
И  Р А П А ТВ Ы С О К О П Р О И З В О Д ИТ Е Л Ь Н Ы Е  М А Ш И Н Н Ы Е  М Е Т Ч И К И
HIGH PERFORMANCE MACHINE TAPS HSSE

HOCHLEISTUNGSGEWINDEBOHRER HSSE

О с н о в н а я  м е т р и ч е с к а я  р е з ь б а  ISO DIN-13
ISO Metric coarse thread DIN-13 
Metrisches ISO-Regelgewinde DIN-13
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П Р И М Е Н Е Н И Е  /Application / Einsatzgebiete 

О Б Р А Б А Т Ы В А Е М Ы Е  М А Т Е Р И А Л Ы  / Material/  Werkstoff 

И З Г О Т О В Л Е Н  И З  /  Quality o f matrial/  Qualitat 

Т И П  О Т В Е Р С Т И Я  / Hole type / Lochform

HRC50

H6.1

HSSE-PM

A l l

И С П О Л Н Е Н И Е  /  Execution /  Ausfuhrung 

П О К Р  Ы Т И  E /  Coating /  Beschichtung TiCN

С Б Е Г  Р Е З Ь Б Ы  /  Chamfer/ Anschnitt D/4-5P

Т О Ч HО С Т Ь  /  Tolerance /  Toleranz 6HX

м
0d,

Р >2 ' з 0 d 2 а INDEX Е 4-135Е 01

М  4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3,3 ю д и О

М  5 0,8 50 14 24 6 4,9 4,2 Ч И М Д •
М б 1 56 16 27 6 4,9 5 •
М  8 1,25 63 20 6 4,9 6,8 1*Ш *1 •
М  10 1,5 70 22 7 5,5 8,5 •
М  12 1,75 75 24 9 7 10,2 •
М  16 2 80 27 12 9 14 •
М  20 2,5 95 32 16 12 17,5 Ш 4 Ш о

f

Р е к о м е нд а ц и и  к  п р им е н е н и ю : О
1. Д л я  ма ш и н н о г о  н ар е за н и я  ре з ь б ы  р е к о м ен д уе м  и с по л ь з о в а т ь  п не вм а т и ч е с к и е  р е з ь б о н а р е з н ы е  с т а н к и  MPD, п р е д с т а в л е н н ы е н а  с т р .217
2. О х л а ж д е н и е : в ы с о к о к а ч е с т в е н н ы е  С О Ж , н а п р и м е р  TEREBOR
3. М а к с и м а л ь н а я  г л у б и н а  р е з ь б ы  -1,5 *D
4. Н е о б х о д и м о  т щ а т е л ь н о  о ч и щ а т ь  и н с т р у м е н т  о т  с т р у ж ки  п е р е д  к а ж д ы м  с л е д у ю щ е м  п р и м е н е н и е м , 

и  р е з ь б о в ы е  о т в е р с т и я  п е р е д  н а р е з а н и е м  р е з ь б ы .
5. И с п о л ь з о в а т ь  д е р ж а т е л и  и н с т р у м е н т а  с  у с т а н о в л е н н ым  н а  м а к с и м а л ь н о  н и з к и й  у р о в е н ь  о г р а н и ч и т е л е м  м о м е нт а .
6. Н е  и с п о л ь з о в а т ь  р у ч н о е  н а р е з а н и е  р е з ь б ы .
7. Н а р е з а н и е  р е з ь б ы  п р о и з в о д и т ь  б е з  о с т а н о в о к  и  п р ер ы в а н и й .
8. С к о р о с т ь  р е з а н и я  1-4 м /м и н

R e c o m m e n d a tio n s  fo r  use :
1. Machine processing, recommended pantograph type pneumatic 

machines such as MPD
2. Cooling: high-grade cutting fluid such as TEREBOR
3. Maximum threading depth 1,5 xD
4. Most carefully clean o f chips on the tap and the threaded hole 

before using again.
5. Using a toolholder with safety clutch torque should be set 

to the max value.
6. In any case do not manually tapping
7. Tapping without any interruption to the required depth
8. Cutting speed 1-4 m/min

V

Einsatzem pfehlungen:
1. Maschinenbearbeitung, pneumatische Schwenkvorrichtungen z.B. MPD zu empfehlen
2. Kuhlung: hochqualitatives Schneidoel, z. B. Terebor
3. Max. Gewindetiefe 1,5xD
4. Nach jedem Gewindeschneiden miissen hSngegebliebende Spane aus dem 

Gewindebohrer und derBohrung sorgfSItig entfemt warden.
5. Beim Einsatz eines Gewindeschneidfutters mit Uberlastkuplung aufmaximalen 

Drehmomentwert einstellen
6. In keinem Fall m it Hand schneiden
7. Schneiden ohne RQckdrehen auf voile Gewindetiefe
8. Schnittgeschwindigkeit 1-4 m/min

П Р И М Е Р  Д Л Я  З А К А З А/Exam ple  o f o rder/B e isp ie l einer Bestellung:

E4-135E01-0080
DIN-352 D M8 6HX HSSE-PM HRC50 TICN

•  В  н а л и ч и и  н а  с к л а д е  /  On s lo c k /A b  Lager

О  П о д  з а к а з /О л  re q ue s t/A u f Anfrage

для размещения заказа - fanar@fanar-tools.ru

fanar@fanar-tools.ru     www.fanar-tools.ru


