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MASTER

ONE SOLUTION

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne
High performance machine taps



vENTFES MAsTeR

ONE SOLUTION

Grupa gwintownikow MASTER Zostata zaprojektowana z mys$lg o wysokowydajnym gwintowaniu szerokiego
spektrum materiatéw takich jak stale, stale nierdzewne, zeliwa, metale niezelazne oraz stopy zaroodporne i stopy
tytanu. Gwintowanie moze by¢ wykonywane zaréwno na nowoczesnych wydajnych centrach obrobczych jak
rébwniez na maszynach numerycznych starszego typu oraz na konwencjonalnych obrabiarkach.

MAsSTER was designed for high-performance tapping a wide range of materials such as steel, stainless steel, cast
iron, non-ferrous metals, heat-resistant alloys and titanium alloys. Threading may be performed both on modern efficient

machining centers with high cutting speeds, older type numerical machines and conventional machines with a
slightly lower performance.
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STAL PROSZKOWA HSSE-PM SPECJALNA MIKROGEOMETRIA OSTRZA  WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD
POWDERED STEEL SPECIAL MICRO-GEOMETRY OF CUTTING EDGE ~ MULTI-LAYER HARD MATERIAL COATING

KORZYSCI DLA UZYTKOWNIKA / YOUR ADVANTAGES:

e Jedno narzedzie do obrébki szerokiego spektrum materiatéw / One tool for working with wide range of materials
* Najwyzsza trwatos¢ w poréwnaniu do dostepnych na rynku produktow /

The highest tool life in comparison with other products on the market
* Najlepsza jakos¢ powierzchni obrabianych oraz doktadno$¢ wymiarowa / The best quality of machined surfaces
* Doskonate wyprowadzanie widra / Guarantied optimum chip evacuation
* Wysoka niezawodnos¢ procesu / High level of process reliability
* Mozliwos¢ obrébki na mokro i MQL (Minimum Quantity Lubrication) /

The possibility of wet and MQL (Minimum Quantity Lubrication) working

R45 B

. NAKROJ B
NAKROJ C LUB E CHAMFER FormB
CHAMFER FormC or

FormE

OPUSZCZENIE STOZKOWE

TAPERED GUIDANCE PORTION ROWKI PROSTE ZE SKOSNA

POWIERZCHNIA NATARCIA
SPIRAL POINT

WERSJA BEZ LUB
Z WEWNETRZNYM
CHLODZENIEM

WITH OR WITHOUT
INTERNAL COOLING

ROWKI SPIRALNE R45

HELIX ANGLE 45° AND
SPECIAL FLUTE GEOMETRY

Wielowarstwowa powtoka na bazie TiAIN+WC/C o znacznie wyzszej twardosci i gtadkosci

The multi-layer coating based on TiAIN + WC / C with extra hardness and extremaly smooth surface
Geometria i mikrogeometria ostrzy skrawajacych zapewniajgca obrobke szerokiej grupy materiatow
Innovative geometry and micro-geometry of cutting edges for working with wide range of materials
Materiat HSSE-PM - gatunek stali szybkotnacej wykonanej w technologii spiekania proszkéw

Made of HSSE-PM — high-speed powder steel



GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny ISO DIN-13 MAsTerTAFP

ISO Metric thread DIN-13 B-HL BJAKR-HL C-R45.-HL C-R45IK-HL E-R45-HL E-R45-K-HL

HSSE 1,
PM I
2
| [ — _ |
HL [ |
k=l o ©
IS8 IS8
DIN
371
K K K K K K
Rodzaj materiatu obrabianego / Material groups % %% % % %% %
Typ otworu / Hole type E E
<3d <25d <254 <25d <255d
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powloki / Coating HL HL HL HL HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P E/15-2P E/15-2P

) = N N
I S I B

| Sl o oo

M1 0,25 40
M1,1 0,25 40
M1,2 0,25 40
M1,4 0,30 40

13 25| 21| 0,75
13 25 21 085
13 25| 21| 095
13 25 21 1,10

[e-Bie >R >Rie))

DIN-371

Y T R N

M1,6 035 40 8 13 25 21 125
M17 035 40 8 13 25 21 135 o
M1,8 035 40 8 13 25 21 145 o
M2 040 45 10 13 28 21 160 o
M22 045 45 10 13 28 21 175 o
[ ]
[ ]
[

M2,3 040 45 10 13 28 21 1,90 [elrs]
M2,5 045 50 9 14 28 21 2,05 S
M26 045 50 9 14 28 21 215 Y

M3 050 56 5 18 35 27 250 . 5 . - o -
M35 060 56 6 20 40 30 290 o - o - . -
M4 070 63 7 21 45 34 330 ) - o 5 o .
M45 075 70 75 25 60 49 3,80 o - o - o -
M5 080 70 8 25 60 49 420 o o o B . o
M6 100 80 10 30 60 49 500 o . o . o o
M7 100 8 10 30 70 55 6,00 o o o o o o
M8 125 90 13 35 80 62 680 o ° o o o o
MO 125 90 13 35 90 7,0 7,80 o o o o o o
M10 1,50 100 15 39 10,0 80 850 . . o . o o
Vc (m/min)
Dostepne z magazynu
Available from stock P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
ha zapytanie M 5-15 525 515 5-25 515 525
K 10-30 1050 | 1030 | 1050 | 10-30 10-50
N 10-30 1050 | 1030 | 1050 | 10-30 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 18




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny ISO DIN-13 MAsTerTAFP
ISO Metric thread DIN-13 B-HL BJAKR-HL C-R45.-HL C-R45IK-HL E-R45-HL E-R45-K-HL
60°
%
[ [ [ [
HSSE Iy
PM l,
HL |
T 3
- - ©
DIN S s
376
K K K K K
Rodzaj materiatu obrabianego / Material groups El@. El@ El@ El@ E@ El@
@ NE NE ME MNE
Typ otworu /Hole type . *‘g“
<3d < Sd <25d <2,5d <25d <2,5d
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL HL HL HL HL
Nakrdj / Chamfer B/4-5P B/4-5P C/2-:3P C/2-3P E/152P E/152P

DIN-376

gy, P bk L 24 a I O e S - I
5

M8 125 90 15 - 60 49 680
M10 150 100 17 - 7,0 55 850 o o . o o o
M12 175 110 18 - 90 7,0 10,20 o o o o o o
M14 200 110 20 - 11,0 90 12,00 o o o o o °
M16 200 110 20 - 120 9,0 14,00 o o o o o o
M18 2,50 125 25 - 140 11,0 1550 o o o o o o
M20 250 140 25 - 160 120 17,50 o o o o o o
M22 250 140 25 - 180 14,5 19,50 o o o o o o
M24 3,00 160 30 - 18,0 14,5 21,00 o o o o o °
M27 3,00 160 30 - 20,0 160 24,00 PN e o . o o o
M30 350 180 35 - 22,0 180 26,50 o o o o o o
M33 3,50 180 35 - 250 20,0 29,50 ) o ) o o o
M36 4,00 200 40 - 280 22,0 32,00 . o . 0 o o
ISO Ve (m/min)
P 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
M 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25
K | 1030 1050 | 10-30 | 10-50 | 10-30 10-50
N | 10-30 1050 | 10-30 | 10-50 | 10-30 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13 MAsTerTAP

ISO Metric fine thread DIN-13 B-HL BJAKR-HL C-R45.-HL C-R45IK-HL E-R45-HL E-R45-K-HL

|
HSSE '
PM l
I,
o 0
kel ° ®
DIN s s
371
K K
Rodzaj materiatu obrabianego / Material groups %g. %%. %g. %g % %
Typ otworu / Hole type E E E E
<
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL HL HL HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P B/4-5P C/2-3P C/2-3P E/15-2P E/15-2P
DIN-371
MF

M3x0,35 035 56 5 18 35 27 265 BEIN e - D -
M35x035 035 56 5 20 40 30 315 QN e - ] - o -
M4x05 050 63 7 21 45 34 350 QM ® - o - o -
M5x05 050 70 8 25 60 49 450 D o o o o o
M6x05 050 80 10 30 60 49 550 BUEN e o . o o o
M6x0,75 075 80 10 30 60 49 520 o o o o o o
M8x0,75 0,75 80 10 30 80 62 7,20 ) o o o o o
M8x1 1,00 90 13 35 80 62 7,00 . o o o o .
M10x0,75 0,75 90 13 35 10,0 80 9,20 ° o ° o o o
M10x1 100 9 13 35 100 80 9,00 o o o o o o
M10x1,25 1,25 100 15 39 100 80 880 BOMUM © o o o o o
O
2 5-40 5-50 5-40 5-50 5-40 5-50
M 515 525 515 525 515 525
K 1030 | 1050 | 1030 | 10-50 | 10-30 10-50
N 1030 | 1050 | 1030 | 10-50 | 10-30 10-50
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN-13 MasTterTAP
ISO Metric fine thread DIN-13 B-HL  BJKR-HL C-R45-HL G-R45IKHL E-R45-HL E-R45-K-HL
60°
A
|1
HSSE I,
PM
" FE— %1
H g )
DIN
374
N , . k] MK EMK EMK EMK [E]MkK
Rodzaj materiatu obrabianego / Material groups % %@ % % % %
Typ otworu / Hole type “n" "nl‘ ‘g" ‘g" @
<3d <3d <2,5d <25d <2,5d <2,5d
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL HL HL HL HL
Nakr6j / Chamfer B/4-5P B/45P C/2-3P C/23P E/152P E/152P
'\é': P L, I, I, @d, a
M8x1 1,00 90 10 - 6049 7,00 ° ° ° ° ° o
M10x0,75 075 90 10 - 70 55 920 AN o 0 0 o o o
M10x1 1,00 90 10 - 7,055 9,00 o o o . . o
M10x1,25 125 100 15 - 7,055 880 o o o o o o
M12x1 1,00 100 10 - 9070 11,00 JOEEEN o o o o o o
M12x1,25 125 100 15 - 9070 1080 BOEEZE o o o o o o
M12x1,56 1,50 100 15 - 9,070 1050 BOEEEN o o o ° ° o
M14x1 1,00 100 10 - 11,0 90 1300 JIZEN o o o o o o
M14x1,25 125 100 15 - 11,0 90 12,80 BOEEYN o o o o o o
M14x1,5 150 100 15 - 11,0 90 1250 ULEN o . . . o o
M15x1 1,00 100 10 - 12090 14,00 IEER o o o o o o
M16x1 1,00 100 10 - 12090 1500 MUEN o o o o o o
M16x1,5 150 100 15 - 12,0 90 14,50 BULEH o . . o o o
M18x1 1,00 110 13 - 14,0 11,0 17,00 o o o o o o
M18x1,5 150 110 17 - 14,0 11,0 16,50 o o o o o o
M18x2 200 125 20 - 14,0 11,0 16,00 o o o o o o
M20x1 1,00 125 13 - 16,0 12,0 19,00 o o o o o o
M20x1,5 150 125 17 - 16,0 12,0 18,50 o o . o o o
M20x2 200 140 20 - 16,0 12,0 18,00 O o o o o o o
M22x1 1,00 125 13 - 18,0 14,5 21,00 o o o o o o
M22x1,5 150 125 17 - 18,0 145 20,50 Q24N e o o o o o
M22x2 200 140 20 - 18,0 145 20,00 o o o o o o
M24x1 1,00 140 13 - 18,0 14,5 23,00 o o o o o o
M24x1,5 150 140 20 - 18,0 145 22,50 o o o o o o
M24x2 200 140 20 - 18,0 145 22,00 o o o o o o
O
P 5-40 5-50 540 5-50 5-40 5-50
M 5-15 5-25 5-15 5-25 5-15 5-25
K 10-30 10-50 10-30 10-50 10-30 10-50
N 10-30 10-50 | 10-30 | 10-50 1030 | 1050
S 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

UNC

Gwint amerykanski zunifikowany UNC, ANSI B-1.1 MAsTerTAP
American unified coarse thread UNC, ANS/ B-1.1
B-HL C-R45-HL
60° l
P |
3
| — — |
HSSE ' —
PM - s
g 3 :
I,
HL l,
DIN | | DIN I = — -
371 | | 376 K
g S °
EMK FEMK

Rodzaj materiatu obrabianego / Material groups

NE MNE
Typ otworu / Hole type E

<3d <2,5d

Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P C/2-3P

28 21

coeex | | | | [

DIN-371
eworceszsot |||
[e]

No2-56 2,184 56 0455 45 10 13 1,85 o
No4-40 2,844 40 0635 56 5 18 35 2,7 235 ° °
No5-40 3,175 40 0635 56 7 18 35 27 265 ° °
No6-32 3,505 32 0,794 56 6 20 40 30 285 o o
No8-32 4,165 32 0,794 63 7 21 45 34 3,50 ° °
No10-24 4,826 24 1058 70 8 25 60 49 390 o o
No12-24 5486 24 1,058 80 10 30 60 49 450 ° °
1/4-20 6,350 20 1270 80 13 30 70 55 510 o )
5/16-18 7,938 18 1411 90 13 35 80 60 6,60 . .
3/8-16 9,525 16 1,588100 15 39 10,0 80 800 ° °
[ o | ooex [ x| | 0 [ [ |
oo
7/16-14 11,112 14 1814100 15 - 80 62 9,40 ° °
1/2-13 12,700 13 1954 110 18 - 90 7,0 10,80 ) o
9/16-12 14,288 12 2,117 110 20 - 11,0 90 12,20 . .
5/8-11 15875 11 2,309 110 22 - 120 90 1350 . o
O
P 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint amerykanski zunifikowany drobnozwojny UNF, MASTERTAP
ANSI B-1.1

American unified fine thread UNF, ANS{ B-1.1 B-HL C-R45-HL
60° Ly
P

ls

HSSE ' '
PM

]
I2

DIN I F — -

371

“
5 he) ©
s s

Rodzaj materiatu obrabianego / Materia/ groups

Typ otworu / Hole type

<3d <2,5d

Emi]  [p](w][x]
NE NE

Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P C/2-3P

oesx | e | | | ||

BN
| moex |caviamotcasaamor] | | | |
240 °

5
No5-44 3,175 44 0557 56 7 18 35 2,7 2,70 [k
No6-40 3,505 40 0635 56 6 20 4,0 3,0 295 [
7
8

. DIN-371

18 35 27

No4-48 2,844 48 0,529 56

No8-36 4,165 36 0,705 63 21 45 34 3,50 QR
No10-32 4,826 32 0,794 70 25 6,0 49 4,10 2l
No12-28 5486 28 0,907 80 10 30 6,0 4,9 4,60 [l
1/4-28 6,350 28 0907 80 10 30 7,0 55 550 A2
5/16-24 7,938 24 1,068 90 13 35 8,0 6,0 690 [
3/8-24 9,625 24 1,058100 15 39 10,0 8,0 8,50 i)

Norma

Tomas |
o | x|
T S R N

7/16-20 11,112 20 1,270 100 15 - 9,90 Y °
1/2-20 12,700 20 1,270 100 15 - 9,0 7,0 11,50 FZZEl ° °
9/16-18 14,288 18 1,411 100 15 - 11,0 9,0 12,90 | ZVky ° °
5/8-18 15875 18 1,411 100 15 - 12,0 9,0 14,50 [ ZPEE) ° °

Ve (m/min)
5-40 5-40
5-15 5-15
10-30 10-30
10-30 10-30
1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint rurowy walcowy G, DIN-ISO 228 MAsTerTAP
Whitworth pipe thread G, DIN-ISO 228

B-HL C-R45-HL

55°
_P_
Iy
HSSE .
PM
| | — |
— -
HL i
3| N ’
DIN
5156
Rodzaj materiatu obrabianego / Material groups %% E %%
Typ otworu / Hole type
<2,5d
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P C/2-3P
G gd, P Pl 1, | @d, a YW
G116 7,723 28 0,907 90 10 - 60 49 680
G1/8 9,728 28 0,907 9 10 - 70 55 880 o o
G1/4 13,157 19 1,337 100 14 - 11,0 90 11,80 FEfA ° °
G3/8 16,662 19 1,337 100 15 - 12,0 9,0 1525 PREEE ° °
G1/2 20,955 14 1,814 125 17 - 16,0 12,0 19,00 PEHEN ° °
G5/8 22,911 14 1814 125 20 - 18,0 14,5 21,00 PEIER ° °
G3/4 26,441 14 1814 140 20 - 20,0 16,0 24,50 PEfEE ° °
G7/8 30,201 14 1,814 150 22 - 220 180 2825 . .
G1 33,249 11 2309 160 24 - 250 20,0 3075 o o
O
P 10-40 10-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-50 10-50
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint metryczny zwykly ISO DIN 8140-2 MAsTerTAP
1SO Metric coarse thread DIN 8140-2 BHL E-R45-HL
60°
P 1
\ / I
I,
HSSE =T — |-
PM k R R
g g
I
HL I,
DIN DIN | _ |
~371 | | ~376 ' ]
- o [0
g S
. . ElM[K]  [Blm]]
Rodzaj materiatu obrabianego / Materia/ groups @E‘ @ E‘
Typ otworu / Hole type
<3 <250
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P E/1,5-2P

I

2,520 0,40 5 210 Bl
M2,5 3,084 045 56 10 5 18 3,5 2,7 265 REE o
M3 3650 050 3 12 5 21 45 34 3,15 o
M4 4910 070 70 14 8 25 60 49 420 o
[ ]
[ ]
°

M5 6,040 0,80 80 18 10 30 6,0 4,9 525 UM
M6 7,300 1,00 90 18 10 35 8,0 6,2 6,30 e
M8 9624 125 100 20 16 39 10,0 8,0 8,40 FGLEN)

~DIN-376(DIN-40435)

M10 11,948 1,50 100 15 15 - 90 7,0 1050 LN e °
M12 14,274 175 110 20 20 - 110 90 1250 PN e .
M14 16,598 2,00 110 20 20 - 120 90 1450 LN e .
M16 18598 2,00 125 20 20 - 14,0 11,0 1650 LN e .
M18 21,248 250 140 27 27 - 18,0 14,5 18,75 JOALN . o
M20 23,248 250 160 30 30 - 180 14,5 20,75 AN e o

ISO Vc (m/min)
B 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint amerykanski zunifikowany UNC, ASME B18.29.1 MAsTerTAP
American unified fine thread UNC, ASME B18.29.1
B-HL E-R45-HL
60°
_P_ l
l,
HSSE — - o
PM
g 3 °
|
DIN | [ DIN |
~371 | | ~376 | E} — I
gl g

Rodzaj materiatu obrabianego / Materia/ groups

Typ otworu / Hole type

<3d <2,5d

EImK  [EmiK]
NE MNE

Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P E/1,5-2P

.IIIIIIII N

Nod-40 3,671 3,10 o o
No6-32 4,536 32 70 14 s 25 6,0 4,9 3,80 o o
No8-32 5197 32 80 16 10 30 60 49 440 o o
No10-24 6,200 24 80 17 12 30 70 55 520 o o
1/4-20 8,002 20 90 20 15 35 80 62 6,70 o o
516-18 9,771 18 100 22 18 39 10,0 80 840 o o

3/8-16 11,587 16 100 15 15 - 7 10

7/16-14 13,469 14 110 18 18 - 1 9 116

1/2-13 15,237 13 110 18 18 - 12 9 133

9/16-1217,039 12 110 20 20 - 12 9 149

5/8-11 18,875 11 125 20 20 - 14 11 16,5

3/4-10 22,349 10 140 25 25 - 18  14,519,75
O
B 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 10-30
N 10-30 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS

Gwint amerykanski zunifikowany drobnozwojny UNF, MAsTerTAP
ASME B18.29.1
American unified fine thread UNF, ASME B18.29.1 B-HL E-R45-HL
60"
P :
ls
l,
HSSE — - -
PM
- N ©
g 3
I
HL I,
DIN DIN [ — |
~371 | | ~376 I P
- o [0
g g
Rodzaj materiatu obrabianego / Materia/ groups %%E %%E
Typ otworu / Hole type —
<3d <25d
Rodzaj materiatu / Quality of material HSSE-PM HSSE-PM
Rodzaj powtoki / Coating HL HL
Nakroj / Chamfer B/4-5P E/152P
N
INECT T N D
No4-56 3,533 56 48 9 6 20 4 3 3 6904 o )
No6-40 4,330 40 70 10 7 25 6 49 37 B o o
No8-36 5083 36 80 13 9 30 6 49 44 o o
No10-32 5858 32 80 13 9 30 6 49 5,1 o o
1/4-28 7528 28 90 17 10 35 8 62 66 o o
5/16-24 9,312 24 90 18 12 35 10 8 8,3 o )
N | onopmaois|
(o | 22 [ 0 | | [ [ |
3/8-24 10,899 24 g0 12 12 - 6 9.8 o o
7/16-20 12,763 20 190 15 15 - 7 11,5 RN o o
1/2-20 14,352 20 100 15 15 - 11 9 (ERI 6931 o o
9/16-18 16,121 18 100 15 15 - 12 9 147 o o
5/8-18 17,709 18 119 15 15 - 14 11 16,25 [EEEE o o
3/4-16 21,112 16 125 17 17 - 16 120 19,5 [GEEE o o
O
P 5-40 5-40
M 5-15 5-15
K 10-30 | 10-30
N 10-30 | 10-30
S 1-8 1-8

® Dostepne z magazynu
Available from stock

O Na zapytanie
On request




Notatki

Notes




Notatki

Notes




Wszelkie prawa zastrzezone. Przedruk i kopiowanie w czesci lub w catosci dozwolone wytgcznie za zgodg FANAR S.A.
Btedy wynikte z niewtasciwej interpretacji oraz btedy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.

All rights reserved. Reprinting or copying it wholly or partially is permitted only with the consent of FANAR S.A.
Mistakes resulting from improper interpretation or printing errors do not entitle to any claims.
We reserve ourselves the right to implement technical changes.
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Fabryka Narzedzi FANAR Spotka Akcyjna
ul. Ptocka 11 06-400 Ciechanow

tel.: (+48 23) 672 44 41, fax: (+48 23) 672 48 41
e-mail: info@fanar.pl, www.fanar.pl

Biuro Obstugi Klienta
tel. (+48 23) 672 44 44
e-mail: bok@fanar.pl

Export Department
tel. (+48 23) 674 30 03
tel. (+48 23) 674 30 35
e-mail: export@fanar.pl

WIASTER] V- = ONE SOLUTION

Gwintowniki maszynowe wysokowydajne
High performance machine taps




