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TABJINLA MPUMEHEHNUA — TABELA ZASTOSOWAN HAPE3AHUE PE3bbbl — GWINTOWANIE

N W

HapesaHue pe3b6bl Hape3aHue pe3b6bl Co cmpanuypi :
. . . . . . Hapmanbnuemamepuaﬂu anxuemamepuanbl
Nacinanie gW| ntu Nacinanie gW|ntu 0d strony : Materiaty normalne Materiaty miekkie
$2 o $2 [ [} 22 22 24 24 24 32 32 34 34 34 34 46 46 47 47
£F wn £ MF 85 84 85 85 84 91 91 91
0% 20% UNC/UNC(J) 114 114 114 116 116
o: : % S UNF/UNJF/UNF(J)) 134 134 134 136 136
. = o i o UNEF/UN/UNS 150 150 151 151
e Vo 200 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 500 | 000 | 1000 1100 1200 1300 | 1400 ooy 200 | 00 400 | 500 | 600 |700 | 500 | 900 | 1000 1100 1200 1500 1400 1500 G/Rp/Rc 156 157 157 157 158 158 158 159 159
Ts;xifg:;i:g 1120 | 450 /180 1205 | 240 | 265 1295 325 1355 365 415 Tﬂfﬁﬁgﬂs‘iﬁ 1120 | 150 | 180 1205 | 240 1265 1295 325 1355 35 415 w / Sv 166 166
NPT/NPTF 170
CKOPOCMHOG Hape3daHue p8356bl (DopmupoeaHue packamHukamu PG/TR 172 172
Gwintowanie na sztywno Wygniatanie gwintu EG M/EG UNC/EG UNF 176 176 177 1717
AeppRpRRRRR D
SZ aon SE aon ; ' ! .| f 1
- RS e N | R BN N AR
ERS - BS g & ¥ g & € & & | &
0% ® 0% ® I
llpeden nposocmu N/mm’ 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 1000 1100 1200|1300 1400 llpeden nposocmu N/mm’ 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 1000|1100 1200 1300 1400’ i 4 ! {
Wytrzymatos¢ na rozcigganie N/mm? Wytrzymatos¢ na rozcigganie N/mm? | ] N L ! i r ' ¥
Teepdocms = HB 120 (150 180 205 | 240 265 295 325 355 385 415 Teepdocme = HB 120 | 150 | 180 205 | 240 265 205 325 355 385 415 l I l I |
e e | 120|150 [150 | 208 1260 205 |20 Jazs 366 Jas | e J 120 150 | 100 | 208 1240 | 205 | 205 325 |o6e Jose |
: o 7
Knaccugukayua mamepuanoes i ! !,,
Klasyfikacja materiatu i\ ] (! -. ’3
[pynnel mamepuanoe | OnucaHue mamepuanos Oznaczenie materiatu Teepdocme Mpeden Yonunenue Ve & 8 3§
L - ! Twardogé. || MpOAHOGU || wycusenie Gy $ S ' & s/ & & & & & s & s &
rupy materiatowe e Wytrzymatosc Y/ <020 mm O6uue ykasanus Przewodnik ¥ & & & Y &8 &8 & & Q& Q& 3 3
narozciaganie Cmandapmnei Standard  Cnoxpeimuem Powlekany
Rm(N /?gmz) (%) +V/+NV | TN/TC/VS/DL i shel | sd] | sl | sl | (sl | s S A
10 Cmanu 11 Asmomamusie cmanu Stale szybkotnace <200 <700 <10 10-15 20 -30 dP) daPp §p (S|E ] daPp dpP | @ 1
Stale 12 | CmpykmypHble/ yemenmyemble cmanu Stale konstrukcyjne/naweglane <1200 <700 <30 10-15 20 - 30 dP) daPp §p (S|E] daPp dPp @& 12
13 Yenepooucmele cmanu Stale weglowe <300 <1000 <20 8-12 16-24 dP) dp dP 3 e dp 4dD 13
14 | Jlezuposatirbie <850 N/mir’ Stale stopowe <850 N/mm? <250 <850 <30 812 16 - 24 db) de dpP dp dp dp dadDP 14
15 | fleeuposantsie cmanu >850 - <1150 N/mm’ Stale stopowe >850 - <1150 N/mm? > 250 > 850 <30 3-5 6-12 15
16 ' | BvicokonpoyHble ne2upogaHHsie cmanu Stale stopowe o duzej wytrzymatosci > 1250 > 850 <12 3-5 3-5 16
20 ' Hepaserowue = 21 leekoobpatameisaensie Hepxageioujue amau  Stale automatowe nierdzewne <250 <850 <25 10-15 20 - 30 dP) dI3) [RS|E] (S[[3) dI3) DR S|E] 21
cmanu 22 | Aycmerumble Hepxasetoujue cmasu Austenityczne stale nierdzewne <250 <850 520 2-6 6-12 29
Stale 23 | OeppumHbie u MapmercumHble <850 N/mm’ | | Stale ferrytyczne i martenzytyczne <850 N/mm? <1250 <850 > 120 2-6 6-12 23
nierdzewne 24 | | Oeppumnsie u mapmercumHele >850- <1150 N/mm? | | Stale ferrytyczne i martenzytyczne >850 - <1150 N/mm? > 250 > 850 >15 4-8 24
30 Yyeyn 31 e Zeliwo szare <250 <850 <10 10-15 | 20-30 3) B B B B 31
Zeliwo szare 32 | KosKuli u 8bicokonpouHbili yyeyH Zeliwo sferoidalne <250 < 850 > 10 10-15 20 - 30 GD dp dp dD dp dp dp dbD 32
40 ' Tuman 41  Yucmold muman (Czysty tytan <950 <850 520 4-8 4-8 fn
Tytan 492 | Tumaoesle cniagbl Stopy tytanu > 250 > 850 <20 3-5 3-5 42
50 /' Hukeno 51 | Huxenessie cnnasbl 1 <850 N/mm? Stopy niklu 1 <850 N/mm? <150 <850 > 25 3-5 6-12 51
Nikiel 52 | Hukenesbie cnnasbi 2 >850 - <1150 N/mm? Stopy niklu 2 >850 - <1150 N/mm? > 250 > 850 <25 4-8 59
53 | Hukenesbie cnnasbl 3 >1150 - <1600 N/mm? Stopy niklu 3 >1150 - <1600 N/mm? > 340 > 1150 <20 2-3 53
60 Medo 61 | Yucmas medwb (3nekmpomexHuyeckas) (zysta miedz (miedz elektrolityczna) <120 <400 >12 8-12 12-16 @] d 61
Miedz 62 | Kopomkocmpyxeunas namyHe Mosiadz z krétkim widrem, braz fosforowy, braz armatni <200 <700 <12 20 -130 Q B Q B 62
63 | [nuHHocmpyxedras namyHe Mosiadz z dtugim widrem <200 <1700 >12 16 -24 dp dp dp 63
70/ Amomunui, 71 | | HeneauposarHbiii antomunuii Aluminium niestopowe <100 <350 >15 10-15 @ d @] q dp | € dp | n
MazHuii 72 Anomurui i< 1.5 % Stopy aluminium, Si < 1.5 % <150 <500 > 15 20-30 20-30 di3) d3) dI3) dp dadP dp daP
Aluminium, 73 | Amomunuii Si>1.5%- < 10% Stopy aluminium, Si > 1.5 %- < 10 % <120 <400 <15 10-15 20 -30 dP) [3) D [3) [3) [3) D 73
Magnez 74 | Anomunuti Si > 10 %, cnaassl MazHus Stopy aluminium, Si > 10 %, Stopy magnezu <120 <400 <10 10-15 20-30 [3) 3 [E J B EJ L
30 ;Z’od);;:;'llea:facmunu, 81 Tepmonnacmuku Tworzywa sztuczne - termoplasty 20-30 ) B D D 81
Tworzywa 82 [yponnacmuku Tworzywa sztuczne - duroplasty 8-16 16 - 24 GD 3) 3} 82
sztuczne 83  Cmexnonnacmuru Tworzywa sztuczne wzmacniane wiéknem szklanym 4-8 8-16 dD) [3) [3) 83
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