0 Wpusty powodujg, ze wktadka jest mechanicznie zabloko-
wana przed odkreceniem lub wibracjami.

0 Materiat AISI303 do uzyskania gwintow o wysokiej wytrzy-
matosci na réznych materiatach, od stopéw lekkich po-
przez stal lub do naprawy uszkodzonych gwintow.

0 Mozna je montowaé w prosty sposdb, poniewaz gwint jest
standardowy, wiec nie wymaga uzycia specjalnych gwin-
townikéw. Mogg by¢ usuwane i wymieniane.
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Bez wstepnego gwintowania, szybka i
fatwa instalacja

Ttumienie zuzycia w stopach lekkich,
tworzywach sztucznych, w przypadku
czestego odkrecania

Naprawa uszkodzonych gwintéw

Materiaty: Stal ocynkowana, mosiadz,
AISI303, AISI316
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. Metalowe wkfadki samogwintujgce posiadajg gwint wewnetrzny przeznaczony do umieszczenia wkreta oraz
gwint zewnetrzny z funkcjg gwintowania.

. Stosowane sg w materiatach o niskiej lub $redniej wytrzymatosci (kompozyty, widkno weglowe, zeliwo, lekki
stop, miedz, zywice, termoutwardzalne, termoplastyczne) tam, gdzie konieczne jest posiadanie gwintéw o lep-

szej odpornosci na rozcigganie i zuzycie lub w przypadku niezbedne do naprawy zniszczonych gwintow.

. Tuleje gwintowane serii 0112 z nacieciem przeznaczone sg do ogolnego uzytku i ze wzgledu na niewielkie wy-
giecie spowodowane cisnieniem montazowym majg umiarkowany efekt hamowania sruby. Dostepne sg ze stali
ocynkowanej, mosigdzu, stali nierdzewnej AISI303 lub AISI316.

. Tuleje gwintowane serii 0218 nie majg wyfrezowanej szczeliny jak 0112, wiec nie generujg lekkiego efektu ha-
mowania $ruby, sg bardziej odpowiednie do montazu na wiecej odporne materialy i sg dostepne w wers;ji krot-
kiej 0218C lub dtugiej 0218L. Seria 0218C jest rowniez szczegolnie odpowiednia do zastosowan cienkoscien-
nych. Dostepne materiaty to stal ocynkowana lub stal nierdzewna AISI303 Tuleje mozna montowac na otwo-
rach bez koniecznosci wykonywania preparacji gwintu. Wersje o wymiarach na zamowienie mogg by¢ dostar-
czone w stosunkowo krétkim czasie. Dostepne sg rozmiary lub materiaty specjalne, ktorych nie ma w katalogu.
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Kod Gwintowanie o Srednica wiercenia
_ _ Diugosé Glebokosé
Gwint Gwint
Stal Inox Inox Stopy lekkie . i
Mosiadz wewnetrzny | zewnetrzny Plastik Zeliwo MIPI' Otworu
ocynkowana AISI 303 AlSI 316 L Aluminium slepego
D1 D2xP
0112M2 0112M2B 0112M2SS 0112M2S16 M2x0.4 4.5x0.5 6 4.0-41 41-42 42-43 8
0112M2.5 0112M2.5B | 0112M2.5SS | 0112M2.5S16 | M2.5x0.45 4.5x0.5 6 4.0-41 41-42 42-43 8
0112M3 0112M3B 0112M3SS 0112M3S16 M3x0.5 5x0.5 6 45-46 46-47 47-48 8
0112M3.5 0112M3.5B | 0112M3.5SS | 0112M3.5S16 M3x0.5 6x0.75 8 53-54 55-56 56-57 10
0112M4 0112M4B 0112M4SS 0112M4S16 M4x0.7 6.5x0.75 8 58-5.9 6.0-6.1 6.1-6.2 10
0112M5 0112M5B 0112M5SS 0112M5S16 M5x0.8 8x1 10 71-72 73-75 75-76 13
0112M6A 0112M6AB | 0112M6ASS | 0112M6AS16 M6(A)x1 9x1 12 8.1-8.2 8.3-85 8.5-86 15
0112M6 0112M6B 0112M6SS 0112M6S16 M6éx1 10x1.5 14 8.6-8.8 9.0-9.3 9.2-94 17
0112M8 0112M8B 0112M8SS 0112M8S16 M8x1.25 12x1.5 15 10.6-108 | 11.0-11.3 | 11.2-11.4 18
0112M10 0112M10B | 0112M10SS | 0112M10S16 M10x1.5 14x1.5 18 126-128 | 13.0-13.3 | 13.2-134 22
0112M12 0112M12B | 0112M12SS | 0112M12S16 M12x1.75 16x1.5 22 146-148 | 15.0-153 | 15.2-154 26
0112M14 0112M14B | 0112M14SS | 0112M14S16 M14x2 18x1.5 24 16.6-16.8 | 17.0-17.3 | 17.2-17.5 28
0112M16 0112M16B | 0112M16SS | 0112M16S16 M16x2 20x1.5 22 186-188 | 19.0-19.3 | 19.2-194 27
0112M18 0112M18B | 0112M18SS | 0112M18S16 M18x2.5 22x1.5 24 20.6-20.8 | 21.0-21.3 | 21.2-214 29
0112M20 0112M20B | 0112M20SS | 0112M20S16 M20x2.5 26x1.5 27 246-248 | 25.0-253 | 25.2-254 32
0112M22 0112M22B | 0112M22SS | 0112M22S16 M22x2.5 26x1.5 30 246-248 | 25.0-253 | 25.2-254 36
0112M24 0112M24B | 0112M24SS | 0112M24S16 M24x3 30x1.5 30 286-28.8 | 29.0-29.3 | 29.2-294 36
0112M27 0112M27B | 0112M27SS | 0112M27S16 M27x3 34x1.5 30 32.6-32.8 | 33.0-33.3 | 33.2-334 36
0112M30 0112M30B | 0112M30SS | 0112M30S16 M30x3.5 36x1.5 40 34.6-348 | 350-353 | 352-354 46

Inne rozmiary dostepne na zamoéwienie




Kod Gwintowanie Glebokosé
- - Ditugos¢ : i
Gwint Gwint 9 Srednica Min. Otworu
Stal Inox Inox wewnetrzny | zewnetrzn L wiercenia ‘I,
ocynkowana |  AISI 303 AIS| 316 etrzny etrzny slepego
D1 D2xP
0113M3 0113M3SS 0113M3S16 M3x0.5 4.5x0.5 6 4.2-43 8
0113M4 0113M4SS 0113M4S16 M4x0.7 6x0.7 6 56-5.7 8
0113M5 0113M5SS 0113M5S16 M5x0.8 7x0.8 8 6.6-6.7 10
0113M6 0113M6SS 0113M6S16 M6x1 8x1 10 75-76 13
0113M8 0113M8SS 0113M8S16 M8x1.25 10x1.25 12 92-94 15
0113M10 0113M10SS 0113M10S16 M10x1.5 12x1.5 15 1.2-114 18
Inne rozmiary dostgepne na zamdéwienie
. . L. & . . . Glebo-
Kod Gwintowanie Diugosé Srednica wiercenia .
kos¢é
Gwint Gwint Sto i
Stal Mosiadz Inox Inox Wew. | Zew Y| prastik | tekiie | zeliwo | oo
ocynkowana . AISI 303 | AISI316 ' : L Otworu
0112C025 0112C025B | 0112C025SS |0112C025516| 2-56UNC 4.5x0.5 6 4.0-41 4.1-4.2 4.2-43 8
0112C04 0112C04B | 0112C04SS | 0112C04S16 | 4-40UNC 5x0.5 6 4.5-4.6 4.6-4.7 4.7-4.8 8
0112C06 0112C06B | 0112C06SS | 0112C06S16 | 6-32UNC 6x0.75 8 5.3-5.4 5.5-5.6 5.6-5.7 10
0112C08 0112C08B | 0112C08SS | 0112C08S16 | 8-32UNC | 6.5x0.75 8 5.8-5.9 6.0-6.1 6.1-6.2 10
0112C10 0112C10B | 0112C10SS | 0112C10S16 | 10-24UNC 8x1 10 71-7.2 7.3-75 75-7.6 13
0112C4 0112C4B 0112C4SS | 0112C4S16 | 1/4-20UNC | 10x1.5 14 8.6 - 8.8 9.0-9.3 9.2-94 17
0112C5 0112C5B 0112C5SS | 0112C5S816 |5/16-18UNC| 12x1.5 15 10.6-10.8 | 11.0-11.3|11.2-11.4 18
0112C6 0112C6B 0112C6SS | 0112C6S16 | 3/8-16UNC | 14x1.5 18 12.6-128| 13.0-13.3 |13.2-13.4 22
0112C7 0112C7B 0112C7SS | 0112C7S816 | 7/6-14UNC | 16x1.5 16 14.6-14.8 | 15.0-15.3 115.2-15.4 26
0112C8 0112C8B 0112C8SS | 0112C8S16 | 1/2-13UNC | 18x1.5 24 16.6-16.8 | 17.0-17.3 |17.2-17.5 28
0112C10 0112C10B | 0112C10SS | 0112C10816 | 5/8-11UNC | 20x1.5 22 18.6-18.8 | 19.0-19.3 |19.2-19.5 27

Inne rozmiary dostgpne na zamoéwienie
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Glebokos¢

Kod 0218C Seria Krotka| Kod 0218L Seria Dluga Gwintowanie Diugos¢ Srednica wiercenia | Min. Otworu
$lepego
Gwint Gwint Stopy lekkie
Stal Inox Stal Inox 1 | ewnetrzny |zewnetrzny| 0218C | 0218L Zeliwo | 0218C [0218L
ocynkowana| AISI303 |ocynkowana| AISI 303 D1 D2xP Aluminium

0218CM3 | 0218CM3SS | 0218LM3 0218LM3SS M3x0.5 5x0.6 4 6 4.6-4-7 4.7-4.8 6 8
0218CM4 | 0218CM4SS | 0218LM4 0218LM4SS M4x0.7 6.5x0.8 6 8 6.0-6.1 6.1-6.2 8 10
0218CM5 | 0218CM5SS | 0218LM5 0218LM5SS M5x0.8 8x1 7 10 7.4-7.5 7.6-7.7 9 13
0218CM6 | 0218CM6SS | 0218LM6 | 0218LM6SS M6x1 10x1.25 8 12 9.3-94 9.5-9.6 10 15
0218CM8 | 0218CM8SS | 0218LM8 0218LM8SS M8x1.25 12x1.5 9 14 11.1-11.2 |11.3-11.5 11 17
0218CM10 [0218CM10SS| 0218LM10 |0218LM10SS| M10x1.5 14x1.5 10 18 13.1-13.2 |13.3-13.5 13 22
0218CM12 |0218CM12SS| 0218LM12 |0218LM12SS| M12x1.75 16x1.75 12 22 15-15.1 15.2-15.4 15 26
0218CM14 |0218CM14SS| 0218LM14 |0218LM14SS M14x2 18x2 14 24 17-17.1 17.2-17.4 17 28
0218CM16 |0218CM16SS| 0218LM16 |0218LM16SS M16x2 20x2 14 24 19-19.1 19.2-19.4 17 28
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Kod Gwintowanie Dilugos$é Srednica wiercenia s
I Gwint Gwint Glebokos¢
Mosiadz nox win win Materiaty | Materiaty |Min. Otworu
(na zaméwienie) AISI 303 wewnetrzny zewnetrzny o twarde $lepego
(na zaméwienie) D1 D2xP L migkkie
0219M2.5B 0219M2.5SS M2.5x0.45 5x1.6 6 35 3.6-3.8 8
0219M3B 0219M3SS M3x0.5 5.5x1.6 6 4.1 4243 9
0219M4B 0219M4SS M4x0.7 7x2.5 10 5.1 5.2-5.3 13
0219M5B 0219M5SS M5x0.8 9x3 12 6.6 6.7-6.9 15
0219M6B 0219M6SS M6x1 10x4 14 7.6 7.7-7.9 17
0219M8B 0219M8SS M8x1.25 13x4 20 9.9 10.1-10.3 23
0219M10B 0219M10SS M10x1.5 16x5 23 12.4 12.6-12.8 26
0219M12B 0219M12SS M12x1.75 19x5 26 15.4 15.6-15.8 30
Typ S
Trzonka kwadratowy szesciokatny
M2 M2/H(S) 57 6 5 7
M2,5 M2.5/H(S) 57 6 5 7
M3 M3/H(S) 57 6 5 7
M4 M4/H(S) 57 6 5 7
M5 MS/H(S) 76 12 8 13
M 6(a), M 6 M6/H(S) 76 12 8 13
M8 M8/H(S) 76 12 8 13
M 10 M10/H(S) 100 16 12 17 —
M 12 M12/H(S) 100 16 12 17 =
M 14 M14/H(S) 100 17 12 19 _ 4
M 16 M16/H(S) 124 20 16 22 e I
) . 7
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WIERCENIE
Wierci¢ wg wskazanych srednic
FAZOWANIE

Zawsze preferowane jest sfazowanie wejscia otworu rownej jednej wysokosci nitki gwintu. Nieodzowne jest wykonanie fazowania
w materiatach plastikowych, przede wszystkim w materiatach warstwowych, celem wyeliminowania uniesienia gérnych warstw.

- Stopy lekkie i materiaty plastikowe: fazowanie 60° —

- Materiaty plastikowe twarde i kruche: pogtebianie na srednice D1=D+0,2-4 mm /J%'/
V1) |

SPOSOBY UKtADANIA

- Montowac przyrzgdem do ukfadania na wiertarce stotowej lub gwintownicy. *

- Regulowa¢ bicie wgtebne do momentu osiggniecia oparcia przez przyrzad w odlegto-
$ci 0.5mm ponizej powierzchni gérnej detalu

- Montowa¢ wktadke na zaczepie z wyztobieniem tamigcym wiér w dolnej czesci 21
- Regulowac predkos¢ obrotowg g
- Smarowac olejem obrébkowym przy osadzaniu w metalach lub materiatach plastiko- C '
wych twardych

|
1

Recznie: Zamocowac¢ narzedzie w uchwycie gwintujgcym i wykonywac osadzenie jak
przy zwyktym gwintowaniu recznym

At
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Wktadki gwintowane o wysokiej wytrzymatosci ze stali nierdzewnej AlISI303 1.4305.

Jako standardowe sg dostepne w wymiarach metrycznych o duzym skoku, na zamowienie metryczne
skoki drobnozwojne, UNC-UNF i inne materiaty i/lub z wykonczeniem powierzchniowym.

Wystepujg w wersjach Free Running lub Locking, wersja samoblokujgca posiada wykonczenie powierzchniowe
Dry-Lube.

Posiadajg 2 lub 4 wpusty zaczepowe, ktére raz zamocowane utrzymujg wktadke mechanicznie zablokowang
przeciwko wykreceniu lub wibracjom. Sg stosowane celem uzyskania gwintow o wysokiej wytrzymatosci na roz-
nych materiatach, od stopdw lekkich poprzez stale lub do naprawy uszkodzonych gwintow.

Mozna je zainstalowaé w prosty sposéb, poniewaz
gwint jest standardowy, wiec nie wymaga uzycia
specjalnych gwintownikéw, mozna je wyjac i wy-
mieni¢ w razie potrzeby.

Whktadki sg dostarczane z wpustami mocujgcymi
juz usytuowanymi wewnagtrz kanatkéw. Wpusty
wstepnie ulozone we wkiadce sprawiajg, iz pod-
czas wkrecania wkfadki zajmuje ona automatycznie
wiasciwg gtebokos¢ utozenia.

Dostepne sg rozmiary lub materiaty specjalne, kto-
rych nie ma w katalogu.

MONTAZ DEMONTAZ

Wykonac otwor standardowym wiertiem Wywierci¢ standardowym wierttem materiat utrzy-

mujgcy wpusty osadcze (sprawdzic z tabelg
katalogu $rednice wiertta)

Sfazowac otwor na wejsciu 82° - 100°

Nagwintowac¢ standardowym gwintownikiem Zagig¢ wpusty do wnetrza az sie ztamiag

Wkrecic¢ wktadke rekg lub przyrzgdem do uktada-
nia (wktadka automatycznie dojdzie do wta-
$ciwego oporu montowanego wymiaru)

Wykreci¢ wkiadke przyrzgdem do demontazu

Za posrednictwem przyrzgdu do ukfadania osa-

dzi¢ w materiale wpusty osadcze za pomocg Wkreci¢ nowg wkiadke takg samg jak zdemonto-

miotka lub prasy. wana
Kod Kod wktadki Kod Kod wktadki Kod Kod

narzedzia narzedzia narzedzia wkiadki
KTTW-2.5 KNCM2.5x0.45_IN | KTTW-04 KNCA0440_IN | KTHD-0832 | KNH0832_IN
KTTW-3 KNCM3x0.5_IN KTTW-06 KNC0632_IN KTHD-1024 | KNH1024_IN
KTTW-4 KNCM4x0.7_IN KTTW-08 KNCA0832_IN | KTHD-1032 | KNH1032_IN
KTTW-5 KNM5x0.8_IN KTTW-1024 | KN1024_IN KTHD-420 KNH420_IN
KTTW-6 KNM6x1_IN KTTW-1032 | kN1032_IN KTHD-428 KNH428_IN
KTTW-8 KNM8x1.25_IN KTTW-420 KN420_IN KTHD-518 KNH518_IN
KTTW-10 KNM10x1.5_IN KTTW-428 KN428_IN KTHD-524 KNH524_IN
KTTW-12 KNM12x1.75_IN KTTW-518 KN518_IN KTHD-616 KNH616_IN
KTHD-M4 KNHM4x0.7_IN KTTW-524 KN524_IN KTHD-624 KNH624_IN
KTHD-MS KNHM5x0.8_IN KTTW-616 KN616_IN KTHD-714 KNH714_IN
KTHD-M6 KNHM6x1.0_IN KTTW-624 | kN624_IN KTHD-720 KNH720_IN
KTHD-M8 KNHM8x1.25_IN KTTW-714 KN714_IN KTHD-813 KNH813_IN
KTHD-M10 KNHM10x1.5_IN KTTW-720 KN720_IN KTHD-820 KNH820_IN
KTHD-M12 KNHM12x1.75_IN | KTTW-813 KN813_IN
KTHD-M14 | kNHM14x2.0_IN | KTTW-820 | KN820_IN )
KTHD-M16 KNHM16x2.0_IN




Seria Miniaturowa

Kod Wymiary Instalacja Demontaz
Wew. Zew. L . d3 @ d2 T o |
d1 otwér do
i Z ) X Giebok
Standard I LOCklng @d 6H QD +0.25 gwmtowanla fazy 6H Min. | Wiertta ’_!
KNCM2x0.4_IN +0.080 ‘
- M2x0.4 M4x0.7 3 2.2 3.4 4.1 M4x0.7 4.0 2.8 2.00 |
KNCML2x0.4 IN -0.025 1
KNCM2.5x0.45_IN +0.080
M2.5x0.45 | M4.5x0.75| 3.8 | 2.7 3.9 4.6 M4.5x0.75| 5.0 3.0 2.00
KNCML2.5x0.45 IN -0.025
KNCM3x0.5_IN +0.080 od2
M3x0.5 M5x0.8 |4.25]| 3.1 4.4 5.1 M5x0.8 5.5 3.5 2.25 —t e
KNCML3x0.5 IN -0.025
KNCM4x0.7_IN 0,080 Kees
KNCML4x0.7 IN M4x0.7 M6x0.75 |5.25] 4.1 55 6.1 M6x0.75 | 6.5 4.6 2.50
XU. -0.025
Seria Lekka | 7
- . L { _
Kod Wymiary Instalacja Demontaz e
O
Wew Zew L . d3 3 d2 T %] = | —
P d1 otwér do [ —
Standard Lockin L1 ) . Giebok J
! 9 @d 6H oD 10.30 gwintowania | g5y 6H Min. | Wiertta !
KNM5x0.8_IN +0.100 2d |
KNML5x0.8 IN M5x0.8 M8x1.25 8 76 | 6.90 — 8.25 M8x1.25 | 9.5 55 4.00 90 |
XU. -
KNM6x1_IN +0.100
KNMLEx1 IN M6x1.0 M10x1.25| 10 | 7.0 | 8.80 . 10.25 | M10x1.25 |11.5] 7.5 4.75
X 0.
KNM8x1_IN +0.100 5 i
KNMLSx1 IN M8x1 M12x1.25 | 12 | 8.2 | 10.80 — 12.25 | M12x1.25 | 13.5| 9.5 4.75
X 0.
KNM8x1.25_IN +0.100 -
KNMLSx1.25 IN M8x1.25 | M12x1.25 | 12 | 9.5 | 10.80 — 12.25 | M12x1.25 | 13.5| 9.5 4.75 =
X1.. e
KNM10x1.25_IN +0.130 Internal
KNMLA0xt 25 (| M1OX1:25 | M14x15 | 14 | 9.0 | 1280 (o 14.25 | M14x1.5 | 1556| 11.5 | 4.75 Sweea 0okg
X1. s
KNM10X1.5_IN +0.130
KNML10x1.5 IN M10x1.5 M14x1.5 14 [10.0] 12.80 1425 | M14x1.5 |155] 11.5 4.75 Kedd
x1. 0.025 P
KNM12x1.25_IN +0.130 =
KNML12x1.25 IN M12x1.25 | M16x1.5 16 | 9.5 | 14.75 — 16.25 | M16x1.5 |17.5]| 135 4.75 T 1
X1. e i
KNM12x1.5_IN +0.130 A
KNMLA2x1.5 IN M12x1.5 M16x1.5 16 [11.2]| 14.75 — 16.25 | M16x1.5 |17.5]| 135 4.75 f [
X1. e
KNM12x1.75_IN +0.130 -
KNML12x1.75 IN M12x1.75 | M16x1.5 16 | 10.2] 14.75 16.25 | M16x1.5 |17.5] 13.5 4.75
x1. -0.025
Seria Wzmocniona
Kod Wymiary Instalacja Demontaz od |
Wew Zew L . d3 g d2 T 7] 20
. d1 otwér do
L1 ) , Glebok
Standard | Locking |, o, oD |:030 gwintowania | o,y 6H | Min. |Wiertia| -
KNHM4x0.7_IN +0.100 | ¢
KNHMLAX0.7 IN M4x0.7 M8x1.25 | 8 | 80| 6.9 — 825 | M8x1.25 | 95| 55 | 4.00 | ' L
X3 — fem >\
KNHM5x0.8_IN +0.100 .
M5x0.8 | M1ox1.25 | 10 | 87 | 88 10.25 | M10x1.25 | 115| 75 | 4.75 —_—— A .
KNHML5x0.8_IN -0.025 —— |
KNHM6x1.0_IN +0.100 ——— :
M6x1.0 | M12x1.25 | 12 | 95 | 10.8 12.25 | M12x1.25 | 135| 95 | 4.75 =3 o
KNHML6X10_|N -0.025 ~— ™
KNHM8x1.25_IN +0.100
M8x1.25 | M14x15 | 14 |10.0| 12.8 1425 | M14x15 |[155]| 115 | 4.75
KNHML8x1.25_IN -0.025
KNHM10x1.25_IN +0.130
M10x1.25 | M16x1.5 | 16 |[10.0] 14.8 16.25 | M16x1.5 |17.5| 135 | 4.75
KNHML10x1.25_IN -0.025
KNHM10x1.5_IN +0.130
M10x1.5 | M16x1.5 | 16 | 10.0| 14.8 16.25 | M16x1.5 |17.5| 135 | 4.75
KNHML10x1.5_IN -0.025 I
KNHM12x1.25_IN +0.130 -‘
M12x1.25 | M18x1.5 | 18 [10.7] 16.8 18.25 | M18x1.5 |[19.5| 155 | 4.75 [ | ———
KNHML12x1.25_IN -0.025 7 i
KNHM12x1.5_IN +0.130 [,, H -
M12x1.5 | M18x1.5 | 18 | 10.7| 16.8 18.25 | M18x1.5 |[19.5| 155 | 4.75 = it
KNHML12x1.5_IN 0.025 Internal = =
KNHM12x1.75_IN +0.130 thread ~| |-
M12x1.75 | M18x1.5 | 18 [10.7] 16.8 18.25 | M18x1.5 | 19.5| 155 | 4.75 ‘
KNHML12x1.75_IN -0.025 Iockmg
KNFM14x1.5_IN M14x1 M20X1 20 | 124 | 17.85 F——] 202 M20x1 225] 1750 | 4
x1.5 5 ) 7.85 25 x1.5 5] 175 .75 - {
KNHML14x1.5_IN 0025 L1 = max. distance to
KNHM14x2.0_IN - o end of thread lock
T M14x2.0 | mM20x1.5 | 20 [12.4| 17.85 |— 20.25 | M20x1.5 | 225 17.50 | 4.75
KNHML14x2.0_IN -0.025
KNHM16x2.0IN Mi6x2.0 | Mo2x15 | 22 |12.4] 205 o 2225 | M22x1.5 |24.5| 17.75 | 475 | !loSE wpustéw: 2 wpusty dia M,
KNHML16x2.0_IN -0.025 4 wpusty od M8 do M12
KNHM20x1.5_IN +0.130 Materiat standard: wktadki 303
KNHML20x1.5_IN M20x1.5 | M30x2.0 | 30 |17.5| 28 — 30.25 [ M30x2.0 |345| 25.75 | 6.35 | CRES — wpusty 302 CRES
KNHM20x2.5_IN o ; .
- m20x25 | M3ox2o | 30 |175| 28 ™| 3025 | m3oxz0 |345| 2575 | 6.35 | GWint wewngtrzny: M 6H
KNHM20x2.5 IN 0.025




Seria Miniaturowa

Kod Wymiary Instalacja Demontaz
Wew. Zew. . d3 T ]
d1 otwér do
; L | z |9 . @ d2 Glebok
Standard | Locking| g4,8 | gp2a gwintowania | gagy Min. |Wierta| | |
KNCA0440_IN 4-40 10-32 <003 10-32 #29
A7 | .125| 161 194 160 3/32
KNCAL0440 IN] UNC UNF -001 UNF (.136)
KNC0632_IN 6-32 12-28 <003 12-28 #21
A7 | 125|187 220 160 3/32
KNCL0632_IN| UNC UNF -001 UNF (.159)
KNCA0832_IN 8-32 1/4-28 +003 1/4-28 #8
22 | .175| 228 255 210 1/8
KNCAL0832 IN] UNC UNF -001 UNF (.199)
Seria Lekka
Kod Wymiary Instalacja Demontaz
Wew. Zew. . d3 T 9
d1 otwér do
; L | |9 . @ d2 Glebok
Standard | Locking ad oD guintowania | ¢ Min. | wiertta | '€
KN1024_IN 10-24
oA N N siets | 31| 31| 22 | 323 [sies | 37 | 72 | 5132
KNL1032 IN|  UNF
KN420_IN 1/4-20
36
TN KNLAZ0 WL SN a6 | a7 332 | 385 | 35816 | 43 | 932 | 316
KNL428 IN| UNF 33 1 !
KN518_IN 5/16-18 - i
KNL518_IN| UNC il |
KNE2A TN Siear] 71614 | 43 397 447 (711614 | 5 | 1132 | 3116 -
KNL524 IN|  UNF 34
KN616_IN 3/8-16 0 torra
KNL616 IN] uNC thread locking
1/2-13 | 50 453 510 | 1213 | 56 | 13/32 | 3/16
KN624_IN 3/8-24 " Kees
KNL624 IN| UNF : T
e KNL714_IN 7/sz-(14 - T :]
16-12 | . 51 572 [or16-12 | 62 | 15/32 | 3/1
KNT20TN =655—] 916 56 516 572 | 9/16 6 5/32 | 3/16 I
KNL720 IN| UNF 4 i
KN813_IN 172-13 e
Ty KNLBIS NP RS 511 | 62 578 | 635 | 5811 | 68 | 1732 | 36 [
KNL820_IN| UNF 42 ¢d___|
Seria Wzmocniona @0
Kod Wymiary Instalacja Demontaz :
Wew. Zew. L L1 d1 otwér do d3 o d2 T 2 Glebok | AI f i\
i - X ebo 2k,
Standard I LOCkIng Qd GD gwmtowama fazy Mln Wiertta 1@ :
KNHO0832_IN 8-32 :
5116-18 | .31 [ 29 | 272 323 | 511618 | 37 | 732 | 18 g
KNHL0832 IN| UNC s
KNH1024_IN 10-24 iy .
NATO3 TN KNHL1024 _IN 1%'?52 3/8-16 | .37 332 385 | 35816 | 37 | 932 | 18
KNHL1032 IN| UNF 31
KNH420_IN 1/4-20 26
A5 TN KNHL420_IN 1L/J4'\_'§8 7116-14 | 43 397 447 71614 | .43 | 1132 | 3116
KNHL428 IN| UNF 33 ]
KNH518_IN 5/16-18
— .37 —, i
NAE22 N KNHL518_IN 5}:3_24 1/2-13 | 50 453 510 | 1213 | 50 | 13/32 | 3/16 [ |
_| : o
KNHL524 IN|  UNF 34 Internal 'E ; {7
KNH616_IN 3/8-16 thread :
- A1 locking Y
KNHL616 IN| UNC
9116-12 | .62 516 572 [ome-12| 56 | 15/32 | 3116
KNH624—IN 3/8-24 L1 = max. distance to
KNHL624 IN|  UNF 37 end of thread lock
KNH714_IN 71614
= 45
KNHL714_IN| UNC
5/8-11 | .68 578 635 | 5811 | .68 | 17/32 | 3/16
KNH720_IN 7/16-20 llo$é wpustéw: 2 wpusty do
KNHL720 IN| UNF 42 1/4” 4 wpusty 5/16”
KNH813_IN 1/2-13 47 Materiat standard: wktadki 303
’ CRES - wpusty 302 CRES
KNHL813 IN| UNC
11/16-11 | .81 641 700 [11116-11] .75 | 19132 | 3/16
KNH820_IN 1/2-20 Gwint wewnetrzny: 2B
KNHL820_IN| UNF 42






