2 3 Nakretki szesciokatne | 38 | 2 3 Sruby 25 8 | 37283133 30 29
16| 2 3 Podkfadki 39| 2 Pierscien stalowy g—
17 41 WAL
18| 2 3 Rolki 42
19| 2 Tuleja metalowa twarda | 43
20 1 1 Tuleja 44
21| 1 1 Sruby zabezpieczajgce | 45
22| 1 1 Nakretka blokujgca 46
WYMIANA GLOWIC A-34/R » A-4 » A-45 « A-5 + A-56 » A-6

Nr |llosé Opis Nr [llosé Opis
1] 1 Kotnierz 24 | 3 Sruby d. 8-15
211 Tuleja ztgczeniowa 25| 3 Sruby d. 7-15
3] 1 Pierscien blokujacy 26 | 3 Srubyd.7-1
41 1 Obudowa sprezyny 27 | 3 Trzpienied. 4-5
511 Przektadnia zebata centralna 28| 8 Sruby d. 4—12 187 6 5 42812 3 2 1
6| 3 Koto obiegowe 29 | 3 Nakretka i podktadka | A il 8 ‘ l '
711 Ptyta posrednia 30 | 3 Podktadki =7\ /
8| 1 Ptyta czotowa 31| 3 Podkiadki -
91 1 Tuleja 32| 8 Sruby d. 3-16 b =" — 10
10| 3 Trzpienie 33| 3 Trzpienie =N % g P
11 1 Sprezyna 34| 1 Trzpienie odniesienia N imEille = 37
12 1 Pierscien zabezpieczajgcy 35| 1 Tuleja i i = e g= 36
13| 4 Trzpienie 36 | 1 Sruby zabezpieczajgce 7 SSHIF 9
14| 3 Trzpienie ekscentryczne 37| 1 Nakretka blokujaca a4-—pp— 23
15| 3 Tralki 38| 1 Rekojes$é 1; 4*_;_' E“_]& . —13
16| 1 Pierscien z brazu 39 % a = N ——
17] 3 Podktadki 40 [ 1 Rekojes¢ ( Siimhh \]\1 — 18
18| 3 Rolki 41 ] 1 Trzpienie odniesienia ptytka wewn. 15 ZlS 31,9@@40 2730 29 42 43
19 tozysko 421 2 Trzpienie s Iy
20 tozysko 43| 2 Trzpienie -
21| 57 Igly 441 6 Podkiadki
22| 3 Trzpien odniesienia 45*%| 3 Trzpienie (*tylko A5-A56-A6)
23| 4 Sprezyna 46* | 3 Trzpienie (*tylko A5-A56-A6)




INSTRUKCJA OBStUGI GLOWIC GWINTOWANIA STALEGO
Modele: 0-001-01-1-12-1223-2-23-233400-3-34
Montaz rolek
Odkreci¢ $rubki nr 14 i zdjg¢ ptytke czotowa nr 4. Nattusci¢ trzpienie ekscentryczne oraz ptaszczyzne nachylenia ptytki czotowej oraz
posredniej nr 5-4.3. Zamontowa¢ rolki rys.18 w nastepstwie 1-2-3 lub A-B-C (wedtug odpowiedniego boku) zgodnie z ruchem
wskazowek zegara zwracajgc uwage na gtowice czotowg ( w przeciwnym ruchu do ruchu wskazéwek zegara jesli glowica jest
lewostronna). Umiescic igty rys.13 lub tuleje metalowe twarde. Zamontowac ptytke czotowa rys.4 i wkreci¢ srubki rys.14.

Regulacja gfowicy

Gtowica musi by¢ zamknieta albo ztgcze stopniowe elementu rys.1-2 musi by¢ zamkniete, elementy rys. 1-2 sg “spakowane *.

Zwolni¢ trzy nakretki rys.15, rozluzni¢ kotki regulujgce na bokach skali podziatu, poszerzy¢ rolki obracajgc w kierunku plusa (+).
Zastosowac sprawdzian ttoczkowy_lub przciggacz gtadki minimalnej Srednicy gwintu, albo wzorzec juz gwintowany, $cisngé¢ gtowice na
nim obracajac jg w kierunku minusa (-), wkreci¢ ponownie kotki boczne regulujgce az do kontaktu nowej pozycji i zacisng¢ trzy nakretki
rys.15.

Sprobowac rolkowaé gwint i ocenic rezultat, jesli okaze sie ze $rednica podziatowa jest zbyt duza, zwolni¢ trzy nakretki rys.15 i
zwracajac uwage na kotki boczne regulujgce scisngé gtowice o pot naciecia w kierunku minusa (-), a wiec zacisng¢ trzy nakretki rys.15.
Rolkowany gwint NIE moze byé wznowiony po raz drugi, nalezy uzy¢ nowego kawatka za kazdym razem. Jesli dlugosc¢ trzech dziurek
rys. 2 nie jest wystarczajgca dla zgdanej regulacji ( nastawienia), konieczne jest usuniecie podktadki rys.16.

Regulacja gfowicy o mniejszej srednicy

Jesli scisniemy gtowice w celu jej regulacji do Srednicy matej, osiggniecie warto$¢ minimalng skali minus (-) i jest wtedy koniecznosé
Sci$nigcia dalej, bedzie konieczne przesuniecie catego bloku podtrzymujgcego rolki.

Rozluzni¢ maksymalnie kotki boczne regulacji koncowej, odkreci¢ catkowicie trzy nakretki rys.15 i usung¢ podkfadke rys.16. Wyjac
caty blok podtrzymujacy rolki obracajac go o 120 stopni w kierunku ujemnym (-), i wlozy¢ ponownie blok podtrzymujgcy rolki do nowej
pozycji. Zamontowa¢ ponownie podkiadkie rys.16 i trzy nakretki rys.15 bez zaciskania ich.Postepowac¢ wedtug regulacji, tak jak to
zostato opisane w poprzednim punkcie.

Regulacja glowicy o wiekszej srednicy
Postepowac tak jak w punkcie poprzednim, ale przesuwajgc blok podtrzymujacy rolki o 120 stopni w kierunku dodatnim (+).

Regulacja dfugosci gwintu

Regulacja dlugosci gwintowania jest dokonywana zawsze biorgc pod uwage wymiary gabarytowe gtowicy otwartej (rys.1 i 2
roztgczanie), o ile gtowica zamknigta okazuje sie krotsza i jako czynno$¢ otwarcia prowadnicy do przodu jako warto$¢ roézna od
wartosci modelowej, a wiec mogtoby dojs¢ do kolizji jesli jest wieksza srednica detalu po gwintowaniu.

Poslizg do A0 A001 A0l Al Al2 A1223 A2 A23 A233400 A3 A34
przodu 2mm 1.5mm 1.5mm 2mm 2mm 2mm 3mm 3mm 3mm 4mm 4mm

Otwarcie poprzez polecenie wewnetrzne

Ustawi¢ dlugos¢ sruby rys.21 w ten sposéb, aby weszta w kontakt z elementem do gwintowania na zgdang dtugo$¢ gwintowania, a
wiec zablokowac jg w pozycji $ciskajac nakretke rys.22. Kiedy element dotyka Sruby rys.21 rozigczaja sie czesci rys.1 i 2 otwierajgc
gtowice.

Otwarcie poprzez zatrzymanie

Otwarcie moze sie dokona¢ takze poprzez zatrzymanie posuwania sie. Zatrzymujgc posuwanie sie na zadang wysokos¢ ( nie przez
obrét) blok podtrzymujgcy rolki zostaje ciggniety do przodu przez sam gwint i odblokowuje sie ztagcze miedzy elementami rys.1 i 2
otwierajgc w ten sposoéb rolki.

Zamkniecie gfowicy
W celu przesuniecia gtowicy do pozycji dziatania (zamknieta) przekreci¢ recznie uchwyt z gatka (rys.9) albo w przypadku uzycia
urzadzen automatycznych lub CNC przygotowac krzywke lub inny system w taki sposob, zeby uchwyt dowodzit zamknieciem.

Przygotowanie detalu do gwintowania
Jako podstawowa zasada, Srednica detalu do rolkowania musi by¢ identyczna ze :
srednicg podziatowg wykonania gwintowania, w przypadku materiatu do obroki

|
mogg by¢ wymagane mate przesuniecia od tej wartosci w celu otrzymania ( Y. ;\\ -
optymalnego rezultatu. Zostaje realizowane fazowanie o 10-30 stopni, tak jak to \ el \ -
jest pokazane na rysunku obok. Gdzie przewidziane jest roztadowanie, musi mie¢ (6/\ (o) .
ono $rednice nizszg od srednicy minimalnej gwintu do wykonania. ﬁ—j—— I H
Szybkos¢ gwintowania x
W zaleznosci od materiatu do gwintowania i mozliowsci urzadzenia mogg by¢
uzyte predkosci od 20 do 90 m/min, ponizej informacja o maksymalnej predkosci @
Materiat Gwintowanie Gwintowanie !/—-——!—- /* ; A {

profilu réjkatnego ACME & \_,7/1 ) © \ =
Stal budowlana do 700 n/mm2 30-90 m/min 30 m/min D o k| -
Stal hartowana, ulepszona do 100Kg 30-60 m/min 25 m/min 4. / ~ =
1000 n/mm2 bl ! |
Stale szybkotngca i inox 30-50 m/min 25 m/min ]
Metale niezelazne 60-90 m/min 50 m/min zadania:

Wykonanie gwintowania
Szybkos¢ wejsciowa musi by¢ réwna ze skokiem gwintu, po 3-4 gwintach posuwanie sie moze by¢ dowodzone przez gtowice, az do
momentu gdy wozek lub konik (contropunta) nie bedg wolne.

Smarowanie
Zaleca sie oleje smarowne o niskiej lepkosci jak réwniez smarochtodziwa do ciecia ewentualnie z obecnoscig dodatkow EP.



Wybor rodzaju rolek
Rolki majg wielkorotne pierscienie z profilem gwintu i wylotem z obydwu stron, azeby ufatwi¢ nieobrobione wejscie gwintowania, tak
azeby otrzymacé postepujacg czynnos$é odksztatcania. Wylot, to nic innego jak redukcja srednicy obydwu skrajnych koncéw rolki, w ten
sposéb raz wykorzystane, jest mozlios¢ przekrecenia rolek azeby uzy¢ je z drugiego boku. Rolki mozna wykorzysta¢ z wylotem 2K
i“krotki” 1K.

WLOT KROTKI 1K
Gwint o wlocie z obydwu koncow

WLOT 2K
Dwa gwinty o wlocie z obydwu kohcow

f— min. 3,3 x Passo —] ass

= U

W szczegolnych wymaganiach jest mozliwe zaopatrzy¢ sie w specjalne wloty. Zalecana dtugos¢ na zakonczenie gwintowania okresla
wybor wlotu 2K lub 1K, gdzie zezwala sie i preferuje wykorzystywac wlot standard 2K, o ile rolki majg wiekszg wytrzymato$¢ dzieki
lepszemu rozprowadzeniu nacisku na wigekszej dtugosci.

testa aperta testa chiusa
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testa aperta L
L
Zakres D D1 | D2 | D3 D4 D6 L L1 | L2 L3 L5 a @ Kat
Typ otwarcia | Kg
mm mm [mm | mm | sin | Mm Inch |mm| mm |mm|Mm| Mm |mm |mm
0 1.4-55 | 50 [54.5|11.5| M6 20 Ya 6.5 89 50 | 39 98 5 2 50° 0.55
001 2.6-4 40 - 7 | M6 | 16-20 | %4-5/8 | 7.5 65 25 | 40 73 25|15 32° 0.30
01 3.5-6 40 - 12 | M6 | 16-20 | %-5/8 | 7.5 68 2451435 775 [ 45|15 32° 0.34
1 6-11 64 [69.5| 17 |[M10| 20 Ya 11 | 110 | 60 | 50 | 124 6 2 60° 0.85
12* 6-12 64 | 69 | 20 |[M10| 20 Ya 11 [1115| 60 | 50 | 1255 | 6 2 60° 0.85
1223 5-8 56 | 58 | 16 | M8 | 16-20 Ya 8.2 91 40 | 51 | 104 5 2 50° 0.65
2 8-16 88.5|925| 22 [M12| 25 1 17 145 76 | 69 163 8 3 60° 2.0
23* 8-22 88 | 92 | 28 [M12| 25 1 17 | 148 | 78 | 70 | 166 | 75| 3 60° 2.0
233400* | 16-36 96 | 115| 39 |M12| 25 1 14 143 60 |82.5| 161 8 3 30° 2.9
3 12-22 | 117|131 | 35 |M16| 30 1-1/4 | 22 | 1735 | 87 [83.5| 197 8 4 60° 4.0
34* 12-30 | 117|128 | 44 |[M16| 30 1-1/4 | 22 | 175 | 87 | 88 | 198 8 4 60° 4.0
*agtowice dla przej$¢ wykanczajgcych drobnych
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UCHWYTY DO GWINTOWNIC DO GWINTOWANIA OTWARTEGO

) O 3 i@
© i ©
NADAJACY H NIE DO REGULACJI
SIE DO
REGULACIJI
Glowic Glowice .
Wymiar | Skok D H e Wymiar D H gwinciars Wymiar | Skok D H quwu_:e .
Mm | Mm gwinci mm | Mm Kie mm | mm gwinciarskie
arskie
MO0.60 [x0.15 8 3 BA 16 8 5 8 UNO00OO | -120 | 10 | 5
MO0.70 [x0.175| 8 3 8 BA 14 8 5 UNOO | 90 |10 | 6 10
M0.80 [x0.20 8 5 5 BA 13 10 6 UNOO | 96 | 10 | 5
MO0.90 [x0.225| 8 5 2 BA 12 10 6 10 UNO -80 | 10 | 6
M1.00 [x0.25 | 10 5 = BA 11 10 6 UN1 64 | 14| 6 14
M1.10 [x0.25 | 10 5 o BA 10 14 6 14 UN 1 72 |14 | 6
_| M1.20 [x0.25 | 10 6 10 '&J BA 9 14 6 UN 2 56 | 16 | 6 16
G| M1.30 [x0.30 [ 10 6 o BA 8 16 8 UN 2 64 | 14| 6 14
<| M1.40 [x0.30 | 10 6 a BA 7 16 8 16 UN 3 -48 | 25 | 11 25
8 M1.50 [x0.30 | 10 6 < BA 6 16 8 UN 3 56 | 16 | 8 16
w| M1.60 x0.35 | 14 6 @ BA 5 25 | 11 UN 4 40 | 25 | 11
g M1.70 x0.35 | 14 6 14 BA 4 25 | 11 25 S| UN4 -48 | 25 | 11
A| M1.80 x0.35 | 14 6 BA 3 25 | 12 Q| UNS5 40 | 25 | 11
I-IZJ M2.00 x0.40 | 14 6 BA 16 8 5 S uns 44 | 25 | 11 25
N[M2.20 <045 |16 | 8 _ [ BA14 8 | 5 3 UN6 | 32 [ 25 |12
>| M2.50 [x0.45 | 16 8 16 3 BA 13 8 5 N8 E UN 6 40 | 25 | 12
E M2.60 [x0.45 | 16 8 < BA 12 8/10| 6 ol UNS -32 | 25 | 12
g M3.0P x0.50 | 16 8 (DD BA 11 8/10| 6 0| UNS -36 | 25 | 12
M3.00 [x0.50 | 25 11 w BA 10 12 6 z| UN10 | -24 | 32 | 16 32
M3.50 [x0.60 | 25 12 o5 g BA 9 12 6 2] UN10 | -32 | 25| 12 25
M4.00 [x0.70 | 25 12 A BA 8 12/16/ 8 N12 UN12 | -24 | 32 | 16 32
M4.50 [x0.75 | 25 12 w BA 7 12/16] 8 UN12 | -28 | 32 | 16
M5.00 [x0.80 | 27 13 27 z BA 6 12/16| 8 UN12 | -32 | 27 | 13 27
M6.00 [x1.00 | 32 16 32 g BA 5 22 | 11 UN1/4 | -28 | 32 | 16 32
M8.00 [x1.25 | 35 20 35 BA 4 22 | 11 F8 UN1/4 | -32 | 27 | 13 27
MO0.30 [x0.08 6 2 BA 3 22 | 11 UND5/16| -24 | 35 | 16 35
MO0.35 [x0.09 6 2 0.30-1.70 8 5 8 UND5/16| -32 | 32 | 13 32
MO0.40 [x0.10 6 2 NG 5 w | 1.40-3.80 16 9 16 UN3/8 | -24 | 35 | 16 35
MO0.50 [x0.125| 6 3 z <§( 3.00-5.50 25 | 13 25 UN38 | -32 | 32 | 13 32
MO0.60 [x0.15 6 3 (% 5.60-7.30 27 | 13 27 UN7/16| -32 | 32 | 13
MO0.70 [x0.175| 6 3 7.40-12.4 32 | 13 32 UN9/16| -32 | 35 | 13 35
MO0.80 [x0.20 8 5 0.6-1.9 0.13 8 5 8 UNO000 | -120 | 8 5
_ | M0.90 x0.225| 8 5 = 0.8-1.7 0.26 8 5 UNOO | -90 |8/10| 6 N8
a M1.00 [x0.25 8 5 g 1.0-2.0 0.20 14 8 14 UNOO | -96 8 5
<| M1.10 [x0.25 8 5 ns |12 1.1-39 [ 0.2-06 | 16 9 16 _[LUNO -80 [8/10| 6
5[ M1.20 x0.25 8 5 5 1950 [02-10] 25| 13 25 QL UN1 64 |12 | 6
8 M1.30 x0.30 |8/10| 6 g 4.3-6.8 | 0.2-1.0 | 27 | 13 27 <| UN1 72 |12 | 6 N12
@| M1.40 x0.30 |8/10| 6 < 6.1-11.9 | 0.2-1.0 | 32 | 13 32 S| UN2 -56 |12/16| 8
8 M1.50 [x0.30 [8/10| 6 ® W[712-149 | 0.2-1.0 | 35 | 13 35 8 UN 2 64 | 12 | 6
w| M1.60 x0.35 | 12 6 x| UN3 -48 | 22 | 11 F8
&l M1.70 k0.35 | 12 6 8 UN 3 -56 |12/16| 8 N12
g M1.80 [x0.35 | 12 6 w| UN4 40 | 22 | 11
E| M200 x040 [ 12 [ 6 | ., < UN4 | 48 |22 [ 11
% M2.20 [x0.45 |12/16| 8 % UN S5 44 | 22 | 11
M2.50 x0.45 |12/16] 8 UN 6 -32 | 22 | 12 F8
M2.60 [x0.45 |12/16] 8 UN 6 40 | 22 | 11
M3.0P x0.50 [12/16] 8 UN 8 -32 | 22 | 12
M3.00 [x0.50 | 22 11 UN10 | -32 | 22 | 12
M3.50 [x0.60 | 22 11 Fs
M4.00 [x0.70 | 22 11
M5.00 [x0.80 | 25 13
M6.00 [x1.00 | 30 16 |F/V10

*Wykonanie dostepne na zyczenie w wykonaniu lewym




GLOWICE GWINTUJACE DO WYKONANIA NARZYNEK W GWINTOWANIU

OTWARTYM
DLA NARZYNEK MOZLIWYCH DO REGULACJI
TvP A L C 1 1 H Max
Mm mm mm mm
8 3-5-7-8 55 13 11 55 21
10 3-5-6-7-8 55 15 13 9 22
12 3-5-7-8 55 | 16.5 15 9 22
14 3-5-7-8 55 19 17 9 22
16 3-4-5-6-7-8 55 22 19 13 24
19 5-8 55 26 22 15 28
25 5-6-7 55 32 | 8025 | 17 32
25 8-10-14 80 32 | 8025 | 17 32
27 6-7 55 35 | 8027 | 19 33 !
27 8-10-12-14 80 35 | 8027 | 19 33
32 8-10-12-14-16 | 80 40 | 8032 | 22 37 i
35 10-12-14 80 45 | 8035 | 27 42
40 12-14-16-20 80 52 | 8035 | 27 45
DLA NARZYNEK MOZLIWYCH DO REGULACJI Z WYROWNANIEM . ,
A L C H Max ﬂ IIJ 1
TYpP mm mm mm 1 2 mm s tliD =anl s
8 13-5/8"-16 35 13 11 / 28 1
10 13-5/8™-16 35 15 13 / 29
12 13-5/8"-16 35 | 165 | 15 / 22
13-5/8™-16
14 34200905 | 35 19 17 / 29
13-5/8"-16
16 3/4"-20.22.25 | 3° 22 19 / 31
13-5/8"-16
19 3/4"-20.22.25 | 35 26 22 / 28
16
25 347-20.22.25 | 35 32 | 8025 / 35 " .
16
27 347200005 | 35 35 | 8027 | 19 43
16
32 3/47-20-22.25 | 3° 40 | 8032 | 22 47 '
16
35 3/47-20-22.25 | 35 45 | 8035 | 27 52 B
16
40 347-20.22.25 | 35 52 | 8035 | 27 55 L
P
- <
DLA NARZYNEK NIE DO REGULACJI @y / =
A L C H Max y ) = It
TP mm Mm | mm ! 2 mm @ & {: Qﬂ@ - -—F
N6 3-5 53 12 9 55 24 P = i
N8 35 53 12 9 5.5 27 ) ,<-’ s . &
N12 35 46 14 12 7.0 33 /(\/ e
F8 5-6-7-8 30 14 / / 37 —~_ & \j va -
F8 10 50 | 14 | 1/ / 37 Ny S
F10 8 30 | 16 | 1/ / 39 N ), P
\) %4 v )
F10 10 50 16 / / 19 . -
F11 10 50 18 ! ! 21 o - -
F12 10 50 18 / / 21 &







