












































































Oprawki do toczenia gwintów i zestawy

Spis treści: Strona: Spis treści: Strona:
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Oprawki do toczenia gwintów

Identyfikacja produktu
Oprawki do toczenia gwintu - oznaczenie

Metoda
mocowania płytki:

D = docisk
S = śruba

E = Zewnętrzny
I = Wewnętrzny

R = Prawa
L = Lewy

Przekrój poprzeczny oprawki:

Wymiary kwadratu
oprawki zewnętrznej

Średnica chwytu
oprawki wewnętrznej

0020 = Średnica chwyty 20mm

Długość
oprawki:

Rozmiar
 płytki:

B - z wewnętrznym chłodzeniem

C - oprawka węglikowa

V - do płytek pionowych

VS - z wąskim wysięgiem

O - typ przesunięcia

D - opuszczone czoło

G - oprawka wielobranżowa

U - typ U



Oprawki do toczenia gwintów
 zewnętrznych

Oprawki do toczenia gwintów

TYP U

STANDARDOWA

Oznaczenie

Oprawka prawa
(mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Klucz
TORX

Płytka
 podporowa

RH

Płytka
 podporowa

LH

Przykład zamawiania: Oprawka SER 2525 M16

* Oprawka bez płytki podporowej

Dla  w opisie należy wpisać SE  zamiast SEoprawek lewych L R

Oprawki są wykonane z kątem pochylenia linii śrubowej o wartości 1,5°
Dla innych wartości kąta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdującej
się w części technicznej katalogu. 

Śruba
mocująca

płytkę
 podporową



Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów 
zewnętrznych z dociskiem od góry

Oprawki do mocowania płytek 
pionowych
(Typ V)

Oprawki z wąskim wysięgiem 

Oznaczenie

Oprawka prawa (mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Klucz
TORX

Płytka
 podporowa

RH

Płytka
 podporowa

LH
Docisk

Oprawki są wykonane z kątem pochylenia linii śrubowej o wartości 1,5°
Dla innych wartości kąta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdującej
się w części technicznej katalogu.
Możliwość stosowania dwóch metod zamocowania - śrubą lub dociskiem
* Proszę stosować klucz TORX K21 z dociskiem C22 

Przykład zamawiania: Oprawka SER 2020 K16V

Oznaczenie

Oprawka prawa (mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Klucz
TORX

Oznaczenie

Oprawka prawa (mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Klucz
TORX

Śruba
mocująca

płytkę
 podporową



Min. rozmiar
 otworu

TYP U

STANDARDOWA

Oprawki do toczenia gwintów
 wewnętrznych

Oprawki do toczenia gwintów

Oznaczenie

Oprawka prawa (mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Śruba
mocująca

płytkę
 podporową

Klucz
TORX

Płytka
 podporowa

RH

Płytka
 podporowa

LH

Przykład zamawiania: Oprawka SIR 0025 M22

* Oprawka bez płytki podporowej

Dla  w opisie należy wpisać SI  zamiast SIoprawek lewych L R

Oprawki są wykonane z kątem pochylenia linii śrubowej o wartości 1,5°
Dla innych wartości kąta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdującej
się w części technicznej katalogu. 

Min.
rozmiar
otworu (mm) (mm)



Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów wewnętrznych
z wewnętrznym chłodzeniem

Oprawki do toczenia gwintów
wewnętrznych z dociskiem od góry

Przykład zamawiania: Oprawka DIR 0025 R16

* Oprawka bez płytki podporowej

Dla  w opisie należy wpisać DI  zamiast DIoprawek lewych L R

Oprawki są wykonane z kątem pochylenia linii śrubowej o wartości 1,5°
Dla innych wartości kąta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdującej
się w części technicznej katalogu. 

Przykład zamawiania: Oprawka SIR 0016 P16B

* Oprawka bez płytki podporowej

Dla  w opisie należy wpisać SI  zamiast SIoprawek lewych L R

Oprawki są wykonane z kątem pochylenia linii śrubowej o wartości 1,5°
Dla innych wartości kąta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdującej
się w części technicznej katalogu. 

Oznaczenie
Oprawka prawa

(mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Śruba
mocująca

płytkę
 podporową

Klucz
TORX

Płytka
 podporowa

RH

Płytka
 podporowa

LH

Min.
rozmiar
otworu (mm) (mm)

Oznaczenie
Oprawka prawa

(mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Śruba
mocująca

płytkę
 podporową

Klucz
TORX

Płytka
 podporowa

RH

Płytka
 podporowa

LH

Min.
rozmiar
otworu (mm) (mm)

Oprawki do toczenia gwintów wewnętrznych
z kątem pochylenia 3.5°

Oznaczenie
Oprawka prawa

(mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Klucz
TORX

Min.
rozmiar
otworu (mm) (mm)

16

22

* SIR 0016 P16B-3.5

* SIR 0020 P22B-3.5

Przykład zamawiania: Oprawka SIR 0016 P16B-3.5
Dla  w opisie należy wpisać SI  zamiast SIoprawek lewych L R

20

20

16

20

19

24

170

170

40

-

13.7

15.6

S16S

S22S

K16

K22

Docisk



Oprawki do toczenia gwintów
wewnętrznych

Oprawki do toczenia gwintów

Z wewnętrznym chłodzeniem

Oprawki z węglika spiekanego są stosowane
w przypadku zaistnienia ryzyka drżenia i ugięć
w wyniku gwintowania w głębokich małych otworów.

Oznaczenie
Oprawka prawa

(mm)(mm) (mm) (mm)

Śruba
 mocująca

Śruba
mocująca

płytkę
 podporową

Klucz
TORX

Płytka
 podporowa

RH

Płytka
 podporowa

LH

Min.
rozmiar
otworu (mm) (mm)

Oznaczenie
Oprawka prawa

(mm)(mm)

Śruba
 mocująca

Klucz
TORX

Min.
rozmiar
otworu (mm) (mm)

Oprawki do mocowania płytek 
pionowych (Typ V)

Min. rozmiar
 otworu

Przykład zamawiania: Oprawka SIR 0012 P11CB

* Oprawka bez płytki podporowej

Dla  w opisie należy wpisać SI  zamiast SIoprawek lewych L R

Przykład zamawiania: Oprawka SIR 0050 T27V T10

Dla  w opisie należy wpisać SI  zamiast SIoprawek lewych L R



Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki z opuszczonym mocowaniem
płytki

Oprawki do imaków wielonożowych

Oprawki do imaków wielonożowych
są typu zewnętrznego, stosowane
na automatach tokarskich

Przykład zamawiania: Oprawka SER 1616 K16G
Dla  w opisie należy wpisać SE  zamiast SEoprawek lewych L R

Przykład zamawiania: Oprawka SER 2020 K16D

Śruba 
mocująca

Śruba 
mocująca

Klucz
TORX

Klucz
TORX

Płytka 
podporowa

RH

Płytka 
podporowa

RH

Płytka
podporowa

LH

Płytka
podporowa

LH

Śruba 
mocująca

płytkę
podporową

Śruba 
mocująca

płytkę
podporową



Zestawy standardowe (oprawka + płytki)

Zestawy narzędzi do toczenia gwintów

Zestawy płytek do gwintowania są uniwersalnym
rozwiązaniem dla użytkowników, którzy nacinają
różne gwinty w ograniczonej ilości, mających 
jednocześnie wysokie wymagania jakościowe
co do wykonania gwintu. 

ZESTAW ZEWNĘTRZNY
Oznaczenie: KEG

ZESTAW WEWNĘTRZNY
Oznaczenie: KIG

KLUCZ KLUCZ

PŁYTKI PŁYTKI

OPRAWKI OPRAWKI

ŚRUBA ŚRUBA

Jeśli wymagana jest większa oprawka, z chwytem 25mm, należy w zamówieniu dopisać KEG-25 lub KIG-25 
Zestawy płytek dla gwintów amerykańskich UN: KEU i KIU

Zestawy płytek typu B
Zawierają płytki typu B.
Kombinacja szlifowanego profilu gwintu
i prasowanego łamacza wióra.

Gatunek BMA. Bardzo drobnoziarnisty
węglik pokryty wielowarstwową powłoką TiAlN  

ZESTAW ZEWNĘTRZNY
Oznaczenie: KEMB-BMA

ZESTAW WEWNĘTRZNY
Oznaczenie: KIMB-BMA



Zestawy miniaturowe
i ultraminiaturowe

Zestawy narzędzi do toczenia gwintów

Oznaczenie Typ

Ilość
płytek Płytki Oprawka Klucz

Zawartość

Przykład zamawiania: Zestaw KU60M-BXC

Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania

Praktyczna i wygodna kombinacja

 zestawu dla ultraminiaturowego

gwintowania i wytaczania.

Pozwala na wytaczanie i 

gwintowanie małych otworów

o średnicy od 6 mm ( 1 / 4" ).

Oznaczenie Płytka
do gwintów

Oprawka Klucz

Zawartość
Płytka

tokarska

szt. szt.

BMA - Pokryty węglik dla średnich i wysokich prędkości skrawania
 - Pokryty węglik spiekany dla niskich prędkości skrawaniaBXC

   - Oprawka wytaczaka z węglika z wewnętrznym chłodzeniemCB



Określenie kąta pochylenia linii śrubowej

Płytki podporowe i ich zestawy  

Wybór właściwej płytki podporowej

Skok
mm

Średnicamm
cale

Uproszczony wzór

β = 20P/D

Przykład:

Oprawki do toczenia gwintów standardowo wyposażone są w płytkę podorową
o kącie pochylenia 1.5°.
Kąt ten możemy zmieniać dla lepszej zgodności z kątem pochylenia linii
śrubowej nacinanego gwintu, poprzez wymianę płytki podporowej.

Kąty ujemne stosujemy zazwyczaj gdy nacinamy gwinty prawe (RH)
lewą oprawką lub gwinty lewe (LH) prawą oprawką

oprawka oprawka
płytka

podporowa

płytka tok.

kąt
ujemny

płytka tok.

Kąt



Płytki podporowe i ich zestawy  

Zestaw płytek podporowych
o różnych kątach linii śrubowej
5 sztuk płytek AE i 5 szt. płytek Al

Oznaczenie Zawartość

AE (dla EX-RH oraz IN-LH)
występują z oprawkami:

SER i SIL

AI (dla IN-RH oraz EX-LH)
występuje z oprawkami:

SIR i SEL

SIR 0012 L16B & SIR 0014 L16B

F

L1

D
1

F
L1

D
1

F

L1

D
1

F

SIR 0009 K08 - 1/2 - 13 UNC

SIR 0014 M16 UB

SIR 0025 S22UB - TR40X7

Oprawki specjalizowane do toczenia gwintów

Oznaczenie

Oprawka prawa (mm)(mm) (mm) (mm)
Śruba

 mocująca
Klucz
TORX(mm) (mm)

Gwint

Przykład zamawiania: Oprawka SIR 0014 M16UB
Dla  w opisie należy wpisać SI  zamiast SIoprawek lewych L R

 * Oprawka dostępna tylko w wersji prawej
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Zalety CMT - Pionowego frezowania gwintów

Carmex prezentuje unikalną linię płytek pionowych i oprawek
do frezowania szerokiego zakresu gwintów.

CMT Pionowe frezowanie gwintów

Spis treści: Strona: Spis treści: Strona:

Identyfikacja produktu
Profil częściowy 60°
Profil częściowy 55°
Metryczny M -ISO
Zunifikowany UN
Whitworth 55°

Trapezowy TR - DIN 103
Fazowanie i frezowanie rowków
Frezowanie rowków
Planowanie i frezowanie wykańczające
Oprawki z wewnętrznym chłodzeniem
Oprawki z chwytem pełnowęglikowym
z wewnętrznym chłodzeniem 

94
95
95
96
97
98

98
99
99

100
100
101

Szlifowany profil płytki zapewni
precyzyjną i wydajną obróbkę.

Narzędzia do obróbki wysokowydajnej.

Solidna i dokładna metoda mocowania
zapewniająca pełną powtarzalność.

Jedno narzędzie do gwintów prawych
i lewych.

Oprawka z chwytem Weldon i
wewnętrzym chłodzeniem.

Dostępne również płytki do fazowania



Płytki do frezowania gwintów

Identyfikacja produktu
CMT - oznaczenie

Pionowe płytki do frezowania gwintu - oznaczenie

Oprawki - oznaczenie

Profil częściowy

Fazowanie
i frezowanie
rowków

Linia CMT
Skok gwintu,

Fazowanie
i frezowanie
rowków

Profil częściowy

Frezowanie
rowków

Średnica ostrza

Wewnętrzne

Gatunek
węglika:

Profil gwintu
60° i 55°:

Kąt ostrza
fazującego

R = Promień
        naroża

F = Frezowanie
wykańczające

Metoda mocowania

S = Śruba

C = Docisk

Średnica chwytu Średnica ostrza Długość
oprawki

C10                               C12                                        C18                                             C25

C10, C12, C18 - Płytka 3-ostrzowa
C25 - Płytka 4-ostrzowa



Płytki do frezowania gwintów

Profil częściowy 60°

To samo narzędzie do gwintów wewnętrznych i zewnętrznych

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Profil częściowy 55°

To samo narzędzie do gwintów wewnętrznych i zewnętrznych

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Typ
płytki

Zakres
skoków

Zakres
skoków Oznaczenie

(mm)
Nr oprawki*

Rozmiar otworu (min.)
Mniejsze 

skoki
Większe 

skoki

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Typ
płytki

Zakres
skoków Oznaczenie

(mm)
Nr oprawki*Rozmiar otworu (min.)

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101



Typ
płytki

Zakres
skoków
(mm)

Oznaczenie
(mm)

Nr oprawki*Liczba
zębów

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101

Płytki do frezowania gwintów

Pełny profil
Metryczny - M
- ISO
Narzędzie do gwintów wewnętrznych

Rozmiar
otworu
(min.)

Podstawowy
gwint

M



Płytki do frezowania gwintów

D

ŚREDNIC
A O

STRZAPełny profil
Zunifikowany
- UN
Narzędzie do gwintów wewnętrznych

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101

Typ
płytki

Skok
TPI

(zwoi/1") (mm)
Nr oprawki*Liczba

zębów
UN                UNC           UNF            UNEF             Oznaczenie



Płytki do frezowania gwintów

Whitworth 55°

To samo narzędzie do gwintów wewnętrznych i zewnętrznych

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Typ
płytki

Skok
TPI

(zwoi/1") (mm)
Nr oprawki*Liczba

zębów
Gwint Oznaczenie

Narzędzie do gwintów wewnętrznych

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Typ
płytki

Skok
gwintu
(mm)

Oznaczenie
(mm)

Nr oprawki*Rozmiar otworu
 (min.)

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101



* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101

Płytki do fazowania i frezowania rowków

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Fazowanie i 
frezowanie rowków

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Szczegół A

Optymalne dla gratowania, fazowania i rowkowania.

Skrawanie dwustronne

Płytki uniwersalne dla szerokiej

gamy materiałów.

Typ
płytki Oznaczenie Nr oprawki*

(mm)            (mm)            (mm)

Frezowanie
rowków

Typ
płytki Oznaczenie

(mm)
Nr oprawki*

Rozmiar
otworu
 (min.)(mm) (mm) (mm)



Płytki do frezowania i oprawki

Planowanie i
frezowanie
wykańczające

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Typ
płytki Oznaczenie Nr oprawki*

(mm)         (mm)           (mm)

Z wewnętrznym chłodzeniem

Oprawki

Nr oprawki                Oznaczenie 
Stosować z
typem płytki (mm)         (mm)         (mm)         (mm)

Śruba
mocująca

Klucz



Oprawki

Oprawki pełnowęglikowe
Z wewnętrznym chłodzeniem

* Oprawka z chwytem Weldon

D

ŚREDNIC
A O

STRZA

Nr oprawki                Oznaczenie 
Stosować z
typem płytki (mm)         (mm)         (mm)         (mm)

Śruba
mocująca

Klucz

l













































Frezy do małych gwintów

Gatunek węglika: MT7
Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką
PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). Do pracy ze średnimi
i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki
szerokiej gamy materiałów.

Gwintowanie od rozmiaru M1x0,25.

Praca z dużymi prędkościami skrawania.

Krótki czas maszynowy.

Niskie naciski w czasie obróbki dzięki krótkiemu ostrzu.

Małe ryzyko wyłamania zębów.

Obróbka materiałów do 45 HRC.

Gatunek węglika: MT8    Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). Duża wytrzymałość
                                          temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach. 
                                          Zastosowanie dla szerokiej gamy materiałów obrabianych.

Do frezowania gwintów w otworach trudno dostępnych.

Zalety:

Umożliwia obróbkę w głębokich otworach.

Jedno narzędzie dla wielu skoków i wymiarów
gwintu.
Jedno narzędzie do gwintów zewnętrznych i 
wewnętrznych.
Chłodzenie przez rowki, efektywne dla głębokich
otworów.

Rowki spiralne redukują drgania.

Krótszy czas maszynowy dzięki kilku ostrzom. 

Specjalna powłoka PVD zwiększające
żywotność.

Spis treści: Strona: Spis treści: Strona:

Identyfikacja produktu
MTS
Metryczny - M - ISO
Zunifikowany - UN
Whitworth 55° - G
Zunifikowany - UNJ - z chłodzeniem
Metryczny - MJ - chłodzeniem

 
MTI
Profil częściowy 60°
Profil częściowy 60° - z chłodzeniem
Profil częściowy 55°
Metryczny - M - ISO
Zunifikowany - UN

124

125
126-127

127
128
128

129
129
130
131
131

Gatunek węglika: MT11  Submikronowy gatunek węglika z trójwarstwową powłoką PVD.



Frezy do małych gwintów

Identyfikacja produktu
Frezy do małych gwintów MTS - oznaczenie

Frez do małych
gwintów

Rozmiar chwytu

Średnica części roboczej

Przybliżona maksymalna
głębokość gwintu

Profil gwintu Długość

Liczba rowków Skok 
gwintu

Frezy do małych gwintów MTI - oznaczenie

Profil częściowy:
A60 = 60°
A55 = 55°

Liczba rowków

Przybliżona maksymalna
głębokość gwintu

Frezy do małych
gwintów

 - 
profil częściowy 60° 

Średnica części
roboczej

Średnica chwytu



Frezy do małych gwintów

Metryczny - M -ISO
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

Dla gwintów o głębokości do 2xD1

Skok
(mm) Oznaczenie

D
(mm)

Liczba
rowków

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

Dla gwintów o głębokości do 3xD1
d

(mm)
l

(mm)

Przykład zamawiania: Frez MTS 06047 C14 1.0 ISO MT7
* Zaprojektowane specjalnie do implantów dentystycznych
- Obróbka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiałów utwardzanych (do 45 HRC)
- Narzędzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napędzanych sprężonym powietrzem (30000-40000 obr/min)
  i tradycyjnych maszyn numerycznych (6000 obr/min i wyższe).



Zunifikowany - UN
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

UNC

Dla gwintów o głębokości do 2xD1

Przykład zamawiania: Frez MTS 06021 C6 40 UN MT7

Wymiar
gwintu D1

UNF

Frezy do małych gwintów



Zunifikowany - UN
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

UNC

Dla gwintów o głębokości do 3xD1
Wymiar

gwintu D1
UNF

Przykład zamawiania: Frez MTS 0605 C19 28 UN MT7
* Zaprojektowane specjalnie do implantów dentystycznych
- Obróbka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiałów utwardzanych (do 45 HRC)
- Narzędzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napędzanych sprężonym powietrzem (30000-40000 obr/min)
  i tradycyjnych maszyn numerycznych (6000 obr/min i wyższe).

Przykład zamawiania: Frez MTS 1212 C37 14 W MT7

Whitworth 55°
Narzędzia do gwintów wewnętrznych i zewnętrznych

Dla gwintów o głębokości do 2xD1

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Frezy do małych gwintów



Zunifikowany - UNJ
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Frezy do małych gwintów

Dla gwintów o głębokości do 2,5xD1

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

UNJC

Wymiar
gwintu D1

UNJF

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

Metryczny - MJ
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Dla gwintów o głębokości do 2,5xD1

Gatunek węglika: MT8  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). Duża wytrzymałość
                                        temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach. 
                                        Zastosowanie dla szerokiej gamy materiałów obrabianych.

* Narzędzia bez wewnętrznego chłodzenia
Przykłady zamawiania: Frez MTS 06049 C16 20 UNJ MT8

Gatunek węglika: MT8  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). Duża wytrzymałość
                                        temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach. 
                                        Zastosowanie dla szerokiej gamy materiałów obrabianych.

* Narzędzia bez wewnętrznego chłodzenia
Przykłady zamawiania: Frez MTS 06049 C16 20 UNJ MT8

Z wewnętrznym
chłodzeniem przez rowki

Z wewnętrznym
chłodzeniem przez rowki



Frezy do małych gwintów

Profil częściowy 60°
Narzędzia do gwintów wewnętrznych i
zewwnętrznych

Szczegół A

Szczegół A

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

M

Wymiar
gwintu D1

MF

Skok
(TPI)

Wymiar
gwintu D1

UN, UNC, UNS, UNF,UNEF

Przykład zamawiania Frez MTI 03024 C7 A60 MT11
Gatunek węglika: MT11

Profil częściowy 60°
Narzędzia do gwintów wewnętrznych i
zewwnętrznych

Z wewnętrznym
chłodzeniem przez rowki

Do frezowania gwintów
w otworach głębokich i
trudno dostępnych.

Przykład zamawiania Frez MTI 0808 D28 A60 MT8
Gatunek węglika: MT8

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Skok
(TPI)

Średnica
gwintu (min.)

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.

Wew.

Zew.



Frezy do małych gwintów

Profil częściowy 55°
Narzędzia do gwintów wewnętrznych i
zewwnętrznych

Szczegół A

Oznaczenie
d

(mm)
D

(mm)
Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Skok
(TPI)

Przykład zamawiania Frez MTI 03023 C7 A55 MT11
Gatunek węglika: MT11



Frezy do małych gwintów

Metryczny - M -ISO
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

M

Dla gwintów o głębokości do 3,5xD1

Szczegół A

Wymiar
gwintu D1

MF

Szczegół A

Przykład zamawiania Frez MTI 03012 C6 0.4 ISO MT11
Gatunek węglika: MT11

Zunifikowany - UN
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Dla gwintów o głębokości do 3,5xD1

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

UNC

Wymiar
gwintu D1

UNF

Przykład zamawiania Frez MTI 03016 C9 56 UN MT11
Gatunek węglika: MT11













Frezy do twardych materiałów

Carmex jest pionierem w oferowaniu
pełnowęglikowych frezów do gwintów,
zaprojektowanych specjalnie do obróbki
materiałów utwardzonych do 62 HRC.
Narzędzia te zapewniają wysoką wydajność
obróbki i wysoką jakość powierzchni gwintu.

Typ MTH

HARDCUT Typ MTSH i MTH

Gatunek węglika: MT9/MT11 - submikronowy gatunek

węglika pokrytego trójwarstwową powłoką PVD

Typ MTSH

Carmex dostarcza nowe i innowacyjne
pełnowęglikowe frezy do gwintów do obróbki:

Stale ulepszane i żeliwa do 62 HRC.
Stale żaroodporne.
Stopy tytany
Super stopy (Hastelloy, Inconel, stopy niklu). 

Gwintowanie od rozmiaru M1.4x0.3
Idealne rozwiązanie przy produkcji
matryc i form.
Praca z wysokimi prędkościami skrawania.
Krótki czas maszynowy.
Małe naciski powierzchniowe ze względu
na krótki profil.

Zalety
Jedno narzędzie wykonuje gwint i fazę
- oszczędza czas obróbki.
Zwiększona średnica ostrza
- lepsza stabilność i sztywność.
Pokrycie zapewnia wysoką odporność
temperaturowa i dużą żywotność.
Węglik - dedykowany do twardych materiałów.
Krótkie wióry tworzone podczas obróbki
czynią ją bezpieczną.
Krótki cykl obróbki - zwiększona wydajność.
Długość gwintu do 2xD1. 

Spis treści: Strona:

Identyfikacja produktu
Typ MTSH
Metryczny M -ISO
Zunifikowany UN
Typ MTH
Metryczny M -ISO
Zunifikowany UN

138

139
140

141
142



Frez do małych
gwintów 

HARDCUT

Średnica ostrza

Średnica chwytu

Liczba rowków

Przybliżona maksymalna
głębokość gwintu

Skok
gwintu

Profil gwintu

Frez 
do gwintów 
HARDCUT

Średnica ostrza

Średnica chwytu

Liczba rowków

Przybliżona maksymalna
głębokość gwintu

Skok
gwintu

Profil
gwintu

HARDCUT

Identyfikacja produktu
Frezy do małych gwintów HARDCUT - oznaczenie

Frezy do gwintów HARDCUT - oznaczenie



HARDCUT

Metryczny - M -ISO
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

Dla gwintów o głębokości do 2xD1
Obróbka lewostronna
Dla CNC należy użyć kodu MO4

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

Dla gwintów o głębokości do 3xD1

Przykład zamawiania: Frez MTSH 06031 C9 0.7 ISO MT9



HARDCUT

Zunifikowany - UN
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

UNC

Dla gwintów o głębokości do 2xD1
Obróbka lewostronna
Dla CNC należy użyć kodu MO4

Wymiar
gwintu D1

UNF

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu D1

UNC

Dla gwintów o głębokości do 3xD1
Wymiar

gwintu D1
UNF

Przykład zamawiania: Frez MTSH 06047 C19 20 UN MT9



HARDCUT

Metryczny - M -ISO
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(mm) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu 

M

Wymiar
gwintu 

MF

Df
(mm)

lf
(mm)

Przykład zamawiania: Frez MTH 08048 D10 1.0 ISO MT11

Szczegół A



HARDCUT

Zunifikowany - UN
Narzędzia do gwintów wewnętrznych

Skok
(TPI) Oznaczenie

d
(mm)

D
(mm)

Liczba
rowków

l
(mm)

L
(mm)

Wymiar
gwintu 
UNC

Wymiar
gwintu 
UNF

Df
(mm)

lf
(mm)

Przykład zamawiania: Frez MTH 06048 D12 20 UN MT11

Szczegół A

Wymiar
gwintu 
UNEF



Informacje techniczne - frezowanie gwintów

Spis treści: Strona: Spis treści: Strona:

Przeliczanie prędkości obwodowej na 
prędkość obrotową
Dobór średnicy narzędzia
Katalog Carmex i program CNC na
www.cammex.com
Przykłady programów frezowania CNC
dla gwuntów wewnętrznych
Dobór parametrów skrawania
dla narzędzi składanych:
Płytki do frezowania gwintów
Płytki spiralne do frezowania gwintów
Płytki spiralne do frezowania wykańczającego

 - płytki do frezowania głębokich otw.D-Thread
CMT - płytki pionowe do frezowania gwintów

Dobór parametrów skrawania
dla narzędzi pełnowęglikowe:
Frezy pełnowęglikowe typ: DMT
Frezy pełnowęglikowe typ: MT MTB MTZ EMT, , , 
Frezy pełnowęglikowe typ: MTQ
Frezy pełnowęglikowe typ: MTS MTI, 
Frezy pełnowęglikowe typ: MTSH
Frezy pełnowęglikowe typ: MTH
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Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

Przeliczanie prędkości obwodowej na 
prędkość obrotową

Przykład:

Przeliczenie wybranej prędkości skrawania
na prędkość obrotową kalkuluje sie wg wzoru: 

V = 120 m/min
D = 30 mm

Gwint wewnętrzny Gwint zewnętrzny 

Gwint
prawy

Gwint
lewy

Gwint
lewy

(obr/min)



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

Dobór średnicy narzędzia

Gwint
prawy

Dla frezów składanych do gwintów i frezów pełnowęglikowych do gwintów

Poniższy wykres umożliwia przejrzysty dobór średnicy narzędzia do frezowania gwintów wewnętrznych.

Wykres ma zasrosowanie dla nastepujących profilów gwintu: ISO, UN, WHITWORTH, NPT, NPTF, BSPT oraz PG.

P = Skok gwintu
d = Wymiar gwintu
D = Średnica ostrza

 TPI   mm
(zwoi/1")

mm

cale

Przykład

Każde narzędzie o małej średnicy może wytwarzać duże rozmiary gwintu.

Przykład: Gwint wewnętrzny M30x1,5

Szukamy frezu mogącego wykonać gwint prawy wewnętrzny

o średnicy d = 30mm o skoku P = 1,5 mm.

Jak widać na powyższym wykresie dwie czerwone linie

przecinają się wskazując narzędzie o średnicy D = 21 mm.

Wybrano oprawkę: SR 0021 H21

Płytka frez.: 21 I 1.5 ISO MT7

UWAGA: 

Jeżeli potrzebują Państwo pomocy w doborze narzędzia
prosimy o kontakt z naszymi doradcami, aby wybrać 
właściwe narzędzie, jak również program CNC.



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

Katalog Carmex i programy CNC
na www.carmex.com
Oprogramowanie dostępne na www.carmex.com pomaga
w wyborze właściwych narzędzi składanych i monolitycznych
na obrabiarki CNC. 
Program wskaże narzędzia  i płytki właściwe dla
indywidualnego zastosowania, wyliczy parametry skrawania
i wygeneruje program CNC dla różnych sterowników.

Oprogramowanie jest dostępne
na stronie www.carmex.com

Katalog Carmex i programy CNC
na www.carmex.com
Katalog Carmex i programy CNC
na www.carmex.com

Przykłady programów frezowania CNC
dla gwintów wewnętrznych
Gwint prawy (frezowanie współbieżne) od dna.

Program bazuje na środku narzędzia.
Ta metoda programowania nie wymaga kompensacji
średnicy narzędzia.

Promień trajektorii frezu

Średnica zewnętrzna gwintu

Średnica frezu

Średnica zewnętrzna gwintu

(GŁĘBOKOŚĆ GWINTU)

(1/8 SKOKU)

(1/8 SKOKU)

(SKOK)

Program ogólny

GWINT WEWNĘTRZNY:  M32x2     (Głębokość gwintu 18 mm)
OPRAWKA:            SR 0021 H21     (Średnica robocza 21 mm)
PŁYTKA:                   21 I 2.0 ISO

TOR OSI

NARZĘDZIA
Przykład:



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

ISO Matetiał
Prędkość skrawania w m/min

MT7

Stale o niskiej i średniej zawartości węgla

Stale o dużej zawartości węgla

Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne

Stale odlewane

Żeliwa

Metale nieżelazne i aluminium

Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty

Stopy niklu, stopy tytanu

Zalecany posuw: 0.05 - 0.15 mm/ząb

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

Stale o niskiej i średniej zawartości węgla

Stale o dużej zawartości węgla

Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne

Stale odlewane

Żeliwa

Metale nieżelazne i aluminium

Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty

Stopy niklu, stopy tytanu

Zalecany posuw: 0.05 - 0.15 mm/ząb

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

ISO Matetiał
Prędkość skrawania w m/min

MT7

Tabela prędkości skrawania dla frezów
składanych

Tabela prędkości skrawania dla
spiralnych frezów składanych

Jak można zauważyć, prędkości skrawania jest pokazana w pewnych przedziałach.
W większości standardowych przypadkach wybór prędkości w środku zakresu będzie
dobrym wyborem na początek.

Dla twardych materiałów zredukować prędkość skrawania.



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

Tabela prędkości skrawania dla frezów
składanych do obróbki wykańczającej

ISO Matetiał
Prędkość skrawania w m/min

MT7

Stale o niskiej i średniej zawartości węgla

Stale o dużej zawartości węgla

Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne

Stale odlewane

Żeliwa

Metale nieżelazne i aluminium

Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty

Stopy niklu, stopy tytanu

ISO Matetiał
Prędkość skrawania w m/min

MT7

Stale o niskiej i średniej zawartości węgla

Stale o dużej zawartości węgla

Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne

Stale odlewane

Żeliwa

Metale nieżelazne i aluminium

Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty

Stopy niklu, stopy tytanu



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

Zalecany posuw: 0.07 - 0.15 mm/ząb

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

Tabela prędkości skrawania dla frezów
składanych typu D-Thread

ISO Matetiał
Prędkość skrawania w m/min

MT7

Stale o niskiej i średniej zawartości węgla <0.55%C

Stale o dużej zawartości węgla 0.55C≥

Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne łatwo obrabiane

Stale nierdzewne austenityczne 

Stale odlewane

Żeliwa

Aluminium 12Si, miedź≤

Aluminium >12%Si

Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty

Stopy niklu, stopy tytanu



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

Tabela parametrów skrawania dla frezów
składanych typu CMT

Stale o niskiej i średniej 
  zawartości węgla <0.55%C
Stale o dużej zawartości 
  węgla ≥0.55C
Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne łatwo 
  obrabiane
Stale nierdzewne 
  austenityczne 
Stale odlewane

Żeliwa

Aluminium ≤12Si, miedź

Aluminium >12%Si

Tworzywa sztuczne,
  duroplasty, termoplasty

Stopy niklu, stopy tytanu

Stale utwardzane 
  45-50HRC
Stale utwardzone
  50-55 HRC

Frezowanie
gwintu
Pozycja
startowa

Wejście
po łuku

Frezowanie
gwintu

Wyjście
po łuku

Pozycja
końcowa



Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

Tabela parametrów skrawania
dla frezów pełnowęglikowych
Typ DMT

Typ MT, MTB, MTZ, EMT

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

Stale o niskiej i średniej zawartości
  węgla <0.55%C
Stale o dużej zawartości
  węgla ≥0.55C
Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne łatwo obrabiane

Stale nierdzewne austenityczne
 
Stale odlewane

Żeliwa

Aluminium ≤12Si, miedź

Aluminium >12%Si

Tworzywa sztuczne, duroplasty
  termoplasty

ISO Materiał
Prędkość
skrawania

(m/min)

Posuw (mm/ząb)

ISO Materiał
Prędkość
skrawania

(m/min)

Posuw (mm/ząb)

Stale o niskiej i średniej zawartości
węgla <0.55%C
Stale o dużej zawartości
węgla ≥0.55C
Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne łatwo obrabiane

Stale nierdzewne austenityczne
 
Stale odlewane

Żeliwa

Aluminium ≤12Si, miedź

Aluminium >12%Si

Tworzywa sztuczne, duroplasty,
termoplasty

Stopy niklu i stopy niklu

Dla narzędzi z długą częścią roboczą zredukować posuw o 40%



Typ DMT
MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

ISO Materiał
Prędkość
skrawania

(m/min)

Posuw (mm/ząb)

Stale o niskiej i średniej
  zawartości węgla <0.55%C
Stale o dużej zawartości
  węgla ≥0.55C
Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne łatwo
  obrabiane
Stale nierdzewne
  austenityczne
Stale odlewane

  Żeliwa

Aluminium ≤12Si, miedź

Aluminium >12%Si

Tworzywa sztuczne,
  duroplasty, termoplasty

Stopy niklu i stopy tytanu

Frezowanie
gwintu

- pozycja
startowa

(2 przejście)

Pozycja
końcowa

Pozycja
startowa

Frezowanie
gwintu

- pozycja
startowa

(1 przejście)

Frezowanie
gwintu

(1 przejście)

Frezowanie
gwintu

(2 przejście)

Informacje techniczne
- frezowanie gwintów



Typ MTS, MTI
MT7  Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). 
         Do pracy ze średnimi i dużymi prędkościami skrawania. Frez do obróbki szerokiej 
         gamy materiałów.

ISO Materiał
Prędkość
skrawania

(m/min)

Posuw (mm/ząb)

Stale o niskiej i średniej
  zawartości węgla <0.55%C
Stale o dużej zawartości
  węgla ≥0.55C
Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne łatwo
  obrabiane
Stale nierdzewne
  austenityczne
Stale odlewane

  Żeliwa

Aluminium ≤12Si, miedź

Aluminium >12%Si

Tworzywa sztuczne,
  duroplasty, termoplasty

Stopy niklu i stopy tytanu

Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

MT8   Bardzo drobnoziarnisty gatunek węglika z powłoką PVD - TiAlN (ISO K10 - K20). Duża wytrzymałość
          temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
          Zastosowanie dla szerokiej gamy materiałów obrabianych.

MT11  Submikronowy gatunek węglika z trójwarstwową powłoką PVD.

pozycja
startowa

położenie
środkowa

wejście
po łuku

frezowanie
gwintu

wyjście
po łuku

pozycja
końcowa



pozycja
startowa

położenie
środkowa

wejście
po łuku

frezowanie
gwintu

wyjście
po łuku

pozycja
końcowa

Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

Typ MTSH
MT9  Submikronowy gatunek węglika z trójwarstwową powłoką PVD.

Obróbka lewostronna - dla CNC użyć kodu M04

ISO Materiał
Prędkość
skrawania

(m/min)

Posuw (mm/ząb)Twardość
(HRC)

Stopy niklu, stopy tytany
stopy żarowytrzymałe

Stale utwardzone

Przykładowa obróbka
Obrabiany gwint

Głębokość gwintu

Materiał obrabiany

Twardość

Warunki obróbki

Specyfikacja freza

Maszyna

Sterowanie

Smarowanie/chłodzenie

Trwałość narzędzia
(liczona w liczbie wyk. gwintów)

Gwint wewnętrzny M4x0.7

8.0 mm

Stal narzędziowa: D2

60-62 (HRC)

Prędkość skrawania: 44 m/min

Posuw: 0.03 mm/ząb

MTSH 0250 C35 0.7 ISO

Mori Seiki VN5000

Fanuc

Emulsja



Typ MTH

Informacje techniczne
- frezowanie gwintów

MT11  Submikronowy gatunek węglika z trójwarstwową powłoką PVD.

ISO Materiał
Prędkość
skrawania

(m/min)

Posuw (mm/ząb)Twardość
(HRC)

Stopy niklu,

stopy tytany

stopy żarowytrzymałe

Stale utwardzone

Żeliwa

Dla narzędzi z długą częścią roboczą zredukować posuw o 40%

Pozycjonowanie

Fazowanie
Frezowanie gwintu





















Narzędzia tokarskie
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Narzędzia tokarskie

Oprawki tokarskie z węglika spiekanego
i płytki tokarskie

D
(mm)

Minimalny
rozmiar
otworu
(mm)

F
(mm)Oznaczenie

L
(mm)

Z wewnętrznym chłodzeniem

Śruba Klucz

Przykład zamawiania: Oprawka tok. SIR 00-6 H06CT

                                    Płytka tok. 06 IR TUTN BMA

Płytka tokarska - Promień wierzchołka R=0.2mm

Dla wytaczania małych otworów - patrz strony 169-175


































































