INFORMACIE TECHNICZNE / TECHNICAL INFORMATION / TEXHHYECKME HHOPMALIMH

Dobdr gwintownika dla okreslonej obrébki przebiega w czterech etapach zaleznych od nastepujacych elementéw

Selection of the tap is running in 4 stages depended on below
MNoabop MeTuvKa Ana 06paboTKM NPOV3XOAMT B YETbIPEX 3Tamnax B 3aBUCUMOCTM OT CNIeyIOLLMX SNIEMEHTOB:

Rodzaju gwintu / Type of thread / Tuna pe3b6bl

Rodzaju obrobki (reczna czy maszynowa) / Type of machining (hand or machine) / Tuna 06pa6oTku (pyuHas unv malumHHas)

Materiatu obrabianego / Mechined material / O6pa6oTbiBaemoro matepriana

Rodzaju otworu gwir go (przel y lub nieprzelotowy) / Type of threaded hole (through or blind) / Tuna pe3b6oBoro oTBepcTIA (CKBO3HOE UK FyX0e)

Nalezy réwniez dobrac $rednice otworu (wiertta), w ktérym naciety bedzie gwint / It should selected hole diameter (drill), where will be thread cut / Hapo Taksxe
nopo6patb AMameTp oTBEPCTUA (CBepna), B KOTOpbIM Hape3aHa byzeT pe3bba.

Materiaty uzywane do produkgji gwintownikéw

Materials used for tap's producing
MaTepuansi YCronb30BaHHbIE AN MPOM3BOACTBA METUMKOB

Symbol Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022 Oznaczenie wg DIN Przeznaczenie
Grade of steel acc. to H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to DIN Destination
Copr cran no PN-77/H-85023 v PN-86/H-85022 Onpepenenve no DIN MMpepHasHaueHne
HSS Stal szybkotnaca / High speed steel / BbicTpopesyLiaa cranb SW7M 1.33435-6-5-2 Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble MeTumkm
HSS-E Stal szybkotnaca / High speed steel / BbicTpopesyuias cranb SKSM 132435-6-5-2-5 Gwintowniki maszynowe / Machine taps / MalumHHble MeT41Km

Rodzaje nakrojow i rowkéw widrowych

Type of chamfers and flutes
Tunbl 33a60PHbIX YaCTEN 1 CTPYKKOBBIX KaHABOK

Nakroje gwintownikéw maszynowych / Chamfer of machine taps / 3a6opHble YacTi MalIMHHbIX METYNKOB

Rodzaj Dlugos¢ nakroju wyrazona

nakroju w ilosci zwojéw gwintu Kat nakroju
Type Chamfer length presented Chamfer Rodzaj rowkéw wiérowych Zastosowanie
of chamfer In the quantity of the thread angle Type of flutes Application
Tunbi 3a6opHbix  coils / inHa 3abopHoi YacTv - Yron 3a6opHoii TWnbI CTPYKKOBbIX KaHaBOK MpymeHeHvie
yacreit BblpaXEHHaA B KONMyecTse vactu
[symbol] BUTKOB pe3b6bl

Proste (A), proste ze skosng
powierzchnig natarcia (B)
A B (3,5+5,5)P 8° Straight (A), straight with spiral point (B)
Mpamble (A), NpAMble CO CKOLIEHHOW
nepefHen nosepxHocTen (B)

Réznej diugosci otwory przelotowe w materiatach dajacych wiéry
srednie i dtugie / Different length through holes in materials forming
medium and long chips / Pa3Hoii AnvHbI CKBO3HOE OTBEPCTUA B
matepuanax alolLyx CPefHbIE 1 ASIMHHbBIE CTRYMKI

Otwory nieprzelotowe, otwory przelotowe w materiatach dajacych

C =3P 15° Sr;lb;:lve wiory krétkie / Blind holes, through holes in materials forming short
) BMHF:'OBble chips / OTBepcTIA HECKBO3HbIE, CKBO3HbIE OTBEPCTUA B MaTepuanax

AAIOLLNX KOPOTKME CTPYKKN

W wykonaniu ,FENES” S.A przyjeto / In the standard of ,FENES”S.A. are / B BbinonHennn OEHEC AO npuHAaTo:

Dla otworéw przelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki wiérowe proste ze skosna powierzchnia natarcia (nakréj B). W tym przypadku wié-
ry sa 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 OTBEPCTUM MALLMHHbIE METUMKI VMEIOT NPAMbIE CTPYXKKOBbIE KaHaBKU C CKOLLEHHOW Nepe/Her NnoBepxHocTel (3a6opHas vacTb B). B aTom ciyuae
CTPY»KKM BbITaNKBaHHbIE B HanpaBsieHn pe3bObl (K GPOHTY) 1 Npu N3bATAN METUYMK He 3alleMnaeTca.

Dla otworéw nieprzelotowych gwintowniki maszynowe posiadaja rowki skretne, ktére podczas gwintowania ,wyciagaja” wiéry z otworu (nakréj C).
Jedynie gwintowniki reczne maja rowki wiérowe proste (nakréj 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 OTBEPCTUM MALUMHHbIE METYMKMN MMEIOT CKPYTHbIE KaHaBKM, KOTOpbIe NPU Pe3bKe , BLITATMBAIOT” CTPYKKI C 0TBEPCTU (3a6opHas yacTb C).

ToNbKO pyyHble METUVKN MMEKOT NPAMbIE CTPYKKOBbIE KaHaBKW (3a6opHas yacTb A).
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Obroébka powierzchniowa — powtoki

Surface machining — coating
MosepxHoCTHas 06paboTKa - NOKPLITHA

Gwintowniki powlekane lub oksydowane / Coated or steam tempered taps / MeTunKku c NOKpbITUEM UM OKCUJUPOBaHHbIE

Symbol Nazwa Kolor Twardosc Zastosowanie
Name / Ha3BaHue Colour / Lipet Hardness / TeépgocTb HV 0,05 Application / MpumeHeHne
Oksydowany Czarny Uniwersalne
OX steam tempered black - universal
OKCUAVPOBAHHbII YEPHBIN YHUBEpCarbHble
Azotek tytanu Zioty Uniwersalne
TiN Titanium Nitride gold 2300 universal
Hutpua TvTaHa 30/10TOM YHUBepcanbHble
Wegloazotek tytanu Szarofioletowy Trudnoobrabialne, twarde stale
TiCN Titanium Carbo-Nitride violet-grey 3000 difficult workable, hard steels
Kap6oHuTpua TutaHa cepo-¢$proneToBbIi TpyAHooGpaboTbIBatoLLVe, TBEPAbIE CTaNn

Klasy gwintownikéw a pola tolerancji gwintu wewnetrznego

Tap's classes and inner thread'’s tolerance zone
Knacc MeTuvKoB a 30Hbl 4OMyCKa BHyTPEHHe pe3bobl

Oferowane w naszym katalogu gwintowniki wykonywane sa w klasie podstawowej przeznaczonej do najpowszechniej stosowanych tolerancji gwin-
tu wewnetrznego, wtasciwych konkretnemu rodzajowi gwintu: dla gwintu metrycznego 6H, dla gwintu rurowego walcowego wg DIN I1SO 228.

Klasy gwintownikéw (tzn. pola tolerancji czesci roboczej) do gwintu metrycznego sa zunifikowane normami miedzynarodowymi i krajowymi.
Okreslona klasa gwintownika pozwala uzyska¢ gwinty o dwéch 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 thre-
ad acc. to DIN ISO 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).

MpeanaraHHble B Hallem KaTanore MeTYMKI N3roTOBNEHbl B OCHOBHOM Kacce npefHasHauéHHOM fANA Hallbonee LWMPOKO NCMONb3yembiX AOMYCKOB BHYTPEHHEN
pe3b6bl, OTHOCALUMXCA K KOHKPETHOMY BUAY Pe3bbbl: AnA MeTpruyeckoi pesbbbl 6H, ana umnrHapuyeckoii Tpy6Hom pesbbol no DIN ISO 228.

Knacca meTunkoB (T.e. 30Ha Aormycka po6oyoi YacTn) K METPMYECKOIN pe3bbe COrNacHbIi ¢ MeXAYHAaPOAHBIMUA 1 HaLMOHAaNbHbIMU HopMamu. OnpefenéHHbIn
KNlacc MeTUKa No3BonAeT NoNyunTb pe3bby MMetoLLyio ABe N Tpu 0bnacTy fonycka (CMOTPY PUCYHOK 1 TabnnLly HIXKe).

Gwint nakretki Polozenie tolerancji H Klasa gwintownika Gwint nakretki Polozenie tolerancji G
Internal thread Tolerance H limits Tap tolerance limits Internal thread Tolerance G limits
Pe3b6a raiku MonoxeHwe fomycka H Knacc meTtuvika Pe3b6a raiiku MonoxeHue fonycka G
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$rednica podziatowa / basic pich diameter / guameTp paspenenus
Symbol klasy wg normy Pole tol ji gwintu ¢ g
Tolerance class acc. to standard / Cumbon Knacca no Hopme Tolerance range of the internal thread / O6nacTb aonycka BHyTpeHHei pe3bGbl
PN-72 PN-EN
DIN 802
M-57800 22857:1999
2A 1SO-2 6H 4G 5G 6H
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Przy gwintowaniu maszynowym zakres predkosci skrawania podany jest w katalogu w tabeli z materiatem i stad mozna obliczy¢ obro-
ty gwintownika / During machined threading range of cutting speed is available in catalogue in material table, so you can calculate tap’s Rom
(rotate per minute) / MNpu MaWWHHON pe3bbe AManas3oH CKOPOCTel yKasaHblil B KaTanore B Tabnuue ¢ MaTepuanom W CnefoBaTeNbHO MOXHO
paccumTaTh BpalleHre MeTurKa

V, - 1000
m-d

n=

V. [m/min] - predkos¢ skrawania / cutting speed / ckopocTb pe3ku

d  [mm]-$rednica gwintu (nominalna) / thread diameter (nominal) / anameTp pe3b6bl (HOMUHANbHbIN)

n= 3,14
Nalezy pamietac, ze z oblic go zakresu obrotow trzeba dobrac obroty optymalne ( I doswiadczalnie) zalezne m.in. od sztywnosci obrabiarki,
sztywnosci przedmiotu 1ego i moc i epieniag ika, rodzaju chtodzenia, itp. / Remember, that it should choose optimal Rpm
(established expenmentally) depending on for example rlgld machine, rigid threaded element and clamping, grade of wear taps, type of cooling, etc / Hano o6patutb
BHUMaHWeE, YTO C PacCUMTaHOrO AUanasoHa BpaLleH1a HeobxXoarMOo BbIbpaTb ONTUManbHoe BpalyeHvie (OnpefenéHHOE OMbITOM ) 3aBUCKMbIE OT KECTKOCTV MaLUMHbI,
KeCTKOCTWN BMHTOBAHHOIO NpeamMeTa 1 KpernieHna, YPOBHA NPUTYNNEHNA MeTYMKa, BUA OXNaxXaeHua, n.4.

Gwintowniki reczne / Hand taps / PyuHble meTunkmn

W gwintow! h recznych predkosé skrawania jest zmienna i wymuszona przez osobe gwintujaca. Nalezy pamietaé o okresowym wycofaniu gwin-

townika celem ztamania i cofniecia wiéréw / 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 pe3ku B pyuHbIx METUMKAX ABAETCA NEPEMEHHON N BbIHYXAEHHOW BUHTYIOLMM YENOBEKOM.

NARZYNKI / SCREWING DIES / NTALLKN

Materiaty uzywane do produkcji narzynek

Materials used for screwing die’s producing
Matepuanbl MICNonb3oBaHHbIe ANA NPOU3BOACTBA MaLleK

Gatunek stali wg PN-77/H-85023 i PN-86/H-85022 Oznaczenie wg DIN Przeznaczenie
Symbol Grade of steel acc. to PN-77/H-85023 and PN-86/H-85022 Designation acc. to Destination

Copr cranu no PN-77/H-85023 1 PN-86/H-85022 0603HaueHve no DIN MpumeHeHre

Stal szybkotnaca Narzynki maszynowe ogélnego przeznaczenia
HSS High speed steel SW7M 1.33435-6-5-2 General purpose screwing dies

BoicTpopexyLan ctanb MatumHHble NnaLuKku o6LYero NpUMeHeHNs

Gwintownik - cechowanie narzedzia

Tap - stamping
MEeTUMK - MapKMPOBKa MHCTPYMEHTa

DIN371-C M10 I1SO2 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 3a6opHoit yactn

wymiar gwintu / size of thread / pasmep pesb6y

klasa gwintownika / class of tap / knacc meturika

pole tolerangji / tolerance range / 30Ha gonycka

kierunek oraz kat pochylenia linii Srubowej rowkéw widrowych ‘

direction and helix angle / HanpasreHme 1 yron HaknoHa BUHTOBOW JIMHIN CTPY>KKOBbIX KaHaBOK ‘

materiat czesci skrawajacej oraz opcjonalnie rodzaj powtoki ‘

material of cutting part and optional kind of coating / MaTepuan pesyLueit 4acTu 1 ONLMOHANBHO BUZ MOKPLITUA ‘

nr partii produkcyjnej / no of series / Homep NPoOU3BOANTENBLHON NAPTUMN
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