/alecane srednice otwordow

pod gwint

Gwint metryczny DIN 13

Skok gwintu & wierzch. gwintu
Tolerangja 1502

(6H)
f
% :
* -
mm maks. mm
1 0,25 *0,774 0,75
11 0,25 *0,874 0,85
1,2 0,25 *0,974 0,95
14 03 *1,128 1,1
1,6 0,35 1321 1,25
18 0,35 1,521 1,45
2 04 1,679 16
22 0,45 1,838 1,75
25 0,45 2,138 2,05
3 0,5 2,599 25
35 0,6 3,010 29
4 0,7 3,422 33
45 0,75 3,878 3,7
5 08 4,334 42
6 1 5,153 5
7 1 6,153 6
8 1,25 6,912 6,8
9 1,25 7912 78
10 15 8,676 85
n 15 9,676 9,5
12 1,75 10,441 10,2
14 2 12,210 12
16 2 14,210 14
18 25 15,744 15,5
20 25 17,744 17,5
22 25 19,744 19,5
24 3 21,252 21
27 3 24,252 24
30 35 26,771 26,5
33 35 29,771 29,5
36 4 32,270 32
39 4 35,270 35
42 45 37,799 37,5
45 45 40,799 40,5
48 5 43,297 43
52 5 47,297 47
56 55 50,796 50,5
60 55 54,796 54,5
64 6 58,305 58
68 6 62,305 62
*) Pole tolerancji ISO1 (4H)
(stary profil DIN, Srednia tolerancja)

17 0,35 1,346 13
23 04 1,920 19
26 0,45 2,176 2,1

Zalecenie:

Dla wszystkich rodzajow gwintéw (wytaczajac gwin-

ty UNJC/ UNJF / NPT / Rc) przy obrébce materiatéw
TOOLOX, HARDOX oraz pozostatych, trudnych do
obrobki stali zalecamy wykonanie & otworu pod gwint
wiekszej o wartos¢ od 0,05 do 0,3 mm.

Gwint metryczny drobnozwojny ISO DIN3

Mxskok gw.

2x%0,25
2,2%0,25
2,3%0,25
2,5%0,35
2,6%0,35
3%0,35
3,5%0,35
4x0,35
40,5
5%0,5
6x0,5
6x0,75
6,5%0,75
7x0,75
8x0,5
8%0,75
8x1
9%0,75
9x1
10x0,5
100,75
10x1
101,25
1x1
12%0,75
12x1
12x1,25
12x1,5
13x1
14x1
14x1,25
14x1,5
15x1
15%1,5
16x1
16x1,5
18x1
18x1,5
18%2
201
20x1,5
202
22x1
22x1,5
22x2
24x1
24x1,5
24x2
25x1
25%1,5
26x1,5
27x1,5
27X2
28x1,5
28x2
30%1
30%1,5
30%x2
32x1,5
33x1,5
33%x2
34x1,5
35%1,5
36x1,5
36x2
36%3
38x1,5
39%1,5
39%x2
39x3
40x1,5
40%x2

& wierzch. gwintu
Tolerangja 1502
(6H)

maks. mm
*1,774
*1,974
2,07
*2,184
2,25
2,684
3,184
3,684
3,599
4,599
5,599
5378
5,924
6,378
7,599
7378
7,153
8,378
8,153
9,599
9378
9,153
8,912
10,153
11,378
11,153
10,912
10,676
12,153
13,153
12912
12,676
14,153
13,676
15,153
14,676
17,153
16,676
16,210
19,153
18,676
18,210
21,153
20,676
20,210
23,153
22,676
22,210
24,153
23,676
24,676
25,676
25,210
26,676
26,210
29,153
28,676
28,210
30,676
31,676
31,210
32,676
33,676
34,676
34,210
33,252
36,676
37,676
37,210
36,252
38,676
38,210

*) Pole tolerancji ISO1 (4H)

1,75
1,95
2,05
2,15
22
2,65
3,15
3,65
35
45
55
52
58
6,2
5
72

82

9,5
9.2

88

1,2
"
10,8
10,5
12

12,8
12,5
14
13,5
15
14,5
17
16,5
16

18,5
18
21

20,5
20
23

25
22
24

235

245

25,5
25

26,5
26
29

285
28

30,5

315
31

325

335

345
34
3

36,5

37,5
37
36

38,5
38

Mxskok gw.
40x3
42x1,5
42x2
42x3
45x1,5
45%2
45x3
48x%1,5
48x2
48x3
50%1,5
502
503
52x1,5
52x2
52x3
63x1,5

& wierzch. gwintu
Tolerancja 1502
(6H)

maks. mm
37,252
40,676
40,210
39,252
43,676
43,210
42,252
46,676
46,210
45,252
48,676
48,210
47,252
50,676
50,210
49,252
61,676

Metryczne gwinty trapezowe
1S0 DIN103/1502903

Rozm. x skok
Tr8x1,5
Tr9x2
Tr10x2
Tr11x3
Tr12x3
Tr4x3
Tr6x4
Tr18x4
Tr20x4
Tr22x5
Tr24x5
Tr26%5
Tr28x5
Tr30x6
Tr32x6
Tr34x6
Tr36x6
Tr38x7
Tra0x7
Trd2x7
Trd4x7
Trd6x8
Tr48x8
Tr50x8
Tr52x8

& wierzch.
gwintu
Tolerancja 7H

maks. mm
6,690
7,236
8,236
8,315
9,315
11,315
12,375
14,375
16,375
17,450
19,450
21,450
23,450
24,500
26,500
28,500
30,500
31,560
33,560
35,560
37,560
38,630
40,630
42,630
44,630

6,6

72

8,2
8,25
9,25
1,25
12,25
14,25
16,25
17,25
19,25
21,25
23,25
24,25
26,25
28,25
30,25
31,5
335
355
37,5
38,5
40,5
45
44,5

37
40,5
40
39
43,5
5]
L)
46,5
46
45
48,5
48
47
50,5
50
49
61,5

Gwinty rurowe Whitwortha DIN IS0 228/1

G1/16"
G1/8"
G1/4
G 3/8"
612"
G 5/8"
G3/4"
G7/8"
G1”
G11/8"
G11/4"
G13/8”
G11/2"
G13/4"
G2"
G21/4"
G21/2"
G23/4"
G3"
G31/4"
G3172"
G33/4"
G4

Liczba zwojéw
na cal

Gg/1"

28

@ gwintu

mm
7,123
9,728
13,157
16,662

20,955
2,911
26,441
30,201
33,249
37,897
41,910
44,323
47,803
53,746
59,614
65,710
75,184
81,534
87,884
93,980
100,330
106,680
113,030

(%]
wierzchotka
gwintu

maks. mm
6,843
8,848
11,890
15,395
19,172
21,128
24,658
28,418
30,931
35,579
39,592
42,005
45,485
51,428
57,296
63,392
72,866
79,216
85,566
91,662
98,012

104,362
110,712

6,8
838
128
15,25

21
245
28,25
30,75
355
39,5
41,9
45,25
511
57
63,1
72,6
791
85,5
91,5
98
104
110,5

W przypadku tolerancji nadwymiaru gwintu ISO 228 + 0,05 mm zaleca sie

wykonanie otworu wstepnego ze srednicq wiekszq o 0,05 mm w stosunku

do ww. wartosci.

Amerykanski gwint ASME-B1.1

Rozmiar—Gg/1”

Nr.1-64
Nr.2-56
Nr.3-48
Nr.4-40
Nr. 5 - 40
Nr.6-32
Nr.8-32
Nr.10-24
Nr.12-24
1/4"-20
5/16"-18
3/8"-16
716" - 14
12"-13
9/16" =12
5/8"-11
3/4"-10
7/8"-9
1"-8
11/8"-7
11/4" -7
13/8"-6
11/2"-6
13/4"-5
2"-41/2

21/4"-41/2

2124
23/4"-4
34
31/4"-4
312 -4
33474
4-4

@ gwintu

——

mm
1,854
2,184
2,515
2,845
3175
3,505
4,166
4,826
5,486
6,350
7,938
9,525
1,112
12,700
14,288
15,875
19,050

22,225
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100
44,450
50,800
57,150
63,500
69,850
76,200
82,550
88,900
95,250
101,600

O wierzch.

Tolerancja 2B

maks. mm

Wiecej informacji i tabele pogladowe znajda Parstwo na stronach informacyjnych w Katalogu Hoffmann Group dotyczacym obrébki skrawaniem.

Wszelkie dane powyzszego zestawienia bez gwarancji. © by Hoffmann Group

gwintu

1,582
1,872
2,146
2,385
2,697
2,89
3,531
3,962
4,597
5,258
6,731
8,153
9,550
11,024
12,446
13,868
16,840
19,761
22,606
25,349
28,524
31,115
34,290
39,827
45,593
51,983
57,522
63,932
70,282
76,632
82,982
89,332
95,682

1,55
1,85
21
235
2,65
2,85
35
39
45
51
6,6

9,4
10,8
12,2
13,5
16,5
19,5
22,25
25
28
30,75
34
39,5
45
515
57,2
63,5
69,9
76,2
82,6
88,9
95,3

Amerykanski gwint ASME-B1.15i 150 3161
& gwintu

Rozmiar—Gg/1"
Nr.1-64
Nr.2-56
Nr.3-48
Nr.4-40
Nr.5-40
Nr.6—32
Nr.8-32
Nr. 1024
Nr.12-24
1/4"-20
5/16"-18
3/8"-16
716" - 14
12"-13
9/16" =12
5/8" =11
3/4"-10
7/8"-9

17-8
11/8"-7
11/4"-7
13/8"-6
11/2"-6
13/4"-5
2'-41/2

——

mm
1,854
2,184
2,515
2,845
3,175
3,505
4,166
4,826
5,486
6,350
7,938
9,525

11,112
12,700
14,288
15,875
19,050
22,225
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100
44,450
50,800

Gwinty Whitwortha BS 84 “

1/16”
3/32"
178"
5/32"
3/16"
7/32"
74"
5/16"
3/8"
716"
172"
9/16"
5/8"
3/4
718"
1
11/8"
14
13/8"
172"
15/8"
13/4"
17/8"
2
21/4"
2177
23/4"
3"

& wierzch.
gwintu
Tolerancja 3B

maks. mm
1,572
1,859
2,136
2,392
2,722
2,938
3,599
4,064
4,704
5,387
6,832
8,257
9,639
11,094
12,481
13,903
16,880
19,814
22,689
25,476
28,651
31,310
34,485
40,111
45,979

4

Liczba zwojow =~ & gwintu

15
18
2,1
2,35
2,65
2,85
35
39
46
525
6,7
81
9,5
10,9
12,3
13,75
16,75
19,6
22,5
25,25
28,5
31
34,25
39,75
45,5

na al

Gg/1"
60
48
40
32
24
24

mm
1,588
2,381
3175
3,969
4,763
5,556
6,350
7,938
9,525
11,13
12,700
14,288
15,875
19,050

22,225
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100
41,275
44,450
47,625
50,800
57,150
63,500
69,850
76,200

Amerykanski gwint drobnozwojny ASME-B1.1

Rozmiar—Gg/1”
Nr.0-80
Nr.1-72
Nr.2-64
Nr.3-56
Nr.4-48
Nr.5-44
Nr.6—40
Nr.8-36
Nr.10-32
Nr.12-28
1/4"-28
5/16" - 24
3/8"-24
7/16" =20
12"-20
9/16"-18
5/8"-18
3/4"-16
7/8"-14

1"-12
11/8"-12
11/4"-12
13/8"-12
11/2"-12

%]
wierzchotka
gwintu

5

maks. mm
1,230
1912
2,591
3,214
3,745
4,539
5,156
6,590
7,987
9,330
10,591
12,179
13,558
16,483
19,353
22,147
24,832
28,007
30,528
33,703
35,963
39,138
41,702
44,877
50,466
56,816
62,184
68,534

@ gwintu

——

mm
1,524
1,854
2,184
2,515
2,845
3175
3,505
4,166
4,826
5,486
6,350
7,938
9,525

11,112
12,700
14,288
15,875
19,050
22,225
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100

1,15
18
25
31
36
44
51
65
79
93
10,5
12
135
16,5
19,25
n
24,75
2,75
30,5
335
35,5
39
a5
45
50
56,5
62
68

& wierzch.
gwintu
Tolerangja 2B

maks. mm
1,306
1,613
1913
2,197
2,459
2,741
3,023
3,607
4,168
4,724
5,588
7,036
8,636
10,033
11,608
13,081
14,681
17,678
20,676
23,571
26,746
29,921
33,096
36,271

Gwinty do rurek pancernych DIN 40 430

1,25
1,55
19
2,15
24
2,7
2,95
35
41
47
55
6,9
85
99
15
12,9
14,5
17,5
20,4
23,25
26,5
29,5
32,75

Pg7

Pg9

Pg11
Pg13,5
Pg 16
Pg21

Pg29
Pg36
Pg42
Pg 48

Liczba zwojow
na cal

Gg/1"
20
18

@ gwintu

3

mm
12,5
15,2
18,6
20,4
22,5
283
37,0
47,0
54,0
593

%]
wierzchotka
gwintu

A

maks. mm
1143
14,01
17,41
19,21
21,31
27,03
35,73
45,73
5,73
58,03

Amerykanski gwint drobnozwojny
ASME-B1.15i150 3161

Rozmiar—Gg/1"
Nr.0—80
Nr.1-72
Nr.2-64
Nr.3 - 56
Nr.4-48
Nr.5-44
Nr.6—40
Nr.8-36
Nr.10-32
Nr.12-28
1/4"-28
5/16" - 24
3/8"-24
7/16"-20
1/2"-20
9/16" - 18
5/8"-18
3/4"-16
7/8"-14

1"-12
11/8"-12
11/4"-12
13/8"-12
11/2"-12

@ gwintu

-

mm
1,524
1,854
2,184
2515
2,845
3,175
3,505
4,166
4,826
5,486
6,350
7,938
9,525
11,112
12,700
14,288
15,875
19,050
22,205
25,400
28,575
31,750
34,925
38,100

& wierzch.
gwintu
Tolerancja 3B

maks. mm
1,297
1,602
1,902
2,189
2,466
2,763
3,053
3,662
4,254
4,815
5,661
7,109
8,679
10,083
11,661
13,121
14,701
17,121
20,706
23,594
26,769
29,944
33,119
36,294

14
14
17,25

21,25
27
355
45,5
52,5

1,25
1,55
1,85
215
24
2,7

3,55
415
47
5,55

8,6

11,6
13
14,6
17,6
20,6
234
26,6
29,75
33
36,1

Stozkowe gwinty rurowe (NPT) wg ANSI / ASME B1.20.1

Liczba zwojéw
nacal
Gg/1”
116" 27 6,15
178" 27 85
/4" 18 n
3/8" 18 14,5
12" 14 17,85
3/4" 14 23,2
1 1172 29
11/4" 1172 37,8
112" 1172 44
2" 1172 56

Wg ANSI/ ASME B1.20.1 do gwintéw ze Srodkiem uszczelniajgcym

Zalecenie w zakresie otworu pod gwint:

5,95
8,25
10,75
14,1
17,5
2,7
28,6
373
34
55,5

6,39
8,74
11,36
14,80
18,32
23,67
29,69
38,45
44,52
56,56

A* Wykonac cylindryczny otwér bez uzywania rozwiertaka.
B** Wykonac cylindryczne otwory o podanych @,
po czym wykonczy¢ rozwiertakiem (1:16).

Dzieki wymiarowi kontrolnemu mozna skontrolowa¢ & stozkowego otworu.
Przygotowanie otworu pod gwint w wariancie B daje wigksze bezpieczeristwo

procesowe w ramach nacinania gwintu.

Stozkowe gwinty rurowe Whitwortha (BSPT) wg DIN EN10226-2

Liczba zwojéw

na cal

Gg/1”
1/16" 28 6,15
1/8" 28 8,15
/4" 19 10,85
3/8" 19 143
12" 14 17,8
3/4" 14 232
1" n 29,2
11/4" n 37,8
112" n 43,7
2" " 55,2

6,1
8,1
10,75
14,25
17,7
23,1
29,1
37,6
43,5
55

6,56
8,57
1,45
14,95
18,63
24,12
30,29
38,95
44,85
56,66

Wg DIN-ISO 10226-2 do potaczen bez uszczelniania gwintu

Zalecenie w zakresie otworu pod gwint:

A* Wykonac¢ cylindryczny otwér bez uzywania rozwiertaka.

Wariant A moze zostac zastosowany, gdy nie nalezy sie spodziewac

problemoéw ze szczelnoscia.

B** Wykonac cylindryczne otwory o podanych &,
po czym wykonczy¢ rozwiertakiem (1:16).

Dzieki wymiarowi kontrolnemu mozna skontrolowac¢ @ stozkowego otworu.
Przygotowanie otworu pod gwint w wariancie B daje wieksze bezpieczenstwo
procesowe w ramach nacinania gwintu, gwarantujac jednoczesnie najwigksza

mozliwg szczelnos¢ gwintow.

12

17,5
17,6
229
23
274
28,1
284
284

1n1
11
16,3
16,7
223
2,6
283
30,6
30,6
34,9
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Zalecane srednice otworow pod gwint

dla gwintownikow bezwidrowych

9wy Lt 3
i i ; - vy . .
Gwint metryczny DIN 13 Gwint metryczny drobnozwojny IS0 DIN 13 Gwinty rurowe Whitwortha DIN 1S0 228/1
Skok gwintu & wierzchotka gwintu Zalecana & otworu & wierzchotka gwintu Zalecana & otworu Liczba zwojéw na cal @ gwintu & wierzchotka gwintu Zalecana & otworu
Tolerangja 7H (1) pod gwint Tolerancja 7H (1) pod gwint pod gwint
P
mm maks. mm min. mm maks. mm Mxskok gw. maks. mm min. mm maks. mm Gg/1" mm maks. mm min. mm maks. mm
1 0,25 *0,785 0,89 0,91 0,9 2x0,25 *1,785 1,9 1,91 G1/16" 28 7,723 6,843 7,24 7,32
1,1 0,25 *0,885 0,99 1,01 2,2x0,25 *1,985 2,1 2,11 G1/8" 28 9,728 8,848 9,24 9,32 9,25
1,2 0,25 *0,985 1,09 1,11 1,1 2,3x0,25 ¥%2,071 2,2 2,21 G1/4" 19 13,157 11,890 12,48 12,56 12,55
1,4 0,3 *1,142 1,24 1,27 1,25 2,5%0,35 *2,201 2,36 2,38 G3/8" 19 16,662 15,395 15,99 16,06 16,05
1,6 0,35 *¥1,321 1,44 1,48 1,45 2,6x0,35 *%2,252 2,46 2,48 G1/2" 14 20,955 19,172 20,02 20,12 20,05
1,8 0,35 *¥1,521 1,66 1,68 3x0,35 *2,701 2,87 2,89 G5/8" 14 22,911 21,128 21,97 22,07
2 0,4 *¥1,679 1,84 1,86 1,85 3,5%0,35 *3,201 3,37 3,39 G 3/4" 14 26,441 24,658 25,5 25,6
2,2 0,45 *¥1,838 2,02 2,04 4%0,35 *3,701 3,87 3,89 G7/8" 14 30,201 28,418 29,26 29,36
2,5 0,45 *¥2,138 2,30 2,34 2,3 4%0,5 3,639 3,79 3,82 G1” 11 33,249 30,931 32,05 32,18
3 0,5 2,639 2,79 2,82 2,8 5x%0,5 4,639 4,79 4,82 G11/8" 11 37,897 35,579 36,7 36,83
3,5 0,6 3,050 3,24 3,28 3,25 6x0,5 *¥5,599 58 5,83 G11/4" 11 41,910 39,592 40,72 40,84
4 0,7 3,466 3,69 3,73 3,7 6x0,75 5,424 5,63 5,7 5,65 G13/8" 11 44,323 42,005 43,13 43,26
4,5 0,75 3,924 4,16 4,2 7x0,75 6,424 6,67 6,72 G11/2" 1 47,803 45,485 46,61 46,74
5 0,8 4,384 4,64 4,68 4,65 8x0,5 *¥%7,599 7,8 7,83 G13/4" 1 53,746 51,428 52,55 52,68
6 1 5,217 5,51 5,59 5,55 8x0,75 7,424 7,67 7,72 G2" 1 59,614 57,296 58,42 58,55
7 1 6,217 6,55 6,6 8x1 7,217 7,51 7,6 7,55
8 1,25 6,982 7,41 7,48 7,45 9x0,75 8,424 8,67 8,72
9 1,25 7,982 8,41 8,48 9x1 8,217 8,55 8,6 Dobér whasciwej sSrednicy otworu pod gwint
10 1,5 8,751 9,28 9,37 9,35 10x0,5 #%9,500 9,8 9,83 Gwintowanie bezwiérowe wymaga wykonania otworu pod gwint o odpowiedniej Srednicy, ktéra zalezna jest od wiasciwosci
o~ 15 0,751 1028 1037 100,75 0,424 0,67 072 obra.bl.aneg.o materiatu. Wykonanie otworu pod gwint o wiasciwej srgdnlcy przyczynia sig dq wyd’{uzenla trwatosci narzedzia,
zmniejszenia wymaganego momentu obrotowego, a przede wszystkim umozliwia wykonanie gwintu zgodnego z norma.
12 1,75 10,531 11,16 11,25 11,2 10x1 9,217 9,51 9,6 9,55 . S o S . .
Ze wzgledu na duza wytrzymato$¢ gwintu nie jest wymagane utrzymanie wierzchotka gwintu w tolerancji 6H.
14 2 12,310 13,02 13,14 131 10x1,25 8,982 9,41 9,48 Tolerancja 7H wystarczy, by spetni¢ wymagania moéwigce o tym, ze powierzchnie no$ne gwintu sruby i nakretki
16 2 14,310 15,02 15,14 15,1 11x1 10,217 10,55 10,6 nie moga zachodzi¢ na siebie w zakresie mniejszym niz 0,32xP. Poza tym, gwinty formowane bezwidérowo,
= 25 15,854 16,75 16,89 P 11,217 11,52 1161 11,55 ze wzgledu na nieprzerwany pl.'zebleg widkien i proces stabilizacji na zimno, charakteryzuja sie z reguty wyzsza
wytrzymatosciag niz gwinty nacinane.
20 2,5 17,854 18,75 18,89 18,85 12x1,25 10,982 11,43 11,5
12x1,5 10,751 11,29 11,38 11,35
14x1 13,217 13,55 13,61
14%1,25 12,982 13,43 13,5 Zalety gwintowania bezwiorowego w poréwnaniu z nacinaniem gwintow:
14x1,5 12,751 13,29 13,38 . .
m Deformacja materiatu bez
sl el 1220 14,61 przerwania przebiegu wtdkien
15x1,5 13,751 14,26 14,36 m Brak opitkéw (= dodatkowe )y
16x1 15,217 15,55 15,61 bezpieczenstwo procesu)
16x1,5 14,751 15,29 15,38 15,35 m Nie wystepu;e zmgkszta’rceme
profilu gwintu zwigzane Obrabiany Obrabiany ——rd
18x1 17,217 17,55 17,61 z obrébka skrawaniem material jest ’ materiat jest —N
18x1,5 16,751 17,29 17,38 17,35 m Wyzsza odpormoéé na walcowany skrawany : =2
18x2 16,310 17,02 17,14 rozcigganie i jakosc¢ =0
20x1 19,217 19,55 19,61 pOWIerZC.hn'I dzieki ; — =0
wzmochnieniu materiatu _ =_8
% Pole tolerandji 1SO1 (5H) 20x1,5 18,751 19,29 19,38 19,35 m Wyzsze wartoéci Ve fr—r
*H il —O
) Pole tolerandji 102 (6H) p— 18310 19,02 19,14 (predkoéc skrawania) _ =
22x1,5 20,751 21,26 21,36 4
(stary profil DIN, Srednia tolerancja) 22x2 20,310 21 21,15 T
- - -
Wieksza @ Mniejsza @
1,7 0,35 1,346 1,54 1,57 1,55 24x1,5 22,751 23,26 23,38 < wierc. wstep. '_IT
2,3 04 1,920 2,09 2,14 2,1 24x2 22,310 23,01 23,16 B} . . . . R . e
Poréwnanie gwintowania bezwiérowego i nacinania gwintéw S
2,6 0,45 2,176 2,39 2,44 2,4 %) Pole tolerandji ISO1 (5H) S 2
*#) Pole tolerandji 1SO2 (6H) ; §
o
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