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Komplet gwintownikéw drobnozwojnych
recznych HSS M10 x 0,75 mm 2 szt.

] Cena brutto 10,94 zt
Cena netto 8,89 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysytki natychmiast
Numer katalogowy G38334
Kod producenta G38334
Kod EAN 5901477186967
Producent GEKO

Opis produktu

Komplet gwintownikéw drobnozwojnych recznych HSS M10 x 0,75 mm - 2 szt.

Zestaw dwoch recznych gwintownikéw drobnozwojnych do nacinania i naprawy gwintéw wewnetrznych M10 o skoku 0,75 mm.
Narzedzia wykonano ze stali szybkotnacej HSS zgodnie z norma DIN 2181, co zapewnia powtarzalng doktadnos¢ profilu gwintu
i trwatos¢ w warunkach warsztatowych oraz serwisowych.

Rozmiar gwintu M10 x 0,75 mm

Materiat Stal HSS

Norma DIN 2181

Zawartosc¢ zestawu 2 gwintowniki

Charakterystyka zestawu

Stal szybkotnaca HSS

Materiat HSS (High Speed Steel) charakteryzuje sie twardoscig zachowang nawet w podwyzszonych temperaturach, ktére powstaja
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podczas gwintowania. Przektada sie to na wolniejsze zuzycie ostrzy i dtuzszg zywotnos¢ narzedzia w poréwnaniu ze stalg weglowa.

Dwustopniowy proces gwintowania

Zestaw zawiera gwintownik wstepny — inicjujacy naciecie i prowadzacy narzedzie w otworze — oraz gwintownik wykanczajacy, ktory
nadaje gwintowi ostateczny wymiar i profil. Podziat pracy miedzy dwa narzedzia zmniejsza opory skrawania i ogranicza ryzyko
ztamania gwintownika.

Gwint drobnozwojny M10 x 0,75 mm

Skok 0,75 mm (standardowy metryczny dla M10 wynosi 1,5 mm) oznacza gestsze zwoje, wiekszg powierzchnie styku i lepsza
odpornos¢ potgczenia na drgania. Gwint drobnozwojny umozliwia tez precyzyjniejsza regulacje i stosowanie go w cienkosciennych
elementach, gdzie standardowy skok bytby za duzy.

Zgodnos¢ z norma DIN 2181

Norma DIN 2181 okresla wymagania geometryczne i tolerancje dla gwintownikéw do gwintéw metrycznych drobnozwojnych.
Spetnienie tej normy gwarantuje zgodnos¢ profilu nacinanego gwintu z odpowiednimi normami metrycznymi, co jest istotne przy
montazu z normowanymi elementami ztgcznymi.

Specyfikacja techniczna

Typ narzedzia Komplet gwintownikéw recznych drobnozwojnych
Rozmiar gwintu M10 x 0,75 mm

Rodzaj gwintu Metryczny drobnozwojny

llos¢ elementéw w zestawie 2 szt. (gwintownik wstepny + wykanczajacy)
Materiat wykonania Stal szybkotngca HSS

Norma DIN 2181

Przeznaczenie Wykonywanie i naprawa gwintéw wewnetrznych
Producent GEKO

Numer modelu G38334

Zastosowanie

Komplet przeznaczony do nacinania i regeneracji gwintéw drobnozwojnych w nastepujgcych materiatach i branzach:
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¢ Nacinanie gwintéw w stali konstrukcyjnej i stopowej

¢ Gwintowanie metali kolorowych (aluminium, miedZ, mosigdz)

e Obrébka zeliwa w pracach $lusarskich i remontowych

e Gwintowanie wybranych tworzyw sztucznych

¢ Naprawa uszkodzonych gwintéw w motoryzacji i mechanice

e Prace serwisowe przy urzadzeniach hydraulicznych

e Produkcja i montaz w mechanice precyzyjnej

e Zastosowania w budowie maszyn wymagajgce gwintéw odpornych na drgania

Kiedy stosowac gwint drobnozwojny zamiast standardowego?

Gwint M10 x 0,75 mm jest stosowany tam, gdzie standardowy skok 1,5 mm jest zbyt duzy — np. w cienkosSciennych tulejach,
elementach poddanych drganiom (potaczenia w silnikach, zawieszeniu), przy precyzyjnej regulacji (Sruby mikrometryczne, elementy
optyczne) lub gdy wymagana jest wieksza wytrzymatos¢ potgczenia na wyrwanie przy matej gtebokosci gwintu. Przed nacinaniem
gwintu drobnozwojnego nalezy wykonac¢ otwér wierttem o $rednicy 9,25 mm (dla M10 x 0,75 mm).

Uzytkowanie

Gwintowniki reczne wymagaja uzycia pokretta (oprawki) do gwintownikéw o odpowiednim rozmiarze chwytu kwadratowego.
Podczas gwintowania zaleca sie stosowanie srodka smarnego (olej do gwintowania lub pasta gwintownicza) — zmniejsza to
opory skrawania, ogranicza nagrzewanie narzedzia i poprawia jako$¢ powierzchni gwintu. Prace nalezy wykonywa¢
naprzemiennie: pét obrotu do przodu, ¢wieré obrotu do tytu — w celu tamania widra i unikniecia zablokowania narzedzia. W
pierwszej kolejnosci nalezy uzy¢ gwintownika wstepnego, a dopiero po nim wykanczajgcego.
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