NARZEDZIA DO GWINTOW
TOOLS FOR THREADS
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GWINTOWNIKI MASZYNOWE | PEENOWEGLIKOWE FREZY | NARZYNKI

MACHINE TAPS | SOLID CARBIDE THREAD MILLS | DIES




Fabryka Narzedzi FANAR S.A. jest wiodgcym producentem narzedzi skrawajgcych do obrébki gwintéw. Od blisko
50 lat stawiamy na nowoczesne rozwigzania, wysokg jakos¢ i ciggly rozwdj.

W ostatnich dwoch latach FANAR zrealizowat szereg inwestycji w nowoczesne maszyny do produkcji
gwintownikéw i w urzgdzenia pomiarowe. Zdecydowanie poprawili§my zarzadzanie jakoscig osiggajgc znaczny
wzrost stabilno$ci jakosci gwintownikow.

Doswiadczeni specjalisci i mtodzi inzynierowie skupili sie zwtaszcza nad:

- nowymi gwintownikami do pracy na maszynach konwencjonalnych i obrébki szybkosciowej na centrach
obrébczych CNC (grupa S-NC),

- wzrostem produktywno$ci firmy,
- skréceniem termindw realizacji gwintownikow specjalnych.

Drodzy Klienci

przekazujemy Panstwu do uzytku skrocong wersje katalogu naszych produktow The best choice for 2015.
Zyczymy Panstwu sukceséw i niezawodnej wspétpracy z nasza firma. 1P
S 7|

Z S
Tool Factory FANAR Joint Stock Company is a leading manufacturer of cutting tools for threading.

Near 50 years we focus on innovation, quality and continuous development. In the last two years FANAR made
several investments in modern machinery for the production of taps and measuring devices.

We definitely improved the quality management achieving strong increase in quality stability of taps.
Experienced professionals and passionate young engineers have focused particularly on:

- new taps to work on conventional machines and high speed machining on CNC machining centers (S-NC group),
- increasing the productivity of the company,

- shortening the deadlines for special taps.

Dear Clients
we give you to use compacted version of the catalogue of our products The best choice for 2015.

We wish you a successful and reliable cooperation with our company.

President
Marcin Kofodziej

© CEPTUOUKAT & CERTIFICADO & CERTIFICAT
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Katalog pobrany z serwisu www.katalogi-narzedziowe.pl


http://www.katalogi-narzedziowe.pl
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Jestesmy producentem o zasiegu globalnym

Nasze narzedzia sg dystrybuowane do ponad 40 krajow. Coraz bardziej rozpoznawalna marka
producenta o najwyzszej jakosci pozwala na dalszg ekspansje miedzynarodowg. Poszukujgc
narzedzi do gwintéw najwyzszej jakosci skorzystajcie z naszej globalnej sieci dystrybuciji.

Aktualna lista oficjalnych dystrybutoréw dostepna na stronie www.fanar.pl

We are producer with global reach

Our tools are distributed to more than 40 countries.More and more recognizable brand of producer of the highest

quality allows for further international expansion.Looking for tools of the highest quality thread take advantage
of our global distribution network.The current list of official distributors available on the www.fanar.pl
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http://www.fanar.pl
http://www.fanar.pl

K4FANAR°| TOP PLAVER IN THE MARKET

s NC GWINTOWNIKI DO OBROBKI SZYBKOSCIOWEJ HSC
= TAPS FOR HIGHT SPEED CUTTING HSC

Zastosowanie do obrébki szerokich zakreséw materiatow. Wg. ISO M @ s

Application to the treatment of a wide range of materials. Acc. ISO

nakrdj C lub E / chamfer C/E DIN371/376/374
opuszczanie stozkowe / leave conical/

S-NC M10-6H Rt tisseomic

rowki spiralne / spiral flute R45 wersja bez lub z wewnetrznym chtodzeniem / with or without IK

specjalna mikrogeometria ostrza materiat HSSE-PM
special microgeometry material: special HSSE-PM

’ Najwazniejsze cechy gwintownikéw S-NC / Key features S-NC taps

Specjalna mikrogeometria ostrza

Stal proszkowa HSSE-PM/ Special HSSE-PM A k
Special microgeometry

700.0-,

100.0 / -
0.0- A
00 40 80 120

Moment obrotowy / Torque [Ncm]
g
T

Cutting Torque Gtebokos$¢ /Depth [mm]

Stabilny moment gwintowania / Stabil tapping torque

Najlepsze efekty uzyskuje sie dzieki
gwintowaniu na obrabiarkach CNC
z zastosowaniem oprawki

z funkcja soft-synchro - OGSS

Best results with Tap holders
,SOFT SYNCHRO” (FANAR
Catalogue Tools for Threads no.14 - OGSS)

Préby praca / Case study

C45

Gwintownik / Tap: M6 6H R45 HSSE-PM S-NC IK HL , . e

Materiat / Material: C45 (1.0503) 2100 otworéw - moze Pracowac diuzej

Typ otworu / Hole type: nieprzelotowy/ blind, glebokosé / depth 17 mm 2100 holes - can continue

Chtodzenie / Cooling: emulsja / emulsion 8%

Vc: 35 m/min

Oprawka / Holder: OGSS (soft-synchro)

Wynik / Result: 2100 otworéw (moze pracowac dalej) 0 500 1000 1500 2100
holes (can continue)

OH18N9

Gwintownik / Tap: M6 6H R45 HSSE-PM S-NC IK HL 1200 otwordéow - moze pracowa' da|ej
Materiat / Material: stal nierdzewna / stainless steel OH18N9 (1.4301) _ P

Typ otworu / Hole type: nieprzelotowy / blind, gtebokos¢ / depth 12 mm 1200 holes . can contlnue'
Chtodzenie / Cooling: emulsja / emulsion 10%

Vc: 15 m/min

Wynik / Result: 1200 otworéw (moze pracowac dalej)
holes (can continue) 0 500 1000 1200 1500 2000
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GWINTOWNIKI NORMA / NORM: DIN 371/ 376 | 374
TAPS

S-NC zastosowanie/arpiicanion: [P M N s

WYGNIATAKI NORMA /NORM: DIN 371/ 376 | 374 (~2174)
FORMING TAP

WGN zASTOSOWANIE / APPLICATION: E M @ S
WGC zASTOSOWANIE /APPLICATION: [P] M [N S

GWINTOWNIKI WYSOKOWYDAJNE NORMA / NORM: DIN 371/ 376 / 374
HIGH PERFORMANCE TAPS

800 zASTOSOWANIE /APPLICATION:
INOX zASTOSOWANIE /APPLICATION:

FAN ZASTOSOWANIE /APPLICATION:

1400 zASTOSOWANIE / APPLICATION: @
GG  ZASTOSOWANIE / APPLICATION:

FEE =@

KN

FREZY VHM DO GWINTOW
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

CTIN ZASTOSOWANIE /APPLICATION: @ M N S

NARZYNKI MASZYNOWE NORMA / NORM: DIN 22568
MACHINE SCREWING DIES

800 ZASTOSOWANIE / APPLICATION: E @
800 SPIN zASTOSOWANIE /APPLICATION: [P [N/
INOX  ZASTOSOWANIE /APPLICATION: @ M N




IK

IKR

SPN

TiN
BALINITB ®

\°4FANAR’

Wykonanie Execution

Wewnetrzne chtodzenie

Internal cooling Straight flutes HSS High speed molibden steel
Promieniowe wewnetrzne chtodzenie
Radial internal cooling Rowki proste ze skosng HSSE Stal szybkotngca kobaltowa
powierzchnig natarcia High speed cobalt steel
B . }
Rowki smarowe g;;f;?zgz:’:es with
Oil flutes
Stal szybkotnaca proszkowa
Skosna powierzchnia natarcia Rowki srubowe prawe HSSE  High speed powder steel
Spiral point ~_ 1 ) .
piral p R ‘ml Right spiral flutes PM Stosowana do $rednicy 16mm, powyzej na zapytanie
Applied up to 116mm diameter, over for request
Rodzaj powtoki Coating
Weglik spiekany drobnoziarnist;
VHM €glik sp y y

BALINITA®

cerlikon

AL saun ruruRanano© | DAIZET'S coating

Grupa

P13

M3

K1
K2
K K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N ns
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3

s4
S &
S6

S7
S8

H1
H2
H H3

H4

BALINIT HARDLUBE ®

Pasywacja / Oxydation / Dampfangelassen

 —

Stal
Stal automatowa
C<0,55%

Stal weglowa C>055%
C<0,55%
C>0,55%

Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa i wysokostopowa stal narzedziowa

Ferrytyczna/Martenz.
Martenzytyczna

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna
Austenityczna

Stal nierdzewna Austenityczna

Duplex
Zeliwo
. Ferrytyczne
Zeliwo szare :
Perlityczne
- - Ferrytyczne
Zeliwo ciggliwe Perlityczne
Zeliwo sferoidalne Ferr}/tyczne
Perlityczne
Metale niezelazne
Stopy aluminium do obrobki plastycznej
Stopy aluminium Si<12%
odlewnicze Si<12%
Si> 12 %
Stopy magnezu
niestopowa

Miedz i jej stopy mosigdz, braz

stopy miedzi (krotki wior)

wysoka wytrzymatos¢
Stopy zaroodporne i stopy tytanu

Na bazie Fe

Stopy zaroodporne
Na bazie Ni/Co

Czysty tytan
Stopy a-i B
Stopy B

Stopy tytanu
Materiaty twarde
Stal hartowana

Zeliwo hartowane

Wykonanie- rowki Execution-flutes

INFORMACJE TECHNICZNE
TECHNICAL INFORMATIONS

Rodzaj materialu  Material

Rowki proste Stal szybkotngca molibdenowa

Micrograin solid carbide

Wyzarzana / Annealed
Ulepszana cieplnie / Tempered
Hartowana i odpuszczana / Hardened and tempered

Utwardzana wydzieleniowo / precipitation hardened

N\
Al
Steel
Free cutting steel
C<0,55%
Non-alloyed steel C>0,55%
C<0,55%
C>0,55%

Low-alloyed steel

High-alloyed steel and high-alloyed tool steel

Ferritic/martensitic

Stainless steel

Martensitic
Stainless steel
Austenitic
Stainless steel Austenitic
Duplex
Cast iron
. Ferritic
Grey cast iron Pearlitic
Malleable cast iron Femtfc_
Pearlitic
Cast iron with spheroidal Ferritic
graphite Pearlitic
Non-ferrous metals
Aluminium wrought alloys
Cast aluminium alloys Si<12%
Si<12%
Si> 12 %
Magnesium alloys
Non-alloyed

Brass, bronze

Copper and copper alloys
PP PP Y Cu-alloys, short-chipping

High-strength
Superalloys and titanium

Fe-based
Heat-resistant alloys
Ni/ Co base

Pure titanium
a and B alloys
B alloys

Titanium alloys

Hard materials

Hardened steel

Hardened cast iron

at
HT
PH

>

QT
QT

QT

QT

QT

HT

QT

PH

PH

PH

PH

PH

HT
HT
HT
HT

1000

1000
1200
1400
700

1000
1400
700

1100

700
1000
800

600
820
675
870
520
900

1000

675
950
850
1200
1100
675
1250
1400

HB

220
190
190
210
300
175
300
380
420
210
300
420
210
330

210
300
240

180
240
200
260
155
270

30
10
75
90
130
70
100
90
110
300

200
280
250
350
320
200
375
410

50 HRC
55 HRC
60 HRC
55 HRC

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1

K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8



_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny I1SO DIN-13 S-NC S-NC S-NC S-NC

SO Metric thread DIN-13 BHL B IKR HL R45 HL R45 IK HL

ﬂ_’sg I3 h
'JA b | ' '
I ] ' JaYER 0P pLAYER 0P BLAVER

AYER 0P P!

HSSE — 0P Y
PM g 3 °
I
HL

I e—F %

Rodzaj materiatu / Material groups E] E] E] E]
(M| (M| M| M
K] K]
] ) (N v
S 13 6 S 13 6 S 1«3 6 S 13 6
Typ otworu / Hole type
o =8
<3d <3
Rodzaj powtoki / Coating HL HL HL HL
Nakrdj / Chamfer B/ 4-5P B/ 4-5P C/2-3P E/1,5-2P
Tolerancja / Tolerance ISO2 (6H) ISO2 (6H) ISO2 (6H) 1SO2 (6H)

DIN 371

M2 04 45 8 12 28 21 16 A . .
M25 045 50 5 14 28 21 205 D o

M26 045 50 5 14 28 21 21 o B

M3 05 5 5 18 35 27 25 . .

M4 07 63 7 21 45 34 33 ) )

M5 08 70 8 25 6 49 472 . . . .
M6 1 80 10 30 6 49 5 ) ) ) )
M8 125 90 13 35 8 62 68 o o . o
M10 15 39 8 85 [N . . o o
DIN 376 D4-118301  D4-118361  D4-528301  D4-718351

M12 1,75 110 18 9 7 10,2 kY] ° ° °
M14 2 110 20 11 9 12 0140 o ° ° °
M16 2 110 20 ° ° °

0160 °
INDEX| D4-1

18301 D4-118361 D4-528301 D4-718351

12 9 14

DIN 374

M 8 x 1 1 9 10 6 49 70 NIEE . . .
M 10 x 1 1 9 10 7 55 90 o o o
M10x125 125 100 15 7 55 88 . o o
M12x15 15 100 15 9 7 105 JCEEEN . . .
M14x15 15 100 15 11 9 125 BGEPEN ) o o
M16x15 15 100 15 12 9 145 JOEGEN . o o
Ve (m/min)
p | Rm<1200 20-40 20-40 20-40 20-40
Rm < 1400 515 515

M 5-15 515 5-15 5-15

K 10-30 10-30 10-30 10-30

N 10-30 1030 10-30 10-30

S | Rm<1200 5-15 515 515 515




FORMING TAPS

Gwint metryczny ISO DIN-13 waN  WGN waGc
ISO Metric thread DIN-13 SRTIN SRIKTICN  SRIKR TICN
Ea I3 ly
'WA b
i — - -
HSSE
PM kel S o
Y =
TiN h
lo
TiCN I E} _ |
3 g v
Rodzaj materiatu / Material groups E] E] E]
(1]
(M) (M) (m]
NEGEE] NMEGEED (W6
S 1 S|| 148 S|| 1+3

Typ otworu / Hole type H
L L =

<3d T <3d <3d

Rodzaj powtoki / Coating TiN TiCN TiCN

Nakréj / Chamfer C/2-3P E/1,5-2P C/2-3P

Tolerancja / Tolerance

DIN 371

M2 04 45 28 21 1,83 BN
M25 045 50 14 28 21 23

M26 045 50
M3 05 56
M4 07 63

28 21 24 NS
18 35 27 28
7

0040

N
N O © © ®
N
~

21 45 34 3,
M5 08 70 8 25 6 49 465 o o
M6 1 80 10 30 6 49 56 o o
M8 125 90 13 35 8 62 745 . .

[ ] [ ]

M10 1,5
DIN 376

100 15 39 10 8 9,35 eyl

o
N

M12 175 110 18 9 11,25 JEED) .
M14 2 110 20 11 9 13 o
M16 2 110 [ 0160 | .

DIN 374

M8x1 1 90 10 6 49 76 0083 o
M10x 1 1 90 10 7 | 55| 9,6 0103 o
M10x1,25 1,25 100 15 7 55 945 Ok °
M12x1,5 1,5 100 15 9 7 11,35 oAV °
M 14 x1,5 1,5 100 15 1 9 13,35 oK °
M 16 x 1,5 1,5 100 15 12 9 15,35 O] °
Ve (m/min)
P Rm < 1000 20-40 20-50 10-25
M 5-25 5-25
K
N 20-40 20-60 20-40
S 10-20




_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny I1SO DIN-13 800 800 800 800
ISO Metric thread DIN-13 B BTIN R40 R40 TIN
6. |
& s !
'JA b
=i ==
HSSE _ o
° 5 o
St )
TiN . | i
4
ey |
i o L ‘3
g g -
Rodzaj materiatu / Material groups E] E] E] E] @
[13] (1]

Typ otworu / Hole type
(|

<3d <3d <250 <254
Rodzaj powtoki / Coating TiN TiN

Nakroj / Chamfer B/ 4-5P B/ 4-5P C/2-3P C/2-3P
Tolerancja / Tolerance 1SO2 (6H) 1SO2 (6H) 1ISO2 (6H) 1ISO2 (6H)

..lIII.l. INDEX| C2-111101 C2-113101 C2-511101 C2-513101

DIN 371

M2 04 45 8 8 12 28 21 16 AN C4-111101 ® C4-511101 ®
M25 045 50 9 5 14 28 21 205 C4-111101 ® C4-511101 ®
M26 045 50 9 5 14 28 21 21 WUZ C4-111101 @ C4-511101 ®
M3 05 5 11 5 18 35 27 25 [JIEY .

M4 07 63 13 7 21 45 34 33 RN .

M5 08 70 15 8 25 6 49 42 [OE J

M6 1 8 17 10 30 6 49 5 LN J

M8 125 90 20 13 35 8 62 68 LN J

M10 1,5 39 85 U .

DIN 376 D2-111101  D2-113101  D2-511101  D2-513101
M12 1,75 110 29 18 9 7 102 JFE .

M14 2 110 30 20 1n 9 12 o

M16 2 110 32 .

20 12 9 14
-.lII.l. INDEX| D2-111101 D2-113101 D2-511101 D2-513101

DIN 374

M8 x 1 190 20 10 6 49 70 NI . . . .
M10x1 1 9 20 10 7 55 90 o o o o
M10x125 125 100 20 15 7 55 88 ) o ) o
M12x15 15 100 20 15 9 7 105 JOEEEN . . . .
M14x15 15 100 20 15 11 9 125 JUEEN ) o o o
M16x15 15 100 20 15 12 9 145 AN . . . .
Ve (m/min)
Rm < 800 520 10-30 5-20 10-30
Rm < 1000 - 10-20 -

nwzZzxZ T

* - materiat HSSE-PM,
material HSSE-PM




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

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

Ifya

HSSE

INOX INCX  INOX  INOX

B OX B HL R40 OX R40 HL

gdy

[

2d;

Rodzaj materiatu / Material groups

Typ otworu / Hole type

Rodzaj powtoki / Coating

Nakrdj / Chamfer

Tolerancja / Tolerance

..lIII.l. INDEX| (C2-116801 C2-118801 C2-516801 C2-518801

DIN 371

M2 04
M25 045
M26 0,45
M3 05
M4 07
M5 08
M 6 1
M8 1,25

M10 1,5
DIN 376
M12 1,75
M14 2
M16 2

DIN 374

M8x1 1
M 10x 1 1
M10x1,25 1
M12x15 1
M14x15 1
M16x15 1

45
50
50
56
63
70
80
90

110
110
110

,25
15
5
,5

29
30
32

90
90
100
100
100
100

12
14

#dy

28 21
28 21
28 21
35 27
45 34
6 49
6 49
8 62

O

][] (][] (m) [+ (][]

=8 =8
3d 3d <2,5d

<3d <3d <2,5d

ox HL ox HL
B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P
1SO2 (6H) 1SO2 (6H) ISO2 (6H) 1SO2 (6H)

1,6 00710 C4-116801 @ C4-118801 @ (C4-516801 ® (C4-518801 e
2,05 Bl C4-116801 ® C4-118801 © (C4-516801 ® C4-518801 @
2,1 W[o7sid C4-116801 @ C4-118801 ® (C4-516801 ® (C4-518801 @

2,5 o . B o
3.3 .
42 .
5 .
[
[ ]
1

6,8 0080
8,5 0100
D2-116801 D2-118801

18 9 7 10,2 VA L]
18 11 9 12 0140 L4
0160 [ ] [ ] [ ] [ ]

20 12 9 14
II... INDEX| D2-116801 D2-118801 D2-516801 D2-518801

20
20
20
20
20
20

10
10
15
15
15
15

6 49
7 | 55
7 55
O | 7
1 9
12709

7,0 0083 L L L L
9,0 0103 o o o o
8,8 0104 ° o ° °
10,5 JORPAS) o o ° °
12,5 KR o ° ° °
16,5 OIS o o ° °
Ve (m/min)

P

M 5-10 5-20 5-10 5-20

K

N

S

* - materiat HSSE-PM,
material HSSE-PM



GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

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

E ls h
YV N ]
= 0
HSSE
PM kel kel o
Y =
. Iy
TiCN
e =2

Rodzaj materiatu / Material groups

Typ otworu / Hole type

Rodzaj powtoki / Coating
Nakrdj / Chamfer

Tolerancja / Tolerance

DIN 371

M2 04 8 8 12 28 21 16 0020
M25 045 50 9 5 14 28 21 2,05 [Fl0s
M26 045 50 9 5 14 28 21 21

M3 05 56|10 | 5| 18| 35| 27| 2,5 03
M4 07 63 12 7 21 45 34 33 04
M5 08 70 14 8 25 6 49 4.2 05
M6 1 80 18 10 30 6 49 5

M8 125| 90|20 | 13| 35| 8 62 6,8 0080
M10 15 100 20 15 39 10 8 8,5 0100

DIN 376

FAN FAN 1400
B TiCN R40 TiCN B TiCN

o

EE  EE EpED
o154

(W2

K] (1]

TiCN
B/4-5P C/2-3P B/3-5P
ISO2 (6H) ISO2 (6H) BHX

C4-115001

C4-565001

C4-115901

1400

R15 TiCN

DT

12; 14
M) [2]
(N [3+5 Jf1o]

4]

N
o
a8

TiCN
C/2-3P
6HX

C4-505901

M12 175 110 29 18 9 7 102 [BOEEN) D . . .
M14 2 110 30 18 " 9 12 o o . o
M16 2 110 32 20 12 9 14 ) o o o
ERTICE -
DIN 374
M8 x 1 1 90 20 10 6 49 70 WL . . . o
M10x1 1 90 20 10 7 55 90 o o . .
M10x1,25 1,25 100 20 15 7 55 88
M12x15 15 100 20 15 9 7 105 JFEN . . . .
M14x15 15 100 20 15 11 9 125 JBOEPEN o o o o
M16x15 15 100 20 15 12 9 165 JOEEH o o o o
Ve (m/min)
p | Rm<1200 10-20 10-20 515 515
Rm < 1400 1-5 1-5
M 510 5-10
K 10-20 10-20 10-20 10-20
N 10-20 10-20 10-20 10-20
S




_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny I1SO DIN-13 aGg GG

ISO Metric thread DIN-13 TiCN IK TiCN

S I3 ly
lWA b
T — — B
HSSE —
PM kel ]
Y
. Iy L
TiCN L
g e =2

O

gdy

#d,
#d;

Rodzaj materiatu / Material groups

NAgGEs) [MAES]

Typ otworu / Hole type E
]

<150 <2d

Rodzaj powtoki / Coating TiCN TiCN
Nakrdj / Chamfer C/2-3P C/2-3P
Tolerancja / Tolerance 6HX 6HX
DIN 371

M2 04 45
M25 045 50

12 28 21 16 ROLA)
14 28 21 2,05
M26 045 50 14 28 21 21 BB
M3 05 56 1 18 35 27 25 [N
M4 07 63 12 21 45 34 33 D
M5 08 70 14 25 6 49 42 [IEN
M6 1 80 18 30 6 49 5 [
M8 125 90 20 35 8 62 68 ML
M10 15 100 20 39 85 I 0
DIN 376 D2-125501  D2-125551

o © ©

M12 175 110 29 9 7 10,2 gV ® ®
M14 2 110 30 11 9 12 0140 L4 L4

. .
INDEX| D2-

M16 2 10 32 12 9 14

DIN 374
M 8 x 1 1 90 20 6 49 7,0 [UEE ° °
M 10 x 1 1 90 20 7 55 90 [LGE ° °
M10x1,25 125 100 20 7 55 88 U o
M12x15 15 100 20 7|7 10,5 UPS] ° °
M14x15 15 100 20 8 9 12,5 HUES] °
M16x15 15 100 20 9 9 16,5 [LULE ° °
Ve (m/min)

P

M

K 20-60 20-60

N 10-35 10-35

S




PELNOWEGLIKOWE FREZY DO GWINTOW
SOLID CARBIDE THREAD MILLS

Gwint metryczny ISO DIN-13 CTM
ISO Metric thread DIN-13 VHM VHM IK

60"

'WA

VHM

1
TiAIN
f

#d,
Bdy

Rodzaj materiatu / Material groups E] E]
] O
[N] [+ (N] (5]
S 148 S 148
Rodzaj powtoki / Coating TiAIN TiAIN

05 M3 @24 22 5,3

> 6 58 3 MI-0206053-0050 ° MI-0206053-0050-1K L4
0,7 M4 =5 3,1 6 58 7,4 & MI-0306073-0070 o MI-0306073-0070-1K i
0,8 M5 @>6 3,6 6 58 9,2 3 MI-0306093-0080 L4 MI-0306093-0080-IK °
1,0 M6 @>7 4,0 6 58 10,5 8] MI-0406103-0100 ° MI-0406103-0100-IK °
1,25 M8 @210 5,0 6 58 14,4 3 MI-0506143-0125 [} MI-0506143-0125-IK °
1,5 M10 @212 7,0 8 64 17,3 & MI-0708173-0150 ° MI-0708173-0150-1K °
1,75 M12 @>14 8,0 8 64 20,1 3 MI-0808203-0175 ° MI-0808203-0175-IK °
2,0 M16 @>17 10,0 10 73 27,0 S MI-1010273-0200 ° MI-1010273-0200-IK o
2,5 M20 @=22 140 14 84 33,8 4 MI-1414334-0250 ° MI-1414334-0250-1K °
3,0 M24 @225 160 16 105 40,5 & MI-1616403-0300 o MI-1616403-0300-IK o
1ISO Ve Posuw / Feed / Vorschub [mm/z]
Standard [m/min]

@2 | @3 | @4 26 | 28 | 210 @12 | @14 | 916 | @20 @ @25

1+3 100-250 | 0.03 | 0.04 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09 0.11| 0.12| 0.15 0.18

= 4+5 110-180  0.02  0.03 | 0.03 | 0.05| 0.06 | 0.07 0.08 0.09 0.10 0.12 0.15

6+12 90-160  0.02  0.02 | 0.03  0.03 0.04  0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.10

13+14 60-160  0.02 0.03 | 0.03 | 0.04 0.05| 0.06 0.06 0.07 0.08 0.09 0.11

1+2 60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05  0.05 0.06 0.07| 0.08 0.10

70-150 | 0.03 | 0.04 | 0.04  0.06 0.07 0.08 | 0.09 0.1 0.12 0.15 0.18

1+4;7 150-350  0.03 | 0.04 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09 0.11 0.12| 0.15 0.18
5 100-250  0.02 | 0.02 0.03 0.03| 0.04 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.10

ol z =g
B

1+8 20-80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.03 | 0.03 | 0.03 0.03 | 0.04 0.04 0.04 0.05




NARZYNKI MASZYNOWE
MACHINE SCREWING DIES

Gwint metryczny zwykty ISO DIN-13 800 800 SPN  INOX
ISO Metric coarse thread DIN-13
A
¥V ¥Y (.
HSS S | ]
g ¢
E:i: b
HSSE 1@
\
h
(0) ¢
Rodzaj materiatu / Material groups E] @ E] @ E] @
M
=3 NE=D [N] 23]
Wykonanie / Execution HSS HSS HSSE
Rodzaj powloki / Coating OX
Nakrdj / Chamfer 1,75P 1,75P 2,25P
Tolerancja / Tolerance 69 69 69
-- INDEX N1-121001 N1-141001 N2-188001
M2 0,4 16 x5 3 1,95 ° ° °
M25 0,45 16 x5 3 2,42 0025 ° ° o
M3 0,5 20x5 3 2,92 0030 ° ° °
M4 07 20x5 3 3,90 . . )
M5 0,8 20x7 3 4,90 0050 ° ° °
M 6 1 20x7 4 5,88 0060 ° ° °
M8 1,25 25x9 4 7,86 0080 ° ° °
M 10 1,5 30 x 11 4 9,85 ° ° °
M 12 1,75 38x14 4 11,83 0120 ° ° )
M 14 2 38 x 14 4 13,82 0140 ° ° °
M 16 2 45x 18 5 15,82 0160 ° ° °
M F INDEX N1-121001 N1-141001 N2-188001
M8x1 1 25x9 4 7,88 0083 o L] o
M 10 x 1 1 30 x 11 5 9,88 o o o
M 10 x 1,25 1,25 30 x 11 4 9,86 0104 L] ° o
M12x1,5 1,5 38x10 4 11,85 . . .
M14x 1,5 1,5 38x10 5 13,85 o o o
M16x1,5 1,5 45x 14 5 15,85 0165 L o o
Ve (m/min)
P 1-6 1-6 1-6
M 1-5
K
N 5-10 5-10 5-15
S




Twoj dystrybutor:

CENTRALA TECHNICZNA @
E L I Ec H ®
Centrala Techniczna ELTECH Sp. z o.0.

ul. Fabryczna 1-3, 58-100 Swidnica
tel. +48 74 858 27 65 fax +48 74 858 27 01

www.eltech.com.pl eltech@eltech.com.pl

Wszelkie prawa zastrzezone. Przedruk i kopiowanie w czesci lub w cato$ci dozwolone wytgcznie za zgodg FANAR S.A.
Btedy wynikte z niewtasciwej interpretacji oraz bfedy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.
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