Gwintowanie

Gwintownik maszynowy prosty Standard ISO
ze wzmocnionym trzonem

HSSE | | 150 a5n || Tol % a 60° Matarialy i‘k il
5%Co 529 6H 10-12° M Grupa | Sub.
i 6-10
5-8
15-35
14-20
Predkos¢ posuwu f = P
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
r.p.m.= %
L 1 d ma
5] 3 mm mm mm ‘El”“ E
M3 0,50 48 11 3,15 2,50 3 69558 7,79
M4 0,70 53 13 4,00 3,15 3 69567 7,79
M5 0,80 58 16 5,00 4,00 3 69575 7,79
Mé6 1,00 66 19 6,30 5,00 3 69582 7,79
M8 1,25 72 22 8,00 6,30 3 69586 10,40
M10 1,50 80 24 1000 800 3 69588 = 13,23
3 21 7 Gwintownik maszynowy prosty zgodny z norma ISO
Ref.
a
O E =
e
L
HSSE <0 4—Bsh Tol. o 600 Materialy || Vc (m/min)
5%Co 529 6H % 10-12° M Grupa| Sub. i
trrrrrrr : 6-10
5-8
15-35
14-20
<1,5D Predkosé posuwu f = P
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
L | d y ; a rpm.= Vcx 1.000
M P mm mm mm EIIII' (&Z - € e
M12 1,75 89 29 9,00 7,10 3
M14 2,00 95 30 11,20 9,00 3
M16 2,00 102 32 1 12,50 | 10,00 3
M18 2,50 112 37 14,00 11,20 3
M20 2,50 112 37 | 14,00 | 11,20 3
M22 2,50 118 38 16,00 12,50 3
M24 3,00 130 45 1 18,00 = 14,00 3
M27 3,00 135 45 ' 20,00 16,00 3
M30 3,50 138 48 | 20,00 @ 16,00 3
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