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spis tresci
list of contents, cogepxxaHne

typ narzedzia norma;
type of tool; Tun MHCTpymeHTa standard; Hopma

gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwyktego M 371 376 0
machine taps for metric coarse thread; MalLHHbIe METYMKN ANA METPUYECKoii pe3bobl 7,37 1
gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego drobnozwojnego MF 3 02
machine taps for metric fine thread; MalwHHbIe METUMKI ANA MENKOIA METPIUYECKOii pe3bObl 4
gwintowniki maszynowe do gwintu rurowego walcowego G
machine taps for whitworth pipe thread; malumHHble MeTYNKI ANA LUNMHAPUYECKO TPYOHOI pe3bObl 5156 03
gwintowniki maszynowe do nakretek NGMf
machine taps for nut NGMf; matwuHHble meTunkn ana raitek NGMf M PN-79/M-57803 04
gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt.] M
hand taps for metric coarse thread [complete set]; pyuHble MeTYMKM AnA MeTPUYecKoil pe3bbbi [K-T 3 wr.] 352 05
gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 2 szt.] M
hand taps for metric coarse thread [complete set]; pyuble MeTUMKM ANA MeTPUYECKOi pe3bbbl [K-T 2 wT.] 150-529 06
gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego INOX [komplet 3 szt.] M 359 0
hand taps for metric coarse thread INOX [complete set]; pyuHble MeTumkn ana metpuueckoi pe3b6bl INOX [K-T 3 wr.] > 7
gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego [komplet 2 szt.] MF 218 08
hand taps for metric fine thread [complete set]; pyuHble MeTuUKy Ans MeNKoil MeTpryeckoil pe3b6bl [K-T 2 W.] 181
gwintowniki reczne do gwintu rurowego walcowego [komplet 2 szt.] G
hand taps for whitworth pipe thread [complete set]; pyuHble MeTunku AnA LUARHAPUYECKOi TPYOHOI pe3bbbl [K-T2 wr.] 5157 09
narzynki ogélnego przeznaczenia do gwintu metrycznego zwyktego M

EN 22568 10

general purpose screwing dies for metric coarse thread; nnawki gna metpuyeckoit pe3b6bl 061Lero npuMeHeHUs

informacje techniczne
technical information; TexHnuyeckune nHdopmauun

gwintowniki; taps; meTunkn

dobar gwintownika; selection of the tap; nog6op metunka 11
materiaty uzywane do produkcji gwintownikow; materials used for tap’s producing; matepuansl ucnonib3yembie e NPOU3BOACTBA METYIMKOB 11
rodzaje nakrojow i rowkow widérowych; type of chamfers and flutes; Tunbl Hakpoes i CTpy»KKoBbIX KaHaBoK 11
obrébka powierzchniowa - powtoki; surface machining - coating; nosepxxoctHast 06pa6oa - nokpbITUs 12
klasy gwintownikow a pola tolerancji gwintu wewnetrznego; tap’s classes and inner thread's tolerance zone; knlacc METUMKOB a 30HbI JOMYCKa BHYTPEHHEN pe3bObl 12
dobor parametréw skrawania w zaleznosci od obrabianego materiatu; 13
machining parameters depending on machined material; nog6op napameTpoB pe3ku B 3aBIUCMMOCTY OT 3aroToBKI 06paboTbIBaEMbIX MaTepuanos

narzynki; screwing dies; nnawkn

materiaty uzywane do produkcji narzynek; materials used for screwing die’s producing; Marepuansi ucnonb3yemble 4na npou3BoACTBa nalLex 14
dobor parametrow skrawania w zaleznosci od obrabianego materiatu;

machining parameters depending on machined material; nog6op napameTpoB pe3ku B 3aBIUCMMOCTY OT 3aroToBKI 06pabOTbIBaEMbIX MaTepuanos 14
materiaty obrabiane [zatgcznik 1]; machined materials [attachment 1; 06paGotbiBaemble matepuansi [npunoxetie 1] 15
gwintowniki specjalne - formularz zapytania; special taps - inquiry form; cneumanbHbie MeTwKy - 6nakk 3anpoca 20




gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego zwykiego
machine taps for metric coarse thread; mawunHHble MeTunkn A MeTPUUYECKON pe3bObl

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; MeTpuyeckas pe3bba no [ISO DIN-1 3]

60°
P / // /
DIN 371 \
I3
I2
o
dq d2
DIN 376
|
lp h
O
dq d2
Zastosowanie; Application; lMpumenenme Rm [N/mm?] 1200 =< 1400
Materiat; Material; Matepuan HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua
Zim Vo7 Zim Vo7
W, W/, W, W/,
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb B C B C B C B C
Tolerancja; Tolerance; lonyck ISO-2 6H ISO-2 6H I1SO-2 6H I1SO-2 6H I1SO-2 6H ISO-2 6H ISO-2 6H ISO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie OX OX TiN TiN TiN TiN TiCN TiCN
DIN 371 Index  0641-305-100... 0641-305-110... 0641-305-120.. 0641-305-130.. ~0641-305-140.. 0641-305-150... 0641-305-160.. 0641-305-170...
DIN 376 Index  0641-305-105... 0641-305-115... 0641-305-125... 0641-305-135... 0641-305-145... 0641-305-155... 0641-305-165... 0641-305-175...
DIN 371 e &
d, P [mm] I, B C <
M3 0,5 56 10 6 18 3,5 2,7 2,5 ..030
M4 0,7 63 12 8 21 4,5 34 33 ...040
M5 08 70 14 10 25 6 4,9 4,2 ..050
M6 1 80 16 12 30 6 4,9 50 ..060
M8 1,25 90 18 15 35 8 6,2 6,8 ...080
M10 1,5 100 20 18 39 10 8 8,5 ...100
DIN 376 I, max. m
d, P [mm] I, B C 4
M12 1,75 110 22 18 9 7 10,2 ..120
M 14 2 110 24 20 11 9 12,0 ..140
M16 2 110 26 20 12 9 14,0 ..160
M 18 2,5 125 30 25 14 11 15,5 ..180
M 20 2,5 140 30 25 16 12 17,5 ..200
M 22 2,5 140 30 25 18 14,5 19,5 ..220
M 24 3 160 36 30 18 14,5 21,0 ..240

* W przypadku braku ceny w cenniku wyrobéw gwintownik wykonywany jest wytacznie na potwierdzone zaméwienie;
In the case of the lack of the price in the price st tap is being made for the confirmed order only; Mpu oTcyTCTBIM LUeHbI B NPeRiCANCTe, METUMK NPOU3BOAUTCA MCKIIOUMTENBHO HA OATBEPXABHHIIA 3aKa3.

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 371-B M 4/1000 lub nr indexu 0641-305-120-040; Tap DIN 371-B M 4/1000 or index 0641-305-120-040; Metuuk DIN 371-B M 4/1000 unv unpekc 0641-305-120-040



gwintowniki maszynowe do gwintu metrycznego drobnozwojnego
machine taps for metric fine thread; mawunHHble MeTunkn ANA MeNKO MeTpNYeCKon pe3b6bl

gwint metryczny drobnozwojny wg; metric fine thread acc. to; Menkas meTpuueckas pe3bba no [ISO DIN-1 3]

60°
Yy
DIN 374
h
12
7
dy d2
Zastosowanie; Application; lpumeHeHne Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua i
Zim Vo7 Zim Vo7
W, W/, W, W/,
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb B C B C B C B C
Tolerancja; Tolerance; lonyck ISO-2 6H ISO-2 6H I1SO-2 6H I1SO-2 6H I1SO-2 6H ISO-2 6H ISO-2 6H ISO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie OX OX TiN TiN TiN TiN TiCN TiCN
DIN 374 Index  0641-305-500... 0641-305-505... 0641-305-510... 0641-305-515.. = 0641-305-520... 0641-305-150... 0641-305-530... 0641-305-535...
DIN 374
d
M8x1 6
M10x1,25 1,25 100 18 7 55 8,8 ...100
M12x1,25 1,25 100 18 9 7 10,8 ..120
M12x1,5 1,5 100 18 9 7 10,5 L2
M14x1,5 1,5 100 18 11 9 12,5 ..140
M16x1,5 1,5 100 18 12 9 14,5 ...160
M18x1,5 1,5 110 20 14 11 16,5 ...180
M20x1,5 1,5 125 24 16 12 18,5 ...200

* W przypadku braku ceny w cenniku wyrobéw gwintownik wykonywany jest wyfacznie na potwierdzone zamowienie;
In the case of the lack of the price in the price st tap is being made for the confirmed order only; pu oTcyTCTBIAM UeHbI B NPEACINCTe, METUMK NPOU3BOAUTCA MCKIIOUMTENBHO HA MOATBEPKARHHIIA 33Ka3.

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 374-B M 8 x 1/1000 lub nr indexu 0641-305-510-080; Tap DIN 374-B M 8 x 1/1000 or index 0641-305-510-080; MeTuuk DIN 374-B M 8 x 1/1000 unu ungexc 0641-305-510-080



gwintowniki maszynowe do gwintu rurowego walcowego
machine taps for whitworth pipe thread; mawnHHble MeTunkN ANA YUANHAPVYECKO TPYOGHOI pe3b6bl

gwint rurowy walcowy wg; whitworth pipe thread acc. to; unnuHapuueckas TpyoHas pe3boa no [ISO DI N-228]

55° p ’T | _',/"’ '
YNV / = > A
DM E =: >
¢ = _
¢ = ﬁ
s,
|
DIN 5156
h |
I2
O
| "Jf'""l _____________
dq d2
Zastosowanie; Application; lpumeHeHne Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
i ]
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua ! !
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb B C B C
Tolerancja; Tolerance; lonyck - - - -
Powtoka; Coating; MokpbiTie OX OX TiN TiN
DIN 5156 Index 0641-310-105-... 0641-310-110-... 0641-310-115-.. 0641-310-120-...
DIN 5156 Y
G1/8 28 90 16 7 55 8,8 ...005
G1/4 19 100 18 11 9 11,8 ..010
G3/8 19 100 18 12 9 15,25 ..015
G1/2 14 125 24 16 12 19,00 ...020
G3/4 14 140 28 20 16 24,50 ..030

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 5156-B G 1/8/800 lub nr indexu 0641-310-105-005; Tap DIN 5156-B G 1/8/800 or index 0641-310-105-005; MeTunk DIN 5156-B G 1/8/800 unu uxaexc 0641-310-105-005



gwintowniki maszynowe do nakretek
machine taps for nut; MawmHHble MeTunKkn ANA ranexk

[1ISO DIN-13]

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; MeTpiyeckas pesbba no

h
2
0
e I e s s ST o
dy d2
Lastosovanie pplicaton Tpavesewne i (V]
Materiat; Material; Matepuan HSS
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua ng
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb ~12P
Tolerangja; Tolerance; [lonyck I1SO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie -
NGMf Index 0641-305-600...
NGMf
: e
M3 0,5 70 10 2,24 -
M4 0,7 90 14 2,8 -
M5 0,8 110 16 3,55 2,8
M6 1 120 20 4,5 3,55
M8 1,25 140 25 6,3 5 6,8 ...080
M10 1,5 160 30 8 6,3 8,5 ...100
M12 1,75 180 36 9 71 10,2 .120
M16 2 200 40 12,5 10 14,0 ...160

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik NGMf M10 lub nr indexu 0641-305-600-100; Tap NGMf M10 or index 0641-305-600-100; Metunk NGMf M10 unu uxpekc 0641-305-600-100



gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt.]
hand taps for metric coarse thread [complete set]; pyuHble MeTUMKN ANIA METPUYECKON pe3b6bi [k-T3 ]

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; meTpiyeckas pessba no [ISO DIN-1 3]

I!!!Illl||'|||||
l||l|lltl!tl|l|
t|l||lll|ll||||

DIN 352
h
12
7
dy d2 *
Zastosowanie; Application; lpumeHeHne Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua an 3
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb A
Tolerangja; Tolerance; [lonyck I1SO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie -
DIN 352 Index 0641-300-100...
DIN 352 m
M3 0,5 40 11 35 2,7 2,5 ..030
M4 0,7 45 13 4,5 34 3,3 ..040
M5 0,8 50 16 6 49 4,2 ..050
M6 1 56 18 6 49 5,0 ..060
M8 1,25 63 18 6 49 6,8 ..080
M 10 1,5 70 23 7 55 8,5 ..100
M12 1,75 75 28 9 7 10,2 ..120
M 14 2 80 30 11 9 12,0 ..140
M16 2 80 30 12 9 14,0 ..160
M18 2,5 95 35 14 11 15,5 ..180
M 20 2,5 95 34 16 12 17,5 ...200
M 22 2,5 100 34 18 14,5 19,5 ..220
M 24 3 110 38 18 14,5 21,0 ..240

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 352 M 4 lub nr indexu 0641-300-100-040; Tap DIN 352 M 4 or index 0641-300-100-040; MeTuuk DIN 352 M 4 unu ungexc 0641-300-100-040



gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 2 szt.]
hand taps for metric coarse thread [complete set]; pyuHble MeTUMKN ANIA MEeTPUYECKON pe3b6bi [k-T2 W]

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; MeTpuyeckas pe3boa no [ISO DIN-1 3]

60° E -1
A/ < 3
DIDON £ 1E
: iE
- 3 —
1SO 529
1
2
O
dy d2
Zastosowanie; Application; lpumeHeHne Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan HSS
i i
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua AHM |
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb A
Tolerangja; Tolerance; [lonyck I1SO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie -
ISO 529 Index 0641-300-050...
1SO 529
d P [mm] I, max.
M3 0,5 48 11 3,15 2,5
M4 0,7 53 13 4 3,15
M5 0,8 58 16 5 4
M6 1 66 19 4,5 3,55
M8 1,25 72 22 6,3 5 6,8 ...080
M10 1,5 80 24 8 6,3 8,5 ...100
M12 1,75 89 29 9 71 10,2 .120
M 14 2 95 30 11,2 9 12 ...140
M16 2 102 32 12,5 10 14 ...160
M 20 2,5 112 37 14 11,2 17,5 ...200
M 24 3 130 45 18 14 121 ..240

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik 1S0-529 M10 lub nr indexu 0641-300-050-100; Tap 150-529 M10 or index 0641-300-050-100; Metuuk 1S0-529 M10 unu ungexc 0641-300-050-100



gwintowniki reczne do gwintu metrycznego zwyktego [komplet 3 szt.]
hand taps for metric coarse thread [complete set]; pyuHble MeTUMKN ANIA MEeTPUYECKON pe3b6bi [k-T3 W]

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; MeTpuyeckas pe3boa no [ISO DIN-1 3]

-
] —
— L
i — —
i —, —_—
- — e
2 = =
-1 —
4 ° —
-4 —
- 1 —
> -
P y
DIN 352 INOX
h
12
O
| 5
: : | «
dq d2
Zastosowanie; Application; lpumeHeHne Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan
mn j
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua Ané :
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb A
Tolerangja; Tolerance; [lonyck I1SO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie -
DIN 352 INOX Index 0641-300-102...
DIN 352 INOX ;V
d, P [mm] I I, max. ,“,
M3 0,5 40 11 35 2,7 2,5 ..030
M4 0,7 45 13 4,5 34 3,3 ..040
M5 0,8 50 16 6 49 4,2 ..050
M6 1 56 18 6 49 5,0 ..060
M8 1,25 63 18 6 49 6,8 ..080
M 10 1,5 70 23 7 55 8,5 ..100
M12 1,75 75 28 9 7 10,2 ..120
M16 2 80 30 11 9 12,0 ..160
M 20 2,5 95 34 16 12 17,5 ..200

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 352 M 10 INOX lub nr indexu 0641-300-102-100; Tap DIN 352 M 10 INOX or index 0641-300-102-100; Metuuk DIN 352 M 10 INOX wnv uxpekc 0641-300-102-100



gwintowniki reczne do gwintu metrycznego drobnozwojnego [komplet 2 szt.]
hand taps for metric fine thread [complete set]; pyuHble MeTUMKYN AIA MEIKON MEeTPNYeCKOo pe3bObi [k-T2 wT.]

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; Menkas meTpuyeckas pe3boa no [ISO DIN-1 3]

DIN 2181
h
12
7
dy d2
Zastosowanie; Application; lpumetetue Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan HSS
mn i
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua émé !
Nakréj; Chamfer; 3a6opHas uactb A
Tolerancja; Tolerance; [lonyck 1SO-2 6H
Powtoka; Coating; MokpbiTie -
DIN 2181 Index 0641-300-105...
DIN 2181
d;
M8x1 6
M10x 1,25 1,25 70 18 7 55 8,8 ..100
M12x1,25 1,25 70 20 9 7 10,8 ..120
M12x1,5 1,5 70 20 9 7 10,5 121
M14x1,5 1,5 70 20 11 9 12,5 ..140
M16x1,5 1,5 80 20 12 9 14,5 ..160
M18x1,5 1,5 80 22 14 11 16,5 ..180
M20x1,5 1,5 80 22 16 12 18,5 ..200

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 2181 M 8 x 1 lub nrindexu 0641-300-105-080; Tap DIN 2181 M 8 x 1 or index 0641-300-105-080; MeTumk DIN 2181 M 8 x 1 unu uxpekc 0641-300-105-080



gwintowniki reczne do gwintu rurowego walcowego [komplet 2 szt.]
hand taps for whitworth pipe thread [complete set]; pyuble MeTunKk/ ANIA LAMHAPUYECKOI TPYOHOI pe3bObi [K-T2 1]

gwint rurowy walcowy wg; whitworth pipe thread acc. to; unnuHapuueckas TpyoHas pe3boa no [ISO DI N-228]

v : :

DIN 5157

h

I2
7
dy d2

Zastosowanie; Application; lpumetetue Rm [N/mm?]
Materiat; Material; Matepuan
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTua : ‘
Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb A
Tolerancja; Tolerance; [lonyck -
Powtoka; Coating; MokpbiTie -
DIN 5157 Index 0641-310-100...
DIN 5157 74
d, P [Gg/1"] I, I, max. B
G1/8 28 63 18 7 55 8,8 ...005
G1/4 19 70 20 11 9 11,8 ..010
G3/8 19 70 20 12 9 15,25 ..015
G1/2 14 80 22 16 12 19,00 ..020
G3/4 14 920 22 20 16 24,50 ..030

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Gwintownik DIN 5157 G 1/8 lub nr indexu 0641-310-100-005; Tap DIN 5157 G 1/8 or index 0641-310-100-005; Metumk DIN 5157 G 1/8 unu unpekc 0641-310-100-005



narzynki ogdlnego przeznaczenia do gwintu metrycznego zwykiego
general purpose screwing dies for metric coarse thread; nnawki gna meTpuueckoii pesb6bi 06Ler0 npumeHeH!s

gwint metryczny zwykty wg; metric coarse thread acc. to; MeTpunyeckas pe3boa no [ISO DIN-1 3]

DIN EN 22568

Materiat; Material; Matepuan

Nakrdj; Chamfer; 3abopHas yacTb 1,75P

Tolerancja; Tolerance; [lonyck 69

DIN EN 22568 Index 0641-340-100...

DIN EN 22568

; I e = N
M3 0,5 20x5 2,95 3 ...030
M4 0,7 20x5 3,91 3 ...040
M5 0,8 20x7 4,90 4 ...050
M6 1 20x7 5,88 4 ...060
M8 1,25 25x9 7,87 4 ..080
M10 1,5 30x 11 9,85 4 ..100
M12 1,75 38x 14 11,83 4 ..120
M16 2 45x18 15,82 5 ..160
M18 2,5 45x18 17,79 5 ..180
M 20 2,5 45x18 19,79 5 ..200
M 24 3 55x22 23,79 5 ..240

Przyktad zaméwienia; Example of order; Mpumep 3akasa

Narzynka M 4 lub nr indexu 0641-340-100-040; Screwing die M 4 or index 0641-340-100-040; lnawka M 4 unu nnpgekc 0641-340-100-040



informacje techniczne;

technical information; Texnuyeckune nHdopmayum

GWINTOWNIKI; TAPS; METUYUKN

Dobdr gwintownika dla okreslonej obrobki przebiega w czterech etapach zaleznych od nastepujacych elementow;
Selection of the tap is running in 4 stages depended on below; lMoa6op MeTumka AnA 06paboTKN NPOM3XOANT B YETLIPEX STanax B 3aBUCUMOCTIA OT CIeAYIOLLMX SN1EMEHTOB:

Rodzaju gwintu; Type of thread; Tuna pe3bbbl

Rodzaju obrébki (reczna czy maszynowa); Type of machining (hand or machine); Tuna 06paboTki (pyuHa unu MawmHan)

Materiatu obrabianego; Mechined material; 06pa6oTbiBaemoro mMatepuana

Rodzaju otworu gwintowanego (przelotowy lub nieprzelotowy); Type of threaded hole (through or blind); Tuna pe3b6oBoro oTBepcTyA (ckBO3HOE UK MyXOe)

Nalezy rowniez dobrac srednice otworu (wiertta), w ktorym naciety bedzie gwint.
It should selected hole diameter (drill), where will be thread cut; Hago Takxe nogo6patb Anametp oTBepcTus (cBepna), B KOTOpbIM Hape3aHa byzeT pe3bba.

Materiaty uzywane do produkcji gwintownikow; Materials used for tap’s producing; Matepuanbi ncnonb3oBaHbie A1 NPOM3BOACTBA METUMKOB

Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022; Oznaczenie wg DIN; Przeznaczenie;
(Grade of steel acc. to; Copr cranu no PN-77/H-85023 and; 1 PN-86/H-85022 Designation acc. to DIN; Onpeaenetue no DIN - Destination; [Tpeatastaveue
HSS Stal szybkotnaca; High speed steel; boicpopesxyiad crans SW7 M 1.3343 5-6-5-2 Gwintowniki reczne; Hand taps; PyuHble meTumkin
HSS-E Stal szybkotnaca; High speed steel; boicpopesxyuad crans SK5M 1.3243 5-6-5-2-5 Gwintowniki maszynowe; Machine taps; MatunHtble MeTyuKi

Rodzaje nakrojow i rowkow wiérowych; Type of chamfers and flutes; Tunibl 3a60pHbix 4acTeii U CTpyKOBbIX KaHaBOK

Nakroje gwintownikéw maszynowych; Chamfer of machine taps; 3a6opHble YacTin MaLLMHHBIX METYNKOB

Rodzajnakroju;  Dhugos¢ nakroju wyrazona .
wilosci zwojéw qwintu; Kat nakroju;

s etz Chamfer length presented Chamferangle;

Rodzaj rowkéw widrowych; Zastosowanie;

Tunbi3abopHblx — Inthe quantity of the thread colls; _ Typeofflutes; Application;
JnvHa 3a60pHoii uacu Yron 3a6opHoi
BbipEHHAA B KOTMECTBRBUTKOB.
[symbol] pe3bobl

yacteit Tinbl CTDYPKKOBbIX KaHaBOK MpumeHetie

Proste (A), proste ze skoéng L . . . L
. . . Réznej dtugosci otwory przelotowe w materiatach dajacych widry srednie i dtugie;
powierzchnia natarcia (B);
A B (3,5+5,5)P 8° Straight (A), straight with spiral point (B);

Mpambie (A), npAMble c0 CKOLLEHHOI NepeaHeit

Different length through holes in materials forming medium and long chips;

Pa3Holi AnuHbI CKBO3HOE 0TBEPCTUA B MaTepuanax aatoLlux cpeaHble n ANNHHbIE

) CTPYXKI
nosepxHocteil (B)
érub Otwory nieprzelotowe, otwory przelotowe w materiatach dajacych widry krotkie;
rubowe;
) Blind holes, through holes in materials forming short chips;
C (2+3)P 15° Spiral;
0TBepCTIA HECKBO3HbIE, CKBO3HbIE OTBEPCTYA B MaTepHasnax Jalowux
BuHToBbIE

KOPOTKMe CTPYKM

W wykonaniu ,FENES” S.A przyjeto; In the standard of ,FENES” S.A. are; B Bbinonxenuu OEHEC AO npunsTo:

H  Dla otwordw przelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki wiérowe proste ze skosna powierzchnia natarcia (nakrj B). W tym przypadku widry s3 wypychane w kierunku gwintowania (do przodu)
i przy wycofywaniu gwintownika nie powoduja jego zakleszczania.;
For through hole machine taps has got straight flutes with spiral points (type B). In this case chips are push forward towards threading and during return tap doesn't make its jam;
[InA CKBO3HbIX OTBEPCTUY MALLIMHHBIE METYNKM UMEIOT IPAMbIE CTPYKKOBbIE KaHaBKI € CKOLLEHHOI NepeaHeii noBepxHoCTeli (3a60pHad uacTb B). B 3Tom cyuae CTpyxKm BbiTankyBaHHble B HanpaseHwy pe3b0bl (K GpoHTy)
VI P M3BATUM METUMK He 3aLLieMAFeTCA.

| Dlaotwordw nieprzelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki skretne, ktdre podczas gwintowania,wyciagaja” widry z otworu (nakrdj C). Jedynie gwintowniki reczne maja rowki widrowe proste (nakrdj A).;
For blind hole machine taps has got spiral flutes, which during threading push back chips from the hole (type C). Only hand taps has got straight flutes (type A);
[InA HECKBO3HbIX OTBEPCTIN MALLMHHbIE METUMKI UIMEIOT CKDYTHbIE KaHaBKM, KOTOPble NPU Pe3bKe,, BbITATMBAOT” CTPY»KKY € 0TBEpCTH (3ab0pHas uacTb (). ToNIbKO pyuHble MeTUKIN UMeEloT NPAMble CTPYXKKOBbIE KaHaBKIA
(3abopHad yacTb A).
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technical information; Texnuueckune nHpopmayum

Obrobka powierzchniowa - powtoki; Surface machining — coating; lMosepxHocTHas 06paboTka - nokpbITUA

Gwintowniki powlekane lub oksydowane; Coated or steam tempered taps; MeTunku ¢ NoKpbITUEM UK OKCMAUPOBAHHbIE

Nazwa; Kolor; Twardos¢; Zastosowanie;
Name; Ha3Banue Colour; Liser Hardness; TBépaoctb HV 0,05 Application; lMpumeHetue
o Oksydowany; Czamy; Uniwersalne;
steam tempered; OKCYMPOBAHHbIIA black; uépHblii universal; yHuBepCanbHble
i Azotek tytanu; oty; Uniwersalne;
TiN 2300
Titanium Nitride; Hurpua tutaHa gold; 3onotoit universal; yHuBEpCanbHble
TN Wegloazotek tytanu Szarofioletowy; 3000 Trudnoobrabialne, twarde stale;
Titanium Carbo-Nitide; Kapbopys tata violet-grey; cepo-(uonerogbii difficult workable, hard steels; TpyaHoo6pa6oTbIBaI0LLYE, TBEPAbIE CTani

Klasy gwintownikow a pola tolerancji gwintu wewnetrznego;

Tap’s classes and inner thread’s tolerance zone; Knacc MeTunKoB a 30Hbl A0MycKa BHYTPeHHei pe3bobl

Oferowane w naszym katalogu gwintowniki wykonywane sa w klasie podstawowej przeznaczonej do najpowszechniej stosowanych tolerancji gwintu wewnetrznego,
wiasciwych konkretnemu rodzajowi gwintu: dla gwintu metrycznego 6H, dla gwintu rurowego walcowego wg DIN 1SO 228.

Klasy gwintownikow (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa zunifikowane normami miedzynarodowymi i krajowymi.

Okreslona klasa gwintownika pozwala uzyska¢ gwinty o dwdch lub trzech polach tolerancji (patrz rysunek i tabela ponizej).

Taps offered in our catalogue are produced in the basic class destined for the most common use of inner thread: for metric thread — 6H, for whitworth pipe thread acc. to DIN IS0 228.
Taps classes (i.e. working part tolerance zones) for metric thread are unified by international and domestic standards. The determined tap class allows to obtain the threads of two or three tolerance zones
(see picture and table below).

lpennaraHHble B Hallem KaTtanore METYMKY M3roTOBMEHbI B OCHOBHOM Knacce NpefHa3Hau&HHOM AnA Haiibonee LIMPOKO MCMONb3yeMblX OMYCKOB BHYTPeHHeN pe3b0bl, OTHOCALLMXCA K KOHKPETHOMY
BUAY pe3b0bl: AnA MeTpuyeckoii pe3bbl 6H, Ana uunuxapuyeckoli TpybHoii pe3b6bl no DIN IS0 228.

Knacca meTumkoB (T.e. 30Ha sonycka poboyoil YacTn) K MeTpuyeckoil pe3bbe cornacHblii ¢ MeXAyHapOAHbIMI U HALMOHaNbHBIMU HopMaMit. ONpeAen&HHbIil KNacc MeTunka no3BonAeT NonyuuTh pesboy
UMeHOLLYI0 B UK TpY 06nacTin fonycka (CMOTPY PUCYHOK 1 TabMULLY HIKe).

Gwint nakretki Potozenie tolerandji H; Klasa gwintownika; Gwint nakretki Potozenie tolerandji G;
Internal thread Tolerance H limits; Pe3b6a raifkv lonoxenue gonycka H Tap tolerance limits; Knacc meTumka Internal thread Tolerance G limits; Pe3b6a raiiku lTonoxeHwe gonycka G
8G
8H %

. 7G

t=TD2[klasa5]

1501 A
nggg J A 0,5t|” 0,7t
Y/ Y Y
f=0 1} 0,1t1 0,3t

$rednica podziatowa; basic pich diameter; guametp pazaenenus

Symbol klasy wg normy; Tolerance class acc. to standard; Cumbon knacca no Hopme
PN-72 PN-EN DIN 802 Pole tolerancji gwintu wewnetrznego; Tolerance range of the internal thread; 06nacTb gonycka BHyTpeHHei pe3bbbl
M- 57800 22857:1999

2A 1S0-2 6H 4G 5G 6H
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Dobor parametrow skrawania w zaleznosci od obrabianej grupy materiatowej;
Machining parameters selection depending on material groups; Mopbop napameTpoB pe3ku B 3aBICMOCTIA OT 06pabOTbIBaEMOIA TpyNMbl MaTepianoBoil

GWINTOWNIKI MASZYNOWE; MACHINE TAPS; MALLMHHBIE METHUKIA 4 &

™
e,

"

S
‘\‘

— , —
- -

Otwor przelotowy; Otwor nieprzelotowy, ' Predkos¢

Through hole; gtebokosc gwintu od; skrawania;
(KB03HOE OTBEPCTHE Blind hole, deepth of thread from (utting speed;
HeckBo3Hoe 0T BepcTife, MybiHa pe3bhbi o7 (KopocTb pe3ku
3xd, ! V_[m/min]
Typ otworu; Type of hole; Tun oTBepcTyA 1 2 1 2 1 2 1 2 1
Nakraj; Chamfer; 3abopHa# yacTb B C B C B C B C B
: Stale niestopowe; <800 N/ o o o o o o o 10+20%
Unalloyed steels; HenerupoatHbie ctani 20+50
5 Stale niestopowe i stopowe; Am<1000 N/ o o o o o o o 10+20% [
Unalloyed and alloyed steels; HenerupoaHHble 11 iernpoBanHble Cranu 20+50

Stale niestopowe i stopowe;

3 Rm<1200N/mm? e o o o 5+20 [
Unalloyed and alloyed steels; HenerupoaHHble 11 nernpoBanHble CTanu

Stale niestopowe i stopowe;

4 Rm=1400 N/mm? Y ) 3+10 M
Unalloyed and alloyed steels; HenerupoBarHble v nerupoBaxHble Cranit

Stale nierdzewne i kwasoodporne;

.c D
5 o ) [V2A] e o 2+5 M
Stainless and acid resistand steels; KucnotoycToiikite 1 HepxaBetoLLye CTanu

Stale nierdzewne i kwasoodporne z podwyzszona

zawartoscia chromu i niklu; (1]
6 . - N [V4A] o o 10+20

Stainless and acid resistand steels with higher contentof chrom and nikiel;

KMCHOTO)’CTOWV\E 11 HEPXABEIOLLE CTNV C NOBbILLEHHbIM COLEPXKAHIEM XPOMA U1 HUKENS

Stale nierdzewne i kwasoodporne;

7 o ) [V2AiV4A] o o 1020
Stainless and acid resistand steels; KucnotoycToiikite 1 HepxagetoLye CTanu

Stale szybkotnace; High speed steels; bbicTpopexyLian cranb [ ] [ ) 5+20 1"

Zeliwo szare; Grey cast iron; Cepbiit uyryn [GG] o o 10+20 @

Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciagliwe;

10 N , ) ) [GGG, GT] o o 20+50 7
Spheroidal cast iron, malleable cast iron; MarveBbiii uyryH, KOBKMiA uyryH

Zeliwo wermikularne;

1 , _ [GGV, GV, CGI] o o 20+50 2
Wermikular cast iron; YyryH ¢ BepmiKynApHbIM rpaduTom

Aluminium, miedz, stopy miedzi; 0]
12 o o 30+50
Aluminium, copper, copper alloys; AniomuHuiA, Mefib, MeaHbI Cnnas

Stopy aluminium, stopy miedzi;
13 00W b o o 30+501"
Aluminium alloys, copper alloys; AntominHeBbiii CnaB, MefHblii cnnas

14 Tworzywa termoplastyczne; Thermoplastics; Tepmonnactiyeckie nnactmacco o o o (o] (o] o 20+30 B

@ Zastosowanie rekomendowane; Recommended application; Pekomenzyemoe npumeHeHne  © Zastosowanie warunkowe; Conditional application; [lonyckaeTca K npumeHeHuio yCoBHo
117 olej/emulsja; oil/emulsion; macno/amynbcua (21 emulsja lub bez chtodzenia; emulsion or without cooling; smynbcas wm 6e3 oxnaxaenna 131 bez chtodzenia lub powietrze; without cooling or air; 6e3 oxnaxaeHuA unw Bo3ayx
* dla gwintownikéw oksydowanych; for steam tempered taps; An1A okcuaMpoBaHHbix Metunkos V=10-20 m/min, dla pozostatych; for others; and npounx V =20-50 m/min

Zatacznik 1 (str. 15) przedstawia szczegétowa tabele materiatow obrabianych.;
Attachment T (page 15) show particular table of machined materials; lpunosxerue 1 (cT. 15) npezcTaageT noapobHyto TabnmLly 06paboTbiBaeMbix MaTepuanos
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Przy gwintowaniu maszynowym zakres predkosci skrawania podany jest w katalogu w tabeli z materiatem i stad mozna obliczy¢ obroty gwintownika; During machined threading range of cutting speed is available in catalogue
in material table, so you can calculate tap’s Rpm (rotate per minute); lpu MaLLMHHOI pe3bbe Avana3oH CKopoCTeit yka3aHbiil B KaTanore B TabnvLie € Matepanom 1 Clief0BaTefIbHO MOXHO PaccunTaTh BpaLLieHve MeTunka

V. - 1000
n-d

V. [m/min] - predkos¢ skrawania; cutting speed; ckopocTs peskit

d  [mm] - srednica gwintu (nominalna); thread diameter (nominal); AvameTp pe3bObl (HOMUHaNbHbIN)

n=3,14
Nalezy pamietac, ze z obliczonego zakresu obrotéw trzeba dobrac obroty optymalne (ustalone doswiadczalnie) zalezne m.in. od sztywnosci obrabiarki, sztywnosc przedmiotu gwintowanego i mocowania, stopnia
stepienia gwintownika, rodzaju chtodzenia, itp.; Remember, that it should choose optimal Rpm (established experimentally) depending on for example rigid machine, rigid threaded element and clamping, grade of wear taps, type
of cooling, etc; Hano 06paTuTh BHYMaHMe, 4TO C PACCUMTAHOrO AUana3oHa BPaLLIEHIA HEOOXOBUMO BbIOPATb OMTUManbHOE BpaLLieHie (OMpesienéHHoe oMbiToM ) 3aBICHMbIE OT KECTKOCTU MaLLIHbI, XXeCTKOCTU BUHTOBAHHOTO MIpezMeTa
W KpENMIeHINs, YPOBHA MPUTYNMIEHIAA METUMKa, BUAA OXNAKIEHNA, ..

n=

GWINTOWNIKI RECZNE; HAND TAPS; PYYHBIE METHIKN

W gwintownikach recznych predkos¢ skrawania jest zmienna i wymuszona przez osobe gwintujaca. Nalezy pamietac o okresowym wycofaniu gwintownika celem ztamania i cofnigcia widréw; In hand taps cutting speed
is not constant and depends on threading man. Remember about periodic return tap in order to brake and back chips; CKopoCTb Pe3Kit B pyuHbIX MeTUIKaX ABNACTCA NEPEMEHHOI U BLIHYKAEHHOI BUHTYIOLLIM Ye0BEKOM.

NARZYNKI; SCREWING DIES; NNALUKK

Materialy uzywane do produkgji narzynek; Materials used for screwing die’s producing; Matepuanbl ucnonb3oBaHHble AnA NPOU3BOACTBA MNaLLeK

Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022; Oznaczenie wg DIN; Przeznaczenie;
Grade of steel acc. to; Copt cranu no PN-77/H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to; 06o3HadennenoDIN- Destination; Mpumeterie

Narzynki maszynowe ogdlnego przeznaczenia;

HSS Stal szybkotnaca; High speed steel SW7M; bbicTpopesxyuiad ctans 1.3343 5-6-5-2 o
General purpose screwing dies; MawuyHHbie inaUkv obLLero npiveHeHiA

Dobor parametrow skrawania w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu;
Machining parameters selection depending on machined material; llog6op napameTpoB pe3ki1 B 3aBUCUMOCTY OT B1AA 00paboTbiBaemoro matepuana

ROA22) materiatu;Type of material Tan MaTepnana Przedstawiciele Ve 3 crapvTenv o DIN Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3kin
i

St37-3 1.0116
St52-3 1.0570
St60-2 1.0060

StE 255 (S255N) 1.0461
StE 460 (P460N) 1.8905
StE 500 (S500N) 1.8907
C10 1.0301

C22 1.0402

C35 1.0501

C40 1.0511

Stale niestopowe;

GS-38 (GE200) 1.0420
Unalloyed steels;

GS-45 (GE240) 1.0446 614

HenerepoBaHHble cTanu GS-52 (GE260) 1.0552

Rm=800 N/mm? GS-60 (GE300) 10558

35520 1.0726

9S 20 1.0711

9SMn 28 1.0715

9SMn 36 1.0736

9SMnPb 28 1.0718

9SMnPb 36 1.0737

13Cr3 1.7012

16MnCr 5 1.7131

Ci15 1.0401
Braz; CuSn 6 2.1093 5.8

Bronze; bpoH3a CuSn5 2.1096
Stopy miedzi; CuZn40MnPb 2.0580 2211

Copper alloys; MenHble cnnasbl CuZn44Pb2 2.0410
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Zatacznik 1 Materiaty obrabiane;

Attachment 1 Machined materials; punoxeHue 1 06paboTbiBaemble MaTepuanbl

Rodzaj materiatu Grupa; Przedstawiciele wg; Representative acc. to; Mpeacrasutenut o DIN Predkos¢ skrawania; Cutting speed; Ckopoctb pe3kit
Type of material; Tan Matepuarna Group; - :
Tpynna Oznaczenie; Designation; 0603HaueHue V_[m/min]
St37-3 1.0116
St52-3 1.0570
St60-2 1.0060
StE 255 (S255N) 1.0461
StE 460 (P460N) 1.8905
StE 500 (S500N) 1.8907
C10 1.0301
22 1.0402
35 1.0501 10+20 [m/min]
Stale niestopowe; 40 1.0511
GS-38 (GE200) 1.0420 .
Unalloyed steels; 2050 [m/min]
1 GS-45 (GE240) 1.0446
HenerepoBaHHble cTanu (dla gwintownikéw pokrytych;
Rm=<800 N/mm? 6552 (GE260) 10552 for coating taps;
GS-60 (GE300) 1.0558 '
355 20 10726 N5 METYMKOB C MOKPbITHEM)
9S 20 1.0711
9SMn 28 1.0715
9SMn 36 1.0736
9SMnPb 28 1.0718
9SMnPb 36 1.0737
13Cr3 1.7012
16MnCr 5 1.7131
Cci15 1.0401
Cf53 1.1213
Cka5s 1.1191
Ck55 1.1203
Ck60 1.1221
15Cr3 1.7015
15CrMo 5 1.7262
25CrMo 4 1.7218
32CrMo 12 1.7361
34Cr4 1.7033 10+20 [m/min]
35CrMo 4 1.2330
Stale niestopowe i stopowe; 35CrNiMo 6 1.6582 2050 [m/min]
Unalloyed and alloyed steels; 40Mn 4 1.1157 (dla gwintownikéw pokrytych;
HenerepoBaHHble 2 41Cr4 1.7035 for coating taps;
11 NerupoBaHHble CTanu 42CrMo 4 1.7225 ANA METYNKOB C NOKPbITUEM)
Rm<1000 N/mm? 47CrMo 4 1.2332
C35E 1.1181
C45 1.0503
55 1.0535
C60 1.0601
Cf35 1.1183
Ck22 1.1151
Ck25 1.1158
14NiCr 14 1.5752
16MnCr 5 1.7131
Ck15 1.1141
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Rodzaj materiatu Grupaf Przedstawiciele wg sentative acc. to; Mpeactasuteni no DIN Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ki
Type of material; Tun mMatepuana Group;

[pynna ; Desi i ;

39CrMoV 1.8523

100Cr6 1.3505

25CrMo 4 1.7218

30CrNiMo 8 1.6580

32CrMo12 1.7361

34Cr4 1.7033

40Mn4 1.1157

41CrMo 4 1.7223

42CrMo 4V 1.7225

StE690V 1.8931

StE960 V 1.8941

100Cr 6 1.2067

100MnCrW 4 1.2510

100V 1 1.2833

115CrV 3 1.2210

50CrV 4 1.8159

58Crv 4 1.8161

60WCrV 7 1.2550

90MnCrV 8 1.2842

$10-4-3-10 1.3207

Stale niestopowe i stopowe; X100 CrMoV 5 1 1.2363

Unalloyed and alloyed steels; X165 CrMoV 12 1.2601
3 5+20 [m/min]

HenerepoBaHHble 1 ernpoBanHble cTaim X210Cr12 1.2080

Rm<1200 N/mm? X210 CrW 12 1.2436

X50 CrMoW 9 11 1.2631

35NiCrMo 16 1.2766

40CrMnMo 7 1.2311

45WCrV 7 1.2542

55NiCrMoV 6 1.2713

60NiCrMoV 12 4 1.2743

X30WCrV53 1.2567

X30WCrvV 93 1.2581

X32CrMoV 3 3 1.2365

X36CrMo 17 1.2316

X38CrMoV 5 1 1.2343

X40CrMoV 5 1 1.2344

X42Cr 13 1.2083

14NiCr 14 1.5752

16MnCr5V 1.7131

17CrNiMo 6 1.6587

17CrNiMo 6 1.6587

31CrMo V9 1.8519

34CnAINi 7 1.8550

35CrNiMo 6 1.6582

35CrNiMo 6 1.6582

Stale niestopowe i stopowe; NiCr19 CoMo 24973

Unalloyed and alloyed steels; X5NiCrTi 26 15 1.4980
4 3+10 [m/min]

HenerepoBaHHble 1 nerMpoBaHHble cTanm 50CrV 4 1.8159

Rm<1400 N/mm? 56NiCrMoV 7 12714

X155Cr'VMo 121 1.2379
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Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3kin

Rodzaj materiatu Grupa;

Type of material; Tun matepuana

Group;

Przedstawiciele wg; Representative acc. to; lpeactasutenv no DIN

[pynna Oznaczenie; Designation; 0603HaueHme DIN Nr; No; Nr V. [m/min]
GX10CrNi 18 8 14312
GX20Cr 14 1.4027
GX5CrNi 1910 1.4308
GX8CrNi 13 1.4008
X10Cr 13 1.4006
X10CrNiS 18 9 1.4305
X105CrMo 17 1.4125
X12CrMoS 17 1.4104
X12CrNi 177 1.4310
X12CrS 13 1.4005
Stale nierdzewne X15Cr13 1.4024
ikwasoodpome; X2CrNi 189 1.4306
Stainless X2CrNiN 18 10 14311
o X20Cr 13 1.4021 )
and acid resistand steels; 5 - 2+5[m/min]

3 X20CrNi 17 2 1.4057
Kucnotoycroitumeble X22CrNi 17 1.4057
VI HepaBelotiue crand X10CrNiS 189 1.4305
(V2R) X3CrNiN 17 8 14319
X30Cr 13 1.4028
X39Cr 13 1.4031
X46Cr 13 1.4034
X5CrNi 18 12 1.4303
X5CrNi 189 1.4301
X5CrNi 189 1.4350
X6CrAl 13 1.4002
X6CrMo 17 14113
X7Cr 13 1.4000
X8Cr 17 14016
GX5CrNiMo 19 11 1.4408
GX5CrNiNb 19 10 1.4552
XTNiCrMoCuN 25205 1.4539
X10CrNiTi 189 1.4541
X2CrMoTi 18 2 1.4521
X2CrNiMo 17 13 2 1.4404
X2CrNiMo 18 12 1.4435
Stale nierdzewne X2CrNiMo 18 16 1.4438
i kwasoodporne z podwyzszong X2CrNiMoN 17 12 2 1.4406
zawartoscia chromu i niklu; X2CrNiMoN 17 13 3 1.4429
Stainless X2CrNiMoN 22 5 3 1.4462
and acid resistand steels X3NiCrCuMoTi 27 23 1.4503

with higher content 6 X4CrNiMoN 27 5 2 1.4460 10+20 [m/min]
of chrom and nikiel; X5CrNiCuNb 17 4 1.4542
Kucnotoycroiikuie u HepxaBelotije X5CrNiMo 171 1.4401
CTaN € NOBILLEHHBIM X5CrNiMo1713 1.4449
COAePXKaHUEM XPOMa It HUKeNs X5CrNiMo 17113 3 1.4436
(V4A) X5CrNiNb 18 10 1.4546
X5NiCrMoCuNb 20 18 1.4505
X6CrNb 17 14511
X6CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
X6CrNiNb 18 10 1.4550
X6CrTi 12 1.4512
X6CrTi 17 1.4510
X12CrNiMo12 1.4939
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Rodzaj materiatu Grupa; Przedstawiciele wg; Representative acc. to; Mpeactasutenu o DIN Predkos¢ skrawania; Cutting speed; CkopocTb pe3ku
rial; Tun matepuana Group; )
[pynna Oznaczenie; Designatio V_[m/min]
X5NiCrTi26-15 1.498
X5CrNi13 4 1.4313
Stale nierdzewne GX30CrSi6 1.4710
i kwasoodporne; X50CrMnNiNbN21-9 1.4882
Stainless X55CrMnNiN20-8 1.4875
and acid resistand steels; 7 X19CrMoNbVN11-1 1.4913 10+20 [m/min]
Kucnotoycroitkue X14CrMoS17 1.4104
11 HepXaBeloLLye CTanu X4CrNiMo16-5-1 1.4418
(V2AiV4A) X5CrNiCuNb16-4 1.4542
GXZ5CrNi13-4 1.4317
X20CrMo13 1.4120
S$12-1-4-5 1.3202
$18-0-1 1.3355
S$18-1-2-10 1.3265
$18-1-2-5 1.3255
$2-10-1-8 1.3247
Stale szybkotnace; $2-9-1 1.3346
High speed steels; 8 $2-9-2 1.3348 5+20 [m/min]
bbicTpopexuiume ctanu $2-9-2-8 1.3249
S5-5-3 1.3344
S6-5-2 1.3343
S6-5-2-5 1.3243
S7-4-2-5 1.3246
SC6-5-2 1.3342
GG10 (EN-GJL-100) 0.6010
. GG15 (EN-GJL-150) 0.6015
Zeliwo szare;
. GG20 (EN-GJL-200) 0.6020
Grey cast iron; .
} 9 GG25 (EN-GJL-250) 0.6025 10+20 [m/min]
Cepbiii uyryH
GG GG30 (EN-GJL-300) 0.6030
(GG) GG35 (EN-GJL-350) 0.6035
GG40 (EN-GJL-400) 0.6040
. . GGG40 (EN-GJS-400-25) 0.7040
Zeliwo sferoidalne,
L GGG50 (EN-GJS-500-7) 0.7050
zeliwo ciggliwe;
) ) GGG60 (EN-GJS-600-3) 0.7060
Spheroidal cast iron, )
10 GGG70 (EN-GJS-700-2) 0.7070 2050 [m/min]
malleable cast iron;
y ) 3 GGG80 (EN-GJS-800-2) 0.7080
arHUeBbIil YyryH, KOBKNIA YyryH GTS55-05 0.8055
(GGG, GT) GTW35-04 0.8035
Zeliwo wermikularne; GJV-300
Wermikular cast iron; GJV-400 .
11 2050 [m/min]
UyryH c BepMUKyNAPHbIM rpaduTom GGV-30
(GGV, GJV, CGI) GGV-40
Al99 3.0205
Al99,9 3.0305
Aluminium, miedz, Al99,9R 3.0400
stopy miedzi; E-Al 3.0257
Aluminium, copper, SF-Cu 2.0090
12 30+50 [m/min]
copper alloys; CuZn20 (Ms80) 2.0250
AnlomuHWii, Meab, CuZn30 (Ms70) 2.0265
MeJHblii cinaB CuZn37 2.0321
G-CuSn 6 ZnNi 2.1093
G-CuSn 5 ZnPb 2.1096




informacje techniczne;
technical information; Texnuueckune nHpopmayum

Rodzaj materiatu Gr'upaf Przedstawiciele wg; Representative acc. to; Mpescragutenut no DIN Predkos¢ skrawania; Cutting speed; Ckopoctb pe3kit
Type of material; Tan Matepuana Group; - :
[pynna Oznaczenie; Designation; 0603Hauetue DIN Nr; No; Nr V. [m/min]
G-AlSi 12 3.2581
G-AISi 10 Mg 3.2383
- G-AISi 12 (Cu) 3.2583
Stopy aluminium,
. G-AlSi 5 Mg 3.2341
stopy miedzi;
" G-AlSi 6 Cu 32151
Aluminium alloys,
13 G-AlSi 7 Mg 3.2371 3050 [m/min]
copper alloys; -
A ) G-AlSi8Cu3 3.2161
mOMI/IH(-_‘BVbII/I (nnas, G-AISi 9 Mg 32373
MeARBI CTaE G-CUAI 10 Ni 2.0975
GD-AISi 12 (Cu) 3.2982
CuSn67Zn6 2.1080
Polyamid
Tworzywa termoplastyczne;
) Polystyrol .
Thermoplastics; 14 - - 20-+30 [m/min]
Polyvynilchlorid
TepmonacTuyeckme NacTMacch -
Ultramid

Gwintownik - cechowanie narzedzia; Tap - stamping; MeTunK - MapK1poBKa MHCTPyMeHTa

< DIN371-C M10 1S02 6H R41°20" ¢
HSSE-TIN Ho1 |

DIN371 - C - M10 - ISO2 - 6H - R41°20” - HSSE-TiN - HO1

symbol normy; standard symbol; cumbon Hopmbl

forma nakroju; chamfer form; dopma 3abopHoii yactu

wymiar gwintu; size of thread; pa3amep pe3b6y

klasa gwintownika; class of tap; knacc meTunka

pole tolerangji; tolerance range; 30Ha fonycka

kierunek oraz kat pochylenia linii Srubowej rowkéw widrowych; direction and helix angle; HanpaBneHue 1 yron HaknoHa BUHTOBOI MMHUM CTPYKKOBbIX KaHABOK —

materiat czesci skrawajacej oraz opcjonalnie rodzaj powtoki; material of cutting part and optional kind of coating; MaTepuan pexyLueit yacTvt n onUMOHaNbHO BINA NOKPLITUA ————

nr partii produkcyjnej; no of series; Homep npou3BoAUTENbHON NPT




gwintowniki specjalne - formularz zapytania;

special taps - enquiry form; cneyunanbHble METYMKN - GNaHK 3anpoca

Firma; Company; Onpwma: Kontakt; Contact; KonTakT: %ﬂ

tel; ph; Ten

fax; dakc

llo$¢ narzedzi; Quantity of tools; Konuuectso uHcTpymeHToB

RODZAJ GWINTOWNIKA; TYPE OF TAP; TUIM METHUKA
do gwintow; for threads; ana pe3bobl

O walcowych; straight; cunmHapeunckix

] _ 1
O trapezowych; trapezial; TpaneyenaanbHbix | 1
|
——T——
. = - 1
O stozkowych; taper; KoHuueckix N
O maszynowy; machined; MaLmHHbIi kompletowy; complete set; komnnexkt [ 2szt.  [J 3 szt.

TYP GWINTU; THREAD TYPE; TVM PE3BbI
Cechy i wymiary otworu; Kind and dimensions of hole; Yeptbl 1 po3mepbl oTBepcTya
Wymiar; Size; Pa3mep.............c...... Tolerangja; Tolerance; [I0nyCK.......c..cco...... O przelotowy; through hole; ckgo3Hoit O nieprzelotowy; blind hole; rnyxoit

AN... | L

MATERIAL OBRABIANY; MACHINED MATERIAL; O5POBOBATEVHbIN MATEPA

Symbol materiatu; Material's symbol; Cumbon marepana

Twardos¢; Hardness; Teépaocts HB HRC
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie; Tensile strength; (ToiiKocTb Ha pasTaxky Rm [MPa]
MATERIAL NA CZESCI SKRAWAJACEJ; CUTTING PART MATERIAL; MATEPUAT HA PEXCYLLIYIO YACTD - HSS HSS-E inny; other; pyrwii
O O I RO
RODZAJ POKRYCIA, TYPE OF COATING, Bl TOKPBITUA
TiN TiCN TiAIN inne; other; apyrue bez pokrycia; without coating; 6e3 kpbiTia
O O O [ SO O

Informacje dodatkowe; Additional information; [lo6oBouHas nHdopmauwa

4FENES”S.A. 08-110 Siedlce, ul. Kleeberga 2, Dziat Sprzedazy: tel.[+48 25] 632 52 51 w. 222, 324, 357, 365 fax [+48 251 63279 46
,FENES”S.A. 08-110 Siedice, Poland, ul. Kleeberga 2, Sales Department: ph.[+48 25] 632 52 51 ext. 227 ph/fax [+48 25] 644 88 25
LFENES”S.A. 08-110 Siedlce, Monbuwa, ul. Kleeberga 2, Otaen Mpoaax: Ten.[+48 25] 632 52 51 mk. 236 Ten./fax [+48 25] 644 88 25



BOGATA OFERTA ASORTYMENTOWA;
WIDERANGE OF PRODUCTS;
bOTATOE ACCOPTMMEHTHOE TPEVIOMERIE

frezy, rozwiertaki;
end mills, reamers; Gpe3bl, pa3BepTy

narzedzia z weglikow spiekanych;
solid carbide tools; MHCTPYMeHTbI 13 TBEPAOrO CMNaBa

pogtebiacze, gwintowniki;
countersinks and counterbores, taps; 3eHKepa, MeTUMKM

pity tasmowe do metali;
band-saw blades for metal; neHTouHble nunbl And MeTanna

pity tasmowe i trakowe do drewna;
band-saw blades and gang saws for wood;
TIEHTOUHbIE MUTbI 1 TPAKOBbIe Wb 1 PEBECUHbI

pity tarzowe do drewna;
circular saw blades for wood; auckoBble nunbl Ans ApeBeCHb

narzedzia specjaine;
special tools; criewt. UHCTPYMeHT!
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Fabryka Narzedzi Skrawajacych
Cutting Tools Factory
Dabpuka Pexywwmx MIHCTpymeHTOB
ul. Kleeberga 2
08-110 Siedlce, Poland, MonbLua

Regionalni Kierownicy Sprzedazy
Region Warszawa: tel. 603 757 222
Region Wroctaw: tel. 609 030 687
Region Katowice: tel. 691 373 807

Region Poznan: t

Dziat S
tel. +48
tel. +48 25 632 52
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