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Opis produktu

IMateriat HSS M2
IKlasa doktadnosci 6H

lloé¢ w komplecie 3 szt.

Charakterystyka

Gwintownik reczny M10x1,50 SNG-GM10

SCHMITH

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Gwintownik reczny M10x1,50 SNG-GM10 SCHMITH

JRozmiar gwintu M10 x 1,50 mm

46,62 zt

37,90 zt
Dostepny od reki
natychmiast
SNG-GM10
SNG-GM10
5902004706818

Narzedzia SCHMITH

IKomplet trzech gwintownikéw recznych do nacinania gwintéw metrycznych M10 z drobnym skokiem 1,5 mm. Wykonane ze
stali szybkotngcej HSS M2 zgodnie z normg DIN 352, zapewniajg klase doktadnosci 6H.

Gwint metryczny drobny

Skok gwintu 1,5 mm zamiast standardowych 1,25 mm dla M10. Stosowany w precyzyjnych potaczeniach, gdzie wymagana jest

wieksza wytrzymatos¢ i szczelnos¢ gwintu przy zachowaniu $rednicy 10 mm.

Stal szybkotnaca HSS M2
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Stop stali z dodatkiem molibdenu, wolframu i wanadu. Charakteryzuje sie twardoscia 62-65 HRC oraz odpornoscia na Scieranie, co
przektada sie na dtuzszg zywotno$¢ narzedzia przy nacinaniu gwintéw w stalach konstrukcyjnych.

Klasa doktadnosci 6H

Oznacza tolerancje srednig dla gwintéw wewnetrznych. Cyfra 6 okresla pole tolerancji (Srednie), litera H pozycje pola tolerancji (bez
luzu). Gwarantuje prawidtowe wspétpracowanie z Srubami klasy 6g.

Komplet trzyczesciowy DIN 352

Zawiera gwintownik nastawny (stozek 5-7 zwojow), posredni (stozek 2-3 zwoje) i wykanczajacy (stozek 1 zwdj). Taka sekwencja
umozliwia stopniowe nacinanie gwintu z minimalnym ryzykiem ztamania narzedzia.

Specyfikacja techniczna

Producent SCHMITH

Model SNG-GM10

Rozmiar gwintu M10 x 1,50 mm

Typ gwintu Metryczny zwykty

Skok gwintu 1,5 mm

Materiat HSS M2 (stal szybkotngca)
Klasa doktadnosci 6H

Norma DIN 352

llo$¢ w komplecie 3 szt.

Kod EAN 5902004706818

Zastosowanie

¢ Nacinanie gwintéw w otworach przelotowych i nieprzelotowych w stalach konstrukcyjnych
¢ Naprawy uszkodzonych gwintéw w elementach mechanicznych

e Prace warsztatowe przy montazu i konserwacji maszyn

¢ Potgczenia precyzyjne w konstrukcjach spawanych wymagajgcych wiekszej wytrzymatosci
e Zastosowania w branzy motoryzacyjnej i maszynowej

¢ Prace S$lusarskie w warunkach warsztatowych i montazowych

Jak sprawdzi¢ kompatybilnosé¢

Przed rozpoczeciem nacinania upewnij sie, ze srednica otworu wynosi 8,5 mm dla gwintéw przelotowych lub 8,6-8,7 mm dla

nieprzelotowych. Uzyj wiertta o odpowiedniej Srednicy i sprawdz wymiary wedtug norm ISO 2306. Gwint M10x1,5 wymaga
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doktadniejszego przygotowania otworu niz standardowy M10x1,25.

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas nacinania stosuj odpowiedni sSrodek smarny - olej maszynowy dla stali, spirytus dla aluminium. Pracuj powoli,
wykonujgc obrét do przodu o 180° i powrdt o 90° w celu famania wiéra. Po zakohczeniu pracy oczys¢ gwintowniki z widréw
szczotkg mosiezng i zabezpiecz przed korozja cienka warstwa oleju.

Przechowuj komplet w oryginalnym opakowaniu lub dedykowanym futerale, unikajac kontaktu gwintownikéw ze soba.
Regularnie kontroluj stan ostrzy - widoczne wyszczerbienia lub zuzycie krawedzi tngcych dyskwalifikuje narzedzie z dalszego
uzytku.

Produkty powigzane
Do pracy z gwintownikami recznymi niezbedny jest korbowdd gwintownika z odpowiednim rozmiarem uchwytu oraz Srodki

smarne do nacinania gwintéw. W przypadku wiekszych serii warto rozwazy¢ gwintowniki maszynowe lub zestawy z wieksza

ilosScig rozmiaréw.
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