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SINTEQ

WIERTLA TERMOFORMUJACE

STANDARD ( FORM )

Wiertto standardowe, formujgce wywiniety kotnierz, ktéry pozostaje na zewnetrznej krawedzi otworu.

FLAT ( CUT)

Wiertto fazujgce z dodatkowymi krawedziami odcinajacymi powstaty kotnierz, dzieki czemu czoto otworu
zostaje zlicowane.

SHORT / LONG

Wiertta termoformujgce wystepujg w wers;ji krétkiej (SHORT) lub dtugiej (LONG).
Wybdr zalezy od grubosci obrabianego materiatu. Szczegdty doboru w zatgczonej tabeli.

SHORT LONG SHORT LONG
FLAT  FLAT




SINTEQ

PARAMETRY WIERTEL

Rozmiar Srednica Maksymalna Srednica trzpienia Dtugosc
gwintu otworu grubo$¢ materiatu mocujgcego robocza
mm
mm mm mm

Short Short/Flat Long Long/Flat Short Long
M2 1.8 1.6 1.8 2.2 3.2 6 5.8 7.8
M2.5 2.3 1.6 1.9 2.3 3.5 6 6.1 8.1
M3 2.7 1.7 2 2.4 3.7 6 6.7 8.7
M4 3.7 1.8 2.2 2.6 4.2 6 8.1 10.3
M4x0.5 3.8 1.8 2.2 2.6 4.2 6 8.2 10.5
M5 4.5 1.9 2.4 2.7 4.6 6/8 9.2 11.8
M5x0.5 4.8 1.9 2.4 2.7 4.7 6/8 9.6 12.4
M6 5.3 2 2.5 2.9 5 8 10.5 13.8
M6x0.75 5.6 2 2.5 2.9 5 8 11 14.5
M6x0.5 5.8 2 2.6 3 5.2 8 11.2 14.7
M8 7.3 2.2 2.9 3.3 5.9 8 13.5 18.1
M8x1 7.5 2.3 2.9 3.4 6 8 14 18.7
M8 x0.75 7.6 2.3 2.9 3.4 6 8 14.1 18.8
M10 9.2 2.6 3.2 3.7 6.6 10 16.8 22.5
M10x1.25 9.3 2.6 3.3 3.7 6.7 10 17 22.8
M10x1 9.5 2.6 3.3 3.8 6.7 10 17.3 23.2
M12 10.9 2.8 3.5 4 7.2 12 19.8 26.4
M12x1.5 11.2 2.8 3.6 4.1 7.3 12 20.3 27.1
M12x1 11.5 2.9 3.6 4.2 7.3 12 20.8 27.8
M14 13 3 3.9 4.5 7.9 14 23.5 313
M14x1.5 13.2 3.1 4 4.6 8 14 23.8 31.6
M16 14.8 3.3 4.2 4.8 8.5 16 26.9 354
M16x1.5 15.2 3.4 4.3 4.9 8.7 16 27.6 36.3
M18 16.7 3.5 4.6 5.2 9.2 18 30.4 39.7
M18x1 17.5 3.7 4.8 5.6 9.5 18 31.9 41.5
M20 18.7 3.8 5 5.7 9.9 18 34.1 44.3
M20x1.5 19.2 3.9 5.1 5.8 10 18 35.1 45.5
M20x1 19.5 3.9 5.2 5.8 10 18 35.6 46.2
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PARAMETRY PRACY

Srednica
otworu

mm

2,0-2,9
3,0-3,9
4,0-4,9
5,0-5,9
6,0-6,9
7,0-7,9
8,0-8,9
9,0-9,9
10,0-10,9
11,0-11,9
12,0-12,9
13,0-13,9
14,0-14,9
15,0-15,9
16,0-16,9
17,0-17,9
18,0-18,9
19,0-19,9
20,0-20,9
21,0-21,9
22,0-22,9
23,0-23,9
24,0-24,9
25,0-25,4

Rozmiar
gwintu

M2
M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M16
M18
M20

Predkos¢ obrotowa

Stal

3000
3000
2800
2800
2800
2500
2500
2200
2000
2000
2000
1800
1600
1500
1500
1500
1200
1000
1000
1000
1000
900
900
800

obr / min
Stal
nierdzewna
2600
2600
2500
2500
2500
2100
2100
1900
1800
1800
1800
1600
1400
1350
1350
1350
1100
900
900
900
900
850
850
800
Srednica
otworu
mm
1.8
2.7
3.7
4.5
5.4
7.3
9.2
10.9
14.8
16.7
18.7

Moc

kw

Predkosc
obrotowa

obr / min

3200
3000
2600
2500
2400
2200
2000
1800
1400
1300
1200

Srednica
otworu

mm

2,0-2,9
3,0-3,9
4,0-4,9
5,0-5,9
6,0-6,9
7,0-7,9
8,0-8,9
9,0-9,9
10,0-10,9
11,0-11,9
12,0-12,9
13,0-13,9
14,0-14,9
15,0-15,9
16,0-16,9
17,0-17,9
18,0-18,9
19,0-19,9
20,0-20,9
21,0-21,9
22,0-22,9
23,0-23,9
24,0-24,9
25,0-25,4

Wiercenie

Moc
wymagana

kw

0.5
0.6
0.7
0.8
1.0
1.3
1.5
1.7
2.2
2.5
2.7

Miedz

4200
4200
3900
3900
3900
3500
3500
3100
2800
2800
2800
2500
2250
2100
2100
2100
1700
1400
1400
1400
1400
1250
1250
1100

Predko$¢ obrotowa
obr / min

Mosigdz

4800
4800
4500
4500
4500
4000
4000
3500
3200
3200
3200
2900
2550
2400
2400
2400
1900
1600
1600
1600
1600
1450
1450
1250

Czas

wierci

(%]

Ul Ul AW WINDNDNDNNNDN

enia

Aluminium

6000
6000
5600
5600
5600
5000
5000
4400
4000
4000
4000
3600
3200
3000
3000
3000
2400
2000
2000
2000
2000
1800
1800
1600

Gwintowanie

Predkosc
obrotowa

obr / min

1600
1350
1000
800
650
500
400
330
250
220
200

Powyzsze dane zostaty wyliczone dla stali weglowej o grubosci 2 mm. Predkosci obrotowe sg warto$ciami

rekomendowanymi dla otrzymania optymalnej wydajnosci pracy. Dopuszczalne sg odstepstwa w zakresie +/- 20%, co
jednak moze powodowac skrdcenie zywotnosci narzedzia. Dla stali nierdzewnej predkosci nalezy zmniejszy¢ o 15%, a dla
metali kolorowych zwiekszy¢ o 50%.

Moc

kW

1.2
1.2
1.5
1.5
1.8
2.2
2.2
2.7

3.3
3.7
3.7
3.7
4.5
4.5
4.5
4.5
5.2
5.2
5.7




