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Zalacznik techniczny

Grupa produktéow Strona
Jednostki 936
Dopasowania i tolerancje 1ISO 937
Momenty Obrotowe 939
Zabezpieczenia Gwintu 941




Jednostki

Zatgcznik techniczny

JEDNOSTKI

Tabela przeliczania

Wymiary

cale (in) w milimetrach inx 25,4 =mm
milimetry (mm) w calach (in) mm x 0,03937 =in
Masalsita

uncje (0z) w gramach (g) 0zx28=g
gramy (g) w uncjach (oz) gx0,3527 = oz
funty (Ibs) w kilogramach (kg) Ibs x 0,4536 = kg
kilogramy (kg) w funtach (lbs) kg x 2,205 = Ibs
kilogramy (kg) w niutonach (N) kgx9,81=N
niutony (N) w kilogramach (kg) N/9,81=kg
Temperatura

stopnie Fahrenheita (°F)

w stopniach Celsjusza (°C)

(°F-32)x5/9 = °C

stopnie Celsjusza (°C)

w stopniach Fahrenheita (°F)

°Cx9/5+32="F

Moment obrotowy

stopofunt (ft-Ibs)

w niutonometrach (Nm)

ft/lbs x 1,35 = Nm

niutonometry (Nm)

w stopofuntach (ft-Ibs)

Nm x 0,74 = ft/lbs

tNHALDER



Zakres rozmiaréw nominalnych w mm

Zatgcznik techniczny

Dopasowania i tolerancje ISO

DOPASOWANIA ISO

1ISO 286-2 (DIN 7154 i DIN 7155)

Wielko$¢ podana w pym

Siicl " H6 | H7 H8 H9 H11 | H12 H13 F7 F6 E9 D12 C13 JS12 h5 g5 g6 k6 n6 hé 7 f8 h8 h9 hi11 h13
tolerancji
powyzej 1 +6 +10 +14/+25 +60 +100 +140 +16 +12 +39 +120 +200 +50 O -2 -2 +6+10 O -6 -6 0 O 0 0
do3 o0 0 0 O 0 0 0/ +6/ +6 14 200 +60 50/ 4 -6 -8 0 +4 -6 -16 -20 -14 -25 -60 -140
powyzej 3 +8 +12 +18 +30| +75 +120 +180 +22| +18 +50 +150 +250/ +60 O -4 -4 +9 +16/ 0 -10 -10 O O 0 0
do 6 o0 0 0 O 0 0 0/ +10 +10, +20/ +30 +70, -60 -5 -9 -12 1 +8 -8 -22 -28 -18 -30 -75 -180
powyzej 6 +9/+15 +22 +36| +90 +150 +220 +28 +22| +61 +190 +300/ +75 O -5 -5+10 +19] 0 -13 -13 0 O 0 0
do 10 o0 0 o0 O 0 0 0/ +13 +13 +25/ +40 +80 -75 -6 -11 -14 +1 +10 -9 -28 -35 -22 -36 -90 -220
powyzej 10 +11 +18| +27|+43| +110 +180 +270 +34 +27 +75 +230 +365/ +90 O -6 -6 +12 +23| 0 -16 -16. 0 O 0 0
do 18 o0 0 0 O 0 0 0 +16 +16/ +32| +50 +95 -90 -8 -14 -17 +1 +12 -11 -34 -43 -27 -43 -110 -270
powyzej 18 +13 +21/+33 +52 +130| +210 +320 +41 +33| +92 +275 +440 +105 0 -7 -7 +15+28 0 -20 -20 O O 0 0
do 30 o0 0 0 O 0 0 0/ +20 +20, +40| +65 +110 -105 -9 -16 -20 +2 +15 -13 -41 -53 -33 -52 -130 -330
powyzej 30 +16 +25/ +39| +62| +160 +250 +390 +50 +41 +112| +330 +510/ +125 O -9 -9 +18 +33| 0 -25 -255 0 O 0 0
do 40 o o0 0 O 0 0 0 +25 +25 +50/ +80 +120 -125 -11 -20 -25 +2 +17 -16 -50 -64 -39 -62 -160 -390
powyzej 40 +16 +25/+39| +62| +160 +250 +390 +50 +49 +112) +330 +520 +125 O -9 -9 +18 +33| 0/ -25 -25. 0 O 0 0
do 50 o0 0 0 O 0 0 0/ +25 +30, +50/ +80 +130 -125 -11 -20 -25 +2 +17 -16 -50 -64 -39 -62 -160 -390
powyzej 50 +19 +30| +46| +74) +190 +300 +460 +60 +49 +134 +400 +600 +150 0| -10 -10 +21 +39| 0/ -30 -300 0O O 0 0
do 65 o0 0 0 O 0 0 0/ +30 +30 +60 +100 +140 -150 -13| -23 -29 +2 +20 -19 -60 -76 -46 -74 -190 -460
powyzej 65 +19 +30| +46| +74| +190 +300 +460 +60 +58 +134 +400 +690 +150 0| -10 -10 +21 +39| 0/ -30 -30 0 O 0 0
do 80 o0 0 0 O 0 0 0/ +30 +36/ +60| +100 +150 -150 -13| -23 -29 +2 +20 -19 -60 -76 -46 -74 -190 -460
powyzej 80 +22 +35| +54| +87 +220 +350 +540 +71 +58 +159 +470 +710 +175 0| -12 -12 +25 +45/ 0 -36 -36. 0 O 0 0
do 100 o0 0 0 O 0 0 0 +36 +36 +72| -120 +170 -175 -15 -27 -34 +3 +23 -22 -71 -90 -54 -87 -220 -540
powyzej 100 | +22 +35 +54 +87 +220| +350 +540 +71 +58 +159 +470 +720 +175 0 -12 -12/+25 +45 0 -36 -36, 0 O 0 0
do 120 o0 0 o0 O 0 0 0 +36| +36 +72 -120 +180 -175 -15 -27 -34 +3 +23 -22 -71 -90 -54 -87 -220 -540
DIN I1SO 2768 CZESC 1
Tabela 1 Limit odchylenia wielkosci liniowych, z wyjatkiem krawedzi odciecia Wielko$¢ podana w mm
(informacje o promieniu krzywizny i wysoko$ci skosu znajdujg sie w tabeli 2)
‘ Jakosé Dopuszczalne odchylenia
" . .. .. L . powyzej powyzej
Smbol  Omaczenie 3035 Bowil3 powino pows20 pewrie 120 poiatn Toog * Gong
do 2000 do 4000

f Precyzyjne +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5

m Dobrej jako$ci +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1.2 +2

c Sredniej jakosci | 0,2 +0,3 0,5 +£0,8 £12 +2 +3 +4

v Ztej jakosci - +0,5 +1 +1,5 +25 +4 +6 +
*Dla nominalnych wielkos$ci ponizej 0,5 mm, dopuszczalne odchylenia podawane sg bezposrednio dla wybranej wielkosci

Tabela 2 Odchylenia dopuszczalne dla obcietych krawedzi (promien krzywizny i wysoko$¢é skosu)

Wielko$¢ podana w mm

Jakosé Dopuszczalne odchylenia
Symbol Oznaczenie od 0,5*do 3 powyzej 3 do 6 powyzej 6 do 30
f Precyzyjne +0,2 +0,5 +1
m Dobrej jakosci +0,2 +0,5 +1
c Sredniej jakosci | + 0,4 +1 +2
v Ztej jakosci +04 +1 +2
*Dla nominalnych wielkos$ci ponizej 0,5 mm, dopuszczalne odchylenia podawane sg bezposrednio dla wybranej wielkosci

Tabela 3 Dopuszczalne odchylenie kata

Wielko$¢ podana w mm

Jakosé Limit odchylenia liniowego, wyrazony w mm, dla katoéw przy krétszych odcinkach
Symbol Oznaczenie do 10 powyzej 10 do 50 powyzej 50 do 120 powyzej 120 do 400 | powyzej 400
f Precyzyjne +1° +0°30° +0°20° +0°10° +0°5°
m Dobrej jakosci +1° +0°30° +0°20° +0°10° +0°5°
c Sredniej jakosci |+ 1° 30 +1° +0°30° +0°15° +0°10°
v Ztej jakosci +3° +2° +1° +0°30° +0°20°

tNHALDER




Dopasowania i tolerancje ISO

Zatgcznik techniczny

DIN ISO 2768, czes¢ 2

Tabela 1 Tolerancja prostoliniowosci i rownosci

Wielko$¢ podana w mm

Jakosé Tolerancja prostoliniowosci i rownosci
do 10 powyzej 10 powyzej 30 powyzej 100 powyzej 300 powyzej 1000
do 30 do 100 do 300 do 1000 do 3000
H 0,02 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4
K 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,8
L 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 1,6
Tabela 2 Tolerancja prostopadtosci Wielko$¢ podana w mm
Jakosé Zakres tolerancji prostopadtosci dla katéw przy krotszych odcinkach
do 100 powyzej 100 powyzej 300 powyzej 1000
do 300 do 1000 do 3000
H 0,2 0,3 0,4 0,5
K 0,4 0,6 0,8 1
L 0,6 1 1,5 2
Tabela 3 Tolerancja symetrii Wielko$¢ podana w mm
Jakosé Tolerancja symetrii dla nominalnych wielkosci powyzej 100 powyzej 300
do 100 powyzej 100 powyzej 300 powyzej 1000
do 300 do 1000 do 3000
H 0,05 0,05 0,05 0,05
K 0,6 0,6 0,8 1
L 0,6 1 1,5 2

TOLERANCJA KSZTALTU | POLOZENIA

dla wszystkich systeméw mocowania Halder (oprécz V70eco)

0-500 mm % 0,01
0-500 mm 0,01
0-300 mm 0,01

tolerancja potozenia:
réwnolegtos¢:
doktadnos$¢ kata:

tNHALDER



Zatgcznik techniczny Momenty Obrotowe

MOMENTY OBROTOWE

(nie dotyczy stali nierdzewnej)

EH 23070. EH 23080. EH 23080. EH 23090.
Nakretki szesciokatne Nakretki sze$ciokatne Nakretki szesciokatne Nakretki przedtuzajgce
DIN 6330 z kotnierzem DIN 6331 sferyczne Jakosc¢ 10
Jakosc¢ 10 Jakos¢ 10
Gwint M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27 M30 (M36 M42 M48
Skok (mm) 1 1,25 150 1,75 2 2 2,50 2,50 2,50 |3 3 350 4 450 5
Klasa
Nakretka wytrzy-
matosci
Twardo$¢ (HRC)
DIN 6330/6331 10 22-32
Sila (kN) 10 209 381 60 88 121 165 203 260 321 374 486 595 866 - -
DIN EN 20898-2 ' ’

| /

EH 23030. EH 23040. EH 22980.
Sruby do wpustow Sruby dwustronne Sruby oczkowe
teowych DIN 6379 DIN 444

DIN 787 do M12 jako$¢ 10.9 jakos¢ 8.8

do M12 jako$¢ 10.9 od M14 jako$¢ 8.8

od M14 jakos¢ 8.8

Gwint M6 (M8 | M10 M12 |M14 M16 |M18 |M20 M22 |M24 M27 |M30 M36 M42 | M48
Skok (mm) 1 125 |15 1,75 |2 2 2550 2,50 2,50 3 3 3,50 4 450 |5
Klasa
Nakretka wytrzy-
matosci
E&pizizzlgiiza?;g;ezizﬁc 8.8 9 17 26 38 53 |73 |91 117 146 168 221 269 394 |542 |714
ykorzystaniem 0% granicy | 4q 9 13 25 38 55 77 |107 |130 167 208 240 315 284 561 773 | 1018
sprezystosci i tarcia p = 0,14 (kN)
Nymagany moment dopuszezal- g g 10 25 46 82 130 206 284 407 542 698 1021 1355 2372 3802 5730
0114 (,{lm‘;e H 10.9 14 |36 67 120 191 302 405 |580 772 994 1455 1930 3378 5415 8162

tNHALDER




Momenty Obrotowe Zatgcznik techniczny

MOMENTY OBROTOWE o
WYTRZYMALOSC DLA POLACZEN SRUBOWYCH

Gwint M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27 M30 M36 M42 M48
Skok (mm) 1 1,25 1,50 1,75 2 2 250 250 250 3 3 350 4 450 |5
Klasa
Nakretka wytrzy-
matosci
Twardo$¢ (HRC)
DIN 6330/6331 10 22-32
Sila (kN) (As x Sp)
DIN EN 20898-2 10 20,9 38,1 60 88 121 165 203 | 260 | 321 374 486 595 866 |- -
Nakretka
Twardo$¢ (HRC) 8.8 22-32 23-24
10.9 32-39
12.9 39-44
Wartos¢ dokrecania:
Sita zrywaiaca 8.8 16 29 46 67 92 125 159 | 203 252 293 381 466 678 930 |1222
(ASX%‘:"M’%‘N) 10.9 21 38 60 88 120 163 |200 |255 315 367 477 583 850 1165 1531
12.9 24 45 71 103 140 192 |234 299 370 |431 560 684 997 | 1367 1797
Dopuszczalne obcigzenie $ruby | 8.8 10 19 30 43 59 80 101 129 160 | 186 242 | 296 431 | 591 777
przy 80% granicy sprezystosci 10.9 14 27 43 63 86 118 | 144 184 228 265 (345 421 (614 843 | 1107
(kN) 12.9 17 32 51 74 101 138 169 |215 |266 310 404 493 719 | 986 | 1296
Sita (AS x SP) 8.8 12 21 34 49 67 91 115 147 182 212 275 (337 |490 672 882
DIN ISO 898, czesé 1 (kN) 10.9 17 30 48 70 96 130 159 | 203 252 293 381 466 678 930 |1222
» Cz€ 12.9 20 35 56 82 112 152 186 238 294 342 445 |544 792 1087 1428
Esvp‘;izrgzzgii:'::;gjfz‘igﬁc 8.8 9 17 |26 38 53 73 91 117 146 168 221 269 |394 |542 714
sryz stgéc” i ogranicy 409 13 |25 |38 55 |77 107 130 167 208 240 315 384 561 773 1018
p_ey 12.9 15 29 44 65 91 125 152 [ 196 243 281 369 449 657 904 |1191
Y =0,14 (kN)
Wymagany moment dopuszczal- | 8.8 10 25 46 82 130 206 | 284 407 542 698 1021 1355 2372 3802 5730
nej sity sprezania i tarcia 10.9 14 36 67 120 191 302 |405 580 (772 |994 | 1455 1930 | 3378 | 5415 8162
p=0,14 (Nm) 12.9 17 43 79 141 223 354 (474 679 903 | 1163 | 1703 | 2258 3953 | 6337 | 9571
ZY;’T;Q:kr‘;ida“g?Sucsgzgf’n”e'. 8.8 30 65 125 (215 330 490 650 870 | 1100 1350 - - - - -
i s):Zania r‘z’ o Caiﬂu 10.9 42 |90 175 300 450 |700 |920 |1200 1560 - - - - - |-
Y sprezania, przy dokre 12.9 51 110 210 360 550 |830 | 1100 1470 1860 - - - - - -
recznym (mm)
Mozliwy moment obrotowy
uzyskany przy dokrecaniu
kluczem dynamometrycznym. - 60 80 90 100 110 125 |[140 150 170 |185 |225 | 240 300 330 410
*Bezposrednia zaleznos$¢ sity
sprezania (Nm)
Mozliwy moment obrotowy
uzyskany przy dokrecaniu
kluczem dynamometrycznym. - 54 53 48 45 43 43 43 42 42 43 45 43 45 46 50
*Bezposrednia zaleznos$¢ sity
sprezania (kN)
8.8 Zerwania (B) ZZ?IF(;OCZG' Poluzowania elementéw zamocowanych
Prz_y z.ast'oso.w'anlu t.ej. SItY,_ 10.9 (B) (F) Poluzowania elementéw zamocowanych
sprezania istnieje mozliwos$c:
12.9 (B) (F) ‘ Poluzowania elementéw zamocowanych

As = nominalne obcigzenie w przekroju w mm? / SP = test obcigzenia w N/mm?/ R, = wytrzymato$¢ na rozcigganie N'mm? / p = wspétczynnik tarcia

tNHALDER




Zatgcznik techniczny

Zabezpieczenia Gwintu

POLIAMIDOWA BLOKADA GWINTU

POLIAMIDOWA POWLOKA
ZGODNE Z WYMOGAMI DIN 267, CZESC 28

Opis

Poliamidowa powtoka jest tworzywem sztucznym, nakia-
danym na te czes¢ gwintu, ktdra wkrecana jest w nakretke,
dzieki czemu luz osiowy, wystepujgcy pomiedzy gwintami,
wypetniony jest tworzywem sztucznym. Tak wiec wysokie
ci$nienie wystepujace na gwincie, jest zatrzymywane.

To potaczenie pozwala na stosowanie elementow gwinto-
wanych przy obcigzeniach dynamicznych.

Fﬁ

7
-

7

Dzieki poliamidowemu potaczeniu nie wystepuje ryzyko po-
luzowania lub samoodkrecenia elementéw gwintowanych.
Poliamidowe potaczenie zachowuje swoje wtasciwosci przy
wielokrotnym odkrecaniu i zakrecaniu elementu gwintowa-
nego.

Zakres zastosowania M3 - M16

Powtoka poliamidowa moze by¢ stosowana na gwintach
wykonanych ze stali standardowe;j lub ze stali nierdzew-
nej, jak réwniez na gwintach po obrébce powierzchniowej
galwanicznej (organicznej/nieorganicznej)

tNHALDER

Wymiary i oznaczenie

Powtoka, ktéra mocuje gwint moze by¢ naktadana w postaci
powtoki po obwodzie catego gwintu, w postaci linii lub w post-
aci plam.

Wersja standardowa - DIN 267, czes¢ 28

Jezeli nie podano inaczej, powfoki znajdujg sie w zakresie
liniowym od

1,5xdx2PdlaP<1i

1,5xd+PdaP=1

mierzone od czubka sruby.

Poczatkowe 2-3 zwoje gwintu pozostajg niepowlekane,

w celu utatwienia wkrecenia Sruby.

t EN 2-3 obroty pozostajg wolne od powtoki
H poliamidowej

— d = $rednica nominalna

P = prowadzenie gwintu

Wersje z warstwa o specjalnej dtugosci
lub w specjalnym miejscu
Wielkosci lo i a musza by¢ podane w zamdwieniu.

By lo = dlugo$¢é warstwy

EEd a = umieszczenie warstwy
od konca $ruby

a P = obcigzenie gwintu

Dla lo i a - tolerancja w zastosowaniu = 2 P
daP<1azPdla Px1.

Wiasciwosci
- wielokrotnego uzytku (do 5 razy);

- odpornosc¢ na temperature - od -50°C do +90°C,
temperatura chwilowa do +120°C;

nieograniczony okres waznosci;
- $ruba i element blokujgcy wykonane w tej samej toleranc;j;

nie ma mozliwosci pominigcia zastosowania elementu
blokujgcego;

+ pomoc w montazu (czerwony lub niebieski kolor);
- gotowy do uzytku natychmiast po zastosowaniu;

odporny na niemal wszystkie substancje agresywne
(potwierdzenie na piSmie dostepne na zapytanie);

- warstwa poliamidowa moze byé dostowana dla
specyficznych wymagan.




Zabezpieczenia Gwintu

Zatgcznik techniczny

Zgodne z DIN 267, norm 28

Gwinty Moment obrotowy MA* 2(::;nt G Moment obrotowy mocowania
Nm Nm Nm Nm Nm

*Okreslone na pod-

stawie catkowitego

wspotczynnika tarcia f

=0,12 2 90% wykorzy- 5.6 8.8 1. Dokrecanie 1. Odkrecanie 3. Odkrecanie

staniem minimalnych 5.8 16 9

wartosci dla granicy ’ ’ Mein Maus Maus

. P : 6.8 12.9

sprezystosci i granicy

plastycznosci, w

danej klasie najnizszej maks. min. min.

wytrzymatosci.

M3 0,6 1,2 0,43 0,10 0,08

M4 14 2,8 0,90 0,12 0,10

M5 2,6 55 1,60 0,18 0,15

M6 4,5 9,5 3,00 0,35 0,23

M8 - M8 x 1 11,0 23,0 6,00 0,85 0,45

M10 - M10 x 1,25 22,0 46,0 10,50 1,50 0,75

M12-M12x 1,25

M12-M12x 1,5 38,0 79,0 15,50 2,30 1,60

M14 -M14 x 1,5 60,0 125,0 24,00 3,30 2,30

M16 - M16 x 1,5 90,0 195,0 32,00 4,00 2,80

Mozliwe do zastosowania w miejscach, gdzie wystepuje ci$nienie

Dla sprezyny tlokowej
Gwint Moment obrotowy
mocowania
Nm
Metryczny Cal UNC/UNF M. ./ Mo max
4-48
5-40
M3 6-32 03
6-40
8-32
M 8-36 05
M5 10-32 0,6
1/4-20
Mo 1/4-28 1,2
M8 5/16-18 2
M10 3/8-16 35
M12 1/2-13 5
M16 5/8-11 7
M20 3/4-10 10
M24 1-8 12

tNHALDER



Zatgcznik techniczny

Zabezpieczenia Gwintu

MIKROKAPSULKOWANA BLOKADA GWINTU

MIKROKAPSULKOWANE KLEJE DO BLOKOWANIA |
USZCZELNIANIA
ZGODNIE Z WYMOGAMI DIN 267, CZESC 27

Mikrokapsutkowany system utrzymuje swoje wtasciwosci pr-
zez okres ok. 4 lat, jezeli przechowywany jest w normalnych
warunkach, pozbawionych wilgoci, w temperaturze 20°C -
25°C, bez wigkszych wahan.

PRECOTE® 80

W oparciu o system Omni-Technik, preCOTE jest ptynnym
tworzywem sztucznym, zawierajgcym utwardzacz, prze-
chowywany w cienkiej warstwie polimeru, ktéra zabez-
pieczona jest dodatkowo lakierem nosnym. PreCOTE jest
stosowany bezposrednio na gwint sruby, w celu otrzymania
suchej powtoki bezpieczenstwa, ktory jest gotowy do uzycia
w kazdej chwili.

ZASTOSOWANIE

W przypadku mocowania pod ci$nieniem gwintowanych ele-
mentéw pokrytych warstwg preCOTE, nastepuje pekniecie
mikrokapsutki, ktéra uwalnia ptynne tworzywo sztuczne i
utwardzacz. Pomiedzy uwolnionymi substancjami

zachodzi reakcja (polimeryzacja), w wyniku ktorej nastepuje
efekt blokady i uszczelnienia gwintu.

Produkt OT preCOTE 80
Produkt w kolorze czerwonym

Zakres temperatur x,-50°Cupto+170°C
Wspétczynnik tarcia p gwintu 0,26 - 0,28

wysoka wytrzymatos¢ uniwersalnej

Funkcja $ruby mocujacej

Test bez obcigzenia wstepnego

WEASCIWOSCI

Montaz elementéw powlekanych odbywa sie wedtug tej sa-
mej procedury, jak w przypadku elementéw niepowlekanych.
Jedynie wspétczynnik tarcia gwintu moze zostac¢ zwiekszony
w niektérych przypadkach i musi byé rownowazony przez
korekte momentu dokrecania. Potgczenia gwintowane,

ktére sg zablokowane i uszczelnione warstwg preCOTE,
moga by¢ zwolnione bez uszkodzenia gwintu, przy uzyciu
zwyktych narzedzi.

UTWARDZANIE

Utwardzanie jest inicjowane okoto 10-15 minut po zamon-
towaniu. Proces zostanie zakonczony okoto 24h po roz-
poczeciu procesu, jednak, moze zostaé przyspieszony przez
podwyzszenie temperatury.

ey

!
§
&

99599 o9y Id

Momenty testowe w temperaturze pokojowej.

Gwinty* Momenty w Nm Wymagania dotyczace potac-

Mg, maks. M,e min. M, maks. zen gwintowych bez obcigzenia

M5 1 1 65 wstepnego za pomocg nakretki

M6 15 18 16 testowej. Tolerancja wykonania

M8 M8x1 3 4 26 gwintu 6 H

M10 M10x1,25 55 10 55

M12 M12x125-M12x1,5 7,5 16 95

M14 M14x15 11 22 160

M16 M16x1,5 14 35 250

M18 M18x15-M18x2 19 40 335

M20 M20x15-M20x2 22 45 500

M22 M22x15-M22x2 30 65 800

M24 M24x2 36 90 1050

M27 M27x2 42 120 1300

M30 M30x2 49 165 1700

M33 M33x2 55 210 2400

M36 M36x2 60 280 3000

M39 M39x2 70 330 4000

*1* Dla wymiaru watka < 5 mm i > 39 mm moment musi zosta¢ ustalony pomiedzy dostawcg a odbiorca.
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