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GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS
HANDGEWINDEBOHRER

TABELA DOBORU NARZEDZI / TOOLS SELECTION TABLE / WERKZEUGE SELEKTION TABELLE

STRONY KATALOGOWE / CATALOGUE PAGES / KATALOGSEITEN

1SO-529
DIN-352

DIN-352

1SO-529
DIN-2181

DIN-2181

1SO-529
DIN-352

1SO-529
DIN-2181

DIN-5157

1SO-529
DIN-352

1SO-529
DIN-2181

NGSy

KPL2, KPL3 HSS

KPL3-P HSSE

KPL3-P HSSE-PM

KPL2 HSS

KPL3-P HSSE-PM

KPL3 HSS

KPL2 HSS

KPL2 HSS

KPL2-P HSSE

KPL2-P HSSE-PM

KPL3 HSS

KPL2 HSS

KPL2 HSS
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TABELA DOBORU /SELECTION TABLE / SELEKTION TABELLE

1SO-529 / DIN 352
1SO-529 / DIN 2181
DIN-5157, NGSy
90-92
96-97

100
101-102

Kpli3-P

Kpl/3 Kpli2-P

Kpl/2

HSS HSS HSSE

TiN
C/2-3P
Y

<2,5d <2,5d

E/O/P

EEE
EEE

NN N

Kpl/3-P

HSSE

C/2-3P
Y

E/O/P

DIN 352, DIN 2181, DIN-5157

Kpl/3-P
Kpl/2-P

HSS-PM

C/2-3P

e

<2,5d

HSS-PM

C/2-3pP
<25

E/O/P E/O/P



GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
Gwint metryczny zwykly ISO DIN-13 1ISO-529 / DIN-352
ISO Metric coarse thread DIN-13 )
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13 Q ?:? 7
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Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3

Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS HSS HSS

Typ otworu / Hole type / Lochform I 7

" ” ne ne

<254 <254

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 Nr3 /3 2

Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 4P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz 1SO2 (6H) 1ISO2 (6H) 1ISO2 (6H)

M 7

M 1 025 385 55 10 25 2 0,75 BONEON °

M11 025 385 55 10 25 2 0,85 ° ° ° °
M12 025 385 55 10 25 2 0,95 ° ° ° °
M14 03 40 7 12 25 2 11 ° ° ° °
M1,6 035 41 8 13 25 2 1,25 ° ° ° o
M1,7 035 41 8 13 25 2 1,3 ° ° ° °
M18 035 41 8 13 25 2 1,45 ° ° ° °
M2 04 41 8 135 25 2 1,6 ° ° ° °
M22 045 445 95 155 28 224 1,75 ° ° ° °
M23 04 445 95 155 2,8 224 19 ° ° ° °
M25 045 445 95 155 28 224 205 ° ° ° °
M26 045 445 95 155 2,8 224 21 °

M3 0,5 48 11 19 3,15 25 2,5 o (] o
M35 0,6 50 13 19 | 3,55| 2.8 2,9 o o o o )
M 4 0,7 53 13 22 4 3,15 3.3 [J [ [J ° °
M45 0,75 53 13 22 45 355 38 [} o o o °
M 5 0,8 58 16 26 5 4 4,2 o [ o [ [
M 6 1 66 19 29 | 63 |5 ) o [ ° (] [
M7 1 66 19 29 71 56 6 o [ o ° [
M8 1,256 72 22 32 8 6,3 6,8 o [ ° ° [
M9 1,26 72 22 33 9 71 7,8 o [ [ ° )
M 10 1,5 80 24 36 10 8 8,5 (] [ ° ° °
M 11 1,5 85 25 8 6,3 9,5 o (] o [ [
M 12 1,75 89 29 9 7,1 10,2 (] [J [J ° °
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-130001-0120 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

1S0-529/3 M12 ISO2 HSS




GWINTOWNIKI RECZNE M
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER

Gwint metryczny zwykly ISO DIN-13
ISO Metric coarse thread DIN-13

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13 Q ?07
é J A
| 1 4 M 1 i N i M
2 f=1 f=1

O
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Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3

Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS HSS HSS

Typ otworu / Hole type / Lochform @ @
<254 <254

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 Nr3 /3 2

Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 4P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz 1SO2 (6H) 1SO2 (6H) ISO2 (6H)

M 7

DIN-352 INDEX| A1-231001| A1-232001 - A1-230001 A1-220001

M 14 2 80 26 11 9 12 | 0140 | (]
M 16 2 80 27 12 9 14 [ ® [ ° ®
M 18 2,5 95 30 14 1 15,5 [ ® [ ° ®
M 20 2,5 95 32 16 12 17,5 (] [ J (] [ ®
M 22 2,5 100 32 18 14,5 195 [} ® [ ) ®
M 24 3 110 34 18 145 21 (] ® [ ° ®
M 27 3 110 36 20 16 24 [ [ ° ®
M 30 315 125 40 22 18 26,5 [ ® ° )
M 33 3,5 125 40 25 20 29,5 [ [ ° )
M 36 4 150 50 28 22 32 [ ® ° )
M 39 4 150 50 32 24 35 (] [ J ° [ J
M 42 4,5 150 56 32 24 S [ ® ° ®
M 45 4,5 160 58 36 29 40,5 [ ® ° )
M 48 5 180 65 36 29 43 [ ® ° )
M 52 5 180 65 40 32 47 [ ® ° )
M 56 515) 180 70 40 32 50,5 (] o o o
M 60 55 200 70 45 35 54,5 (<] o o o
M64 6 220 75 50 39 58 MUZWM o o ° o
M68 6 220 75 50 39 62 ) o ) o
Pokretki do gwintownikéw na stronie 214
Tap wrenches at 214 page
Verstelibare windeisen auf der Seite 214
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-233001-0680 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-352 Nr3 M68 1ISO2 HSS




GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
Gwint metryczny zwykly 1ISO DIN-13 LH 1ISO-529 / DIN-352
ISO Metric coarse thread DIN-13 LH )
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13 LH Q ?:? 7

/JA
B

O
— = —f——1 L —>M10 _

N i r u i r r i r
Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform I 7

" ” ne ne
<254 <254

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 LH Nr2 LH Nr3 LH /3 LH /2 LH
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 4P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz 1SO2 (6H) 1ISO2 (6H) 1ISO2 (6H)

M 7

1ISO-529 INDEX| A1-171001| A1-172001| A1-173001 A1-170001 A1-160001
[ ] o [ ] o o

M 3 05 48 11 19 315 25 25

M35 06 50 13 19 355 28 29 o o o o o
M 4 07 53 13 22 4 315 33 ° o ° o °
M45 075 53 13 22 45 355 38 o o o o o
M5 08 58 16 26 5 4 42 ° o ° o °
M6 1 66 19 29 63 5 5 ° o ° o °
M7 1 66 19 29 71 56 6 o o o o o
M8 125 72 22 32 8 63 68 ° o ° o °
M9 125 72 22 33 9 71 78 o o o o o
M10 15 80 24 36 10 8 8,5 ° o ° o °
M11 15 85 25 8 63 95 o o o o o
M12 175 89 29 9 71 102 ° o ° o °
M14 2 80 26 1M1 9 12 ° o ° o °
M16 2 80 27 12 9 14 ° o ° o °
M18 25 95 30 14 11 155 ° o ° o °
M20 25 95 32 16 12 17,5 ° o ° o °
M22 25 100 32 18 14,5 19,5 ° o ° o °
M24 3 10 34 18 14,5 21 ° o ° o °
M27 3 10 36 20 16 24 ° ° ° °

M30 35 125 40 22 18 265 ° ° ° °

M33 35 125 40 25 20 295 ° ° ° °

M36 4 150 50 28 22 32 ° ° ° °

M39 4 150 50 32 24 35 o o o o

M42 45 150 56 32 24 375 o o o o

M45 45 160 58 36 29 40,5 o o o o

M48 5 180 65 36 29 43 o o o o

M52 5 180 65 40 32 47 o o o o

M56 55 180 70 40 32 505 o o o o

M60 55 200 70 45 35 545 o o o o

M64 6 220 75 50 39 58 o o o o

M68 6 220 75 50 39 62 o o o o

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-170001-0120 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

1S0-529/3 M12 LH ISO2 HSS




Gwint metryczny zwykly ISO DIN-13

ISO Metric coarse thread DIN-13
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13

Zastosowanie / Application / Einsatzgebiete

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff

Typ otworu / Hole type / Lochform

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung

Rodzaj powtoki / Coating / Beschichtung

Nakrdj / Chamfer / Anschnitt

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

3 g

Rodzaj materiatu / Quality of matriai / Qualitét

2, B |1 |2 |3 @dz
M3 0,5 40 10 18 3,5
M35 0,6 45 12 20 4
M 4 0,7 45 12 21 4,5
M4,5 0,75 50| 13 24 6
M5 0,8 50 14 24 6
M 6 1 56 16 27 6
M7 1 56 18 6
M8 1,25 63 20 6
M9 1,25 63 20 7
M10 1,5 70 22 7
M 11 1,5 70 22 8
M12 1,75 75 24 9
M14 2 80 26 11
M16 2 80 27 12
M18 25 95 30 14
M20 25 95| 32 16
M22 25 100 32 18
M24 3 110 34 18

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung:

A2-203801-0120
DIN-352 Nr3 M12 6HX HSSE INOX

a

2,7
3]

3,4
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
5,5
55
6,2

14,5
14,5

>M10

GWINTOWNIKI RECZNE M
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER

T
T
T g,
= s ARBRALS.

—

P1.2-P1.5 P1.2-P1.5 P1.2-P1.5 P1.2-P1.5
M2.1-M2.3 M2.1-M2.3 M2.1-M2.3 M2.1-M2.3
HSSE HSSE HSSE HSSE
g
<2,5d
Nr1P Nr2 Nr3 /3-P
8P 4P 2P

B6HX B6HX

7
2,5 IEL) ° o o o
2,9 KL o o o ¢}
3,3 ) [ [J ° °
3,8 o o o o
42 ° ° ° °
5 ° ° ° °
6 o o o o
6,8 L J ® ° [
7,8 o o o (]
8,5 [ ° ° °
9,5 o o o o
10,2 [ ° ° °
12 o o o o
14 ) ° ° °
15,5 o o o o
17,5 ) ° ° °
19,5 o o o o
21 ° ) ) P

® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage




_ GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
ISO Metric coarse thread DIN-13 )
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13 Q Eg) 7

— 1»777 1 >M10 i | , |
Zastosowanie / Application / Einsatzgebiete INOX INOX [\[0).4 INOX

d,
od,

Materiat obrabiany /Material / Werkstoff ;;331253 5255.12% h‘;;f'\"ﬂ;% 5;?51253
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitat HSSE HSSE HSSE HSSE
Typ otworu / Hole type / Lochform —
2]

<254
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1P Nr2 Nr3 /3-P
Rodzaj powtoki / Coating / Beschichtung TiN TiN TiN TiN
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 4P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz 6HX 6HX

Mo e 1 1 1, od, a AW
@d, 1 5 3 2 INDEX| A2-205831 A2-202831 A2-203831 A2-235831
M3 0,5 40 10 18 35 27 Al 0030 (] o [J [J
M35 0,6 45 12 20 4 3] 2,9 KNS o o o o
M 4 0,7 45 12 21 45 34 3,3 (] o [J [J
M45 0,75 50 13 24 6 4,9 3,8 o o o o
M5 0,8 50 14 24 6 49 42 (] ° [} °
M 6 1 56 16 27 6 49 5 [ [J ° °
M7 1 56 18 6 49 6 o o o o
M8 1,25 63 20 6 4,9 6,8 [ [J ° °
M9 1,25 63 20 7 55 7,8 o o o o
M 10 1,5 70 22 7 515 8,5 ° o (] [J
M 11 1,5 70 22 8 6,2 9,5 o o o o
M 12 1,75 75 24 9 7 10,2 ° o o ()
M 14 2 80 26 11 9 12 o [} o o
M 16 2 80 27 12 9 14 [ () ° °
M 18 2,5 95 30 14 M 15,5 o o o o
M 20 2,5 95| 32 16 12 17,5 o o o o
M 22 2,5 100 32 18 14,5 19,5 o o o o
M 24 3 110 34 18 145 21 o o o o
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A2-205831-0030 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-352 Nr1P M3 HSSE INOX TiN




Gwint metryczny zwykly 1ISO DIN-13
ISO Metric coarse thread DIN-13

Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13 Q P 7

| B f O pEnp

o
- 1»7/ 1 >M10
g g
Zastosowanie / Application / Einsatzgebiete
Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.5 P1.5 P1.5 P1.5
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

— ® GWINTOWNIKI RECZNE
v I'A“Aq HEND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER

Typ otworu / Hole type / Lochform '@' '@'

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1P
Rodzaj powloki / Coating / Beschichtung
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

|
d
M3 0,5 40 10 18 35 27 2,5 HE)

M

<1,5d <1,6d

Nr3 (KAL) /3-P

Nr2
4P 2P

8P

6HX 6HX
INDEX| A4-205D51 | A4-202D51 | A4-203D51 A4-235D51
0030 |

o o] o o]
M 4 07 45 12 21 45 34 33 ° ° ° °
M5 08 50 14 24 6 49 42 ° ° ° °
M6 1 56 16 27 6 49 5 ° ° ° °
M8 125 63 20 6 49 68 ° ° ° °
M10 15 70 22 7 55 85 ° ° ° °
M12 1,75 75 24 9 7 102 ° o ° ]
M16 2 80 27 12 9 14 ° ° ° °
M20 25 95 32 16 12 17,5 o o o o

/

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatéw w stanie zahartowanym do 40HRC

Instrukcja poprawnego stosowania kompletu gwintownikéw HRC40:

1. Maksymalna gteboko$¢ gwintowania 1,5xD

2. Bezwzglednie przestrzegaé kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie

3. Stosowac¢ wytacznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe (np. TEREBOR oferowany przez FANAR)

4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczysci¢ z wiéréw gwintowniki oraz otwor gwintowany

5. Podczas gwintowania unikaé¢ cofania w celu obcigcia wiéra, gwintowac¢ bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik KAL (Nr3) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach wczes$niej nagwintowanych, ktore nastepnie byly
obrabiane cieplnie, ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo

Instrukcja poprawnego stosowania gwintownika KAL:

1. Oczysci¢ otwoér gwintowany z zanieczyszczen

2. Zwilzy¢ otwor gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym (np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)

3. Wprowadzi¢ rgcznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint

4. Po przetarciu gwintu oczyscic i umy¢ gwintownik

Taps set HRC40 suitable for hardened steeis up to 40HRC Gewindebohrersatz HRC40 ist fiir die Bearbeitung Werkstoffe in gehédrtetem Zustand
Instruction of proper use HRC40 taps: bis 40 HRC versehen.
1. Maximum threading depth 1,5xD A isung der sachg igen A dung der Satzgewindebohrer HRC 40:
2. Rigourosly respect sequence of tapping procedure for hand taps sets 1.Die maximale Gewindetiefe 1,5xD
using tap numbers in corect order 2.Richtige Nachfoige beim Einsatz der Bohrer unbedingt beachten.
3. Plese use only high qualiy cutting fluids (for exampie TEREBOR 3.Ais Schmiermitte! sofiten hochqualitative Schneidéle verwendet werden (z.B. TEREBOR ,im
distributed by Fanar) Fanar- Angebot)
4. Carefully clear each tap from chips before next usage 4.Nach jedem Gewindeschneiden miissen hdngengebliebene Spdne am Gewindebohrer
5. Do not reverse the tap revolution before reach fuif depth of cut) und im Bohrung entfernt werden.
Taps "KAL" (Nr3) suitable for thread shape correction after 5.Ein Riickdrehen zwecks Spéne abzuschneiden ist zu vermeiden. Schneiden auf volte
hardening processor material gaivanizing operations Gewindetiefe ohne Riickdrehen!
Instruction of proper use "KAL" taps: Gewindebohrer ZU NACHSNEIDEN "KAL" (Nr3) ist zu einem Nachschneiden
1. Please clean the threaded hole from mechanical impurities der vorher ausgefiihrten Gewinden, die eine Deformation nach einer Warmebehandliung,
2. Moisten bothe the tap and the hole with good quality tapping fluid einem Schweisen oder einem Verzinken aufweisen.
(for example CIMTAP, TEREBOR or machine oif) A isung der sachg igen A dung des indebohrers ZU NACHSNEIDEN:
3. Enter tap into a hole by hand and make thread correction 1.Unsauberkeiten aus der Bohrung entfernen
4. Carefully clear each tap from chips before next usage 2.Die Bohrug und den Gewindebohrer mit einem Schmiermitte/ (z.B. CIMTAP Paste,

TEREBOR oder einem Oj) befuechten

3.Den Gewindebohrer ins Gewinde mit Hand einfiihren und nachschneiden

4.Nach dem Anwendung hdngengebliebene Spéne und Unsauberkeiten aus dem Gewinde
und Gewindebohrer entfernen.

J

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: @® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

A4-235951-0040 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage
DIN-352/3-P M4 6HX HSSE-PM HRC40 TiCN

\Y




MF _ GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13 1ISO-529 / DIN-2181
ISO Metric fine thread DIN-13 )
Metrisches ISO-Feingewinde DIN-13 Q Eg) 7

(o
a
L
L

|

i

ii ¥ p

f,i»f, —[——-] - —>M10 i

g g fur) O )

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform T 7

" ’ ne me

<254 <254
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 2 Nr1 LH Nr2 LH /2 LH
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 2P 8P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz 1SO2 (6H) 1ISO2 (6H) 1ISO2 (6H) ISO2 (6H)
MF z P

1SO-529 INDEX -121001 A1-122001 A1-120001 | A1-161001| A1-162001 A1-160001

M4x0,5 05 53 13 22 4 315 35

M45x05 0,5 53 13 22 45 355 4 o o o o o o
M5x0,5 0,5 58 16 26 5 4 4,5 o o o o o o
M55x05 0,5 62 17 27 56 45 5 o o o o o o
M6x0,75 0,75 66 19 29 6,3 5 52 o o o o o o
M7x0,75 0,75 66 19 29 7,1 56 6,2 o o o o o o
M8x0,75 0,75 66 19 29 8 6,3 7,2 o o o o o o
M8x1 1 69|19 29 8 6,3 7 o o o (] (] [J
M9x075 075 68 19 30 9 71 8,2 o o o o o o
M9x1 1 6919309 |71 8 o [} [} o o o
M10x0,75 0,75 73 19 31 10 8 9,2 o o o o o o
M10x 1 1 76 20 32 10 8 9 o o o o () ()
M10x1,25 125 76 20 32 10 8 8,8 o o o [J [J [J
M11x0,75 0,75 80 20 8 63 10,2 o o o o o o
M 11 x 1 1 80 20 8 63 10 o o o o o o
M12 x1 1 80 20 9 |71 | 11 o [} ° o ° °
M12x1,25 125 84 24 9 71 108 o o [J [J [J °
M12x15 1,5 89 29 9 71 105 ° ° ° o o o
M 14 x 1 1 70 18 1 9 13 ° [ [ o o o
M14x1,25 125 70 20 1 9 128 () ° ° o o o
M14x15 15 70 20 11 9 125 ° ° ° ° ° °
M15x1 1 70 18 12 9 14 o o o o o o
M15x15 1,5 70 20 12 9 135 o o o o o o
M 16 x 1 1 70 18 12 9 | 15 ° ° ° ° ° °
M16x1,25 125 ... .. 12 9 .. [} o o o o o
M16x15 1,5 70 20 12 9 145 ° ° ° o o o
M 17 x 1 1 80 18 12 9 16 [} o o o o o
M17x15 1,5 80 22 12 9 15,5 o o o o o o
M 18 x 1 1 80 18 14 11 17 [J ° ° o o o
M18x15 1,5 80 22 14 11 16,5 ° ° ° ° ° °
M 18 x 2 2 80 22 14 11 16 ° ° ° o o o
M 20 x 1 1 80 18 16 12 19 0 o o o o o o
M20x1,5 1,5 80 22 16 12 18,5 ° ° ° ° ° °
M 20 x 2 2 80 22 16 12 18 [J ° ° o o o
M 22 x1 1 80 18 18 14,5 21 ° ° ° o o o
M22x15 1,5 80 22 18 14,5 20,5 [J ° ° ° ° °
M 22 x 2 2 80 22 18 14,5 20 ° ° ° o o o
M 24 x 1 1 90 18 18 14,5 23 [J ° ° o o o
M24x15 15 90 22 18 14,5 22,5 ° ° ° ° ° °
M 24 x 2 2 90 22 18 14,5 22 ° ° ° o o o
M 25 x 1 1 90 18 18 14,5 24 0 o o o o o o
M25x15 1,5 90 22 18 14,5 23,5 o o o o o o
M 25 x 2 2 90 22 18 14,5 23 o o o o o o
M26x15 1,5 90 22 18 14,5 24,5 o o o o o o
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-221001-0143 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-2181 Nr1 M14x1 HSS




GWINTOWNIKI RECZNE
Kd7anaq| ol MF

HANDGEWINDEBOHRER

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13
ISO Metric fine thread DIN-13 )
Metrisches ISO-Feingewinde DIN-13 Q Eg) 7

(o
a
L
L
S
S

*'i“'*' —[——-] L — >MI10 . - ! :

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3

] ]

d,
2d

Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Typ otworu / Hole type / Lochform @ @
<254 <254

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 /2 Nr1 LH Nr2 LH /2 LH

Nakroj / Chamfer / Anschnitt 8P 2P 8P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz 1SO2 (6H) 1ISO2 (6H) 1ISO2 (6H) ISO2 (6H)

MF z P

DIN-2181 INDEX | A1-221001| A1-222001|  A1-220001 | A1-261001| A1-262001]  A1-260001
o) o) o) o) o) o)

M 27 x 1 1 90 22 20 16 26

M 27 x1,5 1,5 90 22 20 16 255 (] [J ° o o o
M 27 x 2 2 90 22 20 16 25 [J [J ° o o o
M 28 x 1 1 90 20 20 16 27 () () o o o o
M 28 x1,5 1,5 90 22 20 16 26,5 ° ° ° o o o
M 28 x 2 2 90 22 20 16 26 o [} [} o o o
M 30 x 1 1 90 18 22 18 29 o o o o [¢} [¢}
M30x1,5 1,5 90 22 22 18 285 [J [J ° o o o
M30x2 2 90 22 22 18 28 [ [ ° o o o
M30x 3 3 125 36 22 18 27 ° ° [ o o o
M32x1,5 1,5 90 22 22 18 30,5 o [} o o o o
M 32 x 2 2 90 22 22 18 30 o o o o o o
M33x1,5 1,5 100 25 25 20 315 [J [J ° o o o
M 33 x 2 2 100 25 25| 20| 31 [} [} ) o o o
M33x3 3 125 36 25 20 30 [J [J ° o o o
M35x1,5 1,5 100 25 28 22 335 o o o o (¢} (¢}
M 36 x 1,5 1,5 100 25 28 22 345 [J [J ° o o o
M 36 x 2 2 125 30 28 22 34 (] [J ° o o o
M 36 x 3 3 125 36 28 22 33 ° ° ° o o o
M38x1,5 1,5 100 25 28 22 36,5 o [} o o o o
M39x1,5 1,5 110 25 32 24 375 o o o o o o
M 39 x 2 2 125 30 32| 24| 37 [} [} o o o o
M39x3 3 125 36 32 24 36 o o o o o o
M40x1,5 1,5 110 25 32 24 385 [J [J ° o o o
M40 x 2 2 125 30 32 24 38 o [} o o o o
M40 x 3 & 125 36 32 24 37 o o o o o o
M42x1,5 1,5 110 25 32 24 405 [J [J ° o o o
M 42 x 2 2 125 30 32 24 40 o o o o o o
M42x3 3 125 36 32 24 39 [J [J ° o o o
M42 x4 4 150 50 32 24 38 o o o o (¢} (¢}
M45x1,5 1,5 110 25 36 29 435 [J [J ° o o o
M 45 x 2 2 125 30 36 29 43 o o o o o o
M 45 x 3 3 125 36 36 29 42 [J [J ° o o o
M 45 x 4 4 160 50 36 29 41 o o o o o o
M 48 x 1,5 1,5 140 25 36 29 46,5 o o o o o o
M 48 x 2 2 140 36 36 29 46 [} [} o o o o
M 48 x 3 3 140 36 36 29 45 o o o o [¢} [¢}
M 48 x 4 4 180 55 36 29 44 [} [} o o o o
M50x1,5 1,5 140 25 36 29 485 [J [J ° o o o
M 50 x 2 2 140 30 36 29 48 [} [} o o o o
M50 x 3 3 140 36 36 29 47 [J [J ° o o o
M52 x1,5 1,5 140 25 40 32 505 [ [ ° o o o
M 52 x 2 2 140 32 40 32 50 [} [} o o o o
M52 x3 3] 140 40 40 32 49 [) [) [) o o o
M52 x4 4 180 55 40 32 48 [} [} o o o o

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-220001-0275 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-2181/2 M27x1,5 1ISO2 HSS




— ® GWINTOWNIKI RECZNE
M F rdanal HEND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
1SO Metric fine thread DIN-13 )
Metrisches ISO-Feingewinde DIN-13 QGF?7
y
o

m ! : : :

|3
=1 . <M10
|1
|2
O
71,,,, [ O >M10

Zastosowanie / Application / Einsatzgebiete HRC40 HRC40 HRC40

&d,
@d,

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.5 P1.5 P1.5
Rodzaj materiatu / Quality of matriai / Qualitét HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Typ otworu / Hole type / Lochform '@'
i
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1P Nr2 (KAL) /2-P
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz 6HX 6HX
MF
ad P | ; |2 @d 2 a A4-205D51 A4-202D51 A4-225D51
1
M 8x1 1 63 17 6 49 o ° o
M 10x1 1 63 18 7 515 ° ° L4
M 12x1,5 1,5 70 20 9 7 o ° [J
M 16x1,5 1,5 70 20 12 9 o ° °

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatéw w stanie zahartowanym do 40HRC

Instrukcja poprawnego stosowania kompletu gwintownikéw HRC40:

1. Maksymalna gteboko$¢ gwintowania 1,5xD

2. Bezwzglednie przestrzegaé kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie

3. Stosowac¢ wytacznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe (np. TEREBOR oferowany przez FANAR)

4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczysci¢ z wiéréw gwintowniki oraz otwor gwintowany

5. Podczas gwintowania unikaé¢ cofania w celu obcigcia wiéra, gwintowac¢ bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik KAL (=Nr2) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach wczesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byly
obrabiane cieplnie, ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo

Instrukcja poprawnego stosowania gwintownika KAL:

1. Oczysci¢ otwoér gwintowany z zanieczyszczen

2. Zwilzy¢ otwor gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym (np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)

3. Wprowadzi¢ rgcznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint

4. Po przetarciu gwintu oczyscic i umy¢ gwintownik

Taps set HRC40 suitable for hardened steeis up to 40HRC Gewindebohrersatz HRC40 ist fiir die Bearbeitung Werkstoffe in gehédrtetem Zustand
Instruction of proper use HRC40 taps: bis 40 HRC versehen
1. Maximum threading depth 1,5xD A isung der sachg igen A dung der Satzgewindebohrer HRC 40:
2. Rigourosly respect sequence of tapping procedure for hand taps sets 1.Die maximale Gewindetiefe 1,5xD
using tap numbers in corect order 2.Richtige Nachfoige beim Einsatz der Bohrer unbedingt beachten.
3. Plese use only high qualiy cutting fluids (for exampie TEREBOR 3.Ais Schmiermitte! sofiten hochqualitative Schneidéle verwendet werden (z.B. TEREBOR ,im
distributed by Fanar) Fanar- Angebot)
4. Carefully clear each tap from chips before next usage 4.Nach jedem Gewindeschneiden miissen hdngengebliebene Spdne am Gewindebohrer
5. Do not reverse the tap revolution before reach fuif depth of cut) und im Bohrung entfernt werden.
Taps "KAL" (=Nr2) suitable for thread shape correction after 5.Ein Riickdrehen zwecks Spéne abzuschneiden ist zu vermeiden. Schneiden auf volte
hardening processor material gaivanizing operations Gewindetiefe ohne Riickdrehen!
Instruction of proper use "KAL" taps: Gewindebohrer ZU NACHSNEIDEN "KAL" (=Nr2) ist zu einem Nachschneiden
1. Please clean the threaded hole from mechanical impurities der vorher ausgefiihrten Gewinden, die eine Deformation nach einer Warmebehandliung,
2. Moisten bothe the tap and the hole with good quality tapping fluid einem Schweisen oder einem Verzinken aufweisen.
(for example CIMTAP, TEREBOR or machine oif) A isung der sachg igen A dung des indebohrers ZU NACHSNEIDEN:
3. Enter tap into a hole by hand and make thread correction 1.Unsauberkeiten aus der Bohrung entfernen
4. Carefully clear each tap from chips before next usage 2.Die Bohrug und den Gewindebohrer mit einem Schmiermitte/ (z.B. CIMTAP Paste,

TEREBOR oder einem Oj) befuechten

3.Den Gewindebohrer ins Gewinde mit Hand einfiihren und nachschneiden

4.Nach dem Anwendung hdngengebliebene Spéne und Unsauberkeiten aus dem Gewinde
und Gewindebohrer entfernen.

J

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: @® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

A4-202951-0083 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage
DIN-2181 Nr2 M8x1 6HX HSSE-PM HRC40 TiCN




Gwint amerykanski zunifikowany UNC, ANSI B-1.1

American unified coarse thread UNC, ANS! B-1.1 .
Amerikanisches Unified - Grobgewinde UNC, ANS! B-1.1 <6P°7

GWINTOWNIKI RHEI\(I:DZ'I',TPE U N C

HANDGEWINDEBOHRER

YV VY

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff

Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét

Typ otworu / Hole type / Lochform

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung

Nakrdj / Chamfer / Anschnitt

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

UNC

1ISO-529

No 5 - 40
No 6 - 32
No 8 - 32
No 10 - 24
No 12 -24
1/4 - 20
5/16 - 18
3/8 - 16
7/16 - 14

DIN-352

1/2-13
9/16 - 12
5/8 - 11
3/4 -10
7/8-9
1-8
1.1/8 -7
1.1/4 -7
1.3/8-6
1.1/2-6
1.3/4-5
2-41/2

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung:

ad

4

3,175
3,505
4,166
4,826
5,486
6,350
7,938
9,525
11,112

12,700
14,288
15,875
19,050
22,225
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100
44,450
50,800

A1-231001-4131
DIN-352 Nr1 1/2-13 UNC HSS

P P
40 0635
32 0,794
32 0,794
24 1,058
24 1,058
20 1,270
18 1411
16 1588
14 1814
13 1,954
12 217
11 2.309
10 2,504
9 2822
8 3175
7 3629
7 3629
6 4233
6 4233
5 5080
4.1/2 5645

48
50
53
58
62
66
72
80
85

75
80
80
95
100
110
125
125
150
150
160
180

11
13
13
16
17
19
22
24
25

25
26
27
32
32
36
40
40
50
50
58
65

18
18
19
23
26
28
32
36

b=7 b=7
o
—>3/8
H (3 Hig
LAl | ] RN | q
P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
HSS HSS HSS HSS
[HE
<25d
Nr1 Nr2 Nr3 /3
8P 4P 2P

2B 2B
2

INDEX| A1-131001|A1-132001 | A1-133001 A1-130001
[ ] [ ] ®

3,15 25 26 °

355 28 27 ° ° ° °
45 355 35 ° ° ° °
5 4 3,8 [J ° ° °
56 45 45 o o o o
63 5 5,1 ° ° ° °
8 63 65 o o o o
10 8 7.9 ° ° ° °
8 63 93 IERN o o o o
9 7 107 ° ° ° °
11 9 123 o o o o
12 9 135 o o o o
14 11 165 ° ° ° °
18 14,5 195 o o o o
18 14,5 2225 ° ° ° °
2 18 25 o o o o
22 18 28 o o o o
28 22 30,7 o o o o
28 22 34 o o o o
3 29 395 o o o o
40 32 45 o o o o

® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage




GWINTOWNIKI RECZNE
U7 NAFanay’| e

HANDGEWINDEBOHRER

Gwint amerykanski zunifikowany 1ISO-529 / DIN-2181
drobnozwojny UNF, ANSI B-1.1 ,
American unified fine thread UNF, ANSI B-1.1

60
P
Amerikanisches Unified - Feingewinde UNF, ANS/ B-1.1 W

lo]
777+7| fffff == —>3/8
| § B 3
B o LTAN | ] LTRY | J
i R
Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform @
<25

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 2
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

2B 2B

1ISO-529 INDEX A1-121001 A1-122001 A1-120001
4205 [ ) ®

No5-44 3,175 44 0,577 48 11 18 3,15 25 27

No6-40 3505 40 0,635 50 13 18 35528 3 ° ° °
No8-36 4,166 36 0,705 53 13 19 45 355 35 ° ° °
No10-32 4826 32 0794 58 16 23 5 4 41 ° ° °
No12-28 5486 28 0907 62 17 26 56 45 465 o o o
1/4-28 6350 28 0907 66 19 28 63 5 55 A ° ° °
5(16-24 7,938 24 1058 69 19 30 8 63 69 o o o
3/8-24 9525 24 1,058 76 20 34 10 8 8,5 ° ° °
7/16-20 11,112 20 1,270 82 22 8 63 99 o o o
1/2-20 12,700 20 1,270 70 20 9 7 115 ° ° °
9/16-18 14,288 18 1,411 70 20 1 9 13 o o o
5/8-18 15875 18 1,411 70 20 12 9 145 o o o
3/4-16 19,050 16 1,588 80 22 14 M 175 ° ° °
7/8-14 22225 14 1814 80 22 18 145 20,5 o o o
1-12 25400 12 2117 90 22 18 145 233 ° ° °
1.1/8-12 28575 12 2117 90 22 22 18 255 [ o o o
11/4-12 31,750 12 2117 90 22 22 18 295 o o o
1.3/8-12 34925 12 2117 125 30 28 22 325 o o o
1.1/2-12 38,100 12 2,117 125 30 28 22 36 o o o
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-120001-4231 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-2181/2 1/2-20 UNF 2B HSS




GWINTOWNIKI RECZNE G
HAND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 DIN-5157
Whitworth pipe thread G, DIN-ISO 228

Whitworth Rohrgewinde G, DIN-ISO 228 Q 5,,57

Y

ly
l2
o]
| _ f
“ i i
~N
° % i
Xl = E | 3 i
= LTAN | LTAN |
Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitéit HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform 7
19
<25d
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 2
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 5P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz
" %
G @d, 1P P I I, @d, a INDEX|  A1-221001 222001 A1-220001

G-1/16" 7,723 28 0907 63 18 6 49 67
G-1/8” 9,728 28 0907 63 18 7 55 88
G-1/4" 13157 19 1,337 70 22 11 9 11,8 B4

G-3/8” 16,662 19 1,337 70 22 12 9 1525
G-1/2 20,955 14 1,814 80 22 16 12 19,0 B&

G-5/8" 22911 14 1814 80 22 18 145 21,0
G-3/4” 26,441 14 1814 90 22 20 16 245
G-7/8" 30,201 14 1814 90 22 22 18 28,25 BEIEYA
G-1” 33249 11 2309 100 25 25 20 30,75
G-1.1/8" 37,897 11 2309 125 36 28 22 355
-1.1/4" 41,910 11 2309 125 36 32 24 395
1.3/8" 44323 11 2309 125 36 36 29 420
1.1/2" 47,803 11 2,309 140 40 36 29 450
-1.3/4” 53746 11 2,309 140 40 40 32 510
2" 59,614 11 2309 160 40 45 35 570

OO0O@0@O0O00Ce0e e 0600000
OO0O@0@O0O00Ce0e e 0600000
[eREoRN NN REoRN BN B BN BN BN BN JX Jie]

Pokretki do gwintownikéw na stronie 214

Tap wrenches at 214 page
Verstelibare windeisen auf der Seite 214

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

A1-221001-3129 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage
DIN-5157 Nr1 G-3/8” HSS




GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS
HANDGEWINDEBOHRER
Gwint rurowy walcowy lewy G, DIN-ISO 228 DIN-5157
Whitworth pipe left thread G, DIN-ISO 228

Whitworth Rohrgewinde links G, DIN-ISO 228 Q 55"7/

Y

ly
l2
o]
1 _ {
\
~N
o
S b £ )
IS I} . i b
Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitéit HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform @
<50
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 LH Nr2 LH /2 LH
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 5P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

° ®d1 " ) I1 I2 de i INDEX
6 49 6,7

G-1/16" 7,723 28 0907 63 18 : o o o
G-1/8" 9,728 28 0,907 63 18 7 55 88 o o o
G-1/4” 13,157 19 1,337 70 22 1 9 118 [H o o o
G-3/8” 16,662 19 1,337 70 22 12 9 1525 ° ° °
G-1/2" 20,955 14 1814 80 22 16 12 19,0 BHE ° ° °
G-5/8 22911 14 1814 80 22 18 145 210 ) ) o
G-3/4” 26,441 14 1814 90 22 20 16 245 ° ° °
G-7/8" 30,201 14 1,814 90 22 22 18 2825 NEiRiA o o o
G-1" 33249 11 2309 100 25 25 20 3075 ° ° °
G-1.1/8" 37,897 11 2309 125 36 28 22 355 o o o
G-1.1/4” 41910 11 2309 125 36 32 24 395 o o o
G-1.3/8" 44323 11 2309 125 36 36 29 420 o o o
G-1.1/2” 47,803 11 2309 140 40 36 29 450 o o o
G-1.3/4” 53,746 11 2309 140 40 40 32 510 o o o
G-2" 59,614 11 2309 160 40 45 35 570 o o o
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-260001-3139 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-5157/2 G-1” LH HSS




Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228

Whitworth pipe thread G, DIN-ISO 228

Whitworth Rohrgewinde G, DIN-ISO 228

55

Y

0

Y

Nakrdj / Chamfer / Anschnitt

G

G-1/8"
G-1/4"
G-3/8"
G-1/2"

(o]
T i f
\ E E
wll il |
S il . i %
el =
=
Zastosowanie / Application / Einsatzgebiete INOX INOX INOX
Materiat obrabiany / Material / Werkstoff 5;531253 5;?31253 5
Rodzaj materiatu / Quality of matriai / Qualitét HSSE HSSE HSSE
Typ otworu / Hole type / Lochform @ @
Tet5d 15
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1P Nr2 (KAL) /2-P
Rodzaj powtoki / Coating / Beschichtung
8P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz X X
9,728 28 0,907 63 18 7 55 8,8 o o o
13,157 19 1,337 70 22 11 9 118 3127 o o o
16,662 19 1,337 70 22 12 9 15,25 Lkl o o o
20,955 14 1,814 80 22 16 12 19,0 3131 o o o

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung:

A2-225801-3123
DIN-5157/2-P G1/8" -X HSSE INOX

DIN-5157

GWINTOWNIKI RECZNE

HAND TAPS
HANDGEWINDEBOHRER

® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

G




— ® GWINTOWNIKI RECZNE
rana3 HEND TAPS

HANDGEWINDEBOHRER
Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 DIN- 7
Whitworth pipe thread G, DIN-ISO 228 .
Whitworth Rohrgewinde G, DIN-ISO 228 Q 51257
o

m :r .-. :r :

ly
)
(o]

Zastosowanie / Application / Einsatzgebiete HRC40 HRC40 HRC40

—

#gdy

#d,

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.5 P1.5 P1.5
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitat HSSE/PM HSSE/PM HSSE/PM
Typ otworu / Hole type / Lochform

18 -
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1P Nr2 (KAL) /2-P
Rodzaj powloki / Coating / Beschichtung
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 2P

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

G ad, 1'/P B | | gd, a

X X
INDEX| A4-205D51 | A4-202D51 A4-225D51

G-1/8" 9,728 28 0,907 63 18 7 55 88
G-1/4" 13,157 19 1,337 70 22 1M 9 11,8
G-3/8" 16,662 19 1,337 70 22 12 9 1525
G-1/2" 20,955 14 1814 80 22 16 12 19,0 BEHEEM

Komplet gwintownikéw HRC40 stuzy do obrébki materiatéw w stanie zahartowanym do 40HRC

Instrukcja poprawnego stosowania kompletu gwintownikéw HRC40:

1. Maksymalna gteboko$¢ gwintowania 1,5xD

2. Bezwzglednie przestrzegaé kolejnosci pracy gwintownikéw w komplecie

3. Stosowac¢ wytacznie wysokiej jakosci oleje obrobkowe (np. TEREBOR oferowany przez FANAR)

4. Przed kolejnym uzyciem jak najstaranniej oczysci¢ z wiéréw gwintowniki oraz otwor gwintowany

5. Podczas gwintowania unikaé¢ cofania w celu obcigcia wiéra, gwintowac¢ bez przerwy na wymagang gtebokosé
Gwintownik KAL (=Nr2) stuzy do kalibrowania gwintu w otworach wczesniej nagwintowanych, ktére nastepnie byly
obrabiane cieplnie, ulepszane cieplnie lub cynkowane ogniowo

Instrukcja poprawnego stosowania gwintownika KAL:

1. Oczysci¢ otwoér gwintowany z zanieczyszczen

2. Zwilzy¢ otwor gwintowany oraz gwintownik srodkiem smarnym (np. pasta CIMTAP, TEREBOR lub olej maszynowy)

3. Wprowadzi¢ rgcznie gwintownik w otwor i przetrze¢ gwint

4. Po przetarciu gwintu oczyscic i umy¢ gwintownik

Taps set HRC40 suitable for hardened steeis up to 40HRC Gewindebohrersatz HRC40 ist fiir die Bearbeitung Werkstoffe in gehédrtetem Zustand
Instruction of proper use HRC40 taps: bis 40 HRC versehen
1. Maximum threading depth 1,5xD A isung der sachg igen A dung der Satzgewindebohrer HRC 40:
2. Rigourosly respect sequence of tapping procedure for hand taps sets 1.Die maximale Gewindetiefe 1,5xD
using tap numbers in corect order 2.Richtige Nachfoige beim Einsatz der Bohrer unbedingt beachten.
3. Plese use only high qualiy cutting fluids (for exampie TEREBOR 3.Ais Schmiermitte! sofiten hochqualitative Schneidéle verwendet werden (z.B. TEREBOR ,im
distributed by Fanar) Fanar- Angebot)
4. Carefully clear each tap from chips before next usage 4.Nach jedem Gewindeschneiden miissen hdngengebliebene Spdne am Gewindebohrer
5. Do not reverse the tap revolution before reach fuif depth of cut) und im Bohrung entfernt werden.
Taps "KAL" (=Nr2) suitable for thread shape correction after 5.Ein Riickdrehen zwecks Spéne abzuschneiden ist zu vermeiden. Schneiden auf volte
hardening processor material gaivanizing operations Gewindetiefe ohne Riickdrehen!
Instruction of proper use "KAL" taps: Gewindebohrer ZU NACHSNEIDEN "KAL" (=Nr2) ist zu einem Nachschneiden
1. Please clean the threaded hole from mechanical impurities der vorher ausgefiihrten Gewinden, die eine Deformation nach einer Warmebehandliung,
2. Moisten bothe the tap and the hole with good quality tapping fluid einem Schweisen oder einem Verzinken aufweisen.
(for example CIMTAP, TEREBOR or machine oif) A isung der sachg igen A dung des indebohrers ZU NACHSNEIDEN:
3. Enter tap into a hole by hand and make thread correction 1.Unsauberkeiten aus der Bohrung entfernen
4. Carefully clear each tap from chips before next usage 2.Die Bohrug und den Gewindebohrer mit einem Schmiermitte/ (z.B. CIMTAP Paste,

TEREBOR oder einem Oj) befuechten

3.Den Gewindebohrer ins Gewinde mit Hand einfiihren und nachschneiden

4.Nach dem Anwendung hdngengebliebene Spéne und Unsauberkeiten aus dem Gewinde
und Gewindebohrer entfernen.
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Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: @® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager

Ad4-225951-3123 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage
DIN-5157/2-P G1/8" -X HSSE-PM HRC40 TiCN




_ GWINTOWNIKI R;EA%ZTTPE B SW

HANDGEWINDEBOHRER
Gwint calowy zwykly Whitwortha BSW, BS-84:1956 1ISO-529 / DIN-352
Whitworth thread BSW, BS-84:1956

Whitworth-Gewinde BSW, BS-84:1956 Q 5307/
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Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quaiity of matrial / Qualitat HSS HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform @
“<sd
Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 Nr3 13
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 4P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz normal normal

1/8-40 3,175 40 0635 48 11 18 315 25 25 ° ° ° °
3/16-24 4,762 24 1,058 58 16 | 25 | 5 4 3,6 [ [ [ ®
1/4-20 6,350 20 1,270 66 19 30 63 5 5,1 (] (] (] [ J
5/16-18 7,938 18 1,411 72 22 35 8 6,3 6,5 7128 o o o o
3/8-16 9,525 16 1,588 80 24 39 10 8 79 7129 (] (] (] [ J
716-14 11,112 14 1,814 85 25 8 6,3 9,25 ENAK] o o o ]
1/2-12 12,700 12 2,117 75 25 9 7 10,5 (] (] (] [ J
9/16 - 12 14,288 12 2,117 80 26 11 9 12 7132 o o o o
5/8-11 15,875 11 2,309 80 27 12 9 13,5 7133 o o o o
3/4-10 19,050 10 2,540 95 32 14 1N 16,5 7135 [ J [ J [ J L4
7/8-9 22,225 9 2,822 100 32 18 145 19,25 o o o o
1-8 25,400 8 3,175 110 36 18 14,5 22 7 (] (] (] [ J
11/8-7 28575 7 3629 125 40 22 18 2475 ° ° ° o
1.1/4-7 31,750 7 3,629 125 40 22 18 28 7143 o o o (&)
1.1/2-6 38,100 6 4,233 150 50 28 22 33,5 o o o o
1.3/4 -5 44,450 5 5,080 160 58 36 29 39 7151 o o o o
2-4.1/2 50,800 4.1/2 5,644 180 65 40 32 445 7155 o o o o
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-131001-7127 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

1S0-529 Nr1 1/4-20 BSW HSS




B S = _ GWINTOWNIKI RECZNE
HAND TAPS
HANDGEWINDEBOHRER
Gwint calowy drobnozwojny Whitwortha 1ISO-529 / DIN-2181
BSF, BS-84:1956

552
British Whitworth fine thread BSF, BS-84:1956 P V

Britisches Whitworth - Feingewinde BSF, BS-84:1956
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Materiat obrabiany / Material / Werkstoff P1.2-P1.3 P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét HSS HSS HSS
Typ otworu / Hole type / Lochform @

<254

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung Nr1 Nr2 2
Nakrdj / Chamfer / Anschnitt 8P 2P
Tolerancja / Tolerance / Toleranz normal normal

7225 o ® °

3/16-32 4,762 32 0,794 58 16 25 5 4 4

1/4-26 6,350 26 0,977 66 19 28 63| 5 5% o [ (]
5/16-22 7,938 22 1,155 72 22 33 8 63 6,8 7228 o (<] o
3/8-20 9525 20 1,270 80 24 37 10 8 8,3 7229 o [ (]
7/16-18 11,112 18 1,411 85 25 8 63 97 7230 o <] o
1/2-16 12,700 16 1,588 70 20 9 7 11,1 7231 o (] °
9/16-16 14,288 16 1,588 70 20 11 9 12,7 o o o
5/8-14 15875 14 1,814 80 27 12 9 14 7 o <] o
3/4-12 19,060 12 2,117 80 22 14 N 16,75 EZELS ° ° °
7/8-11 22,225 11 2309 80 22 18 14,5 19,75 ) o o
1-10 25400 10 2,504 110 36 18 14,5 22,75 LR ° [ (]
Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung: ® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager
A1-220001-7231 O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

DIN-2181/2 1/2-16 BSF HSS




Gwint do rurek instalacyjnych stalowych

Pg, DIN-40430

Steel conduit thread Pg, DIN-40430

Stahipanzerrohr-Gewinde Pg, DIN-40430

Materiat obrabiany / Material / Werkstoff

GWINTOWNIKI RECZNE

HANDGEWINDEBOHRER

NGSy

Fp
tada

#d,

Rodzaj materiatu / Quality of matrial / Qualitét

Typ otworu / Hole type / Lochform

Wykonanie / Execution / Ausfiihrung

Nakrdj / Chamfer / Anschnitt

Tolerancja / Tolerance / Toleranz

Pg @d,
Pg 7 12,5
Pg 9 15,2
Pg 11 18,6
Pg135 204
Pg 16 22,5
Pg 21 28,3
Pg 29 37,0
Pg 36 47,0
Pg 42 54,0

Przyktad zamawiania / Example of order / Beispie! einer Besteliung:

A1-320001-8809
NGSy/2 Pg9 HSS

17/P

20
18
18
18
18
16
16
16
16

1,270
1,411
1,411
1,411
1,411
1,588
1,588
1,588
1,588

65
70
75
80
85
95
105
120
130

gdy

18
20
22
22
22
25
28
32
36

AR RN

P1.2-P1.3 P1.2-P1.3
HSS HSS
Nr1 Nr2
5P 2P

%
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9 71 11,4
125 10 14,0
16 12,5 17,25 B

18 14 19,0
20 16 21,25 6
25 20 27,0
315 25 355
40 315 455
40 315 525
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HAND TAPS
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P1.2-P1.3
HSS
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Gwint Pg jest zastepowany gwintem metrycznym drobnozwojnym MF

wg normy DIN EN 60423 dostgpnym na zapytanie

Pg thread is replaced by metric fine MF according to DIN EN 60423 available on request

Pg-Gewinde wird durch metrisches Feingewinde ersetzt nach Norm DIN EN 60423 auf Anfrage

O Na zapytanie / On request / Auf Anfrage

® Dostepne z magazynu / On stock / Ab Lager







