Srednica otworu wstepnego
pod gwint

Srednica wewnetrzna gwintu jest
zalezna od $rednicy otworu
wstepnego. Proponowane $rednice
otworéw pod gwint sg wielko$ciami
sugerowanymi (przyblizonymi).
Dzigki przeprowadzonym testom
zostaly okreslone ich najbardziej
optymalne wymiary.

Bore-hole diameter

The minor diameter of the internal
thread depends on the pre-hole
diameter. The recommended bore
hole diameters (drill sizes) are ap-
proximative. Additional tool testing
will optimize the best drill size to
select.

Gwint metryczny Regularny

Wymiar
nominalny gwintu [D] /
Nominal diameter [D]
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Skok [P] / Pitch [P]

Srednica otworu [mm] /
Bore diameter [mm]

M 1,6 0,35 1,44 + 0,02
1SO-6H wg DIN 13 oraz DIN ISO
0851/ M2 04 1,82 = 0,02
Metric ISO course thread acc. M 2,5 0,45 2,30 = 0,02
DIN 13 and DIN 1SO 965-1; M3 0,5 2,78 + 0,02
tolerance 6H L , x U,
M 3,5 0,6 3,25 = 0,03
M 4 0,7 3,70 = 0,03
M 5 0,8 4,65 = 0,03
M 6 1 5,55 = 0,03
M7 1 6,55 = 0,03
M 8 1,25 7,45 = 0,04
M 10 15 9,35 = 0,04
M 12 1,75 11,20 = 0,05
M 14 2 13,10 = 0,05
M 16 2 15,10 = 0,05
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Skok [P] / Pitch [P] l
Gwint metryczny M 4 0,5 3,80 = 0,02
1SO-6H wg DIN 13 oraz DIN ISO M5 0’5 4’78 +0,02
965-1 / M 6 0,5 5,78 = 0,02
Metric ISO fine thread acc. M6 0.75 5.65 = 0.03
DIN 13 and DIN ISO 965-1; - —
tolerance 6H M8 1 7,55 + 0,03
M 10 1 9,55 = 0,03
M 10 1,25 9,45 = 0,04
M 12 1 11,55 £ 0,03
M 12 1,25 11,45 + 0,04
M 12 1,5 11,35 + 0,04
M 14 1 13,55 = 0,03
M 14 1,5 13,35 + 0,04
M 16 1 15,55 + 0,03
M 16 1,5 15,35 = 0,04
M 18 1,5 17,35 + 0,04
M 20 1,5 19,35 + 0,04
M 22 1,5 21,35 + 0,04
5
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Zwoj/1" / TPIA" l
Gwint rurowy wg G1/8" 28 9,25 + 0,03
DIN EN ISO 228 / -
British standard pipe thread G 1/4 19 12,40 + 0,04
acc. G 3/8" 19 15,95 = 0,04
DIN EN ISO 228 (G) G1/2" 14 19.95 = 0.05
G 3/4" 14 25,45 = 0,05
&
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Zwej/1" / TPIA" l
Gwint amerykariski UNC No.10 24 4,35 + 0,04
UNC-2B wg ASME B1.1 lub ISO
5864/ UNC 1/4" 20 5,80 = 0,04
American unified course UNC 5/16" 18 7,30 = 0,04
thread UNC-2B acc. ASME B1.1 " -+
resp. 1SO 5864 UNC 3/8 16 8,80 + 0,05
UNC 7/16" 14 10,30 = 0,05
UNC 1/2" 13 11,80 = 0,05
s
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Zwej/1" / TPI A" l
Gwint amerykariski UNF No.10 32 4,45 = 0,03
UNF-28B wg ASME B1.1 lub ISO
5864 UNF No.12 28 5,10 + 0,03
American unified fine thread UNF 1/4" 28 5,95 + 0,03
UNF-28 acc. ASME B1.1 resp. "
1S0 5864 UNF 5/16 24 7,45 = 0,04
UNF 3/8" 24 9,05 = 0,04
UNF 7/16" 20 10,55 = 0,04
UNF 1/2" 20 12,15 + 0,04
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GNIOTOWNIKI DURAMAX
DURAMAX ROLL FORM TAPS

DO BEZWIOROWEJ OBROBKI GWINTOW \WEWNETRZNYCH
FOR CHIPLESS PRODUCTION OF INTERNAL THREADS

NOWA GENERACJA | NEW GENERATION




WIEKSZA WYDAJNOSC - DZIEK NOWYM GNIOTOWNIKOM DURAMAX FIRMY BASS HIGHER EFFICIENCY - WITH NEW BASS DURAMAX ROLL TAPS
DURAMAX - gniotowniki nowej generacji firmy BASS

Dzieki optymalizacji ksztattu poligonowego oraz polepszeniu jakosci ich powierzchniwydajnos$é gniotownikéw
firmy BASS zostata znaczaco zwiekszona. Predkosci skrawania oraz zywotno$¢ narzedzi moga zosta¢ znacznie
zwiekszone, a nawet czesto i podwojone, w zaleznosci od obrabianegomateriatu i warunkéw pracy.

The new DURAMAX generation of BASS roll taps

Due to an optimized tap geometry and an improved surface quality the performance of BASS roll taps
has been improved to the level where speeds and feeds can often be doubled with the added benefit
of increased tool life.

Proces Nacinanie gwintu  Wygniatanie gwintu Process tapping roll forming
Przy wygniataniu gwintu wewnetrznego za pomoca The material’s ability to flow is used to roll form
narzedzia formujacego — gniotownika — wykorzystana % the internal thread of the work piece. %
zostaje zdoIno$¢ ptyniecia gwintowanego materiatu.
orzaciete vk o rzeciate wiokna materalu Kat.-Nr. / cat.-no. 1531.5 1531.5 TIN  20.1531.5 TIN 1531 TIN E-1531 TIN 1531 20.1531 TIN 20.1531 KATIN 20.1531 KR TIN  40.1531.5 TICN P— conimous o coursa aading

materialu wigksza wytrzymatosé course to higher strength

. . . A ed to thread Preconditions for roll forming
| * elimination of chip problems « tensile strength of material up to 1200 N/mm?

Zalety w poré do i i ia przy wygni i i
* brak wioréw i probleméw z wiérami « materialy o wytrzymatosci do max. 1.200 N/mm?

* wysoka pewnos$¢ procesu réwniez przy duzych

gtebokosciach
* wysoka wytrzymatos¢ gwintu
* wysoka jako$¢ powierzchni

* precyzyjna tolerancja i doktadny profil gwintu

* brak poziomych przecie¢ gwintu
* wyzsza zywotnosé narzedzia
* wyzszy zakres predkosci skrawania

oraz wydtuzeniu po zerwaniu min. 8%

* wieksza $rednica otworu wstep nego i wasko tolerowana

* dobre smarowanie

* max. skok gwintu 2,5 mm

* wymagana wyzsza moc maszyny (1,5 - 2 razy w stosunku do
gwintownika)

* safe process also for tapping deep holes

* increased strength against tearing out

(thread shear)

* better surface quality/profile finish
* exact tolerance and profile
* no axial miscut of threads

* higher tool life

* higher cutting speed possible
* with BASS: only one roll tap for through holes

and an elongation of rupture of min. 8%

* larger bore hole diameter with smaller tolerance

* good lubricant
* max. pitch is 2,5 mm
* drive horse power (1.5-2 x to cutting tap)

* tylko z BASS’em - jedno narzedzie do otworow Gwintownik Gniotownik cutting tap roll tap
lepych i pr y do zrézni y 3 = and blind holes as well as for different materials 3
materiatéw @} @}
i
Typ otworu / bore
Typ gniotownika / type Duramax O Duramax O Duramax O Duramax Duramax Duramax Duramax Duramax Duramax Duramax O
HSSE HSSE HSSE-PM HSSE HSSE HSSE VHM
Tolerancja / tolerance BHX BHX / 6GX B6HX BHX / 6GX BHX / 6GX BHX BHX BHX B6HX BHX
AN Cc/2-3 c/2-3 C/2-3 c/2-3 E/1,5-2 C/2-3 C/2-3 Cc/2-3 C/2-3 C/2-3
ZAKRES ZASTOSOWANIA* Wytrzymato$é na Strona w. Kat. / p. in cat. 46 46 46 48 52 48 50 50 50 52 APPLICATION*
rozcigganie / Twardosé / Chtodzenie /
tensile strength hardness Smarowanie /
1. STALE Przyktad Nr. / no. (N/mm’ (HB) coolant lubricant Ve m / min Ve m/ min Example 1. STEEL MATERIAL
1.1 Stal magnetyczna (migkka) RFe80 1.1014 > 200 < 400 <120 E/O 5-25 20-50 20-50 20-50 20-50 5-25 20-50 20-50 20-50 30-50 1.1 Magnetic soft steel / ie /
1.2 Stal konstrukcyjna / stal do naweglania  St37-2 1.0037 > 350 < 710 > 105 < 210 E/O 5-25 20-50 20-50 20-50 20-50 5-25 20-50 20-50 20-50 20-60 Fe310-0 1.2 Construction steel / case hardening steel .
1.3 Stal weglowa (zwykla) Ck50 1.1206 > 350 < 850 > 105 < 255 E/O 5-20 20-30 20-30 20-30 20-30 5-20 20-30 20-30 20-30 20-60 060 A47 1.3 Carbon steel ::;E:e’:"";"’r"“a‘:’g '::':)f;’:‘ ; . "/'\/\/\/\/\/\
1.4 Stal stopowa / stal do ulepszania 42CrMo4 1.7225 > 500 < 850 > 150 < 255 O/E 2-10 15-30 15-30 15-30 15-30 2-10 15-30 15-30 15-30 20-50 708 A42 1.4 Alloyed steel / heat-treatable steel . -
1.5 Stal stopowa X155CrVMo12-1 1.2379 > 850 < 1200 > 250 < 355 0 10-20 10-20 10-20 10-20 10-20 10-20 15-35 BD2 1.5 Alloyed steel C /2-3,5 (Skok / threads) do i/ for standard
E / = 2 (Skok / threads) do krotkich gwintdw / for short run-out
2. STALE NIERDZEWNE 2. STAINLESS STEEL Pokrycia / coating do wysokich predkosci i trwalosci (zywotnosci) /
| 2.1 Stal ferrytyczna / martenzytyczna X30Cr13 1.4028 > 450 < 1100 > 135 < 325 O/E 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20 5-20 8-20 420 S45 2.1 Ferritic / martensitic steel TIN/ TICN for high cutting speed and tool lfe
I 2.2 Stal austenityczna X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 > 450 < 850 > 135 < 255 O/E 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-20 320 S31 2.2 Austenitic steel
3. ZELIWO 3.C IRON chtodziwa / internal coolant
I 3.2 Zeliwo sferoidalne GGG40 0.7040 > 350 < 1000 > 100 < 300 O/E 15-40 15-40 15-40 15-40 20-60 Grade 400-15 3.2 Nodular graphit iron m—_— =
KA = osiowe / przy lepszym iu w otworach i /
4. MIEDZ 4. COPPER axial coolant through for improved coolant lubricant in blind holes
I 4.1 Miedz / miedz elektr E-Cu57 2.0060 > 250 < 350 > 80 <100 E/O 10-50 10-50 10-30 10-30 10-50 10-50 10-50 20-60 Cu-ETP-2C 101 4.1 Copper unalloyed - ——
| 4.3 Stopy miedzi (dtugowiérowe) CuZn37, Ms63 2.0321 > 350 < 700 > 100 < 200 E/O 10-50 15-35 15-35 10-50 10-50 10-50 20-80 CzZ 108 4.3 Brass (long chipping) KR =p - / przy lepszym smarowaniu w otworach przelotowych /
5. ALUMINIUM 5. ALUMINIUM radial coolant, outlet in the flutes for improved coolant lubricant in through holes
5.1 Alu niestopowe / alu do obrébki Al99 3.0205 > 100 < 500 > 50 <150 O/E 15-40 15-50 15-40 20-60 1c 5.1 Alu wrought alloy Si < 0,5% Material / material o o
plastycznej Si < 0,5% HSSE (stal do aplikacii / for standard applications
> - - high speed steel extra)
5.2 Alu stopowe Si < 6% G-AISi6Cu4 3.2151 > 160 < 300 > 50 <100 E/O 15-40 15-50 15-50 15-40 15-50 15-50 15-50 20-100 LM 4 5.2 Alu alloyed Si = 6 % HSSE - PM i e 3
- (stal proszkowa / do o i diuzszej
5.3 Alu stopowe Si > 6% G-AISi9Mg 3.2381 > 300 < 600 > 90 < 180 E/O 5-30 15-50 15-50 15-40 15-40 5-30 15-50 15-50 15-50 20-80 LM 9 5.3 Alu alloyed Si > 6% high speed steel extra powder metal) for high tensile strength and improved tool life
VHM (peten weglik spiekany) przy stabi obrobki i Sinie wysokiej
6. TYTAN 6. TITANIUM = solid carbide for stable working conditions to achieve high tool life
I 6.1 Tytan niestopowy Ti 99,7 3.7034 > 250 < 700 O/E 10-15 10-15 TA.2 6.1 Titanium unalloyed Rowki olejowe / oil groove
7. NIKIEL 7. NICKEL Duramax O = bez rowkéw do malych Sci gwintow, detali cie oraz metali
e . " N N olejowych /without oil niezelaznych /
| 7.1 Nikiel niestopowy Ni99,6 2.4006 > 400 < 600 >120 < 170 O/E 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 Nickel 200 7.1 Nickel unalloyed grooves for thin-walled parts, short thread depths and non-steel metals
Duramax = z rowkami do wszystkich standardowych zastosowars (pierwszy wybor) /
8. TWORZYWA* . . 8. PLASTIC* olejowymi / with oil grooves for standard applications
* Do nie wymienionych grup materiatowych zobacz dobér narzedzi w katalogu BASS'a. 1) | Otwor przelotowy / through hole Otwor slepy / blind hole * For non-mentioned materials, see choice of tools in BASS catalogue. j tolerancje / pozostale tolerancje na zapytanie |
LI ) == B6HX / 6GX Standard tolerances, other tolerances upon request

Legenda / caption - KSS = Chtodzenie, smarowanie / lubricant - E = Emulsja / emulsion - O = Olej / oil - HSSE = Stal szybkotngca kobaltowa / high speed steel extra




