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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

4.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00027
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1:1,25

02.02.01

02.02.01

02.02.01

7369-50-50-200 AD+B

B. JERZY£O

B. JERZY£O

¯ELAZNY Nr rys.

Korpus

1

K3-01158

11,416HG

Cecha

1 W-1883/0
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CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00027
Sto¿ek Morse'a Nr4

1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Gwint miêkki.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

1:1

06.06.01

06.06.01

06.06.01B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

TULEJA REDUKCYJNA NA STO¯EK MORSE'A

Z CHWYTEM DIN 69871/A

1

K3-01313

4,416HG

Cecha

0642 116 811 901
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CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00027

1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Gwinty miêkkie.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

1:1

27.10.15

27.10.15

27.10.15

7617-50-40-130

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-03211

3,3016HG

Cecha

1 1



CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00026
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A1

1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Gwinty miêkkie.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

1:1

05.06.01

05.06.01

05.06.01

7617-40-32-70

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02930

0,916HG

Cecha

1 1
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

4.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

CHWYT DIN 68871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00027

1:2

26.03.09

26.03.09

26.03.09

2827-50-60

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02158

7,3516HG

Cecha

1 1



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Gwinty miêkkie.

3.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.
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CHWYT DIN 68871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00026

1:1

01,10,99

01,10,99

01,10,99

7625-40-20-200

B. JERZY£O

B. JERZY£O

¯ELAZNY Nr rys.

KORPUS

1

K3-00588

3,3516HG

Cecha

1 1 W-0493/0
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

4.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00026

1:1

18.01.01

18.01.01

18.01.01

7369-40-40-160 AD +B

B. JERZY£O

B. JERZY£O

¯ELAZNY Nr rys.

KORPUS

1

K3-01123

5,916HG

Cecha

W-1853/0



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Gwinty miêkkie.

3.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.A1
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CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00027
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1:1

05.08.99

05.08.99

05.08.99

7625-50-50-200

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-00627

10,516HG

Cecha

1 1 W-0532/0



Odchy³ka k¹ta sto¿ka na d³ugoœci tworz¹cej ATD 0,003.
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2:1

29,08,98

29,08,98

29,08,98B. JERZY£O

B. JERZY£O

¯ELAZNY Nr rys.

CHWYT 7:24 BT MAS 403 Nr 40

1

K3-00033

Cecha
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Gwint miêkki.

3.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

Sto¿ek Morse'a Nr5

1:1

31.10.12

31.10.12

31.10.12B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

TULEJA REDUKCYJNA NA STO¯EK MORSE'A

Z CHWYTEM HSK-A100

1

K3-02617

4,8016HG

Cecha



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêgliæ na g³êbokoœæ 0,6-1 mm.

3.Hartowaæ 56-60 HRC.

4.Powierzchnie nieszlifowane piaskowaæ.

 

 

 

  

1:1

25.11.09

25.11.09

25.11.09

8811-5

B. JERZY£O

S. RYDEL

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02186

1,6916HG

Cecha

1 1



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Gwinty miêkkie. 

3.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

4.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.
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1:1

29.12.08

29.12.08

29.12.08

7887-63-32-160

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02131

1,4516HG

Cecha

1 1



Odchy³ka sto¿ka na d³ugoœci tworz¹cej  AT 3 - 0,003
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1:1

28.03.98

28.03.98

28.03.98B, JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

CHWYT 7:24 wg DIN 69871/A  Nr 40

1

K3-00026

Cecha



1x45°

Odchy³ka sto¿ka na d³ugoœci tworz¹cej  AT 3 - 0,004
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A

1:1

28.03.98

28.03.98

28.03.98B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

CHWYT 7:24 wg. DIN 69871/A NR 50

1

K3-00027

Cecha



B

Odchy³ka sto¿ka na d³ugoœci tworz¹cej  AT 3 - 0,003

1:1

25.04.03

25.04.03

25.04.03B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

CHWYT DIN 69893-HSK-A63

1

K3-01518

Cecha



 

Sto¿ek Morse'a Nr6

1:1

27.06.07

27.06.07

27.06.07B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KIE£ STA£Y

1

K3-00000

£H15

Cecha



B

Odchy³ka sto¿ka na d³ugoœci tworz¹cej  AT 3 - 0,003

Cecha Nr rys. w archiwum



 



 



 



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ: 58-62 HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane piaskowaæ.
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1:1

20.06.06

20.06.06

20.06.06

8811-6 RC

B. JERZY£O

S. RYDEL

A. BRZÓSKA Nr rys.

WRZECIONO

1

K3-02025

2,80£H15

Cecha

2 1



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ: 58-62 HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane piaskowaæ.

1:1

16.05.11

16.05.11

16.05.11

8811-6

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

WRZECIONO

1

K3-00000

3,34£H15

Cecha

2 1
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CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00026
Sto¿ek Morse'a Nr4Sto¿ek Morse'a Nr4

1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Nawêglaæ na g³êbokoœæ 0.4-0.8 mm.

3.Gwint miêkki.

4.Hartowaæ i odpuszczaæ 56-60HRC.

5.Powierzchnie nieszlifowane czerniæ.

1:1

30.05.01

30.05.01

30.05.01B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

TULEJA REDUKCYJNA NA STO¯EK MORSE'A

Z CHWYTEM DIN 69871/A

1

K3-01304

2,216HG

Cecha

0642 116 810 809



1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ: 58-62 HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane piaskowaæ.

1:1

10.12.02

10.12.02

10.12.02

8814-5NC

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

WRZECIONO

1

K3-01472

1,19£H15

Cecha

2 1







CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-0026
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ i odpuszczaæ 50-54HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane œrutowaæ.

1:1

04.01.13

04.01.13

04.01.13B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

OPRAWKA FREZARSKA

Z TERMICZNYM MOCOWANIEM NARZÊDZI

1

K3-02794

0,99WCL

Cecha
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ i odpuszczaæ 50-54HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane œrutowaæ.

CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-00027

1:1

14.12.12

14.12.12

14.12.12

7630-50-32-160

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02849

4,30WCL

Cecha

1 1



CHWYT DIN 69871/A WYKONAÆ

ZGODNIE Z RYSUNKIEM K3-0026
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ i odpuszczaæ 50-54HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane œrutowaæ.

1:1

19.01.12

19.01.12

19.01.12

7630-40-12-80

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02447

1,00WCL

Cecha

1 1



A

1

0,5

 
6
0
°

 
9
0
°

1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ i odpuszczaæ 50-54 HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane œrutowaæ.

1:1

03.12.12

03.12.12

03.12.12B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

OPRWKA FREZARSKA

Z TERMICZNYM MOCOWANIEM NARZÊDZI

1

K3-02724

0,90WCL

Cecha
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1.Ostre krawêdzie stêpiæ 0.3x45 .

2.Hartowaæ i odpuszczaæ 50-54HRC.

3.Powierzchnie nieszlifowane œrutowaæ.

1:1

26.11.12

26.11.12

26.11.12

7634-100-32-160

B. JERZY£O

B. JERZY£O

A. BRZÓSKA Nr rys.

KORPUS

1

K3-02710

3,75WCL

Cecha

1 1


