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ETECHNOLOGY
THREADING

Группы материалов

Grupy materiałowe

Описание материалов oznaczenie materiału Твердость

twardość

(HB)

Предел 
прочности
wytrzymałość  
na rozciąganie
rm (N/mm2)

Удлинение

wydłużenie

a
(%)

ТаблИца ПРИМЕНЕНИЯ  –  taBela zaStoSowań

Классификация материалов

Klasyfikacja materiału

Нарезание резьбы  

Nacinanie gwintu

Нарезание резьбы  

Nacinanie gwintu

Скоростное нарезание резьбы

Gwintowanie na sztywno

Уд
ли

не
ни

е
W

yd
łu

że
ni

e

Предел прочности N/mm2

Wytrzymałość na rozciąganie N/mm 2

Твердость = HB 
Twardość = HB 

Уд
ли

не
ни

е
W

yd
łu

że
ni

e

Предел прочности N/mm2

Wytrzymałość na rozciąganie N/mm 2

Твердость = HB 
Twardość = HB 

Уд
ли

не
ни

е
W

yd
łu

że
ni

e

Предел прочности N/mm2

Wytrzymałość na rozciąganie N/mm 2

Твердость = HB 
Twardość = HB 

Стали

Stale

Нержавеющие 
стали

Stale  
nierdzewne

Чугун

Żeliwo szare

Титан

tytan

Никель

Nikiel

Медь

Miedź

алюминий, 
Магний

aluminium, 
Magnez

Сложные пластики, 
компаунды
tworzywa 
sztuczne

Автоматные стали Stale szybkotnące

Структурные/ цементуемые стали Stale konstrukcyjne/nawęglane

Углеродистые стали Stale węglowe

Легированные <850 N/mm2 Stale stopowe <850 N/mm2

Легированные стали >850 - <1150 N/mm2 Stale stopowe  >850 - <1150 N/mm2

Высокопрочные легированные стали Stale stopowe o dużej wytrzymałości

Легкообрабатываемые нержавеющие стали Stale automatowe nierdzewne

Аустенитные нержавеющие стали Austenityczne stale nierdzewne

Ферритные и мартенситные <850 N/mm2 Stale ferrytyczne i martenzytyczne <850 N/mm2

Ферритные и мартенситные >850 - <1150 N/mm2 Stale ferrytyczne i martenzytyczne >850 - <1150 N/mm2

Чугун Żeliwo szare

Ковкий и высокопрочный чугун Żeliwo sferoidalne

Чистый титан Czysty tytan

Титановые сплавы Stopy tytanu

Никелевые сплавы 1 <850 N/mm2 Stopy niklu 1 <850 N/mm2

Никелевые сплавы 2 >850 - <1150 N/mm2 Stopy niklu 2 >850 - <1150 N/mm2

Чистая медь (электротехническая) Czysta miedź (miedź elektrolityczna)

Короткостружечная латунь Mosiądz z krótkim wiórem, brąz fosforowy, brąz armatni

Длинностружечная латунь Mosiądz z długim wiórem

Нелегированный алюминий Aluminium niestopowe

Алюминий Si < 1.5 % Stopy aluminium, Si < 1.5 %

Алюминий Si > 1.5 % - < 10 % Stopy aluminium, Si > 1.5 % - < 10 %

Алюминий Si > 10 %, сплавы магния Stopy aluminium, Si > 10 %, Stopy magnezu

Термопластики Tworzywa sztuczne - termoplasty

Дуропластики Tworzywa sztuczne - duroplasty

Стеклопластики Tworzywa sztuczne wzmacniane włóknem szklanym

Никелевые сплавы 3 >1150 - ≤1600 N/mm2 Stopy niklu 3 >1150 - ≤1600 N/mm2

Формирование раскатниками

Wygniatanie gwintu

Уд
ли

не
ни

е
W

yd
łu

że
ni

e

Предел прочности N/mm2

Wytrzymałość na rozciąganie N/mm 2

Твердость = HB 
Twardość = HB 

Vc
(m/min)

< Ø 20 mm Общие указания  przewodnik

Стандартный Standard

+V / +NV
С покрытием powlekany 

tN / tC / VS / Dl

Со страницы : 

od strony :
Нормальные материалы

Materiały normalne
Мягкие материалы

Materiały miękkie

НаРЕзаНИЕ РЕзьбЫ  –  GwINtowaNIe

Оптимально с маслом

Допустимо с маслом

Оптимально с эмульсией

Допустимо с эмульсией

optymalne z chłodzeniem olejowym

Możliwe z chłodzeniem olejowym

optymalne z chłodzeniem emulsją

Możliwe z chłodzeniem emulsją

для размещения заказа - dc-swiss@dc-swiss.ru

dc-swiss@dc-swiss.ru 

www.dc-swiss.ru


