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KOONPOBKA — KODYFIKACJA

®© Memyuku

Mpumep - Przyktad

®@© Gwintowniki

| HopmaneHele mamepuarnel || Materiaty normalne || N] I
| Mazkue mamepuasnsi || Materiaty miekkie | W |
| Baskue mamepuanel | Materiaty trudnoobrabialne |

| Mamepuansl ¢ 8bIcoKUM Npedesiom npoyHocmu

|| Materiaty utwardzone

I

| CneyuansHele cnnaebl

|| Stopy specjalne

s

| Cneyuanehbie cnnassi (Aspo)

|| Stopy specjalne - przemyst lotniczy

L SA |

| TumaHoseie cnnaswl (A3po )

|| Stopy tytanu - przemyst lotniczy

o]

| l‘LV«?)/H u aJiroMmuHuesoe jiumeoe

|| Zeliwo i aluminium

@@ |

| Cropocmuoe Hapesanue pessGsl || Gwintowanienaszywno || RTS |

| Cepus «K» 0na enybokux pe3v6

” tamacz wiéra

K |

l CneyuasieHoe ucnosiHeHue

“ Specjalne wykonanie

IL |

Kopomkuti ymoH4eHHbIl x6ocmosuk no DIN

Norma DIN, wersja krotka, chwyt przelotowy

JnuHHell ycuneHHoIl xeocmosuk no DIN

Norma DIN, wersja dtuga, chwyt wzmocniony

JnuHHbIG ymoHYeHHbIl x6ocmosuk no DIN

Norma DIN, wersja dtuga, chwyt przelotowy

Caepx0/uHHbIU ycuneHHbIl xgocmosuk no DIN

Norma DIN, wersja bardzo dtuga, chwyt wzmocniony

CBepxONMUHHbIL ymoHYeHH®bItU x8ocmosuk no DIN

Norma DIN, wersja bardzo dtuga, chwyt przelotowy

Kopomkud ycuneHHsIl x60cmoguk no I1SO

Norma ISO, wersja krétka, chwyt wzmocniony

Kopomkuti ymoH4eHHbIt X60cmosuk no ISO

Norma ISO, wersja krétka, chwyt przelotowy

JnuHHeIt ycuneHHebIl x6ocmosuk no SO

Norma SO, wersja dtuga, chwyt wzmocniony

JnuHHeIt ymoHYeHHbIU x6ocmosuk no ISO

Norma ISO, wersja dtuga, chwyt przelotowy

e i

lpAmble KaHasKu

Proste rowki wiérowe

lpAmble KAHasKu ¢ Nodmo4kKoU yeHmpa

Proste rowki widrowe, skosna powierzchnia natarcia

lodomoyka yeHmpa

Skosna powierzchnia natarcia

Jlesble cnupasnbHele KAHABKU <27°

< 27° rowki wiérowe lewoskretne

lpassie cnupanbHele KAHABKU <27°

< 27° rowki wiérowe prawoskretne

lpassie cnupanbHele KaHagku >27°

> 27° rowki wiérowe prawoskretne

lpassie cnupanbHele KAHAsKu >40°

> 40° rowki wiérowe prawoskretne

10° npasble cnupasbHble KAHABKU, NOOMOYKA yeHMpa

10° rowki widrowe prawoskretne, skosha powierzchnia natarcia

i

CmaHdapmHulli

C y8esiuyeHHbIM CMpYXe4HbIM NPOCMPAHCMEom
LLlaxmamHeiti Memyuk ¢ 8HympeHHUM nodsodom COX

Standard

Nakroj przerywany, chtodzenie wewnetrzne

O6pabomka nosepxHocmu ,V*

lMokpeimue HuUmpudom mumata (TiN)

A3omuposaHHeble

Waporyzacja ,V*

Azotowany

Powtoka ,TiN“

V'S
N
TC
NI
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KOOUPOBKA - K

ODYFIKACJA

®@C© PackamHuku

lMpumep - Przyktad

®S Wygniataki

W GASK 1418 |0 NS

AELEELELPLPLEL s

®opma cmaHoapmHo20 Nosu2oHa < @ 3Mm

Geometria standardowa < @ 3 mm

®opma naccusHo20 nosiu2oHa > @ 3Mm

Geometria pasywna > @ 3 mm

Dopma akmugHo20 NosuZoHA > D 3MM

Geometria aktywna > @ 3 mm

CneuyuasibHoe ucnoJsiHeHue

Wykonanie specjalne

YcuneHHeoilG x8ocmosuk no DIN

Chwyt wzmocniony wg DIN

YmoHueHHsIl xeocmosuk no DIN

D@

Chwyt przelotowy wg DIN

PackamHuk

Wygniatak

be3 kaHagok 0719 no0soda COX

Bez rowkéw smarnych

C kaHaskamu 0711 nodsoda COX

0

Z rowkami smarnymi

BymperHut nodeod COX ¢ paduanbHbim 8bixo0om

Chtodzenie wewnetrzne z ujsciem promieniowym

W3Hococmolikoe hoKkpbimue

Powloka zabezpieczajaca przed zuzyciem

V'S

lMokpeimue Humpuoom xpoma (CrN)

Powtoka ,CrN”

CEN

3axo0Has 4yacme 2-3 HUMKU

®@C) Pe3bbosbie meepdocniasHbie MUKpOppesbl

f— O 1401 16 |

lMpumep - Przyktad

2 - 3 zwojéw wprowadzajacych

@< Cyrkularne, pelnoweglikowe frezy do gwintéw

Pe3b608ble MUKpogpe3sbl

Cyrkularne frezy do gwintow

W

OO0Ho3ybble

Jednoostrzowy

10

O0HonpousnbHble, MHO203y6ble

Pojedynczy profil, wieloostrzowy

MHo203y6ble, ¢ 080LIHbIM NpOguIemM

Podwajny profil, wieloostrzowy

30

C nosiHbIM npogusnem

40

Wieloostrzowy o petnym profilu

Anura pesb6bl 2.5x D,

Dtugos¢ gwintu 2.5 x D,

Anuna pesv6el 4xD,

Dtugos¢ gwintu 4 x D,

W3Hococmolikoe hoKkpbimue

Powtoka zabezpieczajaca przed zuzyciem

CneuyuasibHoe UchosiHeHue

Specjalne wykonanie

Sk

®© TeepdocnnasHble pe3b

lMpumep - Przyktad

608bie ¢hppe3bl _ ©C) Pelnoweglikowe frezy do gwintow

e M TS

R ————
©F 161' 65 WA

- o

LT ) [

I | S

CmaHoapmHoe ucnosiHeHue

Wykonanie standardowe

[ns 3akaneHHeix cmanet (55 - 63 HRC)

Do stali utwardzonych (55 - 63 HRC)

C ¢packou 45° 015 3eHKOBAHUSA

Z faza 45° do pogtebiania

Pe3b608ble (hpe3bl 0718 pasHbix duamempos peblbl

Frezy uniwersalne dla réznych srednic gwintéw

Opesebi-cgepna

Wiertto-frezy

CnupaneHble kaHasku 27° (GF), 10° (GHF) | | Rowki wiérowe skretne 27° (GF), 10° (GHF) &1
CnupanbHeie kanasku 27° (GFS) Rowki wiérowe skretne 27° (GFS) 616
CnupaneHsle kaHasku 15° (GFM) Rowki wiérowe skretne 15° (GFM) _< )5_2
Dpesbi-caepa 2 KPOMKU Wiertto-frezy, 2 ostrza 6Y/4
Dpe3vi-caepna 3 KPOMKU Wiertto-frezy, 3 ostrza 1613)

BHewHut no08od COX Chtodzenie zewnetrzne 1
BHympeHHuti no0god COX Chtodzenie wewnetrzne @
JnuHa pe3ebesl 1.5 x D Dtugos¢ gwintu 1.5 x D ©
JnuHa pe3v6oi 2 x D Dtugos¢ gwintu 2 x D

JnuHa pe3vbel 2.5 x D

Dtugos¢ gwintu 2.5 x D

N3Hococmolikoe nokpbimue

Powtoka zabezpieczajaca przed zuzyciem

CneyuasnbHoe ucnosiHeHue

SP

Specjalne wykonanie
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MUKTOTPAMMbBI — PIKTOGRAMY

HSSE

PM

o

===

NN

SN

=

-

YcuneHHebilG x6ocmoguk no DIN 371
Chwyt wzmocniony wg DIN 371

(- oiNazs =z YMOHYeHHbIl x6ocmosuk no DIN 376

Chwyt przelotowy wg DIN 376

bsicmpopexyuias cmane ¢ kobanemom HSSE
Stal kobaltowa HSSE

lMopowkogasa 6eicmpopexywas cmane HSSE-PM

Stal proszkowa ASP

Konuyecmeo pexywux Kpomok (Z)

llos¢ ostrzy (Z)

HAuamemp omeepcmus nod pe3eby

Srednica otworu

lpsamele KaHasku

Proste rowki wiérowe

npﬂMble KaHasKku ¢ noomoykou yeHmpa

Proste rowki wiérowe, skosna powierzchnia natarcia

Modmoyka yeHmpa

Skosna powierzchnia natarcia

lpassie cnupaneHsie kKaHasku 40°

40° rowki wiérowe prawoskretne

PackamHuk

Wygniatak

PackamHuk ¢ kaHaskamu nodsoda COX

Wygniatak z rowkami smarnymi

KopoHuyamelli memyuk

Gwintownik koronowy

Komb6uHuposaHHsblli ceepiio/memyuk

Wiertto - gwintownik

LlaxmamHbell MemyuK

Nakréj przerywany

C ygesiudeHHbIM Cmpye4yHbIM NPOCMpPAaHcmMeom

Nakréj obnizony

BHympeHHul nod8od COX ¢ hpoHManbHoIM 8bIXO00M

Chtodzenie wewnetrzne z ujSciem poosiowym

BHympeHHul nodsod COXK ¢ paduasibHbIM 8bIX000M

Chtodzenie wewnetrzne z ujsciem promieniowym

KoHuueckas pe3vba 1:16 (NPT - NPTF - Rc)
Gwint stozkowy 1:16 (NPT - NPTF - Rc)

L EE

[ns epynn mamepuanos cozndacHo

ma6nuye @S

Dla grup materiatowych wg

i

150 2
6H

,Tabeli Zastosowan” ®@© Swiss
CKB03Hble 0maepcMus, ANUHHOCMPYXKeYHble MAmMepuabl

Otwor przelotowy, materiaty z dtugim widérem

CkB03HbIe omeepcmus <1,5XD, KopomKocmpy»<eyHble Mamepuarnsi

Otwor przelotowy < 1.5 x D, materiaty z krétkim widérem

nyxue omsepmus <1,5xD, O1UHHOCMPYXKeyHble Mamepuasl

Otwor slepy < 1.5 x D, materiaty z dtugim wiérem

nyxue omeepmus <2,5xD, nuUHHOCMpYXeuHble Mamepuanel

Otwor $lepy < 2.5 x D, materiaty z krotkim wiérem

Ckeo3Hble/2nyxue omeepcmusa >2,5xD

Otwor przelotowy/slepy > 2.5 x D

3axo0Haa yacme 2-3 HUmku, gpopma C

2-3 zwojéw wprowadzajacych, forma C

lMpedsapumesnbHbIt MeMYUK

Gwintownik nr 1 - wstepny

Bmopoi memyuk

Gwintownik nr 2 - zgrubny

Yucmosoli Mmemyuk

Gwintownik nr 3 - wykanczajacy

PleHbIe Memuyuku, Komnsaekm u3 3-x wm.

Gwintowniki reczne, zestaw 3 szt.

Knacc moyHocmu ISO 2 6H
Tolerancja ISO 2 6H

O6pabomka nogepxHocmu @C) ,V*
@®¢) Waporyzacja ,V*

M3Hococmotikoe nokpbimue @C)

®@c©) Powtoka zabezpieczajaca przed zuzyciem

Mokpeimue HUMpUGOM MuMaHa
Powtoka ,TiN”

Mokpeimue kap6oHUMPUOOM mMUMaHa
Powtoka ,TiCN”

A3omupoesaHHele (nosepxHocmHas meepoocme 1100HV)

Azotowanie (twardos¢ powierzchni ok. 1100 HV)

lMokpsimue HUMpPUOOM Xpoma
Powtoka ,CrN”

Pe3b6a EG 4: J1na knaccuyeckozo Hape3aHus pe3vbbl
Gwint EG n:ar::t Do gwintowania standardowego
LH Jlesas pe3vba 11 [na ckopocmHoeo Hape3aHus
Gwint lewy it Do gwintowania na sztywno
4 .
www.dcswiss.com
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GRUPY ZASTOSOWAN

Przykiady dla grup zastosowan

[nE=—] [zl s [

TPYNibl MPUMEHAEMOCTH

lpumepbsbl 0na 2pynn npumeHaemocmu

[P ] [P 1]

1.0711 9520 1.0037 St 37-2 (S235JR) 1.0503 C45 1.2363 X100CrMoV5-1 1.0711 1212 1.0037 1015 1.0503 1043 1.2363 A2
1.0715 9 SMn 28 1.0050 St 50-2 (E295) 1.0535 €55 1.3551 80Mo(rV42-16 1.0715 1213 1.0050 1.0535 1055 1.3551 M50
1.0718 9 SMnPh 28 1.0060 St 60-2 (E335) 1.0601 C60 1.4922 X20CrMoV12-1 1.0718 12113 1.0060 1.0601 1060 1.4922
1.0726 35520 1.5919 15 GrNi6 1.1545 C105W1 1.7218 25CrMo4 1.0726 1140 1.5919 4320 1.1545 W110 1.7218 4130
1.0737 9 SMnPh 36 1.7131 16 MnCr5 1.2067 100 Cr 6 1.7220 34(rMo4 1.0737 12L14 1.7131 5115 1.2067 L3 1.7220 4135
Jlerkoo6pa6atbiBaembl Stale automatowe
[ [ [rEE [

1.3553 X82WMoCrV6-5-4 EN-GJS-1200-2 1.4005 X12GrS13 1.4301 X5CrNi18 10 1.3553 EN-GJS-1200-2 1.4005 416 1.4301 304
1.6580 30CrNiMo8 1.6582 34CrNiMobv 1.4006 X12Cr13 1.4406 X2CrNiMoN17 12 2 1.6580 1.6582 4340 1.4006 410 1.4406 316 LN
1.7220 34CrMo4 1.7225 42CModv 1.4016 X6(Cr17 1.4435 X2CrNiMo18 14 3 1.7220 4135 1.7225 4140 1.4016 430 1.4435 3161
1.7225 42CrMo4 1.7228 50CrModv 1.4104 X12CrMoS17 1.4541 X6(CrNiTi18 10 1.7225 4140 1.7228 4147 1.4104 430F 1.4541 321
1.8507 34CrAIMo5 1.8515 31CrMol2v 1.4305 X10CrNiS189 1.4571 X6CrNiMoTi17 12 2 1.8507 K 23510 (UNS) 1.8515 1.4305 303 14571 316Ti

[3

1.4112 X90CrMoV18
1.4582 X4CrNiMoNb25 7
1.4762 X10CrAI24
1.4821 X20 CriiSi25 4

3.7024 Grad 1
3.7034 Grad 2
3.7055 Grad 3
3.7065 Grad 4

1.4057 X20CrNil7 2
1.4125 X105CrMol7
1.4704 45SiCr16 11
1.4748 X85CrMoV18 2

0.6015 GG 15
0.6020 GG 20
0.6025 GG 25
0.6030 GG 30

37124 TiCu25
3.7164 TiAl6V 4 (Grad 5)
3.7174 TiAl6V 6 Sn2

1.3912 Ni36 (Invar)

2.4360  NiCu 30 Fe (Monel 400)

2.4816  NiCr 15 Fe (Inconel 600)

2.4876 X10NiCrAITi32 20
Hastelloy

][]

0.7040 GGG 40
0.7043 GGG 40.3
0.7050 GGG 50
0.7060 GGG 60
0.7080 GGG 80

2.4631 NiCr 20 TiAl
(Nimonic 80)

2.4668 NiCr 19 NbMo
(Inconel 718)

[ [ il | %]

2.4631 NiCr 20 TiAl
(Nimonic 80)

2.4668 NiCr 19 NbMo
(Inconel 718)

2.0060 E-Cu57 (E-Cu)

2.0401 CuZn39Ph 3 (Ms58)
2.0402 CuZn40Pb 2 (Ms58)
2.1030 CuSn 8 (Bz)

2.1096 G-CuSn 5 ZnPh

[71

[ [ 72] e

2.0240 CuZnl5 (Ms85)
2.0265 CuZn30 (Ms70)
2.0321 CuZn37 (Ms63)

e wd

1.4112 4408
1.4582
1.4762 446
1.4821

1.4057 431

1.4125 440 C
1.4704 HNV 2 (SAE)

1.4748

0.6015 A48-25B
0.6020 A48-30B
0.6025 A48-40B
0.6030 A48-45B

/ / 32 / Zeliwo sferoidalne /

0.7040 60-40-18
0.7043

0.7050 65-45-12
0.7060 80-55-06
0.7080 120-90-02

[ ] [

3.7024 Gr.1
3.7034 Gr.2
3.7055 Gr.3
3.7065 Gr.4

3.7124
3.7164 Gr.5
3.7174

1.3912 Invar

2.4360 Monell alloy 400

2.4816 Inconel alloy 600

2.4876 Incoloy alloy 800
Hastelloy

2.4631 Nimonic alloy 80A
2.4668 Inconel alloy 718

/W / 62M /63/ w»g;;ei;dzmugam/

2.4631 Nimonic alloy 80A 2.0060

2.4668 Inconel alloy 718

2.0401 (38500
2.0402 (37800
2.1030 €52100
2.1096

[71] e

Stopy aluminium,

J [

][]

2.0240 (2300
2.0265 (26000
2.0321 C27200

74 Stopy aluminium, Si
> 10%. Stopy magnezu

3.0205 Al99 3.1255 AlCuSiMn 3.2161 G-AlSi8Cu3 3.2381 G-AISi10Mg 3.0205 1200 3.1255 2014 3.2161 A 380.1 3.2381 A 360
3.0255 Al99.5 3.1355 AlCuMg 2 3.2162 GD-AISi8Cu3 3.2382 GD-AISi10Mg 3.0255 1050 A 3.1355 2024 3.2162 3.2382

3.2315 AlMgSi 1 3.2341 G-AISi5Mg 3.2581 G-AISi 12 3.2315 6082 3.2341 3.2581 A413

3.3206 AlMgSi 0.5 3.2371 G-AISi7 Mg 3.2583 G-ALSi 12 (Cu) 3.3206 6060 3.2371 A 356.2 3.2583 A413.1

3.4345 AlZnMgCu 0.5 3.4345 7020

- termoplasty

Delrin (POM) Bakelit CTeknonnacTuku . Delrin (POM) Bakelit Duro i Termoplasty s e e
Teflon Novo;l)un Tepmo- u [lyponnactuku cmaHaapm' DIN Teflon Novopan wzmacniane wléknem OdHIESIGIIIe. AISI/ASTM
Nylon Nylon szklanym

www.dcswiss.com
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LKAJIA TBEPOCTU — TABELA TWARDOSCI

HRC HB HV
Teepdocms no Pokeenny Teepdocmo no bpunennio Teepdocmb no Bukepcy
Twardos¢ wg Rockwell’a Twardos¢ wg Brinell’a Twardosc wg Vickers'a

25 253 266
26 254 273
27 265 279
28 272 286
29 274 294
30 287 302
31 295 310
32 302 318
33 3N 327
34 320 336
35 329 345
36 337 355
37 346 364
38 354 373
39 363 382
40 373 392
41 382 402
42 392 412
43 402 423
44 413 434
45 424 446
46 436 459
47 448 471
48 460 484
49 474 499
50 488 513
51 502 528
52 518 545
53 532 560
54 548 578
55 566 596
56 585 615
57 603 634
58 654
59 675
60 698
Coomeemcmaue wkasa meepoocmu cozanacHo DIN50150
Tabela przeliczeniowa dla wartosci twardosci, zgodna z DIN 50150

N/mm? Mpa
Mpeden npoynocmu
Wytrzymatos¢ na rozciaganie

854

873

897

914

944

970

995
1024
1052
1082
1111
1139
1168
1198
1227
1262
1296
1327
1362
1401
1442
1481
1524
1572
1625
1668
1733
1793
1845
1912
1979
2050
2121

286 www.deswiss.com
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JIOAMbI-MM — CALE-MM

“" TPI
%] %) N
d1 MM | UNC | UNF |UNEF| 4 | 6 | 8 |12 16|20 |28 |32 | W(BSW) | BSF
0 1.52 80 48
he" 1.59
1 1.85 64 72
2 2.18 56 64
3/32" 2.38
3 2.51 48 56
4 2.84 40 48
5 3.17 40 44
1/g" 3.17 40
6 3.50 32 40
5/39" 3.96 32
8 416 32 36
316" 476 24 32
10 4.82 24 32
12 5.48 24 28 32
7/32" 5.55 24 28
/4" 6.35 20 28 32 20 26
930" 7.14 26
5/16" 7.93 18 24 32 20 | 28
3/ 9.52 16 24 32 20 | 28 16 20
716" 11.11 14 20 | 28 16 32 14 18
1/g" 12.70 13 20 | 28 16 32 12 16
6" 14.28 12 18 | 24 16 | 20 | 28 | 32 12 16
5/g" 15.87 1 18 24 12 [ 16 |20 | 28 | 32 1 14
Ne" 17.46 24 12 |16 |20 |28 |32 14
I 19.05 10 16 20 12 28 | 32 10 12
13/16" 20.64 20 12 16 28 | 32 12
/8" 22.22 9 14 20 12 |16 28 | 32 9 1
15/14" 23.81 20 12 |16 28 | 32
1" 25.40 8 12 20 16 28 | 32 8 10
1}vs" 26.99 18 8 [12 162028
11/g" 28.57 7 12 18 8 16 | 20 | 28 7 9
13/71¢6" 30.16 18 8 [12 |16 |20 |28
1/4" 31.75 7 12 18 8 16 | 20 | 28 7 9
15/14" 33.34 18 8 12|16 |20 |28
13/g" 34.92 6 12 18 8 16 | 20 | 28 6 8
17/16" 36.51 18 6 | 812162028
11/5" 38.10 6 12 18 8 16 |20 | 28 6 8
19/14" 39.69 18 6 | 8121620
13/g" 41.28 18 6|8 121620 5 8
11/16" 42.86 18 6 |8 11216 |20
13/4" 44.45 5 6|8 1216120 5 7
113/4¢" 46.04 6|8 121620
17/g" 47.63 6|8 121620 4/,
115/14" 49.21 6|18 121620
2" 50.80 41/, 6 | 8 12116 |20 41/, 7
21/g" 53.97 6|8 121620
21/4" 57.15 4/, 6| 81121620 4 6
23/g" 60.32 6|8 121620
21/9" 63.50 4 6|8 12[16]20 4 6
25/g" 66.67 416 |8 12]16]20
23/4" 69.85 4 6|8 |12]16]20 31/ 6
27/g" 73.02 416 |8 12]16]20
3" 76.20 4 6|18 1216120 3/ 5
31/g" 79.37 4168|1216
374" 82.55 4 618112186 31/, 5
33/g” 85.72 4| 6|8 1216 !
31/p" 88.90 4 6|8 112|186 31/ | 41/
35/g" 92.07 41618 1[12]16 ‘
334" 95.25 4 68112186 3 41/ |5
37/g" 98.42 416811216 =
4" 101.40 4 6|8 12]16 3 41/, |
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MEPEBOAHAA TABJINLJA — TABELA PRZELICZENIOWA

Vec m/min
1 2 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60
min’
1| 318 637 955 1273| 1592| 1910| 2546| 3183| 3820| 4775| 6366| 7958| 9549 12732| 15915| 19099
o
Q
21 1s59| 318| 477 637 798| 955 1273| 1592| 1910| 2387| 3183| 3979| 4775| 6366| 7958| 9549
3| 108| 212| 318| 424| 531 637| 849 1061| 1273| 1592| 2122| 2653| 3183| 4244| 5305| 6366
4 go| 159 239 318| 398| 477| 637 798| 955| 1194| 1592| 1989| 2387| 3183| 3979| 4775
5 64| 127 191| 255 318 382| 509| 637| 764| 955| 1273| 1592| 1910| 2546| 3183| 3820
6 53 108| 159| 212| 265 318| 424| s31| 37| 798| 1081 1326| 1592| 2122| 2653| 3183
8 40 80 119 159 199 239 318 398 477 597 796 995| 1194| 1592| 1989| 2387
10 32| 64| 95| 127| 159 191| 255 318 382| 477| 637 798| 955 1273 1592| 1910
12 27| 53] 80| 108 133| 1s59| 212| 265| 318| 398| 531| 663| 796| 1061| 1326| 1592
14 23|  as| e8| 91| 114| 138| 182 227| 273| 341| ass| s68| 682 909| 1137 1364
16 200 40| 60| 80| 99| 119 159 199 239| 298| 398| 497| 597| 796 995 1194
18 18] 35| 53] 71 88| 108| 141| 177| 212| 265| 354| 442 531| 707| 884| 1061
20 16| 32| 48] 64| 80| 95| 127 1s9| 191| 239 318 398 477| 637 796 955
25 13| 25| 38/ 51 64| 76| 102| 127| 153| 191| 255 318| 382| 509| 637 764
30 1 21 32| 42| 53 64 85| 108| 127 159 212| 265| 318 424 531 637
35 9 18| 271 38| 45| s8] 73| 91| 109| 138| 182 227| 273| 364| 455| 546
40 8 16| 24| 32| 40| 48| 64| 80| 95| 119] 159 199 239| 318| 398| 477
45 7 14| 21 28| 35| 42| 571 71 85| 106| 141| 177 212 283| 354| 424
50 6| 13| 19| 25| 32| 38| 51 g4l 76| 95| 127 1s9| 191| 255| 318| 382
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THREADING
TECHNOLOGY

M. DIN.13,150.261,.*5H./.6H MF._DIN.13,.1S0.261,.6H
0 P BrympenHuii duamemp zaiiku | | 0 P BrympenHuii duamemp 2aiiku | ||
Srednica otworu -)$(- Srednica otworu aﬁ(—
d, mm @ mini @ maxi @ guide line d, mm @ mini @ maxi @ guide line
*1 0.25 0.729 0.785 0.75 8 1.00 6.917 7.153 7.00
*1.1 0.25 0.829 0.885 0.85 9 0.75 8.188 8.378 8.25
*1.2 0.25 0.929 0.985 0.95 9 1.00 7.917 8.153 8.00
*1.4 0.30 1.075 1.142 1.10 10 0.75 9.188 9.378 9.25
1.6 0.35 1.221 1.321 1.25 10 1.00 8.917 9.153 9.00
1.7 0.35 1.321 1.421 1.35 10 1.25 8.647 8.912 8.80
1.8 0.35 1.421 1.521 1.45 11 0.75 10.188 10.378 10.25
2 0.40 1.567 1.679 1.60 11 1.00 9.917 10.153 10.00
2.2 0.45 1.713 1.838 1.75 12 1.00 10.917 11.153 11.00
2.3 0.40 1.867 1.979 1.90 12 1.25 10.647 10.912 10.80
2.5 0.45 2.013 2.138 2.05 12 1.50 10.376 10.676 10.50
2.6 0.45 2.113 2.238 2.15 14 1.00 12.917 13.153 13.00
3 0.50 2.459 2.599 2.50 14 1.25 12.647 12.912 12.80
3.5 0.60 2.850 3.010 2.90 14 1.50 12.376 12.676 12.50
4 0.70 3.242 3.422 3.30 15 1.00 13.917 14.153 14.00
4.5 0.75 3.688 3.878 3.75 15 1.50 13.376 13.676 13.50
5 0.80 4.134 4.334 4.20 16 1.00 14.917 15.153 15.00
6 1.00 4.917 5.153 5.00 16 1.50 14.376 14.676 14.50
7 1.00 5.917 6.153 6.00 17 1.00 15.917 16.153 16.00
8 1.25 6.647 6.912 6.80 17 1.50 15.376 15.676 15.50
9 1.25 7.647 7.912 7.80 18 1.00 16.917 17.153 17.00
10 1.50 8.376 8.676 8.50 18 1.50 16.376 16.676 16.50
11 1.50 9.376 9.676 9.50 18 2.00 15.835 16.210 16.00
12 1.75 10.106 10.441 10.20 20 1.00 18.917 19.153 19.00
14 2.00 11.835 12.210 12.00 20 1.50 18.376 18.676 18.50
16 2.00 13.835 14.210 14.00 20 2.00 17.835 18.210 18.00
18 2.50 15.294 15.744 15.50 22 1.00 20.917 21.153 21.00
20 2.50 17.294 17.744 17.50 22 1.50 20.376 20.676 20.50
22 2.50 19.294 19.744 19.50 22 2.00 19.835 20.210 20.00
24 3.00 20.752 21.252 21.00 24 1.00 22.917 23.153 23.00
27 3.00 23.752 24.252 24.00 24 1.50 22.376 22.676 22.50
30 3.50 26.211 26.771 26.50 24 2.00 21.835 22.210 22.00
33 3.50 29.211 29.771 29.50 25 1.00 23.917 24.153 24.00
36 4.00 31.670 32.270 32.00 25 1.50 23.376 23.676 23.50
39 4.00 34.670 35.270 35.00 25 2.00 22.835 23.210 23.00
42 4.50 37.129 37.799 37.50 27 1.50 25.376 25.676 25.50
45 4.50 40.129 40.799 40.50 27 2.00 24.835 25.210 25.00
48 5.00 42.587 43.297 43.00 28 1.00 26.917 27.153 27.00
52 5.00 46.587 47.297 47.00 28 1.50 26.376 26.676 26.50
56 5.50 50.046 50.796 50.50 28 2.00 25.835 26.210 26.00
30 1.00 28.917 29.153 29.00
30 1.50 28.376 28.676 28.50
ME._DIN.13,1SO.261,.6H 30 2.00 27.835 28.210  28.00
32 1.50 30.376 30.676 30.50
0 P BrympenHuii duamemp zaiiku | T 32 2.00 29.835 30.210 30.00
$rednica otworu o 33 1.50 31.376 31.676 31.50
d mm @ mini @ maxi @ guide line 33 2.00 30.835 31.210 31.00
! 35 1.50 33.376 33.676 33.50
2.5 0.35 2121 2.221 2.15 36 1.50 34.376 34.676 34.50
3 0.35 2.621 2.721 2.65 36 2.00 33.835 34.210 34.00
35 0.35 3.121 3.221 3.15 36 3.00 32.752 33.252 33.00
4 0.50 3.459 3.599 3.50 39 1.50 37.376 37.676 37.50
4.5 0.50 3.959 4.099 4.00 39 2.00 36.835 37.210 37.00
5 0.50 4.459 4.599 4.50 39 3.00 35.752 36.252 36.00
55 0.50 4.959 5.099 5.00 40 1.50 38.376 38.676 38.50
6 0.75 5.188 5.378 5.25
7 0.75 6.188 6.378 6.25
8 0.75 7.188 7.378 7.25
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ME.__DIN.13,150.261,.6H

UNC _ANSIBI1.1,.2B

UNC _ANSIB1.1,.2B

0 P Brympennuii duamemp zaiiku | 0 P
$rednica otworu »ﬁe
d, mm @ mini @ maxi @ guide line d, TPI
40 2.00 37.835 38.210 38.00 3/8” 16
40 3.00 36.752 37.252 37.00 7/16” 14
42 1.50 40.376 40.676 40.50 1/2” 13
42 2.00 39.835 40.210 40.00 9/16” 12
42 3.00 38.752 39.252 39.00 5/8” 11
45 1.50 43.376 43.676 43.50 3/4” 10
45 2.00 42.835 43.210 43.00 718" 9
45 3.00 41.752 42.252 42.00 1 8
48 1.50 46.376 46.676 46.50 11/8" 7
48 2.00 45.835 46.210 46.00 114" 7
48 3.00 44.752 45.252 45.00 13/8" 6
50 1.50 48.376 48.676 48.50 112" 6
50 2.00 47.835 48.210 48.00 13/4" 5
50 3.00 46.752 47.252 47.00 2 4
52 1.50 50.376 50.676 50.50
52 2.00 49.835 50.210 50.00
52 3.00 48.752 49.252 49.00 UNJC
55 2.00 52.835 53.210 53.00
60 2.00 57.835 58.210 58.00 0 P
d, TPl
MEF._EN 60423:1994, 7H 4 a0
/] P BrympenHuii duamemp 2aiiku [ || S 40
$rednica otworu o, 6 32
d, mm @ mini @ maxi @ guide line 12 3421
8 1.00 6.917 7.217 7.00 12 24
10 1.00 8.917 9.217 9.00 1/4” 20
12 1.50 10.376 10.751 10.50 5/16” 18
16 1.50 14.376 14.751 14.50 3/8” 16
20 1.50 18.376 18.751 18.50 7/16” 14
25 1.50 23.376 23.751 23.50 1/2” 13
32 1.50 30.376 30.751 30.50 9/16” 12
40 1.50 38.376 38.751 38.50 5/8” 11
63 1.50 61.376 61.751 61.50 3/4” 10

P

mm

1.588
1.814
1.954
2.117
2.309
2.540
2.822
3.175
3.629
3.629
4.233
4.233
5.080
.5 5.644

BrympenHuii duamemp 2atiku
Srednica otworu

< mini I maxi

7.798 8.153

9.144 9.550
10.592 11.023
11.989 12.446
13.386 13.868
16.307 16.840
19.177 19.761
21.971 22.606
24.638 25.349
27.813 28.524
30.353 31.115
33.528 34.290
38.964 39.827
44.679 45,593

1SO.3161:1999, 3B

P

mm

0.635
0.635
0.794
0.794
1.058
1.058
1.270
1411
1.588
1.814
1.954
2.117
2.309
2.540

BHympenHuii duamemp 2aiiku

Srednica otworu

D mini

2.228
2.558
2.733
3.393
3.795
4.455
5.113
6.563
7.978
9.347
10.798
12.228
13.627
16.576

I maxi

2.393
2.723
2.939
3.599
4.064
4.704
5.387
6.833
8.255
9.639
11.095
12.482
13.904
16.881

T
-)@(—
@ guide line

8.00
9.30

10.80

12.20

13.60

16.60

19.50

22.30

25.00

28.20

30.80

34.00

39.50

45.30

bl
-)@(—
& guide line
2.30
2.60
2.80
3.45
3.90
4.55
5.20
6.70
8.10
9.40
10.90
12.40
13.80
16.70

0 P P BHympenHuii ouamemp zaiiku | T
$rednica otworu -)$e
d, TPI mm @ mini @ maxi @ guide line
1 64 0.397 1.425 1.582 1.45
2 56 0.454 1.695 1.871 1.75
3 48  0.529 1.941 2.146 2.00
4 40 0.635 2.157 2.385 2.25
5 40 0.635 2.487 2.697 2.55
6 32 0.794 2.642 2.895 2.75
8 32 0.794 3.302 3.530 3.40
10 24  1.058 3.683 3.962 3.80
12 24 1.058 4.344 4.597 4.40
1/4” 20 1.270 4.979 5.257 5.10
5/16” 18 1.411 6.401 6.731 6.50
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TECHNOLOGY

UNF._ANSIB1.1,.2B UNEF._ANSIB1.1,.2B
0 P P BHympeHHuii duamemp 2atiku L 0 P P BHympenruii ouamemp 2aiiku L
Srednica otworu -)$(- Srednica otworu aﬁ(—
d, TPI mm < mini & maxi @ guide line d, TPI mm & mini @ maxi @ guide line
0 80 0.318 1.182 1.305 1.20 12 32 0.794 4.623 4.826 4.70
1 72 0.353 1.474 1.612 1.50 1/4” 32 0.794 5.487 5.689 5.60
2 64 0.397 1.756 1.912 1.80 5/16” 32 0.794 7.087 7.264 7.20
3 56 0.454 2.025 2.197 2.10 3/8” 32 0.794 8.662 8.864 8.75
4 48 0.529 2.271 2.458 2.35 7/16" 28 0.907 10.135 10.337 10.25
5 44 0.577 2.551 2.740 2.60 1/2” 28 0.907 11.710 11.938 11.85
6 40 0.635 2.820 3.022 2.90 9/16” 24 1.058 13.132 13.385 13.20
8 36 0.706 3.404 3.606 3.50 5/8” 24 1.058 14.732 14.986 14.80
10 32 0.794 3.963 4.165 4.05 11/16” 24 1.058 16.307 16.560 16.40
12 28 0.907 4.496 4.724 4.60 3/4” 20 1.270 17.679 17.957 17.80
1/4” 28 0.907 5.360 5.588 5.50 13/16” 20 1.270 19.254 19.558 19.40
5/16” 24 1.058 6.782 7.035 6.90 718" 20 1.270 20.854 21.132 21.00
3/8” 24  1.058 8.382 8.636 8.50 1” 20 1.270 24.029 24.307 24.10
7/16” 20 1.270 9.729 10.033 9.80
1/2” 20 1.270 11.329 11.607 11.40
9/16” 18 1.411 12751 13.081  12.90 UN.__ANSIB1.1,2B
5/8” 18 1.411 14.351 14.681 14.50
3/4” 16 1.588 17.323 17.678 17.50 0 P P BHympenHuii duamemp 2aiiku Fl
7/8" 14 1.814 20.270 20.675  20.40 $rednica otworu B,
1” 12 2117 23.114 23.571 23.30 d Pl @ mini > . @ quide I
1 mm mini maxi guide line
11/8" 12 2.117 26.289 26.746 26.50
11/47 12 2117 29.464 29.921 29.70 5/16" 20 1270  6.554 6.858 6.70
13/8" 12 2.117 32.639 33.096 32.80 3/8” 20 1.270 8.154 8.432 8.30
11/27 12 2.117 35.814 36.271 36.00 9/16” 20 1.270 12.904 13.208 13.00
5/8” 20 1.270 14.504 14.782 14.60
11/8" 8 3.175 25.146 25.781 25.50
. 114" 8 3.175 28.321 28.956 28.70
UNJF 15O 3161:1 999' 3B 13/87 8 3.175 31.496 32.131 31.80
g P P Buympennuii duamemp 2aixy | ] 11/2" 8 3175 34.671 35306  35.00
$rednica otworu j 15/8" 8 3175 37.846 38.481  38.20
N _ — 13/4" 8 3.175 41.021 41.656 41.40
d T mmo Gmini @maxi D guideline 17/8" 8 3175 44.196 44.831  44.50
0 80 0.318 1.217 1.298 1.25 2" 8 3.175 47.371 48.006 47.70
1 72 0.353 1.511 1.603 1.55 21/4" 8 3.175 53.721 54.356 54.10
2 64 0.397 1.798 1.902 1.85 21/2" 8 3.175 60.071 60.706 60.40
3 56 0.454 2.073 2.189 2.15
4 48 0.529 2.329 2.466 2.35
5 44 0.577 2.614 2.764 2.70
6 40 0.635 2.888 3.053 2.95
8 36 0.706 3.480 3.663 3.60
10 32 0.794 4.054 4.255 4.10
12 28 0.907 4.602 4.816 4.70
1/4” 28 0.907 5.466 5.662 5.55
5/16”" 24  1.058 6.906 7.109 7.00
3/8” 24 1.058 8.494 8.679 8.60
7/16”7 20 1.270 9.876 10.084 10.00
1/2” 20 1.270 11.463 11.661 11.55
9/16” 18 1411 12.913 13.122 13.05
5/8” 18 1.411 14.501 14.702 14.60
3/4” 16 1.588 17.506 17.722 17.60
7/8” 14 1.814 20.460 20.706 20.50
1" 12 2.117 23.340 23.594 23.40
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UNS._ANSIB1.1, 2B W.(BSW).BS.84, (DIN11.-.1970)
0 P P BHympenHuii ouamemp 2aiiku | JI 0 P P BHympenHuii ouamemp 2aiiku Jl
Srednica otworu »ﬁe Srednica otworu aﬁe
d, TPI mm @ mini & maxi @ guide line d TPI mm < mini & maxi @ guide line
10 36 0.706 4.064 4.216 4.10 (3/32”) 48 1.80
10 40 0.635 4.141 4.292 4.20 1/8” 40 0.635 2.362 2.591 2.50
10 56 0.454 4.344 4.445 4.40 (5/32") 32 3.10
1/4” 36 0.706 5.588 5.740 5.65 3/16" 24 1.058 3.406 3.744 3.60
1/4” 40 0.635 5.665 5.816 5.70 (7/32) 24 4.40
1/4” 48 0.529 5.766 5.892 5.80 1/4” 20 1.270 4.724 5.156 4.90
1/4” 56 0.454 5.868 5.969 5.90 5/16" 18 1.411 6.129 6.588 6.40
5/16" 36 0.706 7.163 7.340 7.25 3/8” 16 1.588 7.493 7.988 7.70
3/8” 36 0.706 8.763 8.940 8.80 7/16" 14 1.814 8.791 9.332 9.10
7116”7 24 1.058 9.957 10.210 10.00 1/2” 12 2.117 9.987 10.589 10.30
1/2” 24 1.058 11.557 11.811 11.60 5/8" 11 2.309 12.918 13.558 13.30
1” 14 1.814 23.445 23.825 23.60 3/4” 10 2.540 15.799 16.484 16.20
7/8" 9 2.822 18.613 19.355 19.25
1" 8 3.175 21.336 22.149 21.90
G.(BSP)..DIN.ISO.228
0 P P BHympennuii ouamemp 2aiiku L PG. DIN.40430
$rednica otworu _;g#;;_ 5 } _
d, TPI mm & mini & maxi @ guide line g P P BHymp'eHHUlf Quamemp zaixy $
Srednica otworu >%%e
1/16” 28 0.907 6.561 6.843 6.75 d, TPI mm @ mini @ maxi & guide line
1/8” 28 0.907 8.566 8.848 8.75
14" 19 1.337 11.445 11.890 11.60 7 20 1270 1128 11.43 11.35
3/8" 19 1.337 14.950 15.395 15.20 9 18 1411  13.86 14.01 13.90
12" 14 1.814 18631 19.172 18.90 11 18 1411  17.26 17.41 17.30
5/8” 14 1.814 20.587 21.128 20.90 13.5 18 1.411 19.06 19.21 19.10
3/4" 14 1.814 24.117 24.658 24.40 16 18 1411  21.16 2131 21.20
7/18" 14 1.814 27.877 28.418 28.20 21 16 1588  26.78 27.03 26.80
1" 11 2.309 30.291 30.931 30.70 29 16 1.588  35.48 35.73 35.50
11/8" 11  2.309 34.939 35.579 35.30 36 16 1.588  45.48 45.73 45.50
11/4” 11  2.309 38.952 39.592 39.30 42 16 1.588  52.48 52.73 52.50
13/8" 11 2.309 41.365 42.005 41.80 48 16 1588  57.78 58.03 57.80
11/2" 11 2.309 44.845 45.485 45.20
13/4" 11 2.309 50.788 51.428 51.20
2" 11 2.309 56.656 57.296  57.00 TR 1SO 2901.2904, DIN.103,.7H
21/4" 11 2.309 62.752 63.392 63.10
21/27 11 2309 72.226 72.866 72.60 0 P Brympennuii ouamemp aaiiku |
3" 11  2.309 84.926 85.566 85.30 $rednica otworu ,@e
d, mm @ mini @ maxi @ guide line
10 2 8 8.236 8.20
12 3 9 9.315 9.25
14 3 11 11.315 11.25
16 4 12 12.375 12.25
18 4 14 14.375 14.25
20 4 16 16.375 16.25
22 5 17 17.450 17.25
24 5 19 19.450 19.25
26 5 21 21.450 21.25
28 5 23 23.450 23.25
30 6 24 24.500 24.25
32 6 26 26.500 26.25
292

cat.DC_287-294.indd 292

www.dcswiss.com

13.1.2011 9:43:10



JWAMETPbI OJ NNTALUKM — SREDNICE WALKOW

cat.DC_287-294.indd 293

THREADING
TECHNOLOGY

M. DIN.13,1S0O.261, *6h./ 6g ME._DIN.13,150.261,.6g
0 P HapyxHoiii duamemp pe3o6bi % 0 P HapyxHolii ouamemp pe3b6bl %
Srednica zewnetrzna e Srednica zewnetrzna >Fe
d, mm @ mini @ maxi @ guide line d, mm < mini & maxi @ guide line
*1 0.25 0.933 1.000 0.97 8 1.00 7.794 7.974 7.88
*1.1 0.25 1.033 1.100 1.07 9 0.75 8.838 8.978 8.90
*1.2 0.25 1.133 1.200 1.17 9 1.00 8.794 8.974 8.88
*1.4 0.30 1.325 1.400 1.36 10 0.75 9.838 9.978 9.90
1.6 0.35 1.496 1.581 1.54 10 1.00 9.794 9.974 9.88
1.7 0.35 1.596 1.681 1.64 10 1.25 9.760 9.972 9.86
1.8 0.35 1.696 1.781 1.74 11 0.75 10.838 10.978 10.90
2 0.40 1.886 1.981 1.93 11 1.00 10.794 10.974 10.88
2.2 0.45 2.080 2.180 2.13 12 1.00 11.794 11.974 11.88
2.3 0.40 2.186 2.300 2.23 12 1.25 11.760 11.972 11.86
2.5 0.45 2.380 2.480 2.43 12 1.50 11.732 11.968 11.85
2.6 0.45 2.480 2.600 2.53 14 1.00 13.794 13.974 13.88
3 0.50 2.874 2.980 2.92 14 1.25 13.760 13.972 13.86
35 0.60 3.354 3.479 341 14 1.50 13.732 13.968 13.85
4 0.70 3.838 3.978 3.91 15 1.00 14.794 14.974 14.88
4.5 0.75 4.338 4.478 4.40 15 1.50 14.732 14.968 14.85
5 0.80 4.826 4.976 4.90 16 1.00 15.794 15.974 15.88
6 1.00 5.794 5.974 5.88 16 1.50 15.732 15.968 15.85
7 1.00 6.794 6.974 6.88 17 1.00 16.794 16.974 16.88
8 1.25 7.760 7.972 7.87 17 1.50 16.732 16.968 16.85
9 1.25 8.760 8.972 8.87 18 1.00 17.794 17.974 17.88
10 1.50 9.732 9.968 9.85 18 1.50 17.732 17.968 17.85
11 1.50 10.732 10.968 10.85 18 2.00 17.682 17.962 17.82
12 1.75 11.701 11.966 11.83 20 1.00 19.794 19.974 19.88
14 2.00 13.682 13.962 13.82 20 1.50 19.732 19.968 19.85
16 2.00 15.682 15.962 15.82 20 2.00 19.682 19.962 19.82
18 2.50 17.623 17.958 17.79 22 1.00 21.794 21.974 21.88
20 2.50 19.623 19.958 19.79 22 1.50 21.732 21.968 21.85
22 2.50 21.623 21.958 21.79 22 2.00 21.682 21.962 21.82
24 3.00 23.577 23.952 23.76 24 1.00 23.794 23.974 23.88
27 3.00 26.577 26.952 26.76 24 1.50 23.732 23.968 23.85
30 3.50 29.522 29.947 29.73 24 2.00 23.682 23.962 23.82
33 3.50 32.522 32.947 32.73 25 1.00 24.794 24.974 24.88
36 4.00 35.465 35.940 35.70 25 1.50 24.732 24.968 24.85
39 4.00 38.465 38.940 38.70 25 2.00 24.682 24.962 24.82
42 4,50 41.437 41.937 41.69 27 1.00 26.794 26.974 26.88
45 4.50 44.437 44,937 44.69 27 1.50 26.732 26.968 26.85
48 5.00 47.399 47.929 47.66 27 2.00 26.682 26.962 26.82
52 5.00 51.399 51.929 51.66 28 1.00 27.794 27.974 27.88
56 5.50 55.365 55.925 55.65 28 1.50 27.732 27.968 27.85
28 2.00 27.682 27.962 27.82
30 1.00 29.794 29.974 29.88
MF_DIN ]3, ISO 261 , 69 30 1.50 29.732 29.968 29.85
30 2.00 29.682 29.962 29.82
0 P Hapy),(Hb"j auaMemp pe3b6b’ % 30 3.00 29.577 29.952 29.76
$rednica zewnetrzna SBe 32 1.50 31.732 31.968 31.85
d mm @ mini @ maxi @ guide line 32 2.00 31.682 31.962 31.82
! 33 1.50 32.732 32.968 32.85
2.5 0.35 2.396 2.481 2.44 33 2.00 32.682 32.962 32.82
3 0.35 2.896 2.981 2.94 33 3.00 32.577 32.952 32.76
3.5 0.35 3.396 3.481 3.44 35 1.50 34.732 34.968 34.85
4 0.50 3.874 3.980 3.93 36 1.50 35.732 35.968 35.85
4.5 0.50 4.374 4.480 4.43 36 2.00 35.682 35.962 35.82
5 0.50 4.874 4.980 4.93 36 3.00 35.577 35.952 35.76
5.5 0.50 5.374 5.480 5.43 39 1.50 38.732 38.968 38.85
6 0.75 5.838 5.978 5.90 39 2.00 38.682 38.962 38.82
7 0.75 6.838 6.978 6.90 39 3.00 38.577 38.952 38.76
8 0.75 7.838 7.978 7.90
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JAWAMETPbI MOJ NNTALUKM — SREDNICE WALKOW

ME._DIN.13,150.261,.6g UNC ANSIBI1.1,2A
0 P HapyxHoiii ouamemp pe3b6bi % 0 P P HapyxHei duamemp pe3b6bl %
$rednica zewnetrzna i $rednica zewnetrzna e
d, mm & mini & maxi @ guide line d TPI mm < mini & maxi @ guide line
40 1.50 39.732 39.968 39.85 33/4” 4 6.350 94.560 95.163 94.86
40 2.00 39.682 39.962 39.82 4" 4  6.350 100.910 101.513  101.21
40 3.00 39.577 39.952 39.76
42 1.50 41.732 41.968 41.85
42 2.00 41.682 41.962 41.82 UNE._ANSIB1.1,2A
42 3.00 41.577 41.952 41.76
45 1.50 44,732 44.968 44.85 0 P P HapyxHoli ouamemp pe3b6ol %
45 2.00 44.682 44,962 44.82 Srednica zewnetrzna > e
45 3.00 44.577 44.952 44.76 d TPI mm @ mini @ maxi @ guide line
48 1.50 47.732 47.968 47.85
48 2.00 47.682 47.962 47.82 0 80 0318 1431 1511 1.47
48 3.00 47577 47.952 47.76 1 720353 1751 1.838 1.79
50 1.50 49.732 49.968 49.85 2 64 0397 2073 2.169 2.12
50 2.00 49.682 49.962 49.82 3 56 0454  2.393 2.496 2.44
50 3.00 49.577 49.952 49.76 4 48 0529 2713 2.827 2.77
52 1.50 51.732 51.968 51.85 S 44 0577 3.036 3.157 3.10
52 2.00 51.682 51.962 51.82 6 40 0.635  3.356 3.484 3.42
52 3.00 51.577 51.952 51.76 8 3 0.706  4.006 4.145 4.08
52 4.00 51.465 51.940 51.70 10 32 0.794 4.651 4.803 4.73
12 28 0907 5.296 5.461 5.38
1/4" 28 0.907 6.160 6.324 6.24
5/16" 24 1.058  7.727 7.909 7.82
UNC ANSIBI1.1, 2A 3/8" 24 1058 9.315 9.497 9.41
7/16” 20 1.270 10.874 11.079 10.98
0 P HapyxHoui ouamemp pesb 6ol % 1/2" 20 1270 12.462 12.666  12.56
Srednica zewnetrzna >fe 9/16” 18 1.411 14.031 14.251 14.14
d, mm & mini & maxi @ guide line 5/8” 18 1411 15.619 15.839 15.73
1 64 0397 1743 1838 179 3/4” 16 1.588 18.774 19.011 18.89
7/8" 14 1.814 21.923 22.184 22.05
2 56 0.454  2.066 2.169 2.12 .
3 18 0529 2383 5196 a4 1 ) 12 2117 25.065 25.354 25.21
11/8” 12 2117 28.240 28.529 28.38
4 40 0.635  2.695 2.824 2.76 "
c 10 0635 3026 3154 309 1 1/4” 12 2117 31.415 31.704 31.56
13/8" 12 2117 34.588 34.876 34.73
6 32 0794 3333 3.484 3.41 11/2" 12 2117 37.763 38051  37.91
8 32 0794  3.991 4.142 4.07 ' ' ' '
10 24 1.058 4.618 4.800 4.71
12 24 1.058 5.279 5.461 5.37
14" 20 1.270  6.117 6.322 6.22 UNEF  ANSIBI.1T, 2A
5/16” 18 1.411  7.687 7.907 7.80 0 p P Hapywawlil uamemp pesbbvi
3/8" 16 1.588  9.254 9.491 9.37 Srednica zewnetrzna Ei
7/16” 14 1.814 10.816 11.076 10.95
/2" 13 1.954 12.386 12.661  12.52 d, ™  mm @ mini @maxi @ gide fine
9/16” 12 2117 13.958 14.246 14.10 12 32  0.794 5.312 5.463 5.39
5/8” 11 2.309 15.528 15.834 15.68 1/4” 32 0.794 6.173 6.324 6.25
3/4” 10 2.540 18.677 19.004 18.84 5/16” 32 0.794 7.760 7.912 7.84
718" 9 2822 21824 22.176 22.00 3/8”" 32 0.794 0.348 9.499 9.42
1" 8 3175 24.969 25.349 25.16 7/16” 28 0.907 10.920 11.084 11.00
118" 7 3.629 28.103 28.519 28.31 /2" 28 0.907 12.507 12.672 12.59
1y4r 7 3.629 31.278 31.694 31.49 9/16" 24 1.058 14.075 14.257 14.17
13/8" 6 4.233 34.402 34.864 34.63 5/8" 24 1.058 15.662 15.844 15.75
112" 6 4233 37.577 38.039 37.81 11/16” 24 1.058 17.250 17.432 17.34
13/4" 5 5.080 43.860 44.381 44.12 3/4" 20 1.270 18.812 19.016 18.91
2" 45 5.644 50.168 50.726 50.45 13/16” 20 1.270 20.339 20.604 20.50
21/4” 45 5644 56.518 57.076 56.80 7/8” 20 1.270 21.987 22,191 22.09
212" 4 6350 62817 63.421 63.12 15/16” 20 1.270 23.572 23.776 23.67
23/4" 4 6.350 69.165 69.768 69.47 1” 20 1.270 25.159 25.364 25.26
3" 4 6350 75515 76.118 75.82 11/8” 18 1.411 28.319 28.539 28.43
314" 4 6350 81.862 82.466 82.16 11/4” 18 1.411 31.491 31.711 31.60
312" 4 6350 88212 88.816 88.51 11/2” 18 1.411 37.841 38.061 37.95
294
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JAWAMETPbI OJ NNTALUKM — SREDNICE WALKOW
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TECHNOLOGY

UN._ANSIB1.1, 2A W._(BSW)...BS.84
0 P P HapyxHeiii duamemp pe3w6bl % 0 P P HapyxHoiii duamemp pe3b6bl %
Srednica zewnetrzna e Srednica zewnetrzna >Fe
d, TPI mm < mini & maxi @ guide line d, TPI mm & mini @ maxi @ guide line
5/16" 20 1.270 7.702 7.907 7.80 1/4” 20 1.270 6.165 6.319 6.24
3/8” 20 1.270 9.289 9.494 9.39 5/16" 18 1.411 7.737 7.904 7.82
9/16” 20 1.270 14.049 14.254 14.15 3/8” 16 1.588 9.312 9.489 9.40
5/8” 20 1.270 15.637 15.841 15.74 7/16” 14 1.814 10.884 11.074 10.98
11/8" 8 3175 28.141 28.521 28.33 1/2” 12 2117 12.456 12.662 12.56
114" 8 3.175 31.316 31.696 31.51 5/8” 11 2.309 15.613 15.832 15.72
13/8" 8 3.175 34.489 34.869 34.68 3/4” 10 2.540 18.771 19.004 18.89
11/2" 8 3.175 37.664 38.044 37.85 718" 9 2822 21979 22.225 22.10
15/8” 8 3.175 40.839 41.219 41.03 1” 8 3.175 25.138 25.400 25.27
13/4” 8 3175 44.011 44.391 44.20 118" 7 3.629 28.296 28.575 28.44
17/8" 8 3.175 47.186 47.566 47.38 114" 7 3.629 31.465 31.750 31.61
2" 8 3.175 50.361 50.741 50.55 112" 6 4233 37.793 38.100 37.95
214" 8 3.175 56.709 57.089 56.90 13/4" 5 5080 44.117 44.450 44.28
21/2" 8 3.175 63.059 63.439 63.25 2" 45 5.644 50.449 50.800 50.62
23/4" 8 3.175 69.406 69.786 69.60 21/4” 4 6.350 56.779 57.150 56.96
3" 8 3.175 75.753 76.133 75.94 212" 4 6.350 63.119 63.500 63.31
UNS ANSIB1.1, 2A PG DIN 40430
0 P P Hapyxwolii ouamemp pe3b6bl % 0 P P HapyxmHeri duamemp pe3b6bl %
Srednica zewnetrzna e $rednica zewnetrzna >Fe
d, TPI mm < mini & maxi & guide line d, TPI mm & mini @& maxi @ guide line
10 36 0.706 4.664 4.803 4.73 7 20 1.270 12.3 12.5 12.40
10 40 0.635 4.674 4.803 4.74 9 18 1.411 15.0 15.2 15.10
10 56 0.454 4.705 4.808 4.76 11 18 1.411 18.4 18.6 18.50
1/4” 36 0.706 6.188 6.327 6.26 13.5 18 1.411 20.2 20.4 20.30
1/4” 40 0.635 6.198 6.327 6.26 16 18 1.411 22.3 225 22.40
1/4” 48  0.529 6.216 6.329 6.27 21 16 1.588 28.0 28.3 28.15
1/4" 56 0.454 6.226 6.329 6.28 29 16 1.588 36.7 37.0 36.85
5/16" 36 0.706 7.775 7.914 7.84 36 16  1.588 46.7 47.0 46.85
3/8” 36 0.706 9.360 9.499 9.43 42 16 1.588 53.7 54.0 53.85
71167 24 1.058 10.902 11.084 10.99 48 16 1.588 59.0 59.3 59.15
1/2” 24 1.058 12.487 12.669 12.58
1 14 1.814 25.096 25.356 25.23 TR _ISO 2901_2904, DIN 1 03,.7e
G (BSP) DIN.ISO 228 0 P HapyxHeiii ouamemp pe3b6bi %
Srednica zewnetrzna >Fe
0 P P HC'PJ{)KHB'ﬁ Ouamemp pe3b6bl % d, mm & mini & maxi @ guide line
Srednica zewnetrzna e 10 2 9.820 10.000 991
d, TPI mm & mini & maxi @ guide line 12 3 11.764 12.000 11.88
1/16” 28 0.907  7.509 7.723 7.62 14 3 13.764 14.000 13.88
1/8” 28 0.907 9.514 9.728 9.62 16 4 15.700 16.000 15.85
14" 19 1337 12.907 13.157 13.03 18 4 17.700 18.000 17.85
3/8” 19 1.337 16.412 16.662 16.54 20 4 19.700 20.000 19.85
12" 14 1.814 20.671 20.955 20.81 22 5 21.665 22.000 21.83
5/8” 14 1.814 22627 22.911 22.77 24 5 23.665 24.000 23.83
3/4” 14 1.814 26.157 26.441 26.30 26 5 25.665 26.000 25.83
7/18" 14 1.814 29917 30.201 30.06 28 5 27.665 28.000 27.83
1” 11  2.309 32.889 33.249 33.07 30 6 29.625 30.000 29.81
11/8” 11 2309 37.537 37.897 37.72 32 6 31.625 32.000 31.81
114" 11 2.309 41.550 40.910 41.73
13/8” 11 2.309 43.963 44.323 44.14
11/27 11 2.309 47.443 47.803 47.62
13/4" 11  2.309 53.386 53.746 53.57
2" 11 2.309 59.254 59.614 59.43
21/4" 11 2.309 65.276 65.710 65.49
212" 11 2.309 74.750 75.184 74.97
23/4" 11 2309 81.100 81.534 81.32
3" 11 2.309 87.450 87.884 87.67
31/2" 11 2.309 99.896 100.330 100.11 @
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TEXHUYECKAA AHKETA HAPE3AHME PE3bEbI 1l ®OPMUPOBAHME PACKATHUKAMM

3anpoc [ PesynbTat ucnbitanmin [ Mpetexsun I
AreHrt: KoHTakTHOE Nnuo :
Motpebutens : E-Mail :
TenedoH unu dakc: Jlata:
1. Tun nHcTpymeHTa: Pa3mep pe3b6bi :
YactHoctu : Knacc TouHocTn :

2. [pynna maTepuanos :

N° matepuana : TBepocTb : N/mm? /HB/HRC
(ranpapt: YanuHenue : %
3. Pe3bba: Clfnyxoe  [1CkBo3HOe  [lnuHa Hape3aHus pe3bobi : mm
[luameTp oTBepcTUA NoA pe3bby : Iny6una : mm
[lnameTp 3eHKkepa : ny6una: mm
4. CKopocTb pe3aHua : m/min 1/min
NMopaua (f) : %
5. CraHok : L1BHyTpenHan nogaya COX
Pa6ouee nonoxeHue : C1TopusoHTanbHoe [1BepTukanbHoe
CkopoctHoe  [1MatpoH c nnaatowym oceBbiM amoptu3atopom SRT - Tun natpoHa : [10ceBan KomneHcaumus
Hape3aHue [IBengoH CINaTpoH ¢ npesoxpanuTenbHoi mydroit
pe3b6bi YNy : [I1Weldon [1PeBepcuBHbIii
LITopAumii/XonopHblil TepMonaTpoH [ Ckonb3awan mydra
6. (maska: C13mynbcua CIMacno [IBo3myx C1Asposonb
HaumeHoBaHue :
7. MpuunHa 3ameHbl MHcTpymenTa:  [IU3HOC UHCTPYMeHTa CIMonomka MHCTpyMeHTa
[JHecooTBeTcTBMeE pe3bObl Kanubpy [1Monomka B 3axoaHoil YacTu
[JOwu6Ka cTaHka [1Monomka B pe3b60Boit yacTu

8. CpaBHeHue dpPeKTUBHOCTH
UcnbiTbiIBaeMblii MHCTPYMEHT :

PesynbTathbl M 3ameyaHus :

Mpumeyanus :

296
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KWESTIONARIUSZ TECHNICZNY

NACINANIE GWINTU | WYGNIATANIE GWINTU

CIMocowanie termiczne

Zapytanie [ Wyniki testow [ Reklamacja []
Dystrybutor : Kontakt :
Klient : E-mail :
Telefon lub faks: Data:
1. Typ narzedzia : Wielkos¢ gwintu :
Szczegdlny : Tolerancja wykonania :
2. Grupa materiatowa :
Materiat nr. : Twardosc : N/mm? /HB/HRC
Norma: Wydtuzenie : %
3. Gwint: C10twor slepy C10twor przelotowy Dtugos¢ gwintu : mm
Srednica otworu : Gtebokosc¢ : mm
Srednica nawiercenia : Gtebokos¢ : mm
4, Predkos¢ skrawania(V¢) : m/min 1/min
Posuw (f) : %
5. Obrabiarka : [1Chtodzenie wewnetrzne
Uktad pracy : Cukfad poziomy  [lukfad pionowy
Gwintowanie na sztywno : [1,Miekkie gwintowanie na sztywno” Wrzeciono gwintujace : [1Kompensacja osiowa
CTulejka [1Wysprzeglanie
C1Weldon C1Rewersyjny

[1Sprzegto slizgowe

[1Btad obrabiarki

6. Chtodziwo : CIEmulsja C10lej C1Powietrze [IMgta olejowa
Produkt :
7. Powdd zmiany narzedzia: []Zuzycie narzedzia [1Zniszczenie narzedzia

[IGwint wykonany nieprawidtowo (sprawdzony sprawdzianem) [1Wytamanie zehéw w zwojach wprowadzajacych

[1Wytamanie zebéw w zwojach nacinajacych

8. Poréwnanie wydajnosci
Narzedzie w trakcie testow :

Wyniki i obserwacje :

Uwagi :

Kopie wysta¢cdo DC SWISS SA - CH-2735 Mall
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TEXHUWYECKAA AHKETA OPE3EPOBAHME PE3bEbI

3anpoc Pe3ynemam ucnoimanuii [ lpemen3uu (1
AreHrt: KoHTakTHOE NuLi0 :
Motpebutens : E-Mail :
TenedoH unu dakc: Jlata:

1. TUn NHCTpYMeHTa :

[lnametp UHCTpymeHTa : Lar pe3bobi :

Cepua: MokpbiThe :

2. [pynna maTepuanos :

N° matepuana : TBepocTb : N/mm? /HB/HRC
(ranpapt: YanuHenue : %
3. Pe3bba: C1BHyTpeHHaa  [1BHewHaa OtBepctue : [lnyxoe [1CkBo3HOE
JinuHa Hape3aemoii pe3b0bl : mm
JluameTp oTBepcTUA NoA pe3bby : Iny6una : mm
[lnameTp 3eHkepa : Inybuna : mm
4. CKopoCTb pe3aHua : m/min 1/min
NMopaua (f) : % Mopauva (f) : (Mmm/3y6)
5. CraHok : C1BHyTpenHan nogaya COX
Pa6ouee nonoxenne : [1lopusontanbHoe  Kpennenue unctpymenta : [ClllaHra [IWeldon / Whistle Notch
[IBeptukanbHoe CIMmppaBnuueckuit natpod  [1Ckonb3awwaa myra
6.(maska: C13mynbcua CIMacno [IBo3myx C1Asposonb
HaumeHoBaHue :
7. MpuunHa 3ameHbl HcTpymenTa:  [IU3HOC UHCTPYMeHTa CIMonomka MHCTpymeHTa
[1HecooTBeTcTBME pe3bObl Kanubpy [1Own6Ka cTaHKa

8. CpaBHeHue dpPeKTUBHOCTH

WcnbiTbiBaemblit WHCTPYMEHT :

PesynbTathbl M 3ameyaHus :

Mpumeyanus :
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KWESTIONARIUSZ TECHNICZNY FREZOWANIE GWINTU

Zapytanie [] Wyniki testow [ Reklamacja []
Dystrybutor : Kontakt :
Klient : E-mail :
Telefon lub faks: Data:

1. Typ narzedzia :

Srednica narzedzia : Skok gwintu :

Seria: Powtoka :

2. Grupa materiatowa :

Materiat nr. : Twardosc : N/mm? /HB/HRC
Norma: Wydtuzenie : %
3. Gwint: [CIWewnetrzny [1Zewnetrzny Otwor: [10tworslepy [10twor przelotowy
Dtugosc¢ gwintu : mm
Srednica otworu : Gtebokos¢ : mm
Srednica nawiercenia : Gtebokos¢ : mm
4, Predkos¢ skrawania (V¢) : m/min 1/min
Posuw (f) : mm/obr. Posuw (f;) : mm/zab
5. Obrabiarka : [1Chtodzenie wewnetrzne
Uktad pracy : [Juktad poziomy Zamocowanie narzedzia: [ITulejka CIWeldon / Whistle Notch
Cluktad pionowy [10prawka hydrauliczna [J Mocowanie termiczne
6. Chtodziwo : CIEmulsja C10lej C1Powietrze [IMgta olejowa
Produkt :
7. Powod zmiany narzedzia : [1Zuzycie narzedzia [IZniszczenie narzedzia

CIGwint wykonany nieprawidtowo (sprawdzony sprawdzianem) [1Btad programu

8. Porownanie wydajnosci
Narzedzie w trakcie testow :

Wyniki i obserwacje :

Uwagi :

Kopie wystacdo DC SWISS SA - CH-2735 Malleray Faks +41 32 491 64 64 299
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ya10BUA NOCTABKKN U OMJIATDI

3akKasbl

LleHoBble npeanoXxeHuan

yBegomiieHnA

LleHbl

MnaTtexn

MpaBo co6cTBEHHOCTN

OTrpyska

MocTaBKa

CneymnanbHbie 3aKasbl

FapaHTun

MpeteH3un

‘-Iep're)l(m N 3CKN3bl

CneymanbHbie ycnoBuA

Mo 3aKka3am, KOTOpble He MOTYT BbiTb OTTPY»KEHbl HEMeAIeHHO, ByayT
coobLeHbl CpoKM NocTaBky. Ha nsgenua, Kotopble 6onee He OTHOCATCA
K CTaHZapTHOW NporpaMmme, HO NPUCYTCTBYIOT B KaTasiore, LieHbl 6yayT
yKa3aHbl KaK Ha ,cneumanbHble”, 3aKa3 MOXeT OblTb aHHYIMPOBAH TOJIbKO
COBMECTHbIM NMMCbMEHHbIM COTNalleHNEM.

Mo npruynHe NOCTOAHHOIO PAa3BUTUA BCE XapPaKTEPUCTUKN, YIMTOMAHYTbIE B
HalWnX npeanoxeHnAax, NpunoxeHnax, ykasaHnAxX Becos, |/|3mepeH|/||7|,
TaKXe KakK 1 nniCTpaunn n YepTeKn yKasbiBatloT I'IpVI6J'IVI)K€HHbIe
3HaUeHUA. DTN TEXHNYECKUE faHHbIE NMeIOT 006s3aTeNbHOE 3HaUeHne
TOJIbKO TaMm, rje oroBopeHo JOMNOJIHUTENbHO.

Hawwm ueHbl ykasaHbl npy ycnosuax noctaBku ex works Malleray, 6e3 yueTa
HOC, ynakoBKU, CTPaxoBKuW, GpaxTa, TAMOMXKEHHbIX U PermcTPaLnoHHbIX
c6opoB. B cnyyae pocTa LeH, Mbl ocTaBnseM 3a CO60 NPaBo BbICTaBNATb
CyYeTa Mo y»e U3MEHEHHbIM LieHaM.

MnateXxun gomKHbI NPON3BOAUTLCA B popMe aBaHCa 1nv B popme
6e30T3bIBHOIrO MOATBEPXKAEHHOIO AKKPEAUTMBA OTKPLITOrO B HaLly MOJb3y
B LLIBeuapckom H6aHKe. Bce 6aHKOBCKME KOMUCCUM 1 COOPbI AOMKHbI ObITb
yrniayeHbl NoKynaTtesnem.

Mbl ocTaBnsiem 3a cobom npaso COOCTBEHHOCTM Ha BCE NOCTaB/AeMble
TOBapbl 4O TeX Nop, NOKa LeHa npofakn nntoc no6ouHble pacxobl He
6y,QYT HaM NOJIHOCTbIO OMJ1a4Y€eHbl MOKYyMNaTesNIeEM.

Bce pnckn, CBA3aHHbIE C NOCTaBKOWM, OTHOCATCA Ha cyeT noKynatens.

MoaTBepKAeHHbIe CPOKM MNOCTAaBKU He ABMAIOTA 00s13biBatoLW MU, Mbl
cAenaem BCe OT Hac 3aBuUCslLLee, YTOObI Bblaep»kaTb nx. OgHaKo Mbl He
MOXeM HeCTV OTBETCTBEHHOCTM 3a NPAMbIE UM KOCBEHHbIE NOTepu,
BO3HUKLUME MO NMPUYMHE 3aJE0KKN MOCTABKN.

Mpu ncnonHeHWY cneumanbHbIX 3aKa30B Mbl OCTaBNAEM 3a CO60 NpaBo
Ha KONMYecTBEHHble KonebaHua nsgenun B npegenax 15 %, unv npu
HebonbLWKMX 3aKa3ax 1 unm 2 WTyKu.

NHCTpyMeHTbI, NpU3HaHHble 6pakoBaHHbIMY MO BuHe DC 6yayT 3aMeHeHbl
6ecnnatHo, HO 6e3 Bo3MeLLeHUs KaKux Obl TO HU GblfIo NPOYMX YObITKOB.

MpeTeH31y NPUHMMAIOTCA B TeUeHUe 15 AHeln ¢ aaTbl NoslyyeHns ToBapa.

Bocnpov3BeneHve nnm nepefaya YepTexen U NPoUNX JOKYMEHTOB
TPETbMM CTOPOHAM 3anpeLleHbl.

NHbopmauumsa (uepTexku 1 nnioCcTpaumm) B Haem KaTasiore ABAATCA
MHPOPMALIMOHHBIMM HO HE 06A3aTeNIbHbIMMU.

B cnyyae YaCTUYHOWM NN NMOJNTHOM OCTAHOBKM Hallero npon3sBoacTBa Mbl
oCTaBniAeM 3a coboi NnpaBo YaCTUYHO UK NOJTHOCTbIO OTKa3aTbCA OT
006A3aTeNbCTB MO MNOCTaBKe.
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DOSTAWA | WARUNKI PLATNOSCI DC SWISS

Zamowienia

Oferty i potwierdzenia

Ceny

Ptatnos¢

Prawo wiasnosci

Przesytka

Dostawa

Zamoéwienia specjalne

Gwarancja

Reklamacje

Rysunki i szkice

Warunki specjalne

Regulacje prawne

Zamowienia, ktore nie moga by¢ zrealizowanie z magazynu

beda potwierdzane. Narzedzia, ktére nie naleza juz do programu
standardowego, mimo Ze nadal wystepuja w katalogu, bedg fakturowane
jako ,specjalne”. Zamdwienia moga zosta¢ anulowane na podstawie
wzajemnych pisemnych ustalen.

Ze wzgledu na ciagly rozwdj, wszelkie informacje zawarte w ofertach
(opisy, zataczniki, wymiary, wagi oraz rysunki) sg przyblizone. Tego typu
dane techniczne mozna traktowac jako wigzace tylko wéwczas, gdy zostaty
jasno sprecyzowane.

Oferowane przez nas ceny dotyczg dostaw “ex works” Malleray i nie
zawierajg podatku VAT, pakowania, ubezpieczenia, kosztow przesyitki oraz
odpraw celnych. W przypadku wzrostu cen, zastrzegamy sobie prawo do
fakturowania narzedzi juz potwierdzonych zgodnie z nowym cennikiem.

Ptatnosci musza by¢ dokonane z géry lub na podstawie nieodwotalnej i
potwierdzonej akredytywy dokumentowej, otwartej na nasza korzys¢ w
banku Swiss. Wszystkie optaty bankowe ponosi kupujacy.

Zastrzegamy sobie prawo wtasnosci w stosunku do wszystkich
dostarczonych towaréw do momentu dokonania petnej pfatnosci z
uwzglednieniem wszelkich kosztéw dodatkowych.

Przesylki sg dokonywane na ryzyko nabywcy.

Potwierdzone terminy dostaw nie sg wigzace. Zrobimy wszystko co w
naszej mocy, aby je utrzymac. Jednakze nie ponosimy odpowiedzialnosci
za ewentualne straty wynikte bezposrednio lub posrednio z powodu
opdznionych dostaw.

Dla wszystkich narzedzi specjalnych zastrzegamy sobie prawo do dostaw
pomniejszonych lub powiekszonych o 15% w stosunku do zamoéwionej
ilosci (w przypadku matych iloscio 1 lub 2 szt).

Narzedzia uznane przez DC za wadliwe beda wymienione bezptatnie lecz
bez wczeéniejszego powiadomienia.

Reklamacje beda rozpatrzone w ciggu 15 dni od daty dostarczenia
wadliwego towaru.

Kopiowanie lub przekazywanie rysunkéw i dokumentédw osobom trzecim
jest zabronione.

Informacje (rysunki i wydruki) zamieszczone w katalogu maja charakter
pomocniczy i nie sg wigzace.

W przypadku czesciowego lub catkowitego wstrzymania procesu
produkcyjnego, zastrzegamy sobie prawo do czesciowego lub catkowitego
anulowania zobowiazan wynikajacych ze ztozonych zaméwien.

Powyzsze kwestie sg regulowane przez prawo szwajcarskie z siedziba sadu
w Moutier (Szwajcaria).
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L{EHOBDIE OMNOJIHEHNA — DODATKOWE OPLATY

U3meHeHUA YyeH npu moougukayusax u 0onosiHumenbHoli o6pabomke noeepxHocmu

K yeHe K npaiic-nucmy
3a wmyky Ka»x<obllii munopasmep
6pymmo (Hemmo)
V3meHeHue yana 3amouku (D 5 - 20 mm 10 % no 3anpocy
YonuHeHue 3axo0Hol yacmu (00 @ 20 mm) 10 % no 3anpocy
YkopadusaHue 3axo0Hou yacmu (@ 2.5 - 20 mm) 20 % no 3anpocy
Bouiwnugposka cmpyxkonomaiowel packu (@ 5 - 20 mm) 10 % no 3anpocy
YoaneHue yeHmpaneHo20 KOHyca 3% no 3anpocy
YsenuyeHHoe cmpyxeyHoe NpocmpaHcmeo om @ 4 mm 12 % no 3anpocy
A3omoposaHue 10 % no 3anpocy
DC ,V”obpabomka nogepxHocmu 8% no 3anpocy
JononHumeneHasa mapkuposka 5% no 3anpocy
BHympeHHut COX, ppoHMasnsHoll 8bIX00 no 3anpocy no 3anpocy
BHympeHHuti COX, paduaneHeil 8b1x00 no 3anpocy no 3anpocy
Mokpeimus TiN, TiCN, VS, CrN, HL no 3anpocy no 3anpocy
Dodatkowe optaty za modyfikacje oraz obrébke powierzchni
Do kazdej Partycypacja w kosztach
ceny brutto ustawczych wg typuii

rozmiaru (netto)

Modyfikacja kata natarcia (@ 5 - 20 mm) 10 % nazyczenie
Wydtuzenie nakroju (do @ 20 mm) 10 % nazyczenie
Skrécenie nakroju (@ 5 - 20 mm) 20 % nazyczenie
Ostrzenie narzynki (@ 5 - 20 mm) 10 % nazyczenie
Usuwanie przeciwnakietka 3% na zyczenie
Nakroj obnizony od @ 4 mm 12 % na zyczenie
Azotowanie 10 % na zyczenie
DC ,V* - waporyzacja 8 % na zyczenie
Dodatkowe cechowanie 5% na zyczenie
Wew. chtodzenie, wyjscie centralne na zyczenie na zyczenie
Wew. chtodzenie, wyjscie promieniowe na zyczenie na zyczenie
Powtoki TiN, TiCN, VS, CrN, HL na zyczenie na zyczenie

LjeHbl Ha nosepoyYHble cepmugukamesl pe3bbosobix kanubpoe - Ceny za certyfikaty sprawdzianow
Ha eHoeb 3aKazaHHble pe3bb0o8bie kanubpeol / MloepewnHocms usmepenuti U95
Dla nowo zaméwionych sprawdzianéw / Btad pomiaru wynosi U95

Lenor Hemmo / Ceny netto

D5703 D5725 @1-29mm no 3anpocy / na zyczenie
@3-40mm no 3anpocy/na zyczenie
D5701-1 D5701-2 @1-29mm no 3anpocy / na zyczenie
@3-40mm no 3anpocy / na zyczenie
@41 -80mm no sanpocy/na zyczenie
@81-200 mm no 3anpocy/na zyczenie
D5704 @1-29mm no 3anpocy / na zyczenie
@ 3-40mm no 3anpocy/na zyczenie
@41 -80mm no sanpocy/na zyczenie
@81-200 mm no 3anpocy/na zyczenie
D5720/D5721 D5722/D5723 @ 3-40 mm no 3anpocy/ na zyczenie
@41 -80mm no sanpocy/na zyczenie
@ >80 mm no sanpocy/na zyczenie

Bce,,cepmucpuyuposarHsie” Kanubpsl 6ydym MapKuposaHsl UdeHMUGBUKAYUOHHLIM HOMEPOM COOMeemcmaytoue20 cepmugukama.

Wszystkie ,certyfikowane” sprawdziany beda cechowane numerem identyfikacyjnym odpowiadajgcym certyfikatowi.
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