Gwintowniki

Precyzyjne nacinanie i wygniatanie




Nasze gwintowniki

Gwintowniki Stock stanowig obok wiertet, pogtebiaczy, frezéw i
rozwiertakow najwazniejszg grupe produktow w naszej ofercie.
Réznorodnos¢ typow w potaczeniu z rozmaitymi rodzajami
gwintow o réznych tolerancjach potozenia wg DIN lub norm
zaktadowych stanowi bogatg oferte mozliwych rozwigzan dla

najczestszych zadan zwigzanych z wykonywaniem gwintow.

LiSTOCK

Jakos$¢ wykonania rdzenia gwintu pod wzgledem toleranciji
nawierconego otworu, okragtosci, rownolegtosci i jakosci
powierzchni, jaka najcze$ciej jest uzyskiwana przy pomocy wiertet,
ma duzy wplyw na jako$¢ wykonywanego gwintu. Aby uzyskac¢
najlepszg jakos¢, nalezy stosowac narzedzia wiertarskie firmy

STOCK. Zachecamy Panstwa do zamoéwienia katalogu z petng

ofertg firmy STOCK lub do skontaktowania sie z nami w celu

uzyskania porady w zakresie najlepszego narzedzia wiertarskiego

dla Panstwa potrzeb.

Gwintowniki

STOCK

Gwintowniki maszynowe
Gwintowniki wygniatajace
Gwintowniki reczne

Narzynki

Materiaty thace

STOCK

Stal szybkotngca kobaltowa HSS-E

Stal szybkotngca wysoko wydajna, spiekana
HSS-E-PM

Stal hartowana na wskro$

Rodzaje gwintow
STOCK

M, MF,

UNC, UNF
BSW, G

PG, NPT
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Podstawowe typy STOCK
PRODUKTYWNY
Typ N

Gwintownik z prostym rowkiem

[ ]

i nacieciem, odmiana B dla gwintow
przelotowych

Typ H, HD

Gwintownik taki sam jak typ N i typ W, ale
wykonany ze stali szybkotngcej wysoko
wydajnej, spiekanej HSS-E-PM
INTENSYWNY L 1
Typ N, typ W

Gwintownik z rowkiem $rubowym prawym 15°,

40° i 45° do wykonywania gwintow
nieprzelotowych

Typ H, typ HD

Gwintownik taki sam jak typu N i typ W, ale
wykonany ze stali szybkotngcej wysoko
wydaijnej, spiekanej HSS-E-PM
MASYWNY [ ]
Typ N

Gwintownik z krotkim rowkiem i nacieciem,
odmiana B do obrébki blach i wszelkiego typu

elementow cienkosciennych

DO CIAGLEJ PRACY

weN [ ]

Nasze okreslenie dla gwintownika
bezwidrowego, dostepny z i bez rowka

Smarnego

Rozwigzania firmy

STOCK

Na Panstwa zyczenie realizujemy rowniez specjalne
zlecenia na narzedzia do nacinania i wykonywania
gwintéw, frezowania cyrkulacyjnego oraz narzedzia z
kanatami do chtodzenia do obrébki twardych materiatow
oraz dla zastosowan z wykorzystaniem niewielkiej ilosci
Srodkéw smarujgcych. Dostepne sg opcje bez i z
obrobka powierzchniowa, jak np. azotowanie, obrébka
para, powlekanie utwardzajgce lub slizgowe (na bazie
MoS2)

Stosowane przez STOCK oznaczenia materiatéw za
pomocag kolorowych pierscieni

Stale ogdlne < 800 N/mm?2

Stale o duzej wytrz. < 800...1200 N/mm?2
Stale nierdzewne i kwasoodporne
Uniwersalnego zastosowania

Aluminium i stopy Al.

0000

Materiaty lane

P
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Zalecane zastosowanie gwintownikéw

m
i

S

dla stali dla stali ogélnego dla stali ogélnego przeznaczenia dla stali ogoélnego | dla stali ogélnego
ogolnego przeznaczenia < 800 MPa, < 800 MPa, np. stali konstrukcyjna przeznaczenia przeznaczenia < 800 MPa,
przeznaczenia | np. stali konstrukcyjna stal automatowa < 800 MPa i metali| np. stal konstrukcyjna
Przyktady materiatow | <800 MPa stal automatowa stal do naweglania kolorowych stal automatowa
i metali stal do naweglania stal do ulepszania cieplnego stal do naweglania
kolorowych stal do ulepszania cieplnego stal do ulepszania
cieplnego
mEmEPn = B | 0 %g% /
Typ otworu b ////’ﬁ% 7 %!! j i
Typ Masywny N Produktywny N Intensywny N
Ksztaft B C B C
Powierzchnia zwykia zwykia TiN zwykfa TiN zwykfa zwykfa TiN
vem/min <15 <15 <20 <15 <20 <15 <15 <20
Rodzaj | Wymiary | Tolerancja
gwintu wg DIN Nr zaméwienia/przedziat @
2184-1
M DIN 371 ISO 2 73126
6H M2 — M10 () () (--) () () () (--)
ISO 3
o (--) (--) (--) (--) (--) (--) (--)
DIN 376 ISO 2
6H () () () () () () (--)
MF DIN 374 ISO 2
6H () () () () (--) () (--)

Objasnienie do piktograméw z rodzajami otworéw
1 = gwint przelotowy, krétki

/e

= gwint przelotowy 1 x D
= gwint przelotowy 2 x D
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Zalecane zastosowanie gwintownikéw

Przyktady materiatow

Typ otworu

dla stali o duzej wytrzymatosci =
800... 1000 MPa, np.: stale do

ulepszania cieplnego, stopy stali do

pracy na zimno i stale szybkotngce

dla stali o duzej wytrzymatosci 2
800... 1000 MPa, np.: stal do
ulepszania cieplnego, stopy stali do
pracy na zimno i stale szybkotngce

TN

=

%

//%.

Typ Produktywny H Intensywny H H
Ksztatt B C D
Powierzchnia azotowana zwykia TiN TiN zwykia zwykfa TiN
vem/min <15 <15 <20 <15 <20 <15 <2
Rodzaj | Wymiary [Tolerancja
gwintu | wg DIN Nr zaméwienia/przedziat @
21841
M DIN ISO 2 73642 (..2)
371 6H M2 - M10 ) ) ) ) ) (..)
DIN ISO 2 (-.-)
S o (--) (--) () (--) (--) )
Norma
zakia- 102 () () () () (--) b
dowa 6H (...)
MF DIN 374 ISO 2 (...)
6H (--) () (--) (--) (--) )
()

()

()
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stali nierdzewnych i kwasoodpornych
np.: stale siarkowane
stale austenityczne
stale martenowskie

stale ferrytyczne

stali nierdzewnych i kwasoodpornych

np.: stale siarkowane

Dla

stale austenityczne
stale martenowskie

stale ferrytyczne

ulepszania cieplnego, stale azotowane, zeliwo

Dla

uniwersalnych zastosowan w materiatach

automatowe, stale do naweglania, stale do

sferoidalne

<1000 MPa, np.: stale konstrukcyjne, stale

=

//

n - :,/

%
/

=

_/,

. '

HSS-E
Produktywny HD Intensywny HD Produktywny H Intensywny N
B C B C E
obrabiana TiN zwykta brabiana zwykta TiN obrabiana TiN obrabiana TiN zwykta
parg parg parg parg
<15 <20 <15 15 <15 <20 <15 <20 <15 <20 <15
Nr zamodwienia/przedziat @
73176 63176 (...) (-..) (..r) () (...) (..r) (-.r) (...) (-.r)
M3 - M10 M3 -M10
() () () (--) (--) () (--) () () (--) ()
(--) (--) (--) () () (--) () (--) (--) () (--)
(-..) (-..) (-..) (--) (--) (-..) (--) (-..) (-..) (--) (-..)
(--) (--) (--) () () (--) () (--) (--) () (--)
(-..) (-..) (-..) (--) (--) (-..) (--) (-..) (-..) (--) (-..)
(--) (--) (--) () () (--) () (--) (--) () (--)
(-..) (-..) (-..) (--) (--) (-..) (--) (-..) (-..) (--) (-..)
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Zalecane zastosowanie gwintownikow

dla materiatéw odlewanych, np.: dla Al | stopow Al, np.: stopow dla
zeliwo szare czystego aluminium stopow Al do Al i stopow Al
Przyktady materiatow zeliwo ciagliwe przerobki plastycznej metali kolorowych
zeliwo sferoidalne stopy Al. £ 10% Si tworzyw sztucznych
zeliwo stopy Al. > 10% Si
Typ otworu
Materiat tnacy HSS-E HSS-E
Typ G Produktywny W Intensywny W Intensywny N
Ksztatt Cc B
Powierzchnia azotowana TiAIN zwykta zwykta zwykta
vem/min <20 <30 <15 <15 <15
Rodzaj | Wymiary | Tolerancja
gwintu wg DIN Nr zaméwienia/przedziat @
2184-1
M DIN 1502 (--) () ()
371 oH
6HX () ()
DIN 1502 (--) (--)
376 o
6HX (...)
MF (-.)) (-.)) (...)
UNG () () ()
() () ()
G (--) (--) ()
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Zalecane zastosowanie gwintownikéw recznych, krétkie gwintowniki maszynowe

i gwintowniki specjalne

Przyktady materiatow

dla
stali ogélnego przeznaczenia
< 800 MPa, np.: stale
konstrukcyjne
stale automatowe
stale do naweglania
stale do ulepszania cieplnego
Zestawy 73531 i 73532 nadajg
sie rowniez dla stali o duzej
wytrzymatosci, stali

nierdzewnych i

Przyktady materiatow

dla

stali og6lnego przeznaczenia < 800 MPa,

np.: stale konstrukcyjne
stale automatowe

stale do naweglania

stale do ulepszania cieplnego

kwasoodpornych
Typ otworu 7“% Typ otworu
Al
Materiat tnacy Materiat tnacy
Typ Typ N
Ksztatt - Ksztatt B C kombi
Powierzchnia zwykta Powierzchnia | zwykta zwykta zwykta zwykta
vem/min - vem/min <15 <15 <15 <15
Rodzaj | Wymiary | Tolerancja Rodzaj | Wymiary | Tolerancja
gwintu wg DIN Nr zaméwienia/przedziat @ gwintu wg DIN Nr zaméwienia/przedziat @
21841 2184-1
M DIN 73531 73532 M DIN 1ISO 2
352 IS6C|:2 (zestaw) RH:  (zestaw) LH: 357 6H (...)
(--) (--)
Norma 1ISO 2
6HX () zakta- 6H (-.-)
dowa
MF PN 1502 () () () ()
376 6H
UNC (...) 6HX (...) (...) (...) (...)
BSwW (--) (--) (--) (--) (--) (--)
6 (--) (--) (--) (--) (--) (--)
(--) (--) (--) (--) (--) ()
Pg () () () () ()
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Zalecane zastosowanie gwintownikow wygniatajgcych

Typ otworu

Przyktady materiatow

LiSTOCK

Dla stali ogélnego przeznaczenia = 800 ... 1000 MPa, stali

nierdzewnych i kwasoodpornych,

uniwersalne zastosowanie do materiatéw < 1000 MPa i Al oraz stopow Al

Materiat tnacy HSS-E _I
Typ Do ciagtej pracy
Ksztatt C bez rowkéw smarowniczych C z rowkami smarowniczymi
Powierzchnia zwykta TiN zwykta TiN TiN
vem/min 4-50 4-50 4-50 4-50 4-50
Rodzaj | Wymiary | Tolerancja
gwintu wg DIN Nr zaméwienia/przedziat @
21841
M ~ 73121
DIN 371 6HX M2 — M10 (-.) (...) (...) (...)
66X 73700
M2 - M10
- 6HX
oinae | X () (--) (--)
MF ~
DIN 374 " ) )
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Problemy — Przyczyny — Propozycje ich usuniecia

© Zbyt duzy gwint

@ Zbyt ciasny gwint

© Nieréwnomierna powierzchnia gwintu

@ Zbyt niska trwatos¢

©Peknigcie narzedzia

= Nieodpowiednia geometria dla danego zadania

= Srednica otworu pod gwint zbyt mata

Niewtasciwa pozycja lub kat wykonania otworu pod gwint

Utrudniony posuw osiowy wrzeciona maszyny

Zatarcie gwintownika po bokach

Zte prowadzenie gwintownika z powodu niewystarczajacej

gtebokosci gwintu

Zbyt duza predkos$¢ nacinania gwintu

Zbyt mata ilos¢ doprowadzanego smaru

sprawdzianem do gwintéw

sprawdzianem do gwintéw

Nieodpowiedni gwintownik

materiat — trzpien sprawdzajacy)

Opér ruchu osiowego wrzeciona roboczego

= Nieodpowiednia geometria dla danego zadania

Zbyt duza predkos$¢ nacinania gwintu

Zbyt mata ilo$¢ doprowadzanego smaru

Zator z wiorow

Srednica otworu pod gwint zbyt mata

Narosty

Zatarcia

Wzmocniona powierzchnia otworu pod gwint

Patrz wszystkie przyczyny w:

» Nieréwnomierna powierzchnia gwintu”

Zator z widréow

Srednica otworu pod gwint zbyt mata

Przeciazone zgby nacinajgce

Gwintownik dotyka dna otworu gwintowego

Niewtasciwa pozycja lub kat wykonania otworu pod gwint

Nieodpowiednia geometria ostrzy

Tolerancja gwintownika niezgodna z danymi na rysunku i/lub ze

Tolerancja gwintownika niezgodna z danymi na rysunku i/lub ze

Gwintownik nacina gwint niezgodny ze sprawdzianem (gwint —

Zastosowa¢ gwintownik wtasciwy dla obrabianego materiatu

Wykonaé otwér pod gwint o odpowiedniej $rednicy - patrz
tabela otworéw pod gwint
- sprawdzi¢ poprawno$¢ zamocowania detalu
- zastosowac¢ uchwyt do gwintownikéw
réwnolegty do osi
- sprawdzi¢ wiertto do wykonywania otworu pod gwint
- uzy¢ posuwu maszynowego
- zastosowaé uchwyt do gwintownikéw z regulacjg dtugosci
- zastosowac¢ nowy gwintownik lub
- gwintownik z uszlachetniong powierzchnig
- dopasowac ilo$¢ cieczy chtodzaco-smarujacej
- Nacinaé gwint z wymuszonym posuwem

- zastosowac gwintownik o lepszym prowadzeniu

Dostosowac predko$¢ nacinania gwintu

- dobra¢ odpowiednig ciecz chtodzgaco-smarujgca
Zapewni¢ odpowiedni rodzaj i ilos¢ srodka chtodzaco-
smarujgcego

Zastosowa¢ gwintownik o odpowiedniej tolerancji

Zastosowac gwintownik o odpowiedniej tolerancji

Stosowaé gwintownik wtasciwy dla danego rodzaju materiatu
Unika¢ duzych sit osiowych podczas procesu nacinania
gwintu

Zastosowac uchwyt do gwintownika z regulowang dtugoscig

Zastosowac gwintownik wtasciwy dla obrabianego materiatu
Dostosowac predko$¢ nacinania gwintu

- dobra¢ odpowiednig ciecz chtodzaco-smarujaca

Zapewni¢ odpowiedni rodzaj i ilo$¢ $rodka chtodzgco-
smarujgcego

Zastosowac¢ odpowiedni typ gwintownika

Wykonaé otwor pod gwint o odpowiedniej $rednicy - patrz
tabela otworéw pod gwint

zastosowac gwintownik z uszlachetniong powierzchnig

Dostosowac ilo$¢ cieczy chtodzaco-smarujacej

Nieodpowiednia geometria dla danego zadania
Patrz wszystkie wady w:
,Nieréwnomierna powierzchnia gwintu”

Zastosowa¢ odpowiedni typ gwintownika

Wykonaé otwor pod gwint o odpowiedniej $rednicy - patrz

tabela otworéw pod gwint w ogélnej czesci technicznej

- wykonaé diuzsze naciecie (otwér $lepy lub
przelotowy)

- zwiekszy¢ ilo$¢ zebdw nacinajgcych poprzez
zwigkszenie ilosci rowkéw widrowych

- zastosowac zestaw gwintownikéw

- sprawdzi¢ gteboko$c¢ otworu pod gwint

- zastosowa¢ uchwyt do gwintownika z regulowang

dtugoscia lub zabezpieczenie przecigzeniowe momentu

obrotowego

- sprawdzi¢ poprawno$¢ zamocowania detalu

- zastosowac uchwyt do gwintownikéw
réwnolegty do osi

- sprawdzi¢ wiertto do wykonywania otworu pod gwint

Zastosowa¢ odpowiedni gwintownik.
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Srednica otworu

pod gwinty nacinane

LiSTOCK

Gwint metryczny zwykly ISO Gwint metryczny drobnozwojny ISO Gwint UNC
DIN 336 DIN 336 DIN 336 (ISO 5864)
@ nomi- Skok $r. Sr. rdzenia gwint 2] Skok $r. Sr. rdzenia gwint @ nomi- Skok Sr. $r. rdzenia Rozmiar Skok $r. $r. rdzenia gwint
nalna P otworu wewn. nomi- P otworu wewn. nalna x P otworu gwint wewn. otworu wewn.
pod nalna x pod pod pod
gwint gwint gwint gwint
12 12 %] 12
min max min max min max na (%] min max
mm mm mm mm mm mm mm  mm cal mm mm mm
Obszar tolerancji $rednicy otworu pod gwint *
dla gwintéw wygniatanych (wg DIN 13, czes¢ 50)
Ze wzgledéw wytrzymatosciowych nie jest konieczne zachowanie klasy tolerancji 6H
dla $rednicy rdzenia gwintu; klasa tolerancji 7H spetnia warunek, aby pokrywanie sig
zarysu gwintu zewnetrznego i wewnetrznego nie byto mniejsze niz 0,32 x P Poza tym
gwinty wygniatane, z uwagi na nieprzerwany przebieg wiékien oraz umocnienie przez
zgniot majg wigkszg wytrzymatos$¢ niz gwinty nacinane.
, . P
Zalecane srednice otworéw
. . .
do gwintéw wygniatanych
Gwinty metryczne ISO Gwinty drobnozwojne ISO
@ nomi- skok $r. $r. rdzenia @ 2 skok $r. $r. 2 @ nomi- skok $r. $r. 2 2 skok $r. $r. @ nomi-
nalna otworu 7H nomi- otworu rdzenia nomi- nalna otworu rdzenia @ nomi- nomi- otworu rdzenia nalna
pod gwint wewn. nalna pod o nalna pod 7H nalna nalna pod o
gwint gwint 7H gwint gwint gwint 7H
] I} gwint I} wewn. I} gwint
wewn. wewn,
mm mm min max mm mm min max mm mm min max mm mm min max
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Gwint UNF Gwint BSW (Whitwortha) Gwint rurowy (Whitwortha) Gwint rurek stalowo-pancernych
DIN 336 (ISO 5864) (wg DIN-ISO 228) DIN 336 wg DIN 40430
Rozmiar Skok Sr. $r. rdzenia gwint wewn. 2 Skok $r. Sr. rdzenia gwint Rozmiar Skok Sr. $r. rdzenia Rozmiar Skok $r. Sr. rdzenia gwint
otworu nomi- P otworu wewn. otworu gwint wewn. otworu wewn.
pod nalna na pod pod pod
gwint gwint gwint gwint
[} 1] [} 1]
na min max na min max na min max na (4] min max
cal mm mm mm cale cal mm mm mm cale cal mm mm mm cal mm mm mm
NPT
amerykanski gwint rurowy stozkowy stozek 1:16
Rozmiar Skok Sr. Glebokos¢ nacigcia gwintu ET Glebokos¢ otworu BT
nacal otworu mm (min)
stozko mm
wego
pod
gwint
1716  -27 6,39 9,29 10,7
P . s %
Zalecane srednice otworéw
do gwintéw wygniatanych
A ] ] : Gwint rurowy (Whitwortha)
Gwint UNC Gwint UNF Gwint BSW (Whitwortha)
(wg DIN-ISO 228)
Oznaczenie skrotowe UNC $r. otworu Oznaczenie skrotowe UNF $r. otworu @ nominalna Skok $r. otworu Rozmiar Skok $r. otworu
Rozmiar Skok Rozmiar Skok
- - - - - - - -
2,90 2,60 5,65 7,30
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Nasza oferta

Produkty

¢ Wiertta krete

*  Gwintowniki

* Frezy

* Rozwiertaki

¢ Pogtebiacze

« Narzedzia specjalne wykonane z HSS i weglikow
spiekanych (wg rysunku lub wtasnego projektu)

Ustugi

» Szlifowanie

» Szlifowanie specjalne

* Powlekanie

¢ Ustugowe wykonywanie powtok

¢ Usuwanie powiok

« Doradztwo techniczne: na piSmie, telefonicznie lub na
miejscu

* Inteligentne systemy przechowywania narzedzi

R. Stock AG

Narzedzia precyzyjne

Lengeder Strale 29-35

13407 Berlin — Niemcy
Telefon +49 30 40 90 33 00
Fax kraj +49 30 40 90 33 78
Fax export +49 30 40 90 33 24
e-mail kraj verkauf@stock.de
e-mail export sales@stock.de

www.stock.de




