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GANGNING — INNEHALL

WMG & ISO 13399

INSTRUKTIONER

SOLIDA HARDMETALLTAPPAR

MATERIALANPASSADE SHARK-TAPPAR

HAND — & MASKINGANGTAPPAR AV HSS

TEKNISK INFORMATION

GANGFRASAR

GANGSNITT

SKAROLJOR
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HSS DIES — PAGE OVERVIEW

2DORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, Metrisk, vanster
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med gangkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skaren driver spanorma
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

1.75
Xp HSS D

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvérden for skarhastighet (m/min).

P11 P12 P13 (P21 (P22] (P23 (P31 [P32] P41 m11 mi12 m21  M22 (KB
m2 mi3 mi4 mi [ [ 73 3 n7 4B m7 W6 W6 4B 1
K12 K13 K21 K22 K23  K3.1 KSE K82 [KS® Ni1 N12 N3
s v ml n w7 |10 s w6 W10 s w6 720 nis 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 76 mn 76 73 Zi 4 4
Product 1) P BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4000 0.70 20.00 50
F201M5 5000 0.80 20.00 7.0
F201M6 6.000 1.00 20.00 7.0
:ﬂ 8.000 125 0 25.00 9.0
0 10.000 1.50 30.00 1.0
F201IM12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 250 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0
Pos. Description Pos. Description

Product features

o Designation of dies
o Product description
e Illustrative picture
o Schematic drawing of tool

Material group recommendations incl. speed and feed guidance

Product code

Product dimensions

Typical page with tap holder displayed — specific page details will differ.
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General Icons
B Primary use
Pl Possible use
Material Code (BM()

HSS-E High Speed Cobalt Steel Tool Material

Die Chamfer to Pitch Ratio (DCPR)

1.75

XPp Die Thread Chamfer to Pitch Ratio (1.75XTP)

Hand (Cutting direction)

D Left Hand Rotation/Cutting

Thread Form Type (THFT)

NPT  Thread Form, American National Pipe Taper
BSF ' Thread Form, British Standard Fine

G Thread Form, British Standard Pipe

Thread Tolerance Class (TCTR)

6g  Thread Tolerance Class (TCTR)

2A  External Inch Thread Medium Class of Fit

44

HSS DIES — ICONS OVERVIEW

Basic Standard Group (BSG)

BS = BS1127:1950 ISO 1502568
1127:1950  — Round Dies Standards 2568 - Die Standards
DIN  DIN382

382  —Hex Die Standards

Coating

HSS  High Speed Steel Tool Material Bright (uncoated)

Bright

2.25

Xp Die Thread Chamfer to Pitch Ratio (2.25XTP)

=)

Right Hand Rotation/Cutting

BSW  Thread Form, British Standard Whitworth PG Thread Form, Steel Conduit DIN 40430

(electrical)
M Thread Form, Metric Coarse UNC  Thread Form, Unified Coarse
MF  Thread Form, Metric Fine UNF  Thread Form, Unified Fine
Medium  Medium Inch Thread Class of Fit Normal  Normal Fit Class for Pipe Thread
Class

A Medium Inch Thread Class of Fit
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Tool materials

High Speed Steel

Cobalt High Speed Steel

Surface Coatings

Bright (uncoated)

242

HSS

HSS-E

Bright

44

HSS DIES — TOOL MATERIAL NAVIGATOR

A medium-alloyed high speed steel that has good machinability and good performance. HSS exhibits hardness, toughness and wear
resistance characteristics that make it attractive in a wide range of applications, for example in drills and taps.

This high speed steel contains cobalt for increased hot hardness. The composition of HSCo provides a good combination of toughness and
hardness. It has good machinability and good wear resistance, which makes it excellent for producing drills, taps, reamers and milling
cutters.

Bright finish (uncoated surface) improves chip flow in soft or non-ferrous materials and maintains sharp cutting edges in abrasive materials.
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Gangform (THFT) M M M MF UNC UNF
1SO IS0 1SO 1SO 1SO 1SO
Standard (BSG) 2568 2568 2568 2568 2568 2568
Géngtoleransklass (TCTR) 6g 6g 6g 6g 2A 2A
Antal fasade gangor pa gangs- 1.75 1.75 2.25 1.75 1.75 1.75
nitt (DCPR) XP XP XP XP XP XP
Verktygsmaterial (BMC) HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS
> >
Skérriktning @ D @ @ @ @

Beldggning

Brght Brght Bright Bright Brght Bright

Produktfamil | F201 | F108 | F110 | F120 | F130 |
M2 -M42 M3 -M20 M2 - M20 M4 - M40 No.8-1" No.10-1"
28 249 250 251 252 M 253

m m v m m m
] ] v ] ] ]
4 v ] 4 v v
4 v ] v v v
] ] v ] ] ]
4 v ] 4 v v
]
v
] ] ] ] ]
] ] ] ] ]
] ] ] ] ]
]
] ] ] ] ]
4 v v v v v
4 v v 4 v v
4 v v v v v
v v v v v v
v

M Forstaval P Mdjlig anvandning
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P1
%)
P3
P4
M1
M2
m3
ma
K1

K2
K3
Ka
K5
N1

N2
N3
N4
N5
s1

s2
s3
sa4
H1

H2
H3
H4

BSW

I1SO
2568

Medium

175
XP

HSS
®

Bright

NENNEHN

NNNNHE

BSF

ISO
2568

Medium

1.75
XP

HSS
®

Bright

3/16-1/2

J 255

NENNEHN

NNNNHE

Brght

1/8-2"

J 256

NENNEHN

NNNNHNE

44

NPT

I1SO
2568

Normal

1.75
XP

HSS
®

Bright

NENNEHN

NNNNHE

PG

ISO
2568

Normal

1.75
XP

HSS
®

Bright

No.7 - No.36

J 258

NENNEHN

NNNNHE

M

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS
®

Bright

M2 -M36

3 259

NENNEHN

NNNNHNE

M3 -M30

3 260

M Forstaval

MF

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS

Bright

NENNEHN

NNNNHE

P Mdjlig anvandning
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44

Géngform (THFT) UNC UNF G M M MF
BS BS BS DIN BS BS
Standard (BSG) 11271950 11271950 11271950 382 11271950 1027:1950
Géngtoleransklass (TCTR) 6g 6g 6g
Antal fasade gangor pa gangs- 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75
nitt (DCPR) XP XP XP XP XP XP
Verktygsmaterial (BMC) HSS HSS HSS HSS HSS HSS
> >
Skérriktning @ @ @ @ @ @

Beldggning

Brght Brght Bright Bright Brght Bright

L
S 74

Produktfamil F320 | F330 | F370 | F202 |  F302 | F312 |

No.4 - 1.1/4 No.4-1.1/2 1/8-1172 M3 - M36 M3 - M36 M8 - M24
261 262 L 263 264 265 L 266
| | | | | |
| | | | | |
4 4] 4] L] 4] 4]
4 4] 4] L] 4] 4]
| | | | | |
4 4] 4] ] 4] 4]
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
4 4] 4] ] 4] 4]
4 4] 4] ] 4] 4]
4 4] 4] | 4] 4]
4 4] 4] 4] 4] 4]

M Forstaval P Mdjlig anvandning
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P1
%)
P3
P4
M1
M2
m3
ma
K1

K2
K3
Ka
K5
N1

N2
N3
N4
N5
s1

s2

s3

s4
H1

H2
H3
H4

DIN
382

Class

175
XP

HSS
®

Bright

1/8-1.1/2

3 267

|
|
4]
4]
|
4]

NNNNHE

44

M Forstaval

P Mdjlig anvandning
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F100 DDORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, Metrisk, hoger
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skéren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

iy IS0 - oa|

2568

1.75

Xp HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 [P12] P23 P21 P22 P23 P31 P32 P12 wm11 wM12 wMm21 m2.2 K

H12 H13 H4 10 [ 78 M3 77 5 m7 6 W6 75 Bl
ki Kis I @2 5 GI B2 B8 K8 K2 K& n~a N2 N3
L] 76 L} P 77 10 M8 716 10 K] 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 ?6 H11 6 73 711 74 74
Produkter fran den hér serien finns dven i set med tappar. Se L120
Product 1D TP BD OAL Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

F100M2" 2.000 0.40 16.00 5.0 F100M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F100M2.5" 2.500 0.45 16.00 5.0 F100M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F100M2.6" 2.600 0.45 16.00 5.0 F100M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F100M3 3.000 0.50 20.00 5.0 F100M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F100M3.5 3.500 0.60 20.00 5.0 F100M20 20.000 2.50 45.00 18.0
F100M4 4.000 0.70 20.00 5.0 F100M22 22.000 2.50 55.00 22.0
F100M4.5 4.500 0.75 20.00 7.0 F100M24 24.000 3.00 55.00 22.0
F100M5 5.000 0.80 20.00 7.0 F100M27 27.000 3.00 65.00 25.0
F100M6 6.000 1.00 20.00 7.0 F100M30 30.000 3.50 65.00 25.0
F100M7 7.000 1.00 25.00 9.0 F100M33 33.000 3.50 65.00 25.0
F100M8 8.000 1.25 25.00 9.0 F100M36 36.000 4.00 65.00 25.0
F100M9 9.000 1.25 25.00 9.0 F100M39 39.000 4.00 75.00 30.0
F100M10 10.000 1.50 30.00 11.0 F100M42 42.000 4.50 75.00 30.0
F100M11 11.000 1.50 30.00 11.0

Y Utan gun-nose.
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44

D/DORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, Metrisk, vanster
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skdren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

™,
|
T
|
|
|

ISO
2568

6g _lOAL |

1.75
Xp HSS D

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 (P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 PAa1 wm11 wm12 wMm21 wm2.2 [k

12 |_BE] H4 10 P 78 38 77 75 m7 6 6 75 Bl
K2 Kis 5 @2 5 GI B2 B8 KKE K2 K& n~a N2 N3
L] 76 H P 77 10 M8 716 10 M8 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 6 H11 6 73 711 74 74
Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201M6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0
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DDORMER

Gangsnitt for rostfritt, av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, Metrisk, hdger
Solitt gangsnitt med speciell geometri for anvandning i rostfritt stal. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun
Nose-skdren driver spanorna ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utfdrande.

D,
|
T
|
|
|

iy IS0 - oa|

2568
2.25
XP HSS-E @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1

712 713 714 7110 79 38 78 m7 6 B W4 77 76 W6

M22 M23 M31 M32 M33 M4l [ 2 B EE S N1 N2 N3

W5 ms W6 LB w4 LB T n’ WS w4 n4 7120 mis w10

N2.1 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  S11
7110 79 M6 H11 6 73 711 74 74 75

N ™ 1 BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F108M2" 2.000 040 16.00 50
F108M2.5 " 2500 045 16.00 50
F108M3 3.000 050 20.00 50
F108M4 4000 0.70 20.00 50
F108M5 5.000 0.80 20.00 70
F108M6 6.000 1.00 20.00 70
F108M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F108M10 10.000 1.50 30.00 1.0
F108M12 12.000 1.75 38.00 140
F108M14 14000 2,00 38.00 140
F108M16 16.000 2,00 45.00 180
F108M18 18.000 250 45.00 18.0
F108M20 20.000 250 45.00 18.0

Y Utan gun-nose.
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F 1 1 0 /DORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, Metrisk fin, hdger
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skdren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

VIE ISO 6 oaL|

2568

1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 (P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 PAa1 wm11 wm12 wMm21 wm2.2 [k

W12 H13 W14 W10 | B 8 M8 77 4P) LV M6 M6 4P) RN
K2 KiS @I @2 @8 G5 G2 B8 KEE K2 K8 n~Na N2 N3
L] ?6 H P 77 10 M8 716 10 M8 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

7110 79 ?6 H1 L4} 73 71 74 74

Product D TP BD OAL Product 1D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

F110M4X.5 4.000 0.50 20.00 5.0 F110M16X1.5 16.000 1.50 45.00 14.0
F110M5X.5 5.000 0.50 20.00 5.0 F110M18X1.0 18.000 1.00 45.00 14.0
F110Mé6X.75 6.000 0.75 20.00 7.0 F110M18X1.5 18.000 1.50 45.00 14.0
F110M7X.75 7.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.0 20.000 1.00 45.00 14.0
F110M8X.75 8.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.5 20.000 1.50 45.00 14.0
F110M8X1.0 8.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.0 22.000 1.00 55.00 16.0
F110M9X1.0 9.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.5 22.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X.75 10.000 0.75 30.00 11.0 F110M24X1.0 24.000 1.00 55.00 16.0
F110M10X1.0 10.000 1.00 30.00 11.0 F110M24X1.5 24.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X1.25 10.000 1.25 30.00 11.0 F110M24X2.0 24.000 2.00 55.00 16.0
F110M11X1.0 11.000 1.00 30.00 11.0 F110M25X1.5 25.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.0 12.000 1.00 38.00 10.0 F110M26X1.5 26.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.25 12.000 1.25 38.00 10.0 F110M27X1.5 27.000 1.50 65.00 18.0
F110M12X1.5 12.000 1.50 38.00 10.0 F110M27X2.0 27.000 2.00 65.00 18.0
F110M13X1.0 13.000 1.00 38.00 10.0 F110M28X1.5 28.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.0 14.000 1.00 38.00 10.0 F110M30X1.5 30.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.25 14.000 1.25 38.00 10.0 F110M32X1.5 32.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.5 14.000 1.50 38.00 10.0 F110M35X1.5 35.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.0 15.000 1.00 38.00 10.0 F110M36X1.5 36.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.5 15.000 1.50 38.00 10.0 F110M40X1.5 40.000 1.50 75.00 20.0
F110M16X1.0 16.000 1.00 45.00 14.0
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ISO

UNC 2568 2A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W14 W10 9
M8 76 [}l | [ 7
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 79 76 H 76
Product 10z
F1208-32 8
F12010-24 10
F1201/4 1/4
F1205/16 5/16
F1203/8 3/8
F1207/16 7/16
F1201/2 12
F1209/16 9/16
F1205/8 5/8
F1203/4 3/4
F1207/8 7/8
F1201 1"
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Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, UNC, hager
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skéren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

TD

P2.3 P3.1
738 m3
m10 m3
N3.3 N4.1
3 Z

TPI

32
24
20
18
16
14
13
12
n
10

I OAL |

P3.2
m7

4]

N4.2
?4

1D

(mm)
4.170
4.830
6.350
7.940
9.530
11.110
12.700
14.290
15.880
19.050
22.230
25.400

4}
K33 K5.1

BD

(mm)
20.00
20.00
20.00
25.00
30.00
30.00
38.00
38.00
45.00
45.00
55.00
55.00

DDORMER

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).

M1.2
W6

49

m2.2 [k
RN

N1.2  N1.3
715 7110

OAL

(mm)
7.0
7.0
7.0
9.0
11.0
11.0
14.0
14.0
18.0
18.0
22.0
22.0
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D/DORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, UNF, hoger
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skdren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

UNF IS0 2A OAL

2568 > ~
1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 (P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 PAa1 wm11 wm12 wMm21 wm2.2 [k

W12 H13 W14 W10 | B 8 M8 77 4P) LV M6 M6 4P) RN
K2 KiS @I @2 @8 G5 G2 B8 KEE K2 K8 n~Na N2 N3
L] 76 H P 77 10 M8 716 10 M8 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 6 H1 L4} 73 71 74 74
Product 1Dz TPI D BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F13010-32 10 32 4.830 20.00 7.0
F1301/4 1/4 28 6.350 20.00 7.0
F1305/16 5/16 24 7.940 25.00 9.0
F1303/8 3/8 24 9.530 30.00 11.0
F1307/16 7116 20 11.110 30.00 11.0
F1301/2 1/2 20 12.700 38.00 10.0
F1309/16 9/16 18 14.290 38.00 10.0
F1305/8 5/8 18 15.880 45.00 14.0
F1303/4 3/4 16 19.050 45.00 14.0
F1307/8 7/8 14 22.230 55.00 16.0
F1301 1" 12 25.400 55.00 16.0
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DDORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, BSW, hager
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skéren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

BSW IS0 Medium OAL

2568 > ~
1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 [P12] P23 P21 P22 P23 P31 P32 P12 wm11 wM12 wMm21 m2.2 K

W12 H13 W14 W10 | B 78 M8 77 4R) LV [ |9 M6 4P) RN
K2 KiS I 2 @8 G G2 B8 KEE K2 K8 n~Na N2 N3
L] 76 L} P 77 10 M8 716 m10 K] 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 ?i6 Rk ?i6 73 711 74 74
Product 1Dz TPI D BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1401/8 1/8 40 3.170 20.00 5.0
F1403/16 3/16 24 4.760 20.00 7.0
F1401/4 1/4 20 6.350 20.00 7.0
F1405/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1403/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1407/16 7116 14 11.110 30.00 11.0
F1401/2 1/2 12 12.700 38.00 14.0
F1405/8 5/8 1" 15.880 45.00 18.0
F1403/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1407/8 7/8 9 22.230 55.00 22.0
F1401 1" 8 25.400 55.00 22.0
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D/DORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, BSF, hoger
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skdren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

™,
|
T
|
|
|

BSF ISO Medium _| OAL |

2568 > -
1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 (P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 PAa1 wm11 wm12 wMm21 wm2.2 [k

W12 H13 W14 W10 | B 8 M8 77 4P) LV M6 M6 4P) RN
K2 KiS @I @2 @8 G5 G2 B8 KEE K2 K8 n~Na N2 N3
L] 76 H P 77 10 M8 716 10 M8 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 6 H1 L4} 73 71 74 74
Product 1Dz TPI D BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1503/16 3/16 32 4.760 20.00 7.0
F1501/4 1/4 26 6.350 20.00 7.0
F1505/16 5/16 22 7.940 25.00 9.0
F1503/8 3/8 20 9.530 30.00 11.0
F1507/16 7116 18 11.110 30.00 11.0
F1501/2 1/2 16 12.700 38.00 10.0
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G ISO Class
2568 A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
W12 W13 W14 H10 | §
M8 76 [}l | [ 7
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
710 719 4] 1 4]
Product 10z
F1701/8 1/8
F1701/4 1/4
F1703/8 3/8
F1701/2 12
F1705/8 5/8
F1703/4 3/4
F1707/8 7/8
F1701 1"
F1701.1/8 1.1/8
F1701.1/4 1.1/4
F1701.1/2 1.1/2
F1702 2"

256

P2.3
78
K3.1
H10

N3.3
3

TPI

44

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, G (BSP), hdger
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skéren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

TD

P3.1
ms
K3.2
ms

N4.1
Z

OAL

P3.2

m7

4]

N4.2

74

1D

(mm)

9.730

13.160
16.660
20.960
22.910
26.440
30.200
33.250
37.890
41.910
47.800
59.610

4}
K5.1

W6

49

BD

(mm)
30.00
38.00
45.00
45.00
55.00
55.00
65.00
65.00
75.00
75.00
90.00
105.00

M2.2

DDORMER

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
M1.2

mn
N1.2 N1.3
15 710

OAL

(mm)

11.0
10.0
14.0
14.0
16.0
16.0
18.0
18.0
20.0
20.0
22.0
22.0



44

D/DORMER

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, NPT, hoger
Solitt géngsnitt for allman anvéndning. Anvands tillsammans med géngkloppa. Gun Nose-skéren driver spdnorna ut ur snittet for att undvika
spanstockning. Blankt utfdrande.

™,
|
T
|
|
|

NPT IS0 Normal _| OAL

2568 > ~
1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 (P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 PAa1 wm11 wm12 wMm21 wm2.2 [k

W12 H13 W14 W10 | B 8 M8 77 4P) LV M6 M6 4P) RN
K2 KiS @I @2 @8 G5 G2 B8 KEE K2 K8 n~Na N2 N3
L] 76 H P 77 10 M8 716 10 M8 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 6 H1 L4} 73 71 74 74
Product 1Dz TPI D BD OAL
(mm) (mm) (mm)
F1801/8 1/8 27 9.490 30.00 11.0
F1801/4 1/4 18 12.490 38.00 14.0
F1803/8 3/8 18 15.930 45.00 14.0
F1801/2 1/2 14 19.770 45.00 18.0
F1803/4 3/4 14 25.120 55.00 22.0
F1801 1" 1.5 31.460 65.00 25.0
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PG 2'2(6)8 Normal
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 H4 10 [
L] 76 L} P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 79 ?6 H11 6
Product 10z
F190PG7 7
F190PG9 9
F190PG11 1
F190PG13.5 13.5
F190PG16 16
F190PG21 21
F190PG29 29
F190PG36 36

258

44

TD

P2.3 P3.1
ms

738
K31 K32 K33 K51

m10 m3
N3.3 N4.1
3 Z

TPI

20
18
18
18
18
16
16
16

I OAL |

P3.2
m7

4]

N4.2
?4

1D

(mm)
12.500
15.200
18.600
20.400
22.500
28.300
37.000
47.000

Gangsnitt av HSS med spandrivande Gun Nose-skar, Pansarror PG, hoger
Solitt gangsnitt for allman anvéndning. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa, eller i svarv. Gun Nose-skéren driver spdnorna
ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

BD

(mm)
38.00
38.00
45.00
45.00
55.00
65.00
65.00
90.00

DDORMER

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).

M1.2
W6

49

m2.2 [k
RN

N1.2  N1.3

715 7110

OAL

(mm)
10.0
10.0
14.0
14.0
16.0
18.0
18.0
22.0



N
q“
e
BS 1.75
M 1274950 XP
>
HSS @
Bright
PL1 P12 P13
2 m3 mi
T Y6 mi
N2.1 N2.2 N2.3
10 9 w6

Produkter fran den hér serien finns dven i set med tappar. Se L120

Product

F300M2X13/16
F300M2.5X13/16
F300M3X13/16
F300M3.5X13/16
F300M4X13/16
F300M5X13/16
F300M5X1
F300M6X13/16
F300M6X1
F300M6X1.5/16
F300M7X13/16
F300M7X1
F300M8X1
F300M8X1.5/16
F300M9X1
F300M9X1.5/16
F300M10X1
F300M10X1.5/16

1D

(mm)
2.000
2.500
3.000
3.500
4,000
5.000
5.000
6.000
6.000
6.000
7.000
7.000
8.000
8.000
9.000
9.000
10.000
10.000

44

Gangsnitt av HSS, justerbart, Metrisk, hoger
Justerbart géngsnitt. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa. Gangmattet kan justeras till olika toleransklasser upp eller ner
med hjélp av skruvarna pd kloppan. Gun Nose-skaren driver spanorna ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

TP

(mm)
0.40
0.45
0.50
0.60
0.70
0.80
0.80
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50

9 3
K23 K3.1

BD

(inch)
13/16
13/16
13/16
13/16
13/16
13/16

1"
13/16
1
1.5/16
13/16
1
1
1.5/16
1"
1.5/16
1
1.5/16

TD

P3.1
m3
m3

N4.1

211

OAL

(inch)
1/4
1/4
1/4
1/4
1/4
1/4
3/8
1/4
3/8
7116
1/4
3/8
3/8
7/16
3/8
7116
3/8
7116

A0
NGV

D/DORMER

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).

oI OAL |
P3.2 P4.1 M1.1
»7 75 | W)
K33 K51  K5.2
76 W10 3
N4.2 N4.3
74 74
Product TD
(mm)
F300M10X1.1/2 10.000
F300M11X1.5/16 11.000
F300M12X1.5/16 12.000
F300M12X1.1/2 12.000
F300M14X1.5/16 14.000
F300M14X1.1/2 14.000
F300M16X1.1/2 16.000
F300M16X2 16.000
F300M18X1.1/2 18.000
F300M18X2 18.000
F300M20X1.1/2 20.000
F300M20X2 20.000
F300M22X2 22.000
F300M24X2 24.000
F300M27X3 27.000
F300M30X3 30.000
F300M36X3 36.000

M1.2
W6

49

TP

(mm)
1.50
1.50
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
4.00

M2.1
W6
N1.1
7120

M2.2
4}
N1.2
Zi5

BD

(inch)
1.1/2
1.5/16
1.5/16
1.1/2
1.5/16
1.1/2
1.1/2
P
1.1/2
2"
1.1/2

2
2
3"

3

11

N1.3

710

OAL

(inch)
12
7/16
7/16
12
7/16
1/2
1/2
5/8
12
5/8
1/2
5/8
5/8
5/8
7/8
7/8
7/8

259
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F310 DDORMER

Gangsnitt av HSS, justerbart, Metrisk fin, hoger

f B Justerbart géngsnitt. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa. Gangmattet kan justeras till olika toleransklasser upp eller ner
$ : ‘ \ med hjélp av skruvarna pd kloppan. Gun Nose-skaren driver spanorna ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.
: "
A
&

TD

S GD
NGV

I OAL |

BS 1.75
1127:1950 XP

>
NG
Bright
Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 [P12] P23 P21 P22 P23 P31 P32 P12 wm11 wM12 wMm21 m2.2 K

MF

H12 H13 H4 10 [ 78 M3 77 5 m7 6 W6 75 Bl
K2 Kis 5 B2 B8 GBI B2 B8 B B2 K8 nNa1 N2 N3
W3 76 11 P n7 H10 1 76 H10 1 76 7120 15 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 ?6 H11 6 73 711 74 74
Product D TP BD OAL Product 1D TP BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4 F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7116
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4 F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4 F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7116
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4 F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 12
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4 F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 12
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4 F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1172 1/2
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1" 3/8 F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1172 1/2
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1 3/8 F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2’ 5/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1" 3/8 F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 12
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1 3/8 F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2’ 5/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1 3/8 F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2’ 5/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1 3/8 F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2’ 5/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7116 F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2’ 5/8
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7116 F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 1/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7116 F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 1/16

260



44

D/DORMER
Gangsnitt av HSS, justerbart, UNC, hoger
f B Justerbart géngsnitt. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa. Gangmattet kan justeras till olika toleransklasser upp eller ner
$ ‘ \ med hjélp av skruvarna pd kloppan. Gun Nose-skaren driver spanorna ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.
: &
-
&
A Zﬁ ﬁ\
o
'_
" \NOY
- OAL - - BD -
BS 1.75
UNC | jras | xp

>
HSS CB
Bright
Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 (P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 PAa1 wm11 wm12 wMm21 wm2.2 [k

H12 13 W14 10 P 78 1 m7 4} m7 o o 4} LN
KiZ KiS K6 B2 @5 BE B2 K5 KEE K2 K88 ~11 N2 N3
W3 76 11 P 7 H10 1 76 W10 1 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 P6 LBl 6 73 711 Z4 ?4
Produkter fran den hér serien finns dven i set med tappar. Se L120
Product 1DZ TPI 1D BD OAL Product 1DZ TPI 1D BD OAL
(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4 F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1.172 12
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 /4 F3207/16X1.5/16 7116 14 11.110 1.5/16 7/16
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 /4 F3207/16X1.1/2 7116 14 11.110 1.172 1/2
F3208-32X13/16 8 32 4.170 13/16 1/4 F3201/2X1.5/16 12 13 12.700 1.5/16 7/16
F3208-32X1 8 32 4.170 1" 3/8 F3201/2X1.1/2 12 13 12.700 1172 12
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4 F3201/2X2 1/2 13 12.700 2’ 5/8
F32010-24X1 10 24 4.830 1" 3/8 F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1.172 1/2
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4 F3205/8X1.1/2 5/8 N 15.880 1172 12
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4 F3205/8X2 5/8 N 15.880 2’ 5/8
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1" 3/8 F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.1/2 1/2
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7116 F3203/4X2 3/4 10 19.050 2’ 5/8
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 1.172 12 F3207/8X2 7/8 9 22.230 2’ 5/8
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1 3/8 F3201X2 1 8 25.400 2’ 5/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1.1/2 1/2 F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3" 7/8
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1" 3/8 F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3" 7/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 716
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DDORMER

Gangsnitt av HSS, justerbart, UNF, hoger
Justerbart géngsnitt. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa. Gangmattet kan justeras till olika toleransklasser upp eller ner
med hjélp av skruvarna pd kloppan. Gun Nose-skaren driver spanorna ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

-

oI OAL |
BS 1.75
UNF ey | xe
>
HSS CIi
Bright
Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 [P12] P23 P21 P22 P23 P31 P32 P12 wm11 wM12 wMm21 m2.2 K
W12 H13 W14 W10 | B 78 M8 77 4R) LV [ |9 M6 4P) RN
K2 KiS I 2 @8 G G2 B8 KEE K2 K8 n~Na N2 N3
W3 716 11 W9 m7 10 1 716 W10 1 716 7120 ?15 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 ?i6 Rk ?i6 73 711 74 74
Produkter fran den hér serien finns dven i set med tappar. Se L120
Product 1DZ TPI D BD OAL Product 1DZ TPI D BD OAL
(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4 F3307/16X1 7116 20 11.110 1 3/8
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4 F3307/16X1.5/16 716 20 11.110 1.5/16 7116
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4 F3307/16X1.1/2 7116 20 11.110 1172 1/2
F3308-36X13/16 8 36 4170 13/16 1/4 F3301/2X1.5/16 12 20 12.700 1.5/16 7/16
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4 F3301/2X1.1/2 12 20 12.700 1.1/2 12
F33010-32X1 10 32 4.830 1" 3/8 F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7116
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4 F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1172 1/2
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4 F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 1.1/2 12
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1 3/8 F3305/8X2 5/8 18 15.880 2’ 5/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1172 12 F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 112 12
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1” 3/8 F3303/4X2 3/4 16 19.050 2’ 5/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7/16 F3307/8X2 7/8 14 22.230 2’ 5/8
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1.1/2 12 F3301X2 1 12 25.400 2" 5/8
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1 3/8 F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3" 7/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7116 F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3" 7/8
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 1.1/2 12 F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3" 7/8
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Gangsnitt av HSS, justerbart, G (BSP), hdger

. \
-0
-
AN
G BS 1.75
1127:1950 XP
>
HSS CI:S
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
W12 H13 W14 W10 | B
M8 76 [}l [P 77

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

7110 79 6 H1 L4}
Product Tz
F3701/8X1 1/8
F3701/4X1.5/16 1/4
F3703/8X1.1/2 3/8
F3701/2X2 12
F3705/8X2 5/8
F3703/4X2 3/4
F3707/8X2.1/4 7/8
F3701X2.1/4 1"
F3701.1/4X3 1.1/4
F3701.1/2X4 1172

P2.3

P3.1

TD

3 m3
K31 K3.2

10

N3.3
73

TPI

m3

N4.1
211

I OAL |

A0
NGV

P3.2 P4.1
w7 w5
6 |10

N4.2 N4.3
n4 n4

1D

(mm)

9.730

13.160
16.660
20.960
22.910
26.440
30.200
33.250
41.910
47.800

D/DORMER

Justerbart géngsnitt. Anvands for handgangning tillsammans med géngkloppa. Gangmattet kan justeras till olika toleransklasser upp eller ner
med hjélp av skruvarna pd kloppan. Gun Nose-skaren driver spanorna ut ur snittet for att undvika spanstockning. Blankt utforande.

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).

M1.1

m7
K5.2

m3

M1.2
W6

49

BD

(inch)
1
1.5/16
112
2"
2"
2"
2.1/4
2.1/4
3

M2.1

W6

N1.1

7120

M2.2

?5

N1.2

715

OAL

(inch)
3/8
7116
1/2
5/8
5/8
5/8
11/16
11/16
7/8
1"

11

710

N1.3

263



44

DDORMER

Rensmutter av HSS, Metrisk hdger
Sexkantig gdngmutter for rensning och dterstalining av skadade gangor. Anvénds tillsamman med ldmplig nyckel for att komma 4t pa trdnga

stallen.
A (%]
e %
v \/tj\/ 8
| — Y
DIN
OAL
v 382 be - A<

1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 [P12] P23 P21 P22 P23 P31 P32 P12 wm11 wM12 wMm21 m2.2 K

H12 H13 H4 10 [ 78 M3 77 5 m7 6 W6 75 Bl
ki Kis I @2 5 GI B2 B8 K8 K2 K& n~a N2 N3
L] 76 L} P 77 10 M8 716 m10 K] 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 ?6 H11 6 73 711 74 74
Product 1D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F202Mm3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202M6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 11.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 22,0
F202M24 24.000 3.00 50.00 220
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0
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D/DORMER

Rensmutter av HSS, Metrisk hdger
Sexkantig gdngmutter for rensning och dterstélining av skadade gangor. Anvénds tillsamman med l&mplig nyckel for att komma dt pd tranga
stallen.

42
\/?\

BS
1127:1950

6g _lOAL |

1.75
XP HSS 6

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 M1 M1.2 M1 Mm2.2 (K@

12 |_BE] H4 10 m7 6 6 75 Bl
- K13 K21 K22 - - - - - K52 K88 nNi1 N2 N3
76 11 P 7 H10 1 76 W10 1 76 7120 715 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 79 6 H11 6 73 711 74 74
Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)
F302M3 3.000 0.50 0.7100 1/4
F302M4 4.000 0.70 0.7100 1/4
F302M5 5.000 0.80 0.7100 1/4
F302Mé 6.000 1.00 0.7100 1/4
F302M7 7.000 1.00 0.8200 5/16
F302M8 8.000 1.25 0.8200 5/16
F302M10 10.000 1.50 0.9200 3/8
F302M11 11.000 1.50 1.0100 7/16
F302M12 12.000 1.75 1.1000 12
F302M14 14.000 2.00 1.3000 5/8
F302M16 16.000 2.00 1.3000 5/8
F302M18 18.000 2.50 1.4800 11/16
F302M20 20.000 2.50 1.4800 11/16
F302M22 22.000 2.50 1.6700 13/16
F302M24 24.000 3.00 2.0500 15/16
F302M27 27.000 3.00 2.2200 1.1/16
F302M30 30.000 3.50 2.2200 1.1/16
F302M33 33.000 3.50 2.5800 1.1/8
F302M36 36.000 4.00 2.7600 1.1/4
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F312 DDORMER

Rensmutter av HSS, Metrisk fin hoger
Sexkantig gdngmutter for rensning och dterstalining av skadade gangor. Anvénds tillsamman med ldmplig nyckel for att komma 4t pa trdnga

stallen.
A %)
a z
Y \/t j\/ &
| w— y
BS
MF 1 70050 68 - OAb &

1.75
XP HSS @

Bright

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).
P11 [P12] P23 P21 P22 P23 P31 P32 P12 wm11 wM12 wMm21 m2.2 K

H12 H13 H4 10 [ 78 M3 77 5 m7 6 W6 75 Bl
K2 Kis 5 B2 B8 GBI B2 B8 B B2 K8 nNa1 N2 N3
W3 76 11 P n7 H10 1 76 H10 1 76 7120 15 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

7110 79 ?6 H11 6 73 711 74 74

Product 1D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)

F312M8X.75 8.000 0.75 0.8200 5/16
F312M8X1.0 8.000 1.00 0.8200 5/16
F312M10X1.0 10.000 1.00 0.9200 3/8
F312M10X1.25 10.000 1.25 0.9200 3/8
F312M12X1.0 12.000 1.00 1.0100 7/16
F312M12X1.25 12.000 1.25 1.0100 7116
F312M12X1.5 12.000 1.50 1.0100 7116
F312M14X1.5 14.000 1.50 1.3000 5/8
F312M16X1.5 16.000 1.50 1.3000 5/8
F312M18X1.5 18.000 1.50 1.4800 11/16
F312M20X1.5 20.000 1.50 1.4800 11/16
F312M22X1.5 22.000 1.50 1.6700 13/16
F312M24X1.5 24.000 1.50 2.0500 15/16
F312M24X2.0 24.000 2.00 2.0500 15/16
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Rensmutter av HSS, G(BSP) hoger

Sexkantig gangmutter for rensning och aterstallning av skadade gangor. Anvénds tillsamman med l&mplig nyckel for att komma at pd trdnga

stallen.
G DIN Class
382 A
1.75
XP HSS @
Bright
W12 W13 W14 H10
M3 76 W11 |9
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
710 719 Y6 H11
Product 10z
F2721/8 1/8
F2721/4 1/4
F2723/8 3/8
F2721/2 12
F2723/4 3/4
F2721 1"
F2721.1/4 1.1/4
F2721.12 112

ol A
> )

N3.3
73

TPI

19
19
14
14
n
n
N

D/DORMER

Arbetsmaterialgrupper och startvarden for skdrhastighet (m/min).

=) I
[ %)
= %
| \/t 5\/ &
| — y
oI OAL|
P31 P32 P41 M11 M12 M21
W3 »7 75 | W) W6 | [}
K32 K33 K51 K5.2 K53 N1l
ms ni6 |10 ms 76 7120
N4.1 N42 N43
711 74 74
™ DRVS
(mm) (mm)
9.730 27.00
13.160 36.00
16.660 41.00
20.960 41.00
26.440 60.00
33.250 60.00
41910 70.00
47.800 85.00

M2.2

N1.2
Z15

OAL

(mm)
11.0
10.0
14.0
14.0
18.0
18.0
20.0
22.0

N1.3
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GANGSNITT - TEKNISK DEL

Nomenklatur

5
é /) i
i
— 12 |1
Y
4 Y
4%4*

A
.
.
.

1  Vtterdiameter 9  GunNose

2  Frigdngsdiameter 10  Gun Nose-vinkel
3 Tjocklek 11  GunNose-lingd
4  Gingldngd 12  Spanvinkel

5  YD-forsankning 13 Bom

6  Fasléngd 14  Bombredd

7  Faslangd 15  Spénhdl

8  Fasdiameter 16  Anvisning
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Tips och rad fér gangning med géngsnitt

44

1. Fasa stangdnden sa den far en 45° fas, fére anvandning av snittet
for att undvika en alltfor hastig belastning pa skareggarna. Se till att
snitt och stang ar placerade vinkelrdt mot varandra.

2. For att reducera skarkrafterna, se till att stangens diameter inte
ar for stor. Anvand berdkningsfomel (se nedan) for att fa fram
lamplig stangdiameter. Detta kommer att sanka skarkrafterna till

ett minimum.

3. Anvand gangsnitt med spandrivande skar, Gunnose, for att
sakerstélla att spanan drivs bort fran skarstallet.
4. Se till att smorjmedel tillfors skarstallet.

Forbered stangens dimension

Stangens diameter maste vara mindre an gangans max-diameter (Dg).

Dg

TP

Probleml6sning vid gangning med snitt

Problem

Overmatt / Undermatt

Dalig ytfinish

Urflisning / Brott

Snabb forslitning

Loseggsbildning

Orsak

Felaktigt riktad

Felaktig axiell matning

Fel spanvinkel for arbetsmaterialet
Inget eller felaktigt smorjmedel
Fel skarhastighet
Stangdiameter for stor
Stanganden ej fasad

Fel snitttyp

For hog skarhastighet
Stangdiameter for stor
Stanganden ej fasad

Felaktigt riktad

Inget eller felaktigt smorjmedel
For hog skarhastighet

Inget eller felaktigt smorjmedel
Stangdiameter for stor

For ag skarhastighet

GANGSNITT - TEKNISK DEL

5. Undvik vid justering av slitsade snitt att Oppna snitten Gver

grundlaget. Slitsade snitt kan justeras inat ca 0.15 mm genom att
rotera justeringsskruven lika mycket. Tillse att alla skruvar dras at

lika for att undvika brott.

6. Slitsade snitt skall i forsta hand anvandas for att ratta till och rensa

befintliga gangor for hand. De skall bara i undantagsfall anvandas

for att producera en ganga fran solid stang.

Ds = De- (0.1 x TP)

Rtgard

Uppriktning, se till att alla delar dr rena
Stall in rdtt axiell matning

Prova alternativa snitt eller specialsnitt

Se avsnitt om smorjmedel

Folj rekommendationerna i katalogen
Reducera diametern enligt formeln

Fasa stdnganden enligt rekommendationen
Folj rekommendationerna i katalogen

Folj rekommendationerna i katalogen
Reducera diametern enligt formeln

Fasa stdnganden enligt rekommendationen
Uppriktning, se till att alla delar dr rena

Se avsnitt om smorjmedel

Folj rekommendationerna i katalogen

See section lubricants

Reduce to appropriate size

Folj rekommendationerna i katalogen
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