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T Pokretto typu t'" do gwintownikow m3-m8
| YT-2986 YATO

Cena brutto 7,96 zt

Cena netto 6,47 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy YT-2986

Kod producenta YT-2986

Kod EAN 5906083929861
Producent YATO

Jednostka SZT

Rozmiar M3-M8

Dtugos¢ [mml] 70

Materiat stal

llos¢ [szt.] 1

Opis produktu
Pokretto typu T do gwintownikéw M3-M8 YATO YT-2986

|Pokretto reczne w konstrukcji typu T przeznaczone do obstugi gwintownikéw metrycznych w zakresie od M3 do M8. Narzedzie
z mechanizmem grzechotkowym utatwiajgcym proces nacinania gwintéw wewnetrznych w otworach.

Zakres gwintownikéw M3-M8
Typ konstrukcji Pokretto typu T
Srednica pokretta 70 mm

Mechanizm Grzechotka

Charakterystyka techniczna pokretta do gwintownikéw

Zakres rozmiaréw M3-M8

Pokretto obstuguje gwintowniki metryczne od M3 (Srednica 3 mm) do M8 (Srednica 8 mm). Zakres ten obejmuje najpopularniejsze
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rozmiary gwintéw stosowanych w mechanice, elektromechanice i $lusarstwie precyzyjnym. Umozliwia nacinanie gwintéw w otworach
o $rednicach od 2,5 mm do 6,8 mm.

Mechanizm grzechotkowy

Wbudowana grzechotka pozwala na nacinanie gwintu bez koniecznosci wykrecania gwintownika z otworu przy kazdym ruchu
wstecznym. Mechanizm umozliwia prace z mniejszym naktadem sity, redukuje ryzyko ztamania gwintownika i przyspiesza proces
gwintowania, szczegélnie w gtebokich otworach.

Konstrukcja typu T

Uktad w ksztatcie litery T zapewnia dwupunktowy chwyt, co przektada sie na rownomierne roztozenie sity nacisku i lepszag kontrole
prostopadtosci gwintownika wzgledem powierzchni materiatu. Konstrukcja ta minimalizuje ryzyko przekrzywienia gwintu podczas
nacinania.

Srednica pokretta 70 mm

Ramiona o $rednicy 70 mm stanowig kompromis miedzy momentem obrotowym a kontrola ruchu. Taki wymiar wystarcza do
nacinania gwintéw w stalach konstrukcyjnych o wytrzymatosci do 600 MPa bez nadmiernego wysitku fizycznego, zachowujac przy
tym precyzje prowadzenia narzedzia.

Specyfikacja techniczna

Model YT-2986

Producent YATO

Typ pokretta T-handle (typ T)

Zakres gwintownikéw M3, M4, M5, M6, M7, M8
Srednica pokretta 70 mm

Mechanizm Grzechotka

Materiat konstrukcji Stal narzedziowa

Zastosowanie pokretta do gwintownikéw M3-M8

¢ Nacinanie gwintéw wewnetrznych w otworach wykonanych w stalach konstrukcyjnych i narzedziowych
¢ Gwintowanie otworéw w elementach z aluminium i stopdéw lekkich w przemysle lotniczym

¢ Prace Slusarskie przy naprawie uszkodzonych gwintéw w korpusach mechanizméw
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¢ Montaz elementéw ztacznych w konstrukcjach spawanych i nitowanych

e Gwintowanie otworéw w tworzywach sztucznych technicznych (PA, POM, PEEK)

¢ Prace serwisowe przy wymianie elementéw z gwintem w maszynach przemystowych

¢ Nacinanie gwintéw w otworach przelotowych i nieprzelotowych w warsztatach mechanicznych
¢ Przygotowanie otworéw gwintowanych pod $ruby mocujgce w prototypowaniu

Dobér srednicy otworu pod gwint
Przed nacinaniem gwintu nalezy wywierci¢ otwér o $rednicy nominalnej minus skok gwintu. Dla M3 (skok 0,5 mm) otwér powinien

miec Srednice 2,5 mm, dla M4 (skok 0,7 mm) - 3,3 mm, dla M5 (skok 0,8 mm) - 4,2 mm, dla M6 (skok 1,0 mm) - 5,0 mm, dla M8
(skok 1,25 mm) - 6,8 mm. Doktadne wymiary otworéw okresla norma ISO 273.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem gwintowania nalezy zabezpieczy¢ gwintownik i otwér ptynem chtodzgco-smarujgcym odpowiednim dla
obrabianego materiatu. W przypadku stali zaleca sie olej maszynowy lub specjalistyczne preparaty do gwintowania, dla
aluminium - nafte lub spirytus, dla zeliwa - gwintowanie na sucho.

Gwintownik nalezy wprowadza¢ do otworu prostopadle do powierzchni materiatu, wykonujgc obrét o 180-360 stopni w
kierunku nacinania, a nastepnie ruch wsteczny o okoto 90 stopni w celu zatamania widra. Proces powtarza sie do momentu
przelotu gwintownika przez otwér lub osiggniecia wymaganej gtebokosci gwintu.

Po zakonhczeniu pracy pokretto nalezy oczysci¢ z wiéréw i pozostatosci ptynu obrébkowego. Mechanizm grzechotkowy wymaga
okresowego nasmarowania olejem maszynowym o lepkosci SAE 30-40. Gwintowniki przechowuje sie w ostonach
zabezpieczajgcych przed uszkodzeniem ostrzy.

Typowe problemy i ich przyczyny
Ztamanie gwintownika najczesciej wynika z niewtasciwej Srednicy otworu, braku smarowania, zbyt duzej sity nacisku lub

przekrzywienia narzedzia. Chropowaty gwint moze by¢ efektem tepego gwintownika lub nieodpowiedniego ptynu obrébkowego. Zbyt
luzny gwint powstaje przy otworze o Srednicy wiekszej niz zalecana.

Produkty powigzane

Do kompleksowej obstugi gwintownikéw w zakresie M3-M8 warto rozwazy¢ zestaw gwintownikéw maszynowych HSS z
powtoka TiN, wiertta centrujace o srednicach 2,5-6,8 mm, ptyn do gwintowania metali kolorowych oraz szczelinomierz do
kontroli $rednicy otworéw przed gwintowaniem.
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