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P Narzynka hss m2, m24 YT-2966 YATO
afa) ’

\ T E ‘ Cena brutto 74,30 zt
Cena netto 60,41 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy YT-2966

Kod producenta YT-2966

Kod EAN 5906083929663

Producent YATO

Materiat HSS M2

llos¢ [szt.] 1

Jednostka SZT

Rozmiar M24

Grubos¢ [mm] 22

Opis produktu
Narzynka HSS M2 M24x3.0 YATO YT-2966

INarzynka maszynowa wykonana ze stali szybkotngcej HSS M2, przeznaczona do nacinania gwintéw metrycznych M24 o skoku
3.0 mm. Narzedzie spetnia norme DIN 223, zapewniajac precyzyjne gwintowanie w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych.

JRozmiar gwintu M24x3.0
IMateriat HSS M2
INorma DIN 223

IModel YT-2966

Charakterystyka techniczna narzynki HSS M2

Stal szybkotnaca HSS M2

Stop stali zawierajacy molibden, wolfram i wanad. Charakteryzuje sie twardoscig 62-64 HRC po obrébce cieplnej, co przektada sie na
odpornos¢ na Scieranie i mozliwos$¢ pracy w temperaturach do 600°C bez utraty wtasciwosci skrawnych.
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Gwint metryczny M24x3.0

Srednica nominalna 24 mm przy skoku 3.0 mm. Wymaga otworu wstepnego o $rednicy 21.0 mm. Skok 3.0 mm oznacza, ze jeden
petny obrét narzynki powoduje przesuniecie osiowe o 3 milimetry.

Norma DIN 223

Niemiecka norma okreslajaca tolerancje wymiarowe i geometryczne narzynak maszynowych. Gwarantuje powtarzalnos¢ wymiaréw
gwintu oraz wspétprace z nakretkami i Srubami klasy doktadnosci 6H.

Zastosowanie maszynowe

Konstrukcja przystosowana do pracy w uchwytach maszynowych, wiertarkach stotowych i centrach obrébczych. Wymaga stosowania
chtodziwa i odpowiedniej predkosci obrotowej w zaleznosci od obrabianego materiatu.

Specyfikacja techniczna

Model YT-2966

Producent YATO

Rozmiar gwintu M24x3.0 mm

Materiat HSS M2 (stal szybkotnaca)
Norma DIN 223

Srednica otworu wstepnego 21.0 mm

Klasa doktadnosci gwintu 6H

Zastosowanie narzynki M24x3.0

¢ Nacinanie gwintéw w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 800 N/mm?
¢ Gwintowanie w stalach narzedziowych i stopowych

¢ Naprawa uszkodzonych gwintéw w elementach maszynowych

¢ Produkcja elementéw ztgcznych w warsztatach mechanicznych

e Obrébka odlewdéw zeliwnych i ze staliwa

¢ Gwintowanie w aluminium i stopach miedzi (z odpowiednim chtodzeniem)

¢ Przygotowanie otworéw gwintowanych w konstrukcjach spawanych

Uzytkowanie i konserwacja

Parametry obroébki
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Dla stali konstrukcyjnej zalecana predkos$¢ obrotowa wynosi 8-12 obr/min. Stosowanie emulsji chtodzacej lub oleju gwintowniczego
zwieksza trwatos¢ narzedzia i poprawia jakos$¢ gwintu. Otwér wstepny nalezy wykona¢ wierttem o Srednicy 21.0 mm z tolerancja
+0.2 mm.

Bezpieczenstwo pracy
Podczas gwintowania obowigzuje stosowanie okularéw ochronnych i rekawic roboczych. Wiéry nalezy usuwac szczotka, nie reka.

Narzedzie musi by¢ prawidtowo zamocowane w uchwycie maszynowym. Zabronione jest przekraczanie maksymalnych momentéw
obrotowych podanych przez producenta maszyny.

Konserwacja narzynki HSS
Po zakonczeniu pracy narzynke nalezy oczysci¢ z wiéréw i pozostatosci chtodziwa. Przechowywanie w suchym miejscu z

zabezpieczeniem antykorozyjnym przedtuza zywotnos$¢ narzedzia. Regularna kontrola ostrosci krawedzi skrawajacych pozwala na
wczesne wykrycie zuzycia.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obrébki gwintéw M24 zaleca sie posiadanie gwinciaka M24x3.0 HSS M2, chtodziwa gwintowniczego oraz
wiertta o $rednicy 21.0 mm. Dla prac seryjnych przydatny jest uchwyt szybkowymienny do narzynak maszynowych.
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