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Gwintowniki maszynowe wyso



FAnAa@) GWINTOWNIK MASZYNOWY WYSOKOWYDAJNY 800

Gwintownik 800 ' jest wersjg rozwojowg dobrze znanego i funkcjonujgcego na rynku od wielu lat gwintownika

. Jego konstrukcja zostata radykalnie zmieniona, co umozliwito poszerzenie pola zastosowan o stale
nierdzewne. Wykorzystane innowacyjne technologie produkcji gwarantujg nawet dwukrotnie wyzszg od
dotychczasowej trwato$¢ oraz wydajno$¢ obrobki.

Wszystkie te cechy czynig gwintownik 800  najlepszym wyborem dla krotkich i Srednich serii produkcyjnych,
oferujgc w dalszym ciggu korzystna relacje ceny do jakosci.

Wielowarstwowa powtoka TN
Specjalna mikroogeometria ostrza
Zwiekszony kat przytozenia

Opuszczenie stozkowe

Specjalnie zaprojektowane rozbiezne rowki spiralne R40

/ Najwyzszej jakosci stal HSSE
) 1 Chwyt w tolerancji h6 \
t - -

Do 2 razy wyzsza trwalo$¢ narzedzia oraz wydajnos¢ obroébki
Stabilna praca bez ,,rozbijania” gwintu

Lepsza ewakuacja wiorow

Pewne mocowanie

Szerokie spektrum obrabianych materiatéw

Korzystny stosunek cenaljakos¢

Testy prowadzone byly z wykorzystaniem oprawki MASTER

Gwintownik: 800X M6 6H DIN-371 R40 HSSE TN
Materiat obrabiany Stal C45 (1.0503) Stal nierdzewna O0H18N9 (1.4301) Aluminium PA6 (3.1325)

Typ otworu nieprzelotowy nieprzelotowy nieprzelotowy
Glebokos¢ 2xD 12mm 2xD 12mm 2xD 12mm
Predkos¢ skrawania  Vc=10m/min Vc=10m/min Vc=25m/min

llo$¢ otworow 2700 @ 1000 M 7000+ N |
ATECH



_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
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Rodzaj materiatu HSSE HSSE
Rodzaj powloki TN TN
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M3 050 56 10

2,7 2,50

M4 070 63 12 7 21 45 34 330 BN e .

M5 080 70 14 8 25 60 49 420 o o

M6 1,00 80 18 10 30 60 49 500 o o

M8 125 90 20 13 35 80 62 680 BN e .

M10 1,50 100 20 15 39 10,0 8,0 o o
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M2 1,75 110 24 18 90 7,0 10,20 o o

M14 2,00 110 25 20 11,0 9,0 12,00 . .

M16 2,00 110 32 20 12,0 9,0 14,00 o o

M18 2,50 125 32 25 14,0 11,0 15,50 o o

M20 2,50 140 32 25 16,0 12,0 17,50 o o

M22 2,50 140 32 25 18,0 14,5 19,50 . o

M24 3,00 160 38 30 18,0 14,5 21,00 o o

M27 3,00 160 38 30 20,0 16,0 24,00 . .

M30 3,50 180 40 35 22,0 18,0 26,50 ° °

M33 3,50 180 45 35 250 20,0 29,50 o o

M36 4,00 200 50 40 28,0 22,0 32,00 . .

M. . %% |NDEx
®d1 ' ‘ R40
M8x1 1,00 90 20 10 6,0 4,9 7,00 BLEEN
M10x1 1,00 90 20 10 70 55 900 [CIER
M10x1,25 1,25 100 20 15 70 55 880
M12x1,5 1,50 100 20 15 90 7,0 1050 [OEFEN
M14x1,5 1,50 100 20 15 11,0 9,0 12,50 BOEEEN
M16x1,5 1,50 100 20 15 12,0 9,0 14,50 JOEEEN

® Dostepne z magazynu.
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Fabryka Narzedzi FANAR Spoétka Akcyjna
ul. Ptocka 11 06-400 Ciechanow

tel.: (+48 23) 672 44 41, fax: (+48 23) 672 48 41
e-mail: info@fanar.pl, www.fanar.pl

Biuro Obstugi Klienta
tel. (+48 23) 672 44 44
e-mail: bok@fanar.pl

Export Department
tel. (+48 23) 674 30 03
tel. (+48 23) 674 30 35
e-mail: export@fanar.pl

-

- N
TR
LN

L ..
ARRNNRRNNRRNN

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne




