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vEU e MicroTAPS

HIGH PRECISION

Mikro gwintowniki MICROTAPS zostaly zaprojektowane w oparciu o najnowsze rozwigzania i osiggniecia w zakresie
stosowania materiatow do produkcji narzedzi skrawajgcych, przygotowania i preparowania krawedzi skrawajgcych w
skali mikro oraz innowacyjnych wielowarstwowych powtok ochronnych znaczaco zwiekszajgcych zywotnos¢. Wykonane
na superprecyzyjnych i nowoczesnych obrabiarkach zapewniajg niespotykanie wysokg JAKOSC w segmencie
mikronarzedzi do gwintow.

SPECJALNA MIKROGEOMETRIA OSTRZA

STAL PROSZKOWA HSSE-PM WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD

ZASTOSOWANIE
Gwintowniki Wygniataki

800

P M P/ M KN P/ M N

do stali do stali nierdzewnych uniwersalne do do materiatéw plastycznych
réznorodnych materiatéw

WARIANTY WYKONANIA

C — gwintowniki z rowkami wiérowymi prostymi i nakrojem C /2+3xP, przeznaczone do otworéw <1,5xD
i materiatow dajgcych krotki wior
B — gwintowniki ze skosng powierzchnig natarcia i nakrojem B /4+5xP, przeznaczone do otworéw przelotowych.
C-R40 — gwintowniki z rowkiem spiralnym o kacie 40° i nakrojem C /2+3xP, przeznaczone do otworéw nieprzelotowych
C-R45 — gwintowniki z rowkiem spiralnym o kacie 45° w celu lepszego odprowadzenia wiéréw i nakrojem C /2+=3xP,
przeznaczone do otworéw nieprzelotowych

- Wykonane ze stali szybkotnacej proszkowej HSSE-PM o duzej odpornosci na zuzycie i duzej ciagliwosci.
- Innowacyjna mikrogeometria gwarantujgca niezawodnos¢ obrobki
- Wielowarstwowa powtoka o podwyzszonej twardosci i niezwykle gtadkiej powierzchni

MOCOWANIE MIKROGWINTOWNIKOW

W celu uzyskania najlepszych wynikéw gwintowania na maszynach numerycznych
firma FANAR wprowadzita do oferty nowoczesng linie oprawek MASTERSYNC.

Oprawki MS-1 i MS-2 sg szczegolnie zalecane przy gwintowaniu mikrogwintownikami.
Szczegoty na www.fanar.pl/mastersync




_ GWINTOWNIKI MASZYNOWE WYSOKOWYDAJNE

Gwint metryczny ISO DIN-13 800 INOX MAsSTeRTAF
C B C-R40 B-OX C-R40-OX B-HL C-R45-HL
AR DIN-371 W |
fada Cd, Cd, a 4 4
= ——
HSSE |
PM 2 I
1
Cd, Cd, a
2M2,5 < +— 1—-—]-—-—*F-—7F
I,
ls
1
Rodzaj materiatu obrabianego E' E' E' E'@ @@ @@ @@
(] (] (] (] (v (v
DED B OB
<1,5d <255d <25 <25d <25 <250 <254
Rodzaj powloki B . - oxX ox HL HL
Nakréj C/2-3P B/4-5P C/2-3P B/4-5P  C/2-3P B/4-5P @ C/2-3P

M I, L DIN-371 DIN-371
¢ P I, I, rao I, Cd, a ZJW7 IBISK
d, Rd5 = C4-121102|C4-111102|C4-511102 | C4-116802 | C4-516802 |C4-118M02 C4-528M02
501 (1) 1501 (4H) 1501 @r)
[ )

M1 025 40 6 6 13 25 21 0,75 R0
M11 025 40 6 6 13 25 21 085 BOEN
6
7

M12 025 40 6 13 25 21 0,95 [l
M1,4 0,30 40 7 [ 131125 | 2,4 {1 0014

M I, ) L DIN-371 DIN-371
¢ P I I, rio I, Cd, 2] INDEX
d RA5 C4-121101| C4-111101|C4-511101 |C4-116801 | C4-516801 |C4-118M01/C4-528M01

502 61 1502 61 1502 (EK)
[ ] [ ) [ ]

Tolerancja

M16 035 40 8 8 13 25 21 125 QN e . o o
M17 035 40 8 8 13 25 21 135 o o o
M18 035 40 8 8 13 25 21 145 o o o
M2 040 45 10 10 13 28 21 16 o o . o o o o
M22 045 45 10 10 13 28 21 175 o o o
M23 040 45 10 10 13 28 21 19 o o o
M25 045 50 9 5 14 28 21 205 o o o o o o o
M26 045 50 9 5 14 28 21 215 . . .

® Dostepne z magazynu, cena w cenniku




Gwint metryczny ISO DIN-13 WGN  WGN WGN +
C-TN C-SR-TN C-SR-AC2
W , DIN-371
a Cd, Cd, a
——TFf
HSSE |
PM -
Cd, Cd, a
=2 M2,5 - +— 1—-—]-—-—*F-—7F
l;
L
Rodzaj materiatu obrabianego E”E E”E @@
D] D] (]
Typ otworu i i i
oo oo oo
Rodzaj powtoki TN TN AC2
Nakroj C/2-3P C/2-3P C/2-3P

- P I, 1, I, €d, a \ INDEX
Cd, C4-903002 | C4-923002 | C4-929002 _-

Tolerancja

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

13 25 21 0,90 [Fleekfe

13 25 21 1,00 pelokk
13 25 21 1,10 [LelokH

13 25 21 1,28 pooEs

~N o oo
e 6 o o

M - 2 %
) P I, I, I, Cd, a \ INDEX|——

C4-903005 | C4-923005 | C4-929005 _-
T —— L oemx | oemx | |

M16 035 40 8 13 25 21 147 BIEH o o o
M17 035 40 8 13 25 21 157 o
M18 035 40 8 13 25 21 167 .
M2 040 45 10 13 28 21 185 . o .
M22 045 45 10 13 28 21 203 WA o
M23 040 45 10 13 28 21 215 °
M25 045 50 9 14 28 21 233 o o o
M26 045 50 9 14 28 21 243 o

® Dostepne z magazynu, cena w cenniku




_ GWINTOWNIKI RECZNE

Gwint metryczny ISO DIN-13 INCX INOX
kpl-3P kpl-3P-HL
WLZ DIN-352
¥V ¥
HSSE| ©% cd, a
PM T {7
l,
|
3 I‘
Nr1 2 M2 <=
Rodzaj materiatu obrabianego @@ E@
Typ otworu E E
Z,5d <2,5d
Rodzaj powtoki - HL
Nakroj C/2-3P C/2-3P
DIN-352
INDEX
A2-235802 A2-235882
I S R S I
M1 0,25 325 65 105 25 21 0,75 [alele

M11 025 325 65 105 25 21 085 KK
M12 025 325 65 105 25 21 095 RPN
M14 030 325 8 100 25 21 1,1

DIN-352
INDEX
 wme | e _

M16 035 325 9 100 25 21 1,25 BN o .
M17 035 325 9 100 25 21 1,35 JOKK .
M18 035 325 9 100 25 21 145 o
M2 040 36 10 100 28 21 16 NN o o
M25 045 40 10 100 28 21 205 . .

® Dostepne z magazynu, cena w cenniku




Grupa
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Wykonanie
SR

Rowki smarowe

Nakroj

3,5+5,5P 8

- Gtéwne zastosowanie
- Mozliwe zastosowanie

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1
K2
K3
K4
K5
K6

S1
S2
S3
S4

S6
S7
S8

Stal

Stal weglowa

Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa i wysokostopowa stal narzedziowa
Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Stal nierdzewna

Zeliwo

Zeliwo szare (GJL)

Zeliwo wermikularne (GJV) CGI

Zeliwo ciggliwe(GJMW / GJMB)

Zeliwo ciagliwe (GJMB)

Zeliwo sferoidalne (GJS)

Zeliwo sferoidalne (GJS) ADI
Metale niezelazne

Stopy aluminium do obrébki plastycznej (ENAW)

Stopy aluminium
odlewnicze (ENAC)

Stopy magnezu

Miedz i jej stopy

Stopy zaroodporne i stopy tytanu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu
Materiaty twarde
Stal hartowana

Zeliwo hartowane

INFORMACJE TECHNICZNE

Wykonanie- rowki

Rowki proste

Rowki proste ze skosng
powierzchnig natarcia

Rowki $rubowe prawe

Typ otworu

Przelotowy

Nieprzelotowy

Rodzaj materiatu

HSSE
PM

Stal szybkotnaca proszkowa

Szczegotowe informacje na temat obrabianych materiatéw
na stronie www.fanar.pl w zaktadce ,Informacje techniczne”.

MIcrROTAPS

HIGH PRECISION

Stal automatowa
C<0,55%
C>0,55%
C<0,55%
C>0,55%

Ferrytyczna/Martenz.
Martenzytyczna

Austenityczna
Austenityczna (PH)
Duplex

Si<12%
Si<12%
Si>12%

czysta miedz, niestopowa

Stopy miedzi diugowiorowe

stopy miedzi krétkowiérowe (mosiadz, braz)
wysoka wytrzymatos¢

Na bazie Fe

Na bazie Ni/Co

Czysty tytan
Stopy a-i
Stopy B

\\

Wyzarzana - A
Ulepszana cieplnie - QT
Hartowana i odpuszczana - HT
Utwardzana wydzieleniowo - PH

A

> >

QT
QT

QT

QT

QT

HT

QT

PH

HT

PH

PH

PH

PH

HT
HT
HT
HT

Nazwa

Materiat

Rodzaj powtoki

750
650
650
700
1000
600
1000
1200
1400
700
1000
1400
700
1100

700
1000
800

400
550
500
800
700
1400

200
500

300
450
250
350
600
400
1000

675
950
850
1200
1100
675
1250
1400

Nakroj

Typ otworu

Strona

Chtodziwo

HB

220 P1
190 P2
190 P3
210 P4
300 P5
175 P86
300 P7
380 P8
420 P9
210 P10
300 P11
420 P12
210 P13
330 P14
210 M1
300 M2
240 M3
120 K1
160 K2
150 K3
240 K4
210 K5
420 K6
- N1
152 N2
75 N3
90 N4
130 N5
70 N6
100 N7
180 N8
120 N9
300 N10
200 St
280 S2
250 S3
350 S4
320 S5
200 S6
375 S7
410 S8
50 HRC H1
55 HRC H2
60 HRC H3
55 HRC H4


http://www.fanar.pl

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10

P11

P12

P13

P14

M1
M2
M3

K1
K2
K3
K4
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7
S8

H1
H2
H3
H4
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C-R40

i |

=1

TABELA DOBORU

INCX  Masrer

B-OX C-R40-O0X B-HL

C-R45-HL

HSSE-PM  HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

C/2-3P

[IE

<1,5xD

1
E/OIP

5-20
5-20
5-20
5-20

5-20

5-15
5-15
5-15
5-15
5-15

10-25
10-25
5-20

5-20
5-20

B/ 4-5P

<3xD

1
E/O/P

5-20
5-20
5-20
5-20

5-20

5-20

5-15
5-15
5-15
5-15
5-15

10-25
10-25
5-20

5-20
5-20

C/2-3P

18]

<2,5xD

1

E/O/P

5-20
5-20
5-20
5-20

5-20

5-20

5-15
5-15
5-15

5-20
5-20

OX OX HL
B/4-5P C/2-3P B/4-5P
<3xD <2,56xD < 3xD
1 1 1
E/OIP E/O/IP E/O/IP
5-20 10-40
5-20 10-40
5-20 10-40
5-20 10-40

10-40
5-20 10-40
10-40
10-40
5-20 10-40
10-40
5-15 5-15 5-15
5-15 5-15 5-15
5-15 5-15 5-15
5-15 5-15 5-15
5-10 5-10 5-15
10-30
10-30
5-15 5-15 10-30
5-15 5-15 10-30
5-15 5-15 10-30
10-30
10-30
10-25 10-30
10-25 10-30
5-20 10-30
10-30
5-20 5-20 10-30
5-20 5-20 10-30
10-30
5-20

HL

C/2-3P

H [EN

<2,5xD

E/O/P

10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40
10-40

10-40
10-40

5-15
5-15

5-15
5-15
5-15

10-30
10-30
10-30
10-30
10-30

wanN

C-TN C-SR-TN

1

[E—

HSSE-PM  HSSE-PM

N N

C/2-3P C/2-3P

<3xD <3xD
2 2

E/O/IP E/O/IP
10-30 10-30
10-30 10-30
10-30 10-30
10-30 10-30
10-25 10-25
10-30 10-30
10-25 10-25
10-30 10-30
10-25 10-25
10-25 10-25
20-40 20-40
20-40 20-40
20-40 20-40
20-40 20-40
20-40 20-40

WaGN +

C-SR-AC2

-

HSSE-PM
AC2

C/2-3P

e

<3xD

E/OIP

10-30
10-30
10-30
10-30
10-25
10-30
10-25

10-30
10-25

10-25

10-25
10-25
10-25

20-60
20-60
20-60
20-60
20-60

20-60
20-60

INCX

kpl-3P-HL

Thnana

kpl-3P

HSSE-PM HSSE-PM
- HL
C/2-3P C/2-3P
<2,5xD <2,5xD
3 3
E/OIP E/O/P
\j \

i Y
U Y
U Y
U Y
U Y
U Y
U Y
\j Y
U Y
U Y

Nazwa

Materiat
Powtoka
Nakroj

Typ otworu

Strona

Chtodziwo

P1
P2
P3
P4
P5
P6
pr P
P8
P9
P10
P11
P12
P13
P14

M1

vz M

M3

K1
K2
K3
K4 K
K5
K6

N1
N2
N3
N4
N5 N
N6
N7
N8
N9
N10

S1
S2
S3

s4
s S
S6

S7
S8

H1
H2
H3 H

H4
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Fabryka Narzedzi FANAR Spotka Akcyjna Biuro Obstugi Klienta ElEsE
ul. Pfocka 11 06-400 Ciechandw tel. (+48 23) 672 44 44 T
tel.: (+48 23) 672 44 41, fax: (+48 23) 672 48 41 e-mail: bok@fanar.pl ="

e-mail: info@fanar.pl, www.fanar.pl

DORADCY W TERENIE

- Krzysztof Lipowski
e Tel. kom. 606 108 555
; krzysztof.lipowski@fanar.pl

Pawet Wisniowski
Tel. kom. 668 450 100
pawel.wisniowski@fanar.pl

Tomasz Medynski
Tel. kom. 602 691 627
tomasz.medynski@fanar.pl

WihamolAPS HIGH PRECISION

Mikrogwintowniki wydanie 2016-1




