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Gwintowniki m16 /3 cz/ /cz.tool/ 24430

CZTOOL

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN
Producent

Skok gwintu [mm]
Materiat

llos¢ [szt.]
Dtugos¢ [mml]
Jednostka

Rozmiar

IGwintowniki M16 3-czesciowe CZTOOL 24430

72,52 zt

58,96 zt
Dostepny od reki
natychmiast
24430

24430
5906083244308
Cztool

2,0

stal

3

80

SZT

M16

Kompletny zestaw gwintownikéw recznych do nacinania gwintéw metrycznych M16 w otworach przelotowych i
nieprzelotowych. Zestaw obejmuje trzy narzedzia do etapowego nacinania: gwintownik wstepny, zdzierak oraz wykanczak.

oferta wa?na 3 dni
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Zestaw 3-czesciowy do nacinania etapowego

Gwintownik wstepny usuwa okoto 60% materiatu, zdzierak kolejne 30%, a wykanczak wykancza gwint do petnego wymiaru. Taki
podziat pracy zmniejsza opdr nacinania i wydtuza zywotno$¢ narzedzi, szczegdlnie w otworach nieprzelotowych i materiatach
trudnoobrabialnych.

Gwint metryczny M16 o skoku standardowym

Srednica znamionowa 16 mm odpowiada standardowi ISO dla gwintéw metrycznych zwyktych. Skok gwintu M16 wynosi 2 mm, co
oznacza, ze sruba wykonuje petny obrét na odlegtosci 2 mm. Stosowany w konstrukcjach maszynowych wymagajacych potgczen
sredniej wytrzymatosci.

Stal narzedziowa o zwiekszonej twardosci

Materiat wykonania zapewnia odpornos¢ na Scieranie podczas nacinania gwintéw w stalach konstrukcyjnych, zeliwach i metalach
niezelaznych. Hartowana czes¢ robocza zachowuje ostros¢ krawedzi tnacych przez dtuzszy czas uzytkowania.

Nacinanie reczne z uzyciem chwytaka

Gwintowniki reczne wymagaja uzycia chwytaka (klucza gwintownikowego) o odpowiednim rozmiarze. Nacinanie odbywa sie poprzez
obrét z jednoczesnym dociskiem osiowym. Metoda zapewnia kontrole nad procesem i mozliwo$¢ pracy w trudno dostepnych
miejscach.

Specyfikacja techniczna

Oznaczenie gwintu M16 (metryczny zwykty)

Srednica znamionowa 16 mm

Skok gwintu 2 mm (standardowy)

Liczba elementéw w zestawie 3 sztuki (wstepny, zdzierak, wykanczak)
Typ nacinania Reczne

Producent CZTOOL

Numer katalogowy 24430

Materiat wykonania Stal narzedziowa

Zastosowanie gwintownikéw M16
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¢ Nacinanie gwintéw wewnetrznych w otworach konstrukcji stalowych i maszynowych

¢ Renowacja uszkodzonych gwintéw w gniazdach srubowych elementéw mechanicznych
¢ Przygotowanie potgczen gwintowanych w warsztatach mechanicznych i Slusarskich

¢ Naprawa gwintéw w blokach silnikéw, skrzyniach biegéw i korpusach przektadni

e Montaz elementéw mocujacych w konstrukcjach spawanych i ramach no$nych

¢ Obrébka otworéw w zeliwie, aluminium, mosigdzu i innych metalach niezelaznych

¢ Wykonywanie gwintéw w elementach hydraulicznych i pneumatycznych

¢ Prace konserwacyjne i naprawcze w przemysle maszynowym

Technika nacinania gwintéw recznych

Przygotowanie otworu pod gwint M16

Srednica otworu pod gwint M16 powinna wynosi¢ 14 mm (dla stali konstrukcyjnych). Otwér nalezy wywierci¢ wierttem o
odpowiedniej $rednicy, zachowujac prostopadtos¢ do powierzchni. Przed nacinaniem zaleca sie fazowanie krawedzi otworu pod
katem 90-120 stopni dla utatwienia wprowadzenia gwintownika.

Kolejnos¢ uzycia gwintownikéw

Nacinanie rozpoczyna sie od gwintownika wstepnego (oznaczonego jednym pierscieniem), nastepnie stosuje sie zdzierak (dwa
pierscienie), a konczy wykanczakiem (bez pierscieni lub trzy pierscienie). Kazdy gwintownik nalezy obracac o p6t obrotu do przodu,
nastepnie ¢wier¢ obrotu wstecz dla tamania widra. Proces wymaga stosowania Srodka smarujgcego odpowiedniego dla obrabianego
materiatu.

Dobér chwytaka i moment obrotowy

Do gwintownikéw M16 stosuje sie chwytaki o wymiarze 10-12 mm (rozmiar kwadratu na trzpieniu gwintownika). Nadmierny moment
obrotowy moze spowodowac ztamanie narzedzia, szczegdlnie w otworach nieprzelotowych. W przypadku zwiekszonego oporu nalezy
cofna¢ gwintownik, oczysci¢ rowki wiérowe i zastosowa¢ dodatkowy Srodek smarujacy.
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