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TABJINYA MPUMEHEHUA — TABELA ZASTOSOWAN

HAPE3AHUE PE3bbbl — GWINTOWANIE
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CkopocmHoe Hape3aHue pe3b6bl
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Knaccugukayua mamepuanoe
Klasyfikacja materiatu
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Grupy materiatowe
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Onucanue Mamepuanos

AsmomamHsie cmanu

CmpykmypHsle/ yemeHmyemble cmanu
Yenepooucmele cmanu

Jleauposatiteie <850 N/mm’

Jleeuposantvie cmanu >850 - <1150 N/mm?
BeicokonpouHble ne2uposarHsle cmanu
Jlezkoobpabameigaemble Hepxaseroujue cmau
AycmeHumHble Hepxasetoujue cmanu
OeppumHble u MapmercumHble <850 N/mm?
Deppumnble u mapmercumtole >850 - <1150 N/mm?
Yyeyn

Koskuti u 8bicokonpoyHbili yy2yH

Yucmellii muman

Tumarosble cnasel

Hukenegvie cnnasbl 1 <850 N/mm?
Hukenesvie cnnagei 2 >850 - <1150 N/mm?
Hukenesvie cnnasei 3 >1150 - <1600 N/mm?

Yucmas meds (3nekmpomexHuyeckas)
Kopomkocmpy»eyHas namyHo

Jnunxocmpyxednas namyHo

HenezuposanHbiti anomunuti
Antomunudi Si < 1.5 %

Antomuruii Si > 1.5 % - < 10 %
Anomunuli Si > 10 %, cnnagel MazHus

Tepmonnacmuku
Jyponnacmuxu

Cmeknonnacmuku

HapesaHue pe3b6bl Co cmpanuypbi :
Nacinanie gwintu 0d strony :
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Oznaczenie matariatu Teepdocmo lpeden YonuneHue (m)’nfin)
Twardos¢ "A"‘y’g:;"z;ﬂ; Wydluzenle < 020 mm 06uue ykasarua Przewodnik
(HB) na rozciaganie (mandapmetiStandard | Cnokpeimuem Powlekany
Rm (N/mnv?) (%) +V/+NI TN/TC/VS
Stale szybkotnace <200 <700 <10 10-15 20-30
Stale konstrukcyjne/naweglane <200 <1700 <30 10-15 20 -30
Stale weglowe < 300 <1000 <20 8-12 16-24
Stale stopowe <850 N/mm? <250 <850 <30 8-12 16 - 24
Stale stopowe >850 - <1150 N/mm? > 250 > 850 <30 3-5 6-12
Stale stopowe o duzej wytrzymatosci > 250 > 850 <12 3 =5
Stale automatowe nierdzewne <250 <850 <125 10 20 -30
Austenityczne stale nierdzewne <250 <850 > 20 4-8 8-16
Stale ferrytyczne i martenzytyczne <850 N/mm? <250 <850 >120 4-8 8-16
Stale ferrytyczne i martenzytyczne >850 - <1150 N/mm? > 250 > 850 > 15 3-5 6-12
Zeliwo szare <250 <850 <10 10 20-30
Zeliwo sferoidalne <1250 < 850 >10 10 20 -30
(zysty tytan <250 <850 >120 4-8 3-5
Stopy tytanu > 250 > 850 <20 3-5 3-5
Stopy niklu 1 <850 N/mm? <250 < 850 >125 3-5 6-12
Stopy niklu 2 >850 - <1150 N/mm? > 1250 > 850 <25 3-5 4-8
Stopy niklu 3 >1150 - <1600 N/mm? > 340 > 1150 <120 2-3
(zysta miedZ (miedz elektrolityczna) <120 <400 >12 8-12 8-16
Mosiadz z krétkim widrem, braz fosforowy, braz armatni <1200 <700 <12 20 - 30
Mosiadz z dtugim widrem <200 <1700 > 12 16 —24
Aluminium niestopowe <100 <350 > 15 10-15
Stopy aluminium, Si < 1.5 % <150 <500 >15 20 - 30
Stopy aluminium, Si > 1.5%- < 10 % <120 <400 <15 10-15 20 -30
Stopy aluminium, Si > 10 %, Stopy magnezu <120 <400 <10 10-15 20 - 30
Tworzywa sztuczne - termoplasty 20-30
Tworzywa sztuczne - duroplasty 8-16 16 -24
Tworzywa sztuczne wzmacniane wioknem szklanym 4-8 8-16
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HopmaneHsie mamepuansi
Materiaty normalne
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Mazkue mamepuansi
Materiaty miekkie
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dc-swiss@dc-swiss.ru

www.dc-swiss.ru

& Onmumansho cmacnom
(S| Honycmumo c macnom

€ Optymalne z chtodzeniem olejowym [3 Onmumansho ¢ smynscueii

(8] Motzliwe z chtodzeniem olejowym

[E> Jonycmumo c smynbcueii

[® Optymalne z chtodzeniem emulsja
[E> Mozliwe z chtodzeniem emulsja



