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Narzedzia do gwintowania
/_L

Nowa plytka BLU

Carmex prezentuje nowa ptytke z sub-mikroziarnistego gatunku weglika

z tréjwarstwowa powtoka PVD.

Typ BLU stanowi potaczenie bardzo wysokiej wytrzymatosci z wysoka Strona: 56
1 \odpornos'ci na scieranie.

(
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= Narzedzia do gwintowania

@MT = Plonows frezowanie
gwintéw
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" ¥  Strony: 93-101

Mikronarzedzia
4 Nowy gatunek weglika : BMK

)
Nowy gatunek weglika: BMK (K10 - K20) - .

Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowg powtokg PVD

Wysoka odpornos¢ temperaturowa i stabilna obrébka dla standardowych

i wysokich parametrow.

N Uniwersalna geometria dla szerokiej gamy materiatow. Strona: 192
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Nowe narzedzie do toczenia
typ MIR z rodziny gwintéw:

\_ NPT, TR, Acme

Strony: 176-1 79)
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Nowe oprawki O
- Oprawki na automaty tokarskie -Oprawka o $rednicy g~
typu szwajcarskiego @ 25 mm e,
- Oprawki z otworem do
chtodzenia wewnetrznego Strona: 189 Page: 190
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Szeroki zakres profili

@ Zakres skokéw: 14mm -24 mm.

@ Oprawki i ptytki specjalngnie katalogowe),
projektowane wg indywidualnych wymagan
klientow. Realizacja nastepuje po
akceptacji projektu.

@ Sztywne mocowanie

Zewnetrzne

Wewnetrzne

@® Profil gwintu wg wymagan klienta
Rodzaj gwintu | Okragty (DIN 20400) | TR (DIN 103) | Acme, Stub Acme | Amerykanski Butlowy
Skok 16 mm 14-24 mm 10-15TPI 1.5 - 2.040P1




@ Car mex Precision Tools Ltd.
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Plytki do toczenia gwintow

i

Nowa plytka BLU

Carmex prezentuje nowa ptytke z sub-mikroziarnistego gatunku weglika
z tréjwarstwowa powtokg PVD. Typ BLU stanowi potaczenie bardzo
wysokiej wytrzymatosci z wysoka odpornosci na Scieranie.

Plytka tokarska - Typ B

Kombinacja szlifowanego profilu gwintu z prasowanym
tamaczem widra. Zapewnia to wysokg jakoS¢ wykonanego
gwintu z precyzyjnym ksztattem i wymiarami. Zastosowanie
dwoéch odmiennych typéw tamaczy wiora dla gwintow
zewnetrznych i wewnetrznych. Wszystkie ptytki Typ B sg
wykonane z gatunku weglika BMA i pokryte powtokg TiAIN.

//

Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 4
Profil cze$ciowy 60° 5-6
Profil cze$ciowy 55° 7-8
Metryczny M -ISO 9-11
Zunifikowany UN 12-15
Whitworth 55° 16-19
NPT 20-21
NPTF 22
BSPT 23-24
ACME 25

Stub ACME 26

Spis tresci:

Trapezowy TR - DIN 103

Pancerny PG - DIN 40430

Trapezowy niesymetryczny SAGE - DIN 513
Okragty RD - DIN 405

Okragty RD - DIN 20400

UNJ

MJ - 1ISO 5855

Amerykanski butlowy

Gwinty dla przemystu naftowego
VAM

Strona:

27
28
28
29
29
30
31
31
32-34
35




. Kdranaz’
S Carmex i Piytki do toczenia gwintow

Identyfikacja produktu

Ptytki do toczenia gwintu - oznaczenie

16| E| R 12| UN BMA

Rozmiar plytki:  E = Zewnetrzny ~ Skok: Peten  flos¢ Gatunek
| = Wewnetrzny Bi=ypiE w mm profil: ﬁ?éil‘iﬁiﬁ“ weglika:
. _ k
\. I.C. 0.35-12 IUSNO wielogt?r/:lftowych Egg
L @ -IFJF? | XIVFI;i_II_T rozmiar API Sll\)ll(é
S (zwoil1")  NPTF o P25C
72-2 BSPT BXC
L 1.C. ACME BLU
06 5/32" ST.ACME
08 3/16" TRAPEZ
08U  3/16"U ROUND
11 1/4" \J UNJ
16 3/8" — MJ
16V 3/8"V DEE PG
22 1/2" AM. BUTT.
22V 1/2"V SAGE
22U 1/2"U API
27 5/8" VAM
il
" czesciowy:
33U 3/4"U A B0°
G 55°
AG
N
Q

u




VeSS
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Plytki do toczenia gwintow

Profil czesciowy 60°

EX-RH
IN-LH
£ A
Qe 'S
L
kv g
Y-
Zakres skokéw ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Plytka prawa | Plytkalewa | Plytka prawa | Plytka lewa
6 5/32 0.5-1.25 48-20 | ULTRA MINIATUROWE ——>| *06 IR A60 *06 IL A60 0.6 0.6
8 3/16 0.5-1.5 48-16 | MINIATUROWE *08 IR A60 *08 IL A60 0.6 0.7
8U 316U | 17520  14-11 | MINIATUROWE TYPU —— *08U IR/L U60 08 4.0
11 1/4 0.5-1.5 48-16 | 11 ER A60 11 EL A60 11 IR A60 11 IL A60 0.8 0.9
16 3/8 0.5-1.5 48-16 | 16 ER A60 16 EL A60 16 IR A60 16 IL A60 0.8 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14-8 | 16 ER G60 16 EL G60 16 IR G60 16 IL G60 1.2 1.7
16 3/8 0.5-3.0 48-8 | 16 ER AG60 | 16 EL AG60 16 IR AG60 16 IL AG60 1.2 1.7
22 1/2 3.5-5.0 7-5 | 22 ER N60 22 EL N60 22 IR N60 22 IL N60 1.7 2.5
22U 172U 5.5-8.0 4.5-3.25 22U E/I/R/L U60 06 11.0
27 5/8 5.5-6.0 4.5-4 | 27 ER Q60 27 EL Q60 27 IR Q60 27 IL Q60 21 3.1
27U 5/8U 6.5-9.0 4-2.75 27U E/N/R/L U60 1.0 137
Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER G60 MXC
Dla gwintowania matych otwordéw patrz strona 176
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC
UWAGA: PROFIL CZESCIOWY NIE GWARANTUJE UZYSKANIA DOKEADNEGO ZARYSU GWINTU
Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora EX-RH IN-RH
Zakres ,Skt°kéW ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Ptytka prawa Ptytka prawa
16 3/8 0.5-1.5 48-16 16 ER B A60 16 IR B A60 0.8 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16 ER B G60 16 IR B G60 1.2 1.7
16 3/8 0.5-3.0 48-8 16 ER B AG60 16 IR B AG60 12 17

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER B G60 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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Plytki do toczenia gwintow

Profil czesciowy 60°
Ptytki pionowe (typ V)

Zakres skokéw ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L IC. gwintu Oznaczenie Oznaczenie
in mm TPI Plytka prawa Plytka lewa | Plytka prawa Plytka lewa | X Y T
16 3/8 0.5-1.5 48-16 16V ER A60 16V EL A60 1.0 09 3.6
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16V ER G60 |16V EL G60 10 1.8 3.6
16 3/8 0.5-3.0 48-8 16V ER AG60 |16V EL AG60 10 1.8 3.6
22 12 1.75-3.0 14-8 22V ER G60 |22V EL G60 1.2 1.7 40
22 12 0.5-5.0 7-5 22V ER N60 |22V EL N60 1.2 25 48
27 5/8 6.0-10.0 4-25 27V ER V60 27V EL V60 27V IR V60 27V IL V60 18 52 104

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16V ER G60 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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P'Ytki dO tOCZ(-)nia gWint()W @ Car TNEX precision Tools L.

Profil czesciowy 55°

EX-RH  IN-RH

,ﬁ‘Yf IN-LH EX-LH »‘ ‘« )
1 HR I.C. A
| @ @
A ~Y
Zakres skokéw ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Plytka prawa ‘ Plytka lewa | Plytka prawa Ptytka lewa
6 5/32 0.5-1.25 48-20 ULTRA MINIATUROWE —>| *06 IR A55 *06 IL A55 05 0.6
8 3/16 | 0.5-1.5 48-16 | MINIATUROWE *08 IR A55 *08 IL A55 06 07
8U  3/16U |1.75-2.0 14-11 | MINIATUROWE TYP U —— *08U IR/L U55 09 40
11 1/4 0.5-1.5 48-16 11 ER A55 11 EL A55 11 IR A55 11 IL A55 08 0.9
16 3/8 0.5-1.5 48-16 16 ER A55 16 EL A55 16 IR A55 16 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16 ER G55 16 EL G55 16 IR G55 16 IL G55 12 1.7
16 3/8 0.5-3.0 48-8 16 ER AG55 | 16 EL AG55 16 IR AG55 16 IL AG55 1.2 1.7
22 1/2 3.5-5.0 7-5 22 ER N55 22 EL N55 22 IR N55 22 IL N55 1.7 25
22U 1/2U 55-8.0 4.5-3.25 22U E//R/L U55 09 11.0
27 5/8 5.5-6.0 4.5-4 27 ER Q55 ‘ 27 EL Q55 | 27 IR Q55 27 IL Q55 20 2.9
27U 5/8U 6.5-9.0 4-2.75 27U EA/R/L U55 1.2 137

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER G55 MXC
Dla gwintowania matych otwordéw patrz strona 176

* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

UWAGA: PROFIL CZESCIOWY NIE GWARANTUJE UZYSKANIA DOKEADNEGO ZARYSU GWINTU

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora EX-RH IN-RH
Zakres ?kt°kéW ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Ptytka prawa Ptytka prawa
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16 ER B G55 16 IR B G55 1.2 1.7
16 3/8 0.5 -3.0 48-8 16 ER B AG55 16 IR B AG55 1.2 1.7

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER B G55 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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K2 Carmex i Piytki do toczenia gwintow

Profil czesciowy 55°
Ptytki pionowe (typ V)

Zakres skokéw ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L IC. gwintu Oznaczenie Oznaczenie
in mm TPI Plytka prawa Plytka lewa |Plytka prawa Ptytka lewa | X Y T
16 3/8 0.5-1.5 48-16 16V ER A55 16V EL A55 1.0 09 3.6
16 3/8 1.75-3.0 14-8 16V ER G55 16V EL G55 1.0 1.7 3.6
16 3/8 0.5-3.0 48-8 16V ER AG55 | 16V EL AG55 1.0 1.8 3.6
22 1/2 3.5-5.0 7-5 22V ER N55 22V EL N55 1.2 25 4.8
27 5/8 6.0-10.0 4-2.5 27V ER V55 27V EL V55 27V IR V55 27V IL V55 1.8 52 104

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 22V ER N55 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56




Plytki do toczenia gwintow

@ Car mex Precision Tools Ltd.

vEUrS)

M - ISO - metryczny

-

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa ‘ Plytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa

0.5 6 5/32 *06IR0.5 ISO *06IL0.5 ISO| 0.9 0.5
0.75 6 5/32 *06 IR 0.751SO | *06IL0.751SO | 0.8 0.5
1.0 6 5/32 ULTRA MINIATUROWE *06IR1.0 ISO *06IL1.0 ISO| 0.7 0.6
1.25 6 5/32 *06 IR 1.251SO | *06IL1.251SO | 0.6 0.6
0.5 8 3/16 *081R0.5 ISO *08IL05 ISO| 0.6 0.5
0.75 8 3/16 *08 1R 0.751SO | *08IL0.751SO | 0.6 0.5
1.0 8 3/16 MINIATUROWE *08IR1.0 ISO *08IL1.0 ISO| 0.6 0.6
1.25 8 3/16 *081R1.251SO | *081IL1.251SO | 0.6 0.7
1.5 8 3/16 *08IR1.5 ISO *08IL15 ISO| 0.6 0.7
1.75 8 3/16 *081R1.751SO | *08IL1.751SO | 0.6 0.8
2.0 8U 3/16U [MINIATUROWE TYP U *08U IR/L 2.0 ISO 09 4.0
0.35 11 1/4 11 ER0.351SO |11 EL0.35I1SO | 0.8 0.4 |11IR0.35ISO | 11IL0.351SO | 0.8 0.3
0.4 11 1/4 11 ER04 ISO |11EL04 ISO | 0.7 04 |11IR0.4 ISO | 11IL0.4 ISO | 0.8 0.4
0.45 11 1/4 11 ER0.451SO |11 EL0.451SO | 0.7 0.4 |11IR0.45I1SO | 111L0.451SO | 0.8 0.4
0.5 11 1/4 11 ERO0.5 ISO |11 EL0.5 ISO | 06 0.6 |11IR0.5 ISO | 11IL0.5 ISO | 0.6 0.6
0.6 11 1/4 11 ER0.6 ISO |11EL06 ISO | 06 0.6 |11IR0.6 ISO | 11IL0.6 ISO | 0.6 0.6
0.7 11 1/4 11 ERO0.7 ISO |11 EL0.7 ISO | 06 0.6 |[11IR0.7 ISO | 11IL0.7 ISO | 0.6 0.6
0.75 11 1/4 11 ER0.751SO |11 EL0.751SO | 0.6 0.6 |[11IR0.75ISO | 11IL0.751SO | 0.6 0.6
0.8 11 1/4 11 ERO0.8 ISO |11 EL0.8 ISO | 06 06 |11IR0.8 ISO | 111L0.8 ISO | 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11 ER1.0 ISO |11 EL1.0 ISO | 0.7 0.7 |11IR1.0 ISO | 11IL1.0 ISO | 06 0.7
1.25 11 1/4 11 ER1.251SO |11 EL1.25I1SO | 0.8 09 (11IR1.25ISO | 11IL1.251SO | 0.8 0.8
1.5 11 1/4 11ER1.5 ISO |11 EL1.5 ISO | 0.8 1.0 (11IR1.5 ISO | 11IL1.5 ISO | 0.8 1.0
1.75 11 1/4 11 ER1.751SO (11 EL1.75I1SO | 0.8 1.1 |11IR1.75I1SO | 11IL1.75ISO | 0.8 1.1
2.0 11 1/4 111R2.0 ISO | 111L2.0 ISO | 0.8 0.9
2.5 11 1/4 11IR25 ISO | 111L25 ISO | 0.8 1.2
0.35 16 3/8 16 ER0.351SO |16 EL0.35I1SO | 0.8 0.4 |16IR0.35ISO | 161L0.35I1SO | 0.8 0.3
0.4 16 3/8 16 ER0.4 ISO |16 EL0.4 ISO | 0.7 0.4 |16IR0.4 ISO | 161L0.4 ISO | 0.8 04
0.45 16 3/8 16 ER0.451SO |16 EL0.451SO | 0.7 0.4 |16IR0.451SO | 161L0.451SO | 0.8 0.4
0.5 16 3/8 16 ER0.5 ISO |16 EL0.5 ISO | 0.6 06 [(16IR0.5 ISO | 16IL0.5 ISO | 0.6 0.6
0.6 16 3/8 16 ER0.6 ISO |16 EL0.6 ISO | 0.6 0.6 [(16IR0.6 ISO | 16IL0.6 ISO | 0.6 0.6
0.7 16 3/8 16 ER0.7 ISO |16 EL0.7 ISO | 0.6 0.6 [16IR0.7 ISO | 16IL0.7 ISO | 0.6 0.6
0.75 16 3/8 16 ER0.751SO [16 EL0.751SO | 0.6 0.6 [16IR0.751SO | 16IL0.751SO | 0.6 0.6
0.8 16 3/8 16 ER0.8 ISO 16 EL0.8 ISO | 0.6 0.6 [(16IR0.8 ISO | 16IL0.8 ISO | 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ER1.0 ISO |16 EL1.0 ISO | 0.7 0.7 (16IR1.0 ISO | 16IL1.0 ISO | 0.6 0.7
1.25 16 3/8 16 ER1.251SO |16 EL1.251SO | 0.8 0.9 |16IR1.251SO | 161L1.251SO | 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER1.5 ISO |16 EL1.5 ISO | 0.8 1.0 |16IR1.5 ISO | 16IL1.5 ISO | 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ER1.751SO |16 EL1.751SO | 09 1.2 |16IR1.75ISO | 16IL1.751SO | 0.9 1.2
2.0 16 3/8 16 ER2.0 ISO |16 EL2.0 ISO | 1.0 1.3 |16IR2.0 ISO | 161L2.0 ISO | 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ER2.5 ISO |16 EL2.5 ISO | 1.1 1.5 |16IR2)5 ISO | 161L2.5 ISO | 1.1 15
3.0 16 3/8 16 ER3.0 ISO |16 EL3.0 ISO| 1.2 16 |16IR3.0 ISO | 16IL3.0 ISO | 1.1 15
3.5 16 3/8 16 ER3.5 ISO |16 EL3.5 ISO | 1.2 1.7 |16IR3.5 ISO | 161IL3.5 ISO | 1.2 1.7
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Plytki do toczenia gwintow

M - ISO - metryczny

IN-LH  EX-LH

»Y - - Y

A ‘\f l’i A
xi@a 1c 1o Ayt

-

|-

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa
&3 22 1/2 22ER3.51SO | 22EL35ISO |16 23| 22IR3.51SO | 22IL3.5I1SO | 1.6 23
4.0 22 1/2 22ER4.01SO | 22EL4.0I1SO | 1.6 23| 22IR4.01SO | 221L4.0I1SO
45 22 1/2 22ER4.5I1SO |22EL451SO | 1.7 24| 22IR4.5I1SO | 221L451ISO | 1.6 24
5.0 22 1/2 22ER5.01SO | 22EL5.0I1SO | 1.7 25| 22IR5.01SO | 22IL5.01SO | 1.6 23
585 22 1/2 22ER5.5I1SO | 22EL55ISO | 1.7 26| 22IR5.5I1SO | 22IL55I1SO | 1.6 23
6.0 22 1/2 22ER6.0I1SO | 22EL6.0ISO | 1.9 27| 22IR6.0I1SO | 22IL6.0ISO | 1.6 2.4
B3 22U 1/2U 22U ER/L 5.5 I1SO 23 11.0 22U IR/L 5.5 ISO 24 11.0
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6.0 I1SO 26 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 21 11.0
585 27 5/8 27ER5.5ISO | 27EL5.5ISO | 19 27| 27IR55I1SO | 27IL5.5ISO | 1.6 23
6.0 27 5/8 27ER6.0I1SO | 27EL6.0ISO |20 29| 27IR6.0I1SO | 27IL6.0ISO | 1.8 25
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8.0 I1SO 2.4 137 27U IR/L 8.0 ISO 2.4 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L 12.0 ISO 25 16.5 33U IR/L 12.0 ISO 3.5 16.9
Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 22 IR 3.5 1ISO BMA
Dla gwintowania matych otwordéw patrz strona 177
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC
EX-RH  IN-RH

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Plytka prawa Ptytka prawa

0.8 16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 06 0.6

1.0 16 3/8 16 ERB 1.0 ISO 0.7 07 16IRB 1.0 ISO 06 0.7
1.25 16 3/8 16 ER B 1.251SO 0.8 0.9 16 IR B 1.251SO 0.8 09
1.5 16 3/8 16 ERB 1.5 ISO 08 1.0 16IRB 1.5 ISO 08 1.0
1.75 16 3/8 16 ER B 1.751SO 09 1.2 16 IR B 1.75 1SO 09 12
2.0 16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 1.3 16 IRB 2.0 ISO 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ERB 2.5 ISO 11 15 16 IRB 2.5 ISO 11 15
3.0 16 3/8 16 ERB 3.0 ISO 12 1.6 16 IRB 3.0 ISO 11 15

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER B G60 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56




Plytki do toczenia gwintow

vEUrS)

@ Car mex Precision Tools Ltd.

M - ISO - metryczny
Ptytki pionowe (typ V)

<

A e
ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T
mm in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
0.5 16 3/8 |[16VERO0.5 I1SO|16VEL0.5 ISO 1.0 0.6 3.6
0.75 16 3/8 |16VERO0.751S0 | 16V EL 0.75 ISO 1.0 0.6 3.6
0.8 16 3/8 |[16VERO0.8 I1SO|16VEL0.8 ISO 1.0 0.6 3.6
1.0 16 3/8 |[16VER1.0 ISO|16VEL1.0 ISO 1.0 0.7 3.6
1.25 16 3/8 |16VER1.251S0 | 16V EL 1.25ISO 1.0 0.9 3.6
1.5 16 3/8 |[16VER1.5 ISO|16VEL1.5 ISO 1.0 0.9 3.6
1.75 16 3/8 |16VER1.751S0 | 16V EL 1.75ISO 1.0 1.2 3.6
2.0 16 3/8 |[16VER2.0 I1SO|16VEL2.0 ISO 1.0 1.3 3.6
2.5 16 3/8 |[16VER2.5 ISO|16VEL25 ISO 1.0 1.5 3.6
3.0 16 3/8 |[16VER3.0 ISO|16VEL3.0 ISO 1.0 1.7 3.6
8.0 27 5/8 |27VER8.0 I1SO|27VEL8.0 ISO | 27VIR8.0 ISO | 27VIL8.0 ISO | 1.8 52 104
10.0 27 5/8 |27VER10.01SO|27VEL10.01SO | 27VIR10.01SO | 27VIL10.0I1SO | 1.8 52 104
Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16V ER 1.5 ISO BMA
Ptytki wielopunktowe
v EX-RH IN-RH v
| Ny ‘¢ IN-LH EX-LH ﬂ <y
; i
Xﬁ AN IC. IC. AAA x 4
¥
y - \‘ h 4
Liczba
Skok L I.C. | wierzchotkow ZEWNETRZNY Plytka WEWNETRZNY Plytka X \%
mm in gwintu Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa
Ptytka prawa Ptytka prawa
1.0 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M AE16M 16 IR 1.0 ISO 3M Al16M 1.7 25
1.5 16 3/8 2 16 ER 1.5 1SO 2M AE16M 16 IR 1.51S0O 2M Al16M 15 23
1.5 22 1/2 3 22 ER 1.51S0 3M AE22M 22 IR 1.51S0 3M Al22M 23 37
2.0 22 1/2 2 22 ER 2.01SO 2M AE22M 22 IR 2.01SO 2M Al22M 20 3.0
2.0 22 1/2 3 22 ER 2.01SO 3M AE22M 22 IR 2.01SO 3M Al22M 3.1 5.0
3.0 27 5/8 2 27 ER 3.01SO 2M AE27M 27 IR 3.01SO 2M AlI27M 29 46

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 22 IR 2.0 ISO 2M BMA

Zalecana liczba przej$¢ gwintujgcych - patrz strona 57
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56




- NAranax’

@ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH
EB‘Y‘« IN-LH  EX-LH »\Y‘F

IN-RH

A

Ll

~J Y

[y

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y

TPI in Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa

32 6 5/32 *06 IR32 UN | *06 IL 32 UN 0.8 0.5
28 6 5/32 *06IR28 UN | *06 IL 28 UN 0.8 0.6
24 6 5/32 |ULTRA MINIATUROWE *06IR24 UN | *06 IL 24 UN 0.7 0.6
20 6 5/32 *06 IR20 UN | *06 IL 20 UN 0.6 0.6
18 6 5/32 *06 IR18 UN | *06 IL 18 UN 0.6 0.7
32 8 3/16 *08IR32UN | *08IL 32 UN 06 05
28 8 3/16 *08IR28 UN | *08IL 28 UN 0.6 0.6
24 8 3/16 *08IR24 UN | *08IL 24 UN 0.6 0.6
20 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR20 UN | *08 IL 20 UN 0.6 0.7
18 8 3/16 *08IR18 UN | *08 IL 18 UN 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 UN | *08 IL 16 UN 0.6 0.7
14 8 3/16 *08IR14UN | *08IL 14 UN 0.6 0.8
13 8U 3/16U *08U IR/L 13 UN 1.0 4.0
12 8U 3/16U [MINIATUROWE TYP U *08U IR/L 12 UN 09 4.0
11 8U 3/16U *08U IR/L 11 UN 09 4.0
72 11 1/4 11 ER 72 UN 11 EL 72 UN 0.8 0.4 11IR 72 UN 11IL 72 UN 0.8 03
64 11 1/4 11 ER 64 UN 11 EL 64 UN 0.8 04 11 IR 64 UN 11IL 64 UN 0.8 04
56 11 1/4 11 ER 56 UN 11 EL 56 UN 0.7 04 11 IR 56 UN 11 IL 56 UN 0.7 04
48 11 1/4 11 ER 48 UN 11 EL 48 UN 0.6 0.6 11 IR 48 UN 11 IL 48 UN 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UN 11 EL 44 UN 0.6 0.6 11 IR 44 UN 11 IL 44 UN 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UN 11 EL 40 UN 0.6 0.6 11 IR 40 UN 11 IL 40 UN 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UN 11 EL 36 UN 0.6 0.6 11 IR 36 UN 11 IL 36 UN 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 UN 11 EL 32 UN 0.6 0.6 11 IR 32 UN 11 IL 32 UN 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UN 11 EL 28 UN 0.6 0.7 11 IR 28 UN 11 IL 28 UN 0.6 0.7
27 11 1/4 11 ER 27 UN 11 EL 27 UN 0.7 0.8 11 IR 27 UN 11IL 27 UN 0.7 0.8
24 11 1/4 11 ER 24 UN 11 EL 24 UN 0.7 0.8 11 IR 24 UN 11 1L 24 UN 0.7 0.8
20 1 1/4 11 ER 20 UN 11 EL 20 UN 0.8 09 11 IR 20 UN 11 IL 20 UN 0.8 0.9
18 1 1/4 11 ER 18 UN 11 EL 18 UN 08 1.0 11 IR 18 UN 11 1L 18 UN 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UN 11 EL 16 UN 09 11 11IR 16 UN 111L 16 UN 09 1.1
14 11 1/4 11 ER 14 UN 11 EL 14 UN 09 11 11 IR 14 UN 11IL 14 UN 09 141
13 11 1/4 11 IR 13 UN 11IL 13 UN 0.8 1.0
12 11 1/4 11IR12 UN 11IL 12 UN 09 1.1
11 11 1/4 11IR 11 UN 11 1L 11 UN 0.8 1.1
72 16 3/8 16 ER 72 UN 16 EL 72 UN 0.8 0.4 16 IR 72 UN 16 IL 72 UN 0.8 0.3
64 16  3/8 16 ER 64 UN 16 EL 64 UN 0.8 0.4 16 IR 64 UN 16 IL 64 UN 0.8 04
56 16  3/8 16 ER 56 UN 16 EL 56 UN 0.7 0.4 16 IR 56 UN 16 IL 56 UN 0.7 04
48 16  3/8 16 ER 48 UN 16 EL 48 UN 0.6 0.6 16 IR 48 UN 16 IL 48 UN 0.6 0.6
44 16  3/8 16 ER 44 UN 16 EL 44 UN 0.6 0.6 16 IR 44 UN 16 IL 44 UN 0.6 0.6
40 16  3/8 16 ER 40 UN 16 EL 40 UN 0.6 0.6 16 IR 40 UN 16 IL 40 UN 0.6 0.6
36 16  3/8 16 ER 36 UN 16 EL 36 UN 0.6 0.6 16 IR 36 UN 16 IL 36 UN 0.6 0.6




Plytki do toczenia gwintow

@ Car mex Precision Tools Ltd.

vEUrS)

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

vo RLH  BXih
7 ' ] 'l
f L r\ I.C. Jﬁ 1

-

X

Q@

Sy

<

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa
32 16 3/8 16 ER 32 UN 16 EL32UN | 0.6 0.6 | 16IR 32 UN 16 IL 32 UN 06 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 UN 16 EL28UN | 0.6 0.7 | 16 IR 28 UN 16 IL 28 UN 06 0.7
27 16 3/8 16 ER 27 UN 16 EL27UN | 0.7 0.8 | 16 IR27 UN 16 IL 27 UN 0.7 0.8
24 16 3/8 16 ER 24 UN 16 EL24 UN | 0.7 0.8 | 16 IR24 UN 16 IL 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER 20 UN 16 EL20UN | 0.8 0.9 | 16IR 20 UN 16 IL 20 UN 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER 18 UN 16 EL18UN |08 1.0 [ 16IR18 UN 16 IL 18 UN 08 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UN 16 EL16 UN |09 1.1 [ 16IR16 UN 16 IL 16 UN 09 11
14 16 3/8 16 ER 14 UN 16 EL 14 UN 1.0 1.2 | 16IR14UN 16 IL 14 UN 09 1.2
13 16 3/8 16 ER 13 UN 16 EL 13 UN 1.0 1.3 | 16IR13 UN 16 IL 13 UN 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER 12 UN 16 EL 12 UN 11 1.4 | 16 IR12UN 16 IL 12 UN 11 14
11.5 16 3/8 16 ER11.5UN | 16 EL11.5UN| 11 15 | 16IR11.5UN | 16IL11.5UN | 1.1 1.5
11 16 3/8 16 ER 11 UN 16 EL 11 UN 11 15 | 16 IR11 UN 16 IL 11 UN 11 1.5
10 16 3/8 16 ER 10 UN 16 EL 10 UN 11 15 | 16IR10 UN 16 IL 10 UN 11 15
9 16 3/8 16 ER 9 UN 16 EL 9 UN 12 1.7 | 161R 9 UN 16IL 9 UN 12 17
8 16 3/8 16 ER 8 UN 16 EL 8 UN 12 16 | 16IR 8 UN 16IL 8 UN 11 15
7 22 1/2 22 ER 7 UN 22 EL 7 UN 16 2.3 | 22IR 7 UN 22IL 7 UN 16 23
6 22 1/2 22 ER 6 UN 22 EL 6 UN 16 23 | 22IR 6 UN 22I1L 6 UN 16 23
5 22 1/2 22 ER 5 UN 22 EL 5 UN 17 25 | 22IR 5 UN 22I1L 5 UN 16 23
4.5 22U 1/2U 22U ER/L 4.5 UN 20 11.0 22U IR/L 4.5 UN 24 11.0
4 22U  1/2U 22UER/L 4 UN 20 11.0 22UIR/L4 UN 24 11.0
45 27 5/8 27 ER 4.5 UN 27EL45UN | 19 27 | 27IR4.5UN 27 1L 4.5 UN 17 24
4 27 5/8 27ER 4 UN 27EL 4 UN |24 30 | 27IR 4 UN 271IL 4 UN 1.8 27
&) 27U 5/8U 27U ER/L 3 UN 25 137 27UIR/L3 UN 2.7 137
2 33U  3/4U 33U ER/L 2 UN 28 16.5 33UIR/L2 UN 3.6 16.9

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER 12 UN BMA
Dla gwintowania matych otworéw patrz strona 177

* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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@ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

UN - Zunifikowany unc, unr, unEr, uns
Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora

l: EX-RH IN-RH '

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa Ptytka prawa
24 16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 09 16 IR B 20 UN 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER B 16 UN 09 11 16 IR B 16 UN 09 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 UN 1.0 1.2 16 IR B 14 UN 09 1.2
13 16 3/8 16 ER B 13 UN 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER B 12 UN 11 14 16 IR B 12 UN 11 14
11 16 3/8 16 ER B 11 UN 11 15
10 16 3/8 16 ER B 10 UN 11 15 16 IR B 10 UN 11 1.5
9 16 3/8 16 ERB 9 UN 1.2 1.7
8 16 3/8 16 ERB 8 UN 1.2 1.6 16IRB 8 UN 11 141

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 IR B 12 UN MBA

UN - Zunifikowany e

Ptytki pionowe (typ V)

X
C.

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T

TPI in Plytka prawa | Plytka lewa Plytka prawa | Plytka lewa
32 16 3/8 16V ER 32 UN | 16V EL 32 UN 1.0 0.6 3.6
28 16 3/8 16V ER 28 UN | 16V EL 28 UN 1.0 0.7 3.6
24 16 3/8 16V ER 24 UN | 16V EL 24 UN 1.0 0.8 3.6
20 16 3/8 16V ER 20 UN | 16V EL 20 UN 1.0 0.9 3.6
18 16 3/8 16VER 18 UN | 16V EL 18 UN 1.0 1.0 3.6
16 16 3/8 16VER 16 UN | 16V EL 16 UN 1.0 1.1 3.6
14 16 3/8 16VER 14 UN | 16V EL 14 UN 1.0 1.2 3.6
12 16 3/8 16VER12UN | 16V EL 12 UN 1.0 1.4 3.6
10 16 3/8 16VER 10 UN | 16V EL 10 UN 1.0 1.5 3.6
8 16 3/8 16VER8 UN | 16VEL8 UN 1.0 1.6 3.6
7 22 1/2 22VER7 UN | 22VEL7 UN 1.2 2.3 4.8
3 27 5/8 27VER3 UN | 27VEL3 UN| 27VIR3 UN 27VIL3 UN 1.8 5.2 10.4

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 27V EL 3 UN BMA

Warunki skrawania - patrz strona 56




) FANAY’
P'Ytki dO tOCZ(-)nia gWint()W @ Car TNEX precision Tools L.

Ptytki wielopunktowe

EX-RH IN-RH
»\ ﬁ IN-LH EX-LH )‘ \¢!k
TR IC. f {
N h ]
o o | e |ZEWNETRZNY| pyie  |WEWNETRZNY | ey
0 L 2+ | wierzchotkow Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa S
TPI I gein Ptytka prawa Ptytka prawa

16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M AE16M 16 IR 16 UN 2M Al16M 15 23
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M AE22M 22 1R 16 UN 3M Al22M 25 4.0
12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M AE22M 22 1R 12 UN 2M Al22M 22 34
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M AE22M 22 1R 12 UN 3M Al22M 3.3 53
8 27 5/8 2 27 ER 8 UN 2M AE27M 27 1R 8 UN 2M Al27M 3.1 49

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 22 IR 16 UN 3M BMA

Zalecana liczba przej$¢ gwintujgcych - patrz strona 57
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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K2 Carmex i Piytki do toczenia gwintow

Whitworth - 55° gsw, ssk, ssp, sss

Tt '&TH o
AV i
1A
P gaills

d

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
26 6 5/32 *06IR26 W *06 1L 26 W 0.7 0.6
22 6 5/32 *06IR22 W *06 1L 22 W 0.6 0.6
20 6 5/32 SIS *06IR20 W *06IL20 W 0.6 0.7
18 6 5/32 *06IR18 W *06IL18 W 0.6 0.7
28 8 3/16 *08IR28 W *081L28 W 06 0.6
24 8 3/16 *08IR24 W *081L24 W 0.6 0.6
20 8 3/16 *08IR20 W *08I1L20 W 0.6 0.7
19 8 3/16 IR *08IR19 W *08IL19 W 0.6 0.7
18 8 3/16 *08IR18 W *08 1L 18 W 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 W *08IL16 W 0.6 0.7
14 8U  3/16U *08U IR/L 14 W 1.0 4.0
12 8U  3/16U |MINIATUROWE TYP U *08U IR/L 12 W 09 40
11 8u 3/16U *08UIR/L11 W 09 4.0
72 11 1/4 11ER72 W 11EL72 W M1IR72 W 11IL72 W 0.7 04
60 11 1/4 11 ER60 W 11 EL60 W 11IR60 W 111L60 W 0.7 04
56 11 1/4 11 ER56 W 11 EL56 W 11IR56 W 11IL56 W 0.7 04
48 11 1/4 11 ER48 W 11 EL48 W 111R48 W 111L48 W 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER40 W 11 EL40 W 111IR40 W 111L40 W 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER36 W 11 EL36 W 111IR36 W 111IL36 W 0.6 0.6
32 11 1/4 11ER32 W 11 EL32 W 111IR32 W 111IL32 W 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER28 W 11 EL28 W 11IR28 W 111L28 W 0.6 0.7
26 11 1/4 11 ER26 W 11 EL26 W 11IR26 W 111L26 W 0.7 07
24 11 1/4 11ER24 W 11EL24 W 11IR24 W 111L24 W 0.7 0.8
22 11 1/4 11ER22 W 11 EL22 W 11IR22 W 111L22 W 0.8 0.9
20 11 1/4 11ER20 W 11 EL20 W 111IR20 W 111IL20 W 0.8 0.9
19 11 1/4 11ER19 W 11EL19 W 11IR19 W 11IL19 W 0.8 1.0
18 11 1/4 11ER18 W 11EL18 W 11IR18 W 11IL18 W 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER16 W 11EL16 W 11IR16 W 11IL16 W 0.9 1.1
14 11 1/4 11ER14 W MMEL14 W 11IR14 W 11IL14 W 0.9 1.1
12 11 1/4 11IR12 W 1nIiL12 w 1.0 1.1
11 11 1/4 MIR11 W M"MIL11 W 0.9 1.2
72 16 3/8 16 ER72 W 16 EL72 W 16IR72 W 16IL72 W 0.7 04
60 16 3/8 16 ER60 W 16 EL60 W 16IR60 W 16IL60 W 0.7 04
56 16 3/8 16 ER56 W 16 EL56 W 16 IR56 W 16IL56 W 07 04
48 16 3/8 16 ER48 W 16 EL48 W 16IR48 W 161L 48 W 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER40 W 16 EL40 W 16IR40 W 161L40 W 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER36 W 16 EL36 W 16IR36 W 161L36 W 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER32 W 16 EL32 W 16IR32 W 16IL32 W 06 0.6
28 16 3/8 16 ER28 W 16 EL28 W 16IR28 W 161L28 W 06 0.7
26 16 3/8 16 ER26 W 16 EL26 W 16IR26 W 161IL26 W 0.7 0.7
24 16 3/8 16 ER24 W 16 EL24 W 16IR24 W 161IL24 W 0.7 0.8




) FANAY’
P'Ytki dO tOCZ(-)nia gWint()W @ Car TNEX precision Tools Lid.

Whitworth - 55° gsw, ssk, ssp, sss

EX-RH  IN-RH

IN-LH  EX-LH Y

S
A
xt
L

N

>

<
™

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa
22 16 3/8 16 ER22 W 16 EL22 W 16IR22 W 161L22 W 08 0.9
20 16 3/8 16 ER20 W 16 EL20 W 16IR20 W 161L20 W 08 0.9
19 16 3/8 16 ER19 W 16 EL19 W 16IR19 W 16IL19 W 08 1.0
18 16 3/8 16 ER18 W 16 EL18 W 16IR18 W 16IL18 W 08 1.0
16 16 3/8 16 ER16 W 16 EL16 W 16IR16 W 16IL16 W 09 1.1
14 16 3/8 16 ER14 W 16 EL14 W 16IR14 W 16IL14 W 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER12 W 16 EL12 W 16IR12 W 16IL12 W 11 14
11 16 3/8 16 ER11 W 16 EL11 W 16IR11 W 16IL11 W 11 15
10 16 3/8 16 ER10 W 16 EL10 W 16IR10 W 16IL10 W 11 15
9 16 3/8 16ER 9 W 16 EL 9 W 16IR 9 W 16IL 9 W 12 17
8 16 3/8 16ER 8 W 16 EL 8 W 16IR 8 W 16IL 8 W 12 15
7 22 1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W 22IL 7 W 16 23
6 22 1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W 22IL 6 W 16 23
5 22 1/2 22ER 5 W 22EL 5 W 22IR 5 W 22IL 5 W 1.7 24
4.5 22U 1/2U 22U EA/R/L 4.5W 23 11.0
4 22U 1/2U 22UEANR/L 4 W 1.8 11.0
4.5 27 5/8 27 ER 4.5W 27 EL 4.5W 271R 4.5W 271L 4.5W 1.8 26
4 27 5/8 27ER 4 W 27EL 4 W 271R 4 W 271L 4 W 20 29
815 27U  5/8U 27U EA/R/L35 W 21 137
3.25 27U  5/8U 27U EI/R/L 3.25W 20 137
3 27U  5/8U 27UEA/RL3 W 23 137
2.75 27U 5/8U 27U EA/R/L 2.75W 24 137

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 IR 18 W BMA
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

Whitworth - 55° gsw, ssk, ssp, 8ss,c

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora

Skok
TPI

19
16
14
11

10

16
16
16
16
16

I.C.

in
3/8
3/8
3/8
3/8
3/8

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

Ptytka prawa
16 ERB19 W
16 ERB16 W
16 ERB14 W
16 ERB11W
16 ERB10W

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 IR B 10 W BMA

Plytki pionowe (typ V)

Skok

TPI
20
19
18
16
14
12
1

16
16
16
16
16
16
16

I.C.

in
3/8
3/8
3/8
3/8
3/8
3/8
3/8

ZEWNETRZNY
Oznaczenie
Plytka prawa
16VER 20 W
16VER 19 W
16VER 18 W
16VER 16 W
16VER 14 W
16VER 12 W
16VER 11 W

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16V ER 14 W MXC

Warunki skrawania - patrz strona 56

WEWNETRZNY
Oznaczenie
Plytka prawa
16IRB19 W
16IRB16 W
16IRB14 W
16IRB11W
16IRB10W

WEWNETRZNY

Oznaczenie
Plytka prawa
16V EL 20 W
16VEL 19 W
16V EL 18 W
16VEL 16 W
16VEL 14 W
16VEL 12 W
16VEL 11 W

EX-RH

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

IN-RH

X Y
08 1.0
09 11
1.0 1.2
1.1 1.5
1.1 1.5

0.9
0.9
1.0
1.0
1.2
1.4
1.5

3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6




) FANAY’
P'Ytki dO tOCZ(-)nia gWint()W @ Car TNEX precision Tools L.

Ptytki wielopunktowe

Y - - Y

»l\ IN-LH EX-LH »‘ ,“ )

\ XﬁJﬁ\\ IC. IC. P ﬁx I

L L

I S
cor | L 1o | U |ZEWNETRZNY gy, |WEWNETRZNY  pyy
Tlgl " |wierzcholkow Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa X Y
g Ptytka prawa Plytka prawa

14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M AE16M 16 IR 14 W 2M Al16M 1.7 27
14 22 172 3 22 ER 14 W 3M AE22M 22IR 14 W 3M Al22M 28 45
11 22 172 2 22 ER 11 W 2M AE22M 22IR11W2Mm Al22M 23 34

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 ER 14 W 2M MXC

Zalecana liczba przej$¢ gwintujgcych - patrz strona 57
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
27 6 5/32 |ULTRA MINIATUROWE *06 IR 27 NPT *06 IL 27 NPT 06 0.6
27 8 3/16 MINIATUROWE 08 IR 27 NPT 08 IL 27 NPT 06 0.6
18 8 3/16 *08 IR 18 NPT *08 IL 18 NPT 06 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPT 11 EL 27 NPT 11 IR 27 NPT 11 IL 27 NPT 0.7 0.8
18 11 1/4 11 ER 18 NPT 11 EL 18 NPT 11IR 18 NPT 11 1L 18 NPT 0.8 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 NPT 11 EL 14 NPT 11IR 14 NPT 11 IL 14 NPT 0.8 1.0
27 16 3/8 16 ER 27 NPT 16 EL 27 NPT 16 IR 27 NPT 16 IL 27 NPT 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER 18 NPT 16 EL 18 NPT 16 IR 18 NPT 16 IL 18 NPT 08 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPT 16 EL 14 NPT 16 IR 14 NPT 16 IL 14 NPT 09 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPT | 16 EL 11.5 NPT 16 IR 11.5 NPT 16 IL 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ER 8 NPT 16 EL 8 NPT 16 IR 8 NPT 16IL 8 NPT 1.3 1.8

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER 14 NPT MXC

Dla gwintowania matych otworéw patrz strona 178

* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora EX-RH IN-RH

Skok
TPI

18

14

11.5
8

16
16
16
16

I.C.
in
3/8
3/8
3/8
3/8

ZEWNETRZNY

Oznaczenie
Ptytka prawa
16 ER B 18 NPT
16 ER B 14 NPT
16 ER B 11.5 NPT
16 ERB 8 NPT

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 IR B 11.5 NPT MXC
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WEWNETRZNY

Oznaczenie

Plytka prawa
16IRB 18 NPT
16IRB 14 NPT
16 IR B 11.5 NPT
16IRB 8 NPT

0.8
0.9
1.1
1.3

1.0
1.2
15
1.8




Plytki do toczenia gwintow

vEUrS)

@ Car mex Precision Tools Ltd.

NPT

Ptytki pionowe (typ V)

Skok
TPI

27
18
14
1.5

16
16
16
16

I.C.
In
3/8
3/8
3/8
3/8

ZEWNETRZNY

Ptytka prawa

16V ER 27 NPT
16V ER 18 NPT
16V ER 14 NPT
16V ER 11.5 NPT

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16V ER 14 NPT BMA

NPT

Plytki wielopunktowe

Oznaczenie

Ptytka lewa

16V EL 27 NPT
16V EL 18 NPT
16V EL 14 NPT
16V EL 11.5 NPT

1.0
1.0
1.0
1.0

Y T
08 3.6
1.0 36
1.2 3.6
15 3.6

©
sk | U 1o | uema | ZEWNETRZNY | oy | WEWNETRZNY | pyyo 0
TPCI, 7" | wierzchotkow Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa
I SWigtl Plytka prawa Ptytka prawa
11.5 22 12 2 22ER11.5NPT2M | AE22M 22 IR 11.5 NPT 2M Al22M 23 35
11.5 27  5/8 3 27 ER 11.5 NPT 3M AE27M 27 IR 11.5 NPT 3M Al27M 33 55
8 27  5/8 2 27ER 8 NPT2M AE27M 271R 8 NPT2M Al27M 3.1 5.0

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 27 IR 11.5 NPT 3M BMA

Zalecana liczba przej$¢ gwintujgcych - patrz strona 57
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Plytki do toczenia gwintow

NPTF - Szczelny

EX-RH
7EY IN-LH
1\4':[

x B C

G

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
27 6 5/32 ULTRA MINIATUROWE *06 IR 27 NPTF *06 IL 27 NPTF 0.7 0.6
27 8 3/16 *08 IR 27 NPTF | *08 IL 27 NPTF 0.6 0.6
18 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR 18 NPTF | *08 IL 18 NPTF 0.6 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPTF 11 EL 27 NPTF 11 IR 27 NPTF 11 IL 27 NPTF 0.7 07
18 11 1/4 11 ER 18 NPTF 11 EL 18 NPTF 11 IR 18 NPTF 11 IL 18 NPTF 08 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 NPTF 11 EL 14 NPTF 11 IR 14 NPTF 11 IL 14 NPTF 08 1.0
27 16 3/8 16 ER 27 NPTF 16 EL 27 NPTF 16 IR 27 NPTF 16 IL 27 NPTF 0.7 07
18 16 3/8 16 ER 18 NPTF 16 EL 18 NPTF 16 IR 18 NPTF 16 IL 18 NPTF 08 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPTF 16 EL 14 NPTF 16 IR 14 NPTF 16 IL 14 NPTF 09 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPTF | 16 EL 11.5 NPTF | 16 IR 11.5 NPTF | 16 IL 11.5 NPTF 11 15

8 16 3/8 16 ER 8 NPTF 16 EL 8 NPTF 16 IR 8 NPTF 16 IL 8 NPTF 1.3 1.8

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 11 ER 27 NPTF BMA

* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC
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Plytki do toczenia gwintow

BSPT

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Plytka lewa Plytka prawa Plytka lewa
28 6 5/32 ULTRA MINIATUROWE *06 IR 28 BSPT | * 06 IL 28 BSPT 0.7 0.6
28 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR 28 BSPT | * 08 IL 28 BSPT 06 0.6
19 8 3/16 *08 IR 19 BSPT | *08IL 19 BSPT 06 0.6
28 11 1/4 11 IR 28 BSPT 11 IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 11 1/4 11 IR 19 BSPT 11 IL 19 BSPT 0.8 0.9
14 11 1/4 11 IR 14 BSPT 11 IL 14 BSPT 09 1.0
11 11 1/4 11 IR 11 BSPT 11 IL 11 BSPT 09 1.2
28 16 3/8 16 ER 28 BSPT 16 EL 28 BSPT 16 IR 28 BSPT 16 IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 16 3/8 16 ER 19 BSPT 16 EL 19 BSPT 16 IR 19 BSPT 16 IL 19 BSPT 0.8 09
14 16 3/8 16 ER 14 BSPT 16 EL 14 BSPT 16 IR 14 BSPT 16 IL 14 BSPT 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ER 11 BSPT 16 EL 11 BSPT 16 IR 11 BSPT 16 IL 11 BSPT 1.1 1.5

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 11 IR 14 BSPT MXC

* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

Szlifowany profil z prasowanym famaczem wiora EX-RH IN-RH

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka prawa
19 16 3/8 16 ER B 19 BSPT 1.0 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 BSPT 16 IR B 14 BSPT 1.2 1.0
1 16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 1.5 1.1

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER B BSPT BMA
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~ Kdranax’
K2 Carmex i Piytki do toczenia gwintow

BSPT

Plytki pionowe (typ V) X
A<
,ﬁ ﬁ I.C.
ZEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie

TPI in Ptytka prawa Plytka lewa X Y T

28 16 3/8 16V ER 28 BSPT 16V EL 28 BSPT 1.0 06 3.6

19 16 3/8 16V ER 19 BSPT 16VEL 19 BSPT 1.0 09 36

14 16 3/8 16V ER 14 BSPT 16V EL 14 BSPT 1.0 1.2 3.6

11 16 3/8 16VER 11 BSPT 16VEL 11 BSPT 1.0 1.5 3.6

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 11 IR 14 BSPT MXC
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Plytki do toczenia gwintow

ACME (Amerykanski trapezowy)

EX-RH IN-RH

Y IN-LH EX-LH Y‘

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa
16 8 316 |MINIATUROWE **08 IR 16 ACME | **08IL16 ACME| 0.6 0.6
14 8U  3/16U *08U IR/L 14 ACME 0.8 4.0
12 8U  3/16U |MINIATUROWE TYP U *08U IR/L 12 ACME 0.8 4.0
10 8U  3/16U *08U IR/L 10 ACME 0.8 4.0
16 11 1/4 11 ER16 ACME | 11 EL16 ACME | 11IR16 ACME | 11IL 16 ACME 09 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 ACME | 16 EL 16 ACME | 16 IR 16 ACME | 16IL 16 ACME 09 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 ACME | 16 EL 14 ACME | 16 IR14 ACME | 16IL 14 ACME 10 1.2
12 16 3/8 16 ER12 ACME | 16 EL12 ACME | 16 IR12 ACME | 16IL 12 ACME 11 1.2
10 16 3/8 16 ER10 ACME | 16 EL 10 ACME | 16 IR10 ACME | 16IL 10 ACME 13 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 ACME | 16 EL 8 ACME | 16IR 8 ACME | 16IL 8 ACME 15 15
6 16 3/8 16 ER 6 ACME | 16 EL 6 ACME | 16IR 6 ACME | 16IL 6 ACME 17 1.8
6 22 12 22ER 6ACME | 22 EL 6 ACME | 22IR 6 ACME | 22IL 6 ACME 1.8 2.1
5 22 12 22ER 5ACME | 22 EL 5ACME | 22IR 5ACME | 22IL 5ACME 20 23
4 22 12 22ER 4ACME | 22 EL 4ACME | 22IR 4ACME | 22IL 4 ACME 21 22
4 22U 172U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 23 11.0
4 27  5/8 27ER 4ACME | 27EL 4ACME | 27IR 4ACME | 27IL 4 ACME 23 27
3 27U 5/8U 27U ER/L 3 ACME 27U IR/L 3 ACME 28 137
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 ACME 33U IR/L 2ACME 43 16.9

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 ER 16 ACME MXC
Dla gwintowania matych otworéw patrz strona 178
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

** Plytka z jednym ostrzem

ACME
Plytki pionowe ﬁ@

(typ V) ’

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie
TPI in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa X Y T
2 27 5/8 | 27VER2ACME | 27V EL 2 ACME| 27VIR2 ACME | 27VIL2 ACME | 1.8 5.2 104

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 27V ER 2 ACME BMA
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Plytki do toczenia gwintow

Stub ACME (Amerykanski trapezowy niski)

EX-RH IN-RH

IN-LH EX-LH Y

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa ‘ Plytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa
16 8 3/16 |MINIATUROWE **08 IR16 STACME | **08 IL16 STACME | 0.6 0.6
14 8U 3/16U *08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0
12 8u 3/16U [ MINIATUROWE TYP U *08U IR/L 12 STACME 09 4.0
10 8U 3/16U *08U IR/L 10 STACME 1.0 4.0
16 11 1/4 11 ER 16 STACME |11 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 STACME |16 EL 16 STACME (16 IR 16 STACME |16 IL 16 STACME 1.0 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 STACME |16 EL 14 STACME |16 IR 14 STACME |16 IL 14 STACME 1.1 1.1
12 16 3/8 16 ER 12 STACME |16 EL 12 STACME (16 IR 12 STACME |16 IL 12 STACME 1.2 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 STACME |16 EL 10 STACME (16 IR 10 STACME |16 IL 10 STACME 1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 STACME |16 EL 8 STACME (16 IR 8 STACME [16IL 8 STACME 1.5 1.5
6 16 3/8 16 ER 6 STACME |16 EL 6 STACME [16IR 6 STACME [16IL 6 STACME 1.8 1.8
5 22 1/2 22 ER 5STACME |22 EL 5STACME |22IR 5 STACME |22IL 5STACME | 20 2.3
4 22 1/2 22 ER 4 STACME |22 EL 4 STACME |22IR 4 STACME |22IL 4STACME | 2.3 24
4 22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 11.0
& 22U 1/2U 22U ER/L 3 STACME 22U IR/L 3 STACME 3.3 11.0
4 27 5/8 27 ER 4 STACME |27 EL 4 STACME |27IR 4 STACME |27IL 4STACME | 23 24
3 27 5/8 27 ER 3 STACME |27 EL 3 STACME |27IR 3 STACME |27IL 3STACME | 28 2.9
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 50 16.9

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 22 IR 5 STACME MXC
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC

** Plytka z jednym ostrzem
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Plytki do toczenia gwintow
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Trapezowy - DIN 103

EX-RH
IN-LH

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm mm Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
1.5 8 3/16  |MINIATUROWE * *08 IR 1.5 TR *08IL1.5TR 0.6 0.6
2.0 8U 3/16U |MINIATUROWE TYP U *08UIR/L 2TR 0.9 4.0
1.5 16 3/8 16 ER1.5 TR 16 EL1.5TR 1.0 1.1
2.0 16 3/8 16 ER2 TR 16 EL2 TR 16IR2 TR 16IL2 TR 1.0 1.3
3.0 16 3/8 16 ER3 TR 16 EL 3 TR 16IR3 TR 16 IL3 TR 1.3 1.5
4.0 16 3/8 16 ER4 TR 16 EL 4 TR 16IR4 TR IL4 TR 1.3 1.5
5.0 16 3/8U *»**16U IR/L 5TR 2.3 8.2
4.0 22 1/2 22 ER4 TR 22 EL 4 TR 22IR4TR 22IL TR 1.8 1.9
5.0 22 1/2 22 ER5 TR 22 EL 5 TR 22IR5TR 22IL TR 2.0 2.4
6.0 22 1/2 22 ER6 TR 22 EL 6 TR 22IR6 TR 22IL6 TR 2.0 2.4
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6 TR 22UIR/L 6 TR 2.0 11.00
7.0 22U 1/2U 22UER/L 7TR 22UIR/L 7TR 23 11.00
7.0 22U 12U **x22U IR/L 7 TR40 26 11.00
8.0 22U 1/2U 22UER/L 8TR 22UIR/L 8TR 25 11.00
6.0 27 5/8 27ER6 TR 27 EL6 TR 27IR6 TR 27IL6 TR 2.3 2.7
7.0 27 5/8 27ER7TR 27EL7 TR 27IR7TR 27IL7 TR 2.2 2.6
8.0 27U  5/8U 27UER/L 8TR 27UIR/L 8TR 25 137
9.0 27U  5/8U 27UER/L 9TR 27UIR/L 9TR 30 137
10.0 27U 5/8U **27U ER/L 10 TR *27UIR/L10 TR 32 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L12 TR 33UIR/L 12 TR 39 169
Przyktad zamawiania: Plytka tok. 22 IR 5 TR MXC
* Ptytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC
** Plytka z jednym ostrzem (tylko BXC)
*** Do stosowania z oprawkg SIR/L0014M16UB (str. 48)
**** Do stosowania z oprawka SIR/L0025S22UB (str. 48)
EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LH

Trapezowy

- DIN 103
Ptytki pionowe (typ V)

Skok
mm

9
10
12

27
27
27

I.C.
in
5/8
5/8
5/8

ZEWNETRZNY
Oznaczenie
Ptytka prawa Plytka lewa
27VER9 TR 27VEL9 TR
27VER10 TR 27VEL10TR
27VER 12 TR 27VEL12TR

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 27V ER 12 TR BMA
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WEWNETRZNY

Oznaczenie
Plytka prawa Plytka lewa
27VIR9 TR 27VIL9 TR
27VIR10 TR 27VIL10 TR
27VIR12TR 27VIL12TR

X Y

1.8 5.2
1.8 5.2
1.8 5.2

T

10.4
10.4
10.4
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Plytki do toczenia gwintow

PG - DIN 40430

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L 1.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka standardowa Ptytka standardowa
20 8 3/16  |MINIATUROWE *08 IR 20 PG (PG 7) 06 0.7
18 11 1/4 111R 18 PG (PG 9) 08 09
20 16 3/8 16 ER 20 PG (PG 7) 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER18 PG (PG 9,11,13.5, 16) 16 IR 18 PG (PG 11,13.5, 16) 0.8 09
16 16 3/8 16 ER 16 PG (PG 21, 29, 36, 42, 48)| 16 IR16 PG (PG 21, 29, 36, 42,48)| 0.8 1.0
Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER 16 PG BMA
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC
|
Trapezowy niesymetryczny - DIN 513
UWAGA: EX-RH  IN-RH . Typ U
' W STANDARDOWYM WYKONANIU EX-LH »‘ < >
FLANKA Z DUZYM KATEM JEST /5 X

PROWADZACA. JEZELI WYMAGANE

JEST INACZEJ, PROSIMY ZLOZYC
ZAPYTANIE | ZAZNACZENIE

TEGO FAKTU L

BN

Kierunek pracy
“ (skrawania) D —
N Yo
ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L IC. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa

2.0 16 3/8 |16 ER 2 SAGE |16 EL 2 SAGE| 1.1 16| 16IR 2 SAGE | 16IL 2 SAGE | 1.2 1.7
3.0 22 1/2 |22ER 3 SAGE|22EL 3 SAGE| 15 24| 22IR 3 SAGE | 22IL 3 SAGE |19 29
4.0 22 1/2 |22ER 4 SAGE|22EL 4 SAGE| 1.9 3.1 | 22IR 4 SAGE | 22IL 4 SAGE | 23 3.5
*5.0 22U 1/2U | 22U ER 5 SAGE | 22U EL5SAGE | 1.2 11.6 | 22UIR5 SAGE | 22U IL5 SAGE | 1.9 11.7
* 6.0 22U 1/2U | 22U ER 6 SAGE | 22U EL6 SAGE | 1.2 11.7 | 22UIR 6 SAGE | 22U IL6 SAGE | 2.1 11.9

Przyktad zamawiania: Pltytka tok. 22 IR 4 SAGE BMA
* Wymaga specjalnej ptytki podporowe;.
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Plytki do toczenia gwintow

FANAY’
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Okragly - DIN 405

EX-LH »‘Y@j

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y

TPI in Ptytka prawa Plytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa

10 16 3/8 16 ER 10 RD 16 EL 10 RD 1.1 1.2 16 IR 10 RD 16 IL 10 RD 11 1.2
8 16 3/8 16 ER 8 RD 16 EL 8 RD 14 13 16IR 8RD 16IL 8 RD 14 14
6 16 3/8| 16 ER 6 RD 16 EL 6 RD 15 17 16 IR 6 RD 16IL 6 RD 14 15
6 22 1/2 22 ER 6RD 22 EL 6 RD 1.5 17 22IR 6 RD 22IL 6 RD 1.5 1.7
4 22 1/2 22ER 4RD 22 EL 4RD 22 23 22IR 4RD 22IL 4RD 22 23
4 27 5/8 27ER 4RD 27EL 4RD 22 23 271IR 4RD 271IL 4RD 22 23

Przyktad zamawiania: Ptytka tok.

27 1L 4 RD BMA

[

-

EX-RH IN-RH
IN-LH  EX-LH \%

»‘Y ‘«

e

o

o
x}
>

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa Ptytka prawa
4.0 22 1/2 22 ER 4.0 RD 20400 22 IR 4.0 RD 20400 1.4 1.4
5.0 22 1/2 22 ER 5.0 RD 20400 22 IR 5.0 RD 20400 1.7 1.8
6.0 22 1/2 22 ER 6.0 RD 20400 22 IR 6.0 RD 20400 1.7 2.0
8.0 27U 5/8U * 27U - 8.0 RD 20400 3.0 137
10.0 27U 5/8U *27U-10.0 RD 20400 3.4 137

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 22 ER 4.0 RD 20400 MXC

* Ta sama plytka dla wewnetrznego i zewnetrznego gwintu prawego

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56




- NAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

UNJ unic, uNIF, UNJEF, UNJS

IN-RH
EX-LH »‘Y‘e

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y

TPI in Plytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Plytka lewa
48 11 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 IR 48 UNJ 11 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 11 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 IR 44 UNJ 11 IL 44 UNJ 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 IR 40 UNJ 11 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 11 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 IR 32 UNJ 11 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 IR 28 UNJ 11 IL 28 UNJ 0.6 0.6
24 11 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 IR 24 UNJ 11 IL 24 UNJ 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 IR 20 UNJ 11 IL 20 UNJ 0.8 0.9
18 11 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 IR 18 UNJ 11 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 1R 16 UNJ 11 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL14 UNJ 11 IR 14 UNJ 11 IL 14 UNJ 0.9 1.0
48 16 3/8 16 ER 48 UNJ 16 EL 48 UNJ 16 IR 48 UNJ 16 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UNJ 16 EL 44 UNJ 16 IR 44 UNJ 16 IL 44 UNJ 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UNJ 16 EL 40 UNJ 16 IR 40 UNJ 16 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 UNJ 16 EL 36 UNJ 16 IR 36 UNJ 16 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER 32 UNJ 16 EL 32 UNJ 16 IR 32 UNJ 16 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 UNJ 16 EL 28 UNJ 16 IR 28 UNJ 16 IL 28 UNJ 0.6 0.6
24 16 3/8 16 ER 24 UNJ 16 EL 24 UNJ 16 IR 24 UNJ 16 IL 24 UNJ 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER 20 UNJ 16 EL 20 UNJ 16 IR 20 UNJ 16 IL 20 UNJ 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER 18 UNJ 16 EL 18 UNJ 16 IR 18 UNJ 16 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UNJ 16 EL 16 UNJ 16 IR 16 UNJ 16 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 UNJ 16 EL 14 UNJ 16 IR 14 UNJ 16 IL 14 UNJ 1.0 1.2
13 16 3/8 16 ER 13 UNJ 16 EL 13 UNJ 16 IR 13 UNJ 16 IL 13 UNJ 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER 12 UNJ 16 EL 12 UNJ 16 IR 12 UNJ 16 IL 12 UNJ 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER 11 UNJ 16 EL 11 UNJ 16 IR 11 UNJ 16 IL 11 UNJ 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ER 10 UNJ 16 EL 10 UNJ 16 IR 10 UNJ 16 IL 10 UNJ 1.1 1.5

9 16 3/8 16 ER 9 UNJ 16 EL 9 UNJ 16 IR 9 UNJ 16 IL 9 UNJ 1.2 1.6

8 16 3/8 16 ER 8 UNJ 16 EL 8 UNJ 16 IR 8 UNJ 16 IL 8 UNJ 1.2 1.6

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 IR 16 UNJ MXC
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Plytki do toczenia gwintow

MJ - ISO 5855

IN-RH
EX-LH »‘Y

ol
P

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

Skok L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa Plytka prawa

1.0 11 1/4 111IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 11 1/4 11 IR 1.25MJ 0.8 0.9
1.5 11 1/4 11IR1.5 MJ 0.8 1.0
2.0 11 1/4 111R2.0 MJ 09 1.0
1.0 16 3/8 16 ER 1.0 MJ 16IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 16 3/8 16 ER 1.25MJ 16 IR 1.25MJ 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ER1.5 MJ 16IR1.5 MJ 0.8 1.0
2.0 16 3/8 16 ER 2.0 MJ 16I1R2.0 MJ 1.0 1.3

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER 1.5 MJ BMA

Amerykanski trapezowy niesymetryczny

UWAGA. v EX-RH IN-RH v

W STANDARDOWYM WYKONANIU &*\ ‘* IN-LH  EX-LH +‘ <
FLANKA Z DUZYM KATEM JEST Py 7\
PROWADZACA. JEZELI WYMAGANE ﬁ ﬁ
JEST INAGZEJ, PROSIMY Z£OZYC X L g A B

ZAPYTANIE Z ZAZNACZENIEM

TEGO FAKTU

Kierunek pracy
(skrawania) <

L

y L~

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L IC. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
20 11 1/4 11 ER 20 ABUT 11 EL 20 ABUT 11 IR 20 ABUT 11 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 11 1/4 11 ER 16 ABUT 11 EL 16 ABUT 11 IR 16 ABUT 11 1L 16 ABUT 1.0 15
20 16 3/8 16 ER 20 ABUT 16 EL 20 ABUT 16 IR 20 ABUT 16 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 16 3/8 16 ER 16 ABUT 16 EL 16 ABUT 16 IR 16 ABUT 16 IL 16 ABUT 1.0 15
12 16 3/8 16 ER 12 ABUT 16 EL 12 ABUT 16 IR 12 ABUT 16 IL 12 ABUT 1.4 20
10 16 3/8 16 ER 10 ABUT 16 EL 10 ABUT 16 IR 10 ABUT 16 IL 10 ABUT 1.5 23
8 22 1/2 22 ER 8 ABUT 22 EL 8 ABUT 22 1R 8 ABUT 221L 8 ABUT 21 33
6 22 1/2 22 ER 6 ABUT 22 EL 6 ABUT 22 1R 6 ABUT 221L 6 ABUT 21 34
4 22U 1/2U | 22U ER 4 ABUT 22U EL 4 ABUT 22U IR 4 ABUT 22U IL 4 ABUT 23 95
3 27U 5/8U | 27U ER 3 ABUT 27U EL 3 ABUT 27U IR 3 ABUT 27U IL 3 ABUT 3.1 117

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 IL 12 ABUT MXC

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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Plytki do toczenia gwintow

Gwinty dla przemystu naftowego

Okrggte API

EX-RH
IN-LH

; ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok | L I..C. S}|91z§k Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPl in : Plytka prawa Plytka prawa
10 16 3/8 0.75 16 ER 10 API RD 16 IR 10 API RD 15 14
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 APIRD 16 IR 8 APIRD 1.3 1.6
Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER 10 API RD BMA
Ptytki wielopunktowe
v EX-RH
~ y>l < IN-LH
X[
4 e
| g’
.
sox | L to | ueme | ZEWNETRZNY | oy, | WEWNETRZNY | oo |
X W|erzc_holkow Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa
TPl in Ay Plytka prawa Plytka prawa
10 22 12 2 22 ER 10API RD 2M AE22M 22 IR 10API RD 2M Al22M 24 37
10 27 5/8 3 27 ER 10API RD 3M AE27M 27 IR 10API RD 3M Al27M 38 6.2
8 27 5/8 2 27 ER 8 API RD 2M AE27M 27 IR 8 API RD 2M Al27M 3.0 45

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 27 IR 10 API RD 3M MXC

Zalecana liczba przej$¢ gwintujgcych - patrz strona 57
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56




Plytki do toczenia gwintow

vEUrSE

@ Car mex Precision Tools Ltd.

Gwinty dla przemystu naftowego:

V-0.040

Skok
TPI

5

V-0.038R

Skok
TPI

V-0.050

L IC

Skok
TPI

4
4

L IC.
in

22 172

L IC.

27 5/8
27 5/8

n

27 5/8
27 5/8

Stozek
IPF

3

Stozek
IPF

2
3

Stozek
IPF

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

22 ER 5 API 403

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

27 ER 4 API 382
27 ER 4 API 383

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

27 ER 4 API 502
27 ER 4 API 503

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 27 IR 4 API 502 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56

WEWNETRZNY

Oznaczenie

22 IR 5 API 403

WEWNETRZNY

Oznaczenie

27 IR 4 API 382
27 IR 4 API 383

WEWNETRZNY

Oznaczenie

27 IR 4 API 502
27 IR 4 API 503

1.8

2.1
2.1

2.0
2.0

IN-RH

Y

25

2.8
2.8

3.0
3.0

EX-LH jY@ﬁ

Nr potgczenia
lub rozmiar

23/8-4112 REG

Nr potgczenia
lub rozmiar

NC23-NC50
NC56-NC77

Nr potgczenia
lub rozmiar

6518 REG
51/2, 7518, 8518, REG
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Plytki do toczenia gwintow

Gwinty dla przemystu naftowego:
Gwint stozkowy trapezowy symetryczny rurowy

)
5 Tl
&=V

Skok | L IC. | Stozek ZEWNETRZNY WEWNETRZNY X Y | Nrpotaczenia
TPI in IPF Oznaczenie Oznaczenie lub rozmiar
6 22 1/2 1.50 22ERG6EL1.5 22IR6 EL 1.5 1.9 1.9 5-75i8
5 22 1/2 1.25 22 ER5EL 1.25 22IR5EL 1.25 2.4 2.3 85/8-103/4

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 22 IR 6 EL 1.5 BMA

Gwint stozkowy trapezowy niesymetryczny rurowy

\

P —

Skok L IC. Stozek ZEWNETRZNY WEWNETRZNY X Y | Nr potgczenia
TPI in IPF Oznaczenie Oznaczenie lub rozmiar
5, 22 1/2 0.75 22 ER5 BUT 0.75 22 IR 5 BUT 0.75 2.2 2.4 44/2-133/8

5, 22 1/2 1.00 22 ER5BUT 1.0 221R5BUT 1.0 2.3 2.4 16-20

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 22 ER 5 BUT 0.75 MXC

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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VAM

Y

Skok | L 1C. | stozek | ZEWNETRZNY | | WEWNETRZNY | y v |\ oiaczenia
TPI v IPF Oznaczenie Oznaczenie lub rozmiar
Plytka prawa Plytka prawa
8 16 3/8 | 0.75 16 ER 8 VAM 1.7 1.8 16 IR 8 VAM 17 18 | 23/8-27/8
22 172 0.75 22 ER 6 VAM 24 24 22 IR 6 VAM 25 25 | 31/27-41/2
5 22 172 0.75 22 ER 5 VAM 24 27 22 |IR 5 VAM 24 25 5”-13 3/8”

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 15 ER 8 VAM BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 56
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Oprawki do toczenia gwintow i zestawy

Spis tresci: : Spis tresci:

Identyfikacja produktu 38 Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych 43
Oprawki do toczenia gwintéw zewnetrznych 39 z weglika spiekanego

Oprawki do toczenia gwintéw zewnetrznych 40 Oprawki do mocowania ptytek pionowych (wew.) 43
z dociskiem od gory Oprawki z opuszczonym mocowaniem ptytki 44
Oprawki do mocowania ptytek pionowych (zew.) 40 Oprawki do imakéw wielonozowych 44
Oprawki z waskim wysiegiem 40 Zestawy standardowe (oprawka + ptytki) 45
Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych 41 Zestawy ptytek Typ B 45
Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych 42 Zestawy miniaturowe i ultraminiaturowe 46
z wewnetrznym chtodzeniem Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania 46
Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych 42 Zestawy ptytek podporowych o roznych katach 47-48
z dociskiem od gory pochylenia

Oprawki do gwintéw wewnetrznych 42 Oprawki specjalizowane do toczenia gwintéw 48

z katem pochylenia 3.5°

37
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Oprawki do toczenia gwintow

Identyfikacja produktu

Oprawki do toczenia gwintu - oznaczenie

Y

: R Q2020 Bk RioR
e T

Metoda
mocowania ptytki:
D = docisk
S = Sruba

\

E = Zewnetrzny
| = Wewnetrzny

Przekroj poprzeczny oprawki:

Wymiary kwadratu
oprawki zewnetrznej
2020=20 mm x 20 mm

V

Srednica chwytu
oprawki wewnetrznej
0020 = Srednica chwyty 20mm

=

Dtugosé¢
oprawki:

mm
60
80

100
125
140
150
170
200
250
300
350
400

<CHWIDTUVZIr XITNO

Rozmiar
ptytki:
7\ 1.C.
L
22
L~
L I.C.
06 5/32"
08 3/16"
08U 3/16"U
11 1/4"
16 3/8"
22 1/2"
22U 1/2"U
27 5/8"
27U 5/8"U

33U 3/4"U

B - zwewnetrznym chtodzeniem
C - oprawka weglikowa

V -do ptytek pionowych

V'S -zwaskim wysiegiem

O -typ przesuniecia

D - opuszczone czoto

G- oprawka wielobranzowa

U-typU




N FANAY’
OpraWki do toczenia gWint()W @ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Oprawki do toczenia gwintow
zewnetrznych

TYPU

)
n | B

STANDARDOWA
| A
NI
< L >
) n Sruba
oomee |10 e LR Sbe o | K2 oot podporous
(mm) (mm) (mm) (mm) podporowa RH LH

*SER 8 8 Hi1 11 8 100 11 S11 - K11 - -

* SER 10 10 H11 11 10 100 11 S11 - K11 - -

* SER 10 10 M11 11 10 150 11 S11 - K11 - -

* SER 12 12 K11 11 12 125 12 S11 - K11 - -

* SER 12 12 M11 11 12 150 12 S11 - K11 - -
SER 12 12 F16 16 12 80 16 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 16 16 H16 16 16 100 16 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 20 20 K16 16 20 125 20 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 25 25 M16 16 25 150 25 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 32 32 P16 16 32 170 32 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 25 25 M22 22 25 150 25 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 32 32 P22 22 32 170 32 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 40 40 R22 22 40 200 40 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 25 25 M22U 22U 25 150 28 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 32 32 P22U 22U 32 170 32 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 40 40 R22U 22U 40 200 40 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 25 25 M27 27 25 150 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 32 32 P27 27 32 170 32 S27 A27 K27 AE27U | AI27U
SER 40 40 R27 27 40 200 40 S27 A27 K27 AE27U | AI27U
SER 25 25 M27U 27U 25 150 32 S27 A27 K27 AE27U | AI27U
SER 32 32 P27U 27U 32 170 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 40 40 R27U 27U 40 200 40 S27 A27 K27 AE27 Al27

* SER 25 25 M33U 33U 25 150 32 S33 - K33 - -

* SER 32 32 P33U 33U 32 170 32 S33 - K33 - -

Przyktad zamawiania: Oprawka SER 2525 M16

* Oprawka bez ptytki podporowe;j

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER

Oprawki sg wykonane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°

Dla innych wartosci kgta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujace;j
sie w czeéci technicznej katalogu.
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- A - itz Piytka | Plytka

onmiarors | V| S|y | oy e Do " | GRS o e
podporowg

DER 1212 H16 16 12 100 16 S16 Ci16 A16S K16 AE16 Al16

DER 1616 H16 16 16 100 16 S16 Ci16 A16S K16 AE16 Al16

DER 2020 K16 16 20 125 20 S16 Ci16 A16S K16 AE16 Al16

DER 2525 M16 16 25 150 25 S16 Ci16 A16S K16 AE16 Al16

*DER 2525 M22 22 25 150 25 S22 Cc22 A22 K22 AE22 Al22

Oprawki sg wykonane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°

Dla innych wartosci kgta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujgce;j
sie w czeéci technicznej katalogu.

Mozliwos¢ stosowania dwéch metod zamocowania - srubg lub dociskiem

* Prosze stosowac klucz TORX K21 z dociskiem C22

Oprawki do mocowania plytek R -
pionowych L-ﬁ
(Typ V) . : I

4 ™

Oznaczenie E@ B=H L F Sruba Klucz

Oprawka prawa (mm) (mm) ) i) mocujaca TORX
SER 1616 H16V 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16V 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16V 16 25 150 27 S16S K16
SER 2525 M22V 22 25 150 27.5 S22S K22
SER 3232 P27V-T10 27 32 170 36 S27S K27

Przyktad zamawiania: Oprawka SER 2020 K16V

Oprawki z waskim wysiegiem -ﬂ
¥

Oznaczenie 1@ B=H L F Srut_na Klucz
Oprawka prawa (mm) (mm) ) i) mocujgca TORX
SER 1616 H16VS 16 16 100 18 S16S K16
SER 2020 K16VS 16 20 125 22 S16S K16

SER 2525 M16VS 16 25 150 27 S16S K16
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Oprawki do toczenia gwintow
wewnetrznych

Min. rozmiar
otworu

L — .
=
Oznaczenie ‘(\Q} D D1 ro"z"ri:]‘i-a oL L1 F | $ruba mféﬂ:)qaca Klucz | Pwka | Pita
Oprawka prawa (mm) | (mm) | (mm) | oworu | (mm)|(mm)| (mm) mocujgca poz*gg;gwq TORX | PR} Pl

* SIR 0005 HO6 6 12 5.1 6.0 100 12 4.3 | S06 - K06 - -

* SIR 0007 K08 8 16 6.6 7.8 125 18 5.3 | S08 - K08 - -

* SIR 0008 KO8U 8u 16 7.3 9.0 125 21 6.6 | S08 - K08 - -

* SIR 0010 H11 11 10 10 12 100 - 74 | S11 - K11 - -

* SIR 0010 K11 11 16 10 12 125 25 74 | S11 - K11 - -

* SIR 0013 L11 11 16 13 15 140 32 8.9 | S11 - K11 - -

* SIR 0013 M16 16 16 13 16 150 32 10.2 | S16S - K16 - -

* SIR 0016 P16 16 20 16 19 170 40 11.7 | S16S - K16 - -
SIR 0020 P16 16 20 20 24 170 - 13.7 | S16 A16 K16 | Al16 AE16
SIR 0025 R16 16 25 25 29 200 - 16.2 | S16 A16 K16 | Al16 AE16
SIR 0032 S16 16 32 32 36 250 - 19.7 | S16 A16 K16 | Al16 AE16
SIR 0040 T16 16 40 40 44 300 - 23.7 | S16 A16 K16 | Al16 AE16
SIR 0050 U16 16 50 50 54 350 - 28.7 | S16 A16 K16 | Al16 AE16

* SIR 0020 P22 22 20 20 24 170 - 15.6 | S22S - K22 - -
SIR 0025 R22 22 25 25 29 200 - 18.1 | S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0032 S22 22 32 32 38 250 - 21.6 | S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0040 T22 22 40 40 46 300 - 25.6 | S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0050 U22 22 50 50 56 350 - 30.6 | S22 A22 K22 | Al22 AE22
SIR 0032 S22U 22U 32 32 38 250 - 24.4 | S22 A22 K22 | Al22U | AE22U
SIR 0040 T22U 22U 40 40 46 300 - 28.1 | S22 A22 K22 | Al22U | AE22U
SIR 0050 U22U 22U 50 50 57 350 - 30.8 | S22 A22 K22 | Al22U | AE22U
SIR 0032 S27 27 32 32 40 250 - 22.6 | S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0040 T27 27 40 40 48 300 - 26.6 | S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0050 U27 27 50 50 58 350 - 31.6 | S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0060 V27 27 60 60 68 400 - 36.6 | S27 A27 K27 | Al27 AE27
SIR 0032 S27U 27U 32 32 40 250 - 25.8 | S27 A27 K27 | Al27U | AE27U
SIR 0040 T27U 27U 40 40 48 300 - 29.4 | S27 A27 K27 | Al27U | AE27U
SIR 0050 U27U 27U 50 50 58 350 - 34.3 | S27 A27 K27 | Al27U | AE27U
SIR 0060 V27U 27U 60 60 68 400 - 39.7 | S27 A27 K27 | Al27U | AE27U

* SIR 0050 U33U 33U 50 50 62 350 - 37.5 | S33 - K33 - -

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0025 M22

* Oprawka bez ptytki podporowe;j

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki sg wykonane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°

Dla innych wartosci kgta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujgce;j
sie w czesci technicznej katalogu.
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Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych
z wewnetrznym chtodzeniem

A
Oznaczenie \(\@ D D1 ro“z"ﬂs oL L1 E | Suba mf;ﬂ?;ca Klucz | Piia | Pita
Oprawka prawa | (mm) | (mm) | (mm) | owors | (mm) | (mm) | (mm) %2 poiporos TORX ™Ri™ 1™

» SIR 0010 K11B 11 16 10 12 125 25 7.4 | S11 - K11 - -

* SIR 0013 M16B 16 16 13 16 150 32 10.2 | S16S - K16 - -

* SIR 0016 P16B 16 20 16 19 170 40 11.7 | S16S - K16 - -
SIR 0020 P16B 16 20 20 24 170 - 13.7 | S16 A16 K16 Al16 | AE16
SIR 0025 R16B 16 25 25 29 200 - 16.2 | S16 A16 K16 Al16 | AE16
SIR 0032 S16B 16 32 32 36 250 - 19.7 | S16 A16 K16 Al16 | AE16
SIR 0025 R22B 22 25 25 29 200 - 18.1 | S22 A22 K22 Al22 | AE22

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0016 P16B
* Oprawka bez ptytki podporowe;j
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki sg wykonane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°
Dla innych wartosci kgta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujace;j
sie w czesci technicznej katalogu.

Oprawki do toczenia gwintéw

. (e i ruba
Oggr\:vakcazzrr]:\e/va \@ 1 D D1 ro’\zﬂrlrrl‘i.ar L L1 F migt?:ca Docisk mzcy‘:&ca _I}_< g‘l ;i pomiwa po?ﬁyt:::wa
(mm)| (mm)| (mm) | otworu | (mm) | (mm) | (mm) podporowa hk
DIR 0020 P16 16 20 20 24 170 - 13.7 | S16 | C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR 0025 R16 16 25 25 29 200 = 16.2 | S16 | C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR 0032 S16 16 32 32 36 250 - 19.7 | S16 | C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
* DIR 0025 R22 22 25 25 29 200 = 18.1 | S22 | C22 | A22 K22 | Al22 | AE22

Przyktad zamawiania: Oprawka DIR 0025 R16

* Oprawka bez ptytki podporowej

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ DIL zamiast DIR

Oprawki sg wykonane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°

Dla innych wartosci kagta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujgce;j
sie w czesci technicznej katalogu.

Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych
z katem pochylenia 3.5°

=
Oznaczenie ‘(\@ D D1 ro’\zArirr:ié ; L L1 F Sruba | Klucz
Gl [ (mm) (mm) | (mm) | otworu | (mm) | (mm) (mm) | mocujgca| TORX
* SIR 0016 P16B-3.5 | 16 20 16 19 170 40 137 | sS168 K16
* SIR 0020 P22B-3.5 | 22 20 20 24 170 - 156 | S228 K22

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0016 P16B-3.5
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR
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Oprawki do toczenia gwintow

wewnetrznych
Z wewnetrznym chtodzeniem ﬁ‘ *:B*H*/j@
DE— |

Oprawki z weglika spiekanego sg stosowane < >
w przypadku zaistnienia ryzyka drzenia i ugie¢

w wyniku gwintowania w gtebokich matych otwordw. ! "

=
Oznaczenie AO) J: D D1 | jomn 1L L1 E | $ruba mocuea | Klucz Pita | Plytea

Oprawka prawa | (mm) | (mm) | (mm) | owou | (mm) | (mm) | (mm) "] ot TORX | R0
SIR 0005 HO6CB 6 6 5.1 6.0 100 26 4.3 | S06 - K06 - -
SIR 0007 K08CB 8 8 6.6 7.8 | 125 31 5.3 | S08 = K08 = =
SIR 0008 KO8UCB 8u 8 7.3 9.0 125 35 6.6 | S08 - K08 - -
SIR 0010 M11CB 11 10 10 12 150 = 7.4 | S11 = K11 = =
SIR 0012 P11CB 11 12 12 15 170 - 8.4 | S11 - K11 - -
SIR 0016 R16CB 16 16 16 19 200 = 11.7 | S16S = K16 = =

* SIR 0020 S16CB 16 20 20 23 250 - 13.7 | S16 A16 K16 | Al16 | AE16

* SIR 0025 S16CB 16 25 25 28 250 = 16.2 | S16 A16 K16 | Al16 | AE16
SIR 0020 S22CB 22 20 20 245 | 250 - 15.6 | S22 - K22 - -

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0012 P11CB
* Oprawka bez ptytki podporowe;j
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki do mocowania pfytek
pionowych (Typ V)

< > otworu ‘
k.

—)‘ I'I"I‘«

=
Oznaczenie \'@( D rothrirTi'a ) L F Sriuba Klucz
Oprawka prawa (mm) (mm) otworu (mm) (mm) mocujgca TORX
SIR 0040 T27V T10 27 40 48 300 29 S27 K27
SIR 0050 T27V T10 27 50 58 350 34 S27 K27

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0050 T27V T10
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR
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Oprawki z opuszczonym mocowaniem
ptytki l W

fm

<% o ,
P . Sruba
Gl a | w | oo | r | oo |um e o | e | o
podporowg RH LH
SER 2020 K16D 16 20 20 125 21.0 25 38 S16 A16 K16 | AE16 | Al16
SER 2525 M16D 16 25 25 150 21.0 32 38 S16 A16 K16 | AE16 | Al16
SER 2525 M22D 22 25 25 150 25.0 32 38 S22 A22 K22 | AE22 | Al22

Przyktad zamawiania: Oprawka SER 2020 K16D

Oprawki do imakow wielonozowych

Oprawki do imakoéw wielonozowych
sg typu zewnetrznego, stosowane
na automatach tokarskich

A Sruba
W en | 0 | r | S| |t | e | e
podporowa RH LH
*SER 8 8 H11G 11 8 100 12.0 S11 - K11
*SER 10 10 H11G 11 10 100 14.0 S11 - K11 - -
SER 16 16 K16G 16 16 125 21.7 S16 A16 K16 AE16 Al16
SER 20 20 K16G 16 20 125 26.2 S16 A16 K16 AE16 Al16

Przyktad zamawiania: Oprawka SER 1616 K16G
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
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Zestawy standardowe (oprawka + plytki)

Zestawy ptytek do gwintowania sg uniwersalnym
rozwigzaniem dla uzytkownikdw, ktérzy nacinajg
rézne gwinty w ograniczonej ilosci, majacych
jednoczes$nie wysokie wymagania jakosciowe
co do wykonania gwintu.

ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY

Oznaczenie: KEG Oznaczenie: KIG
PLYTKI PLYTKI
16 ER A60 P25C 16 IR A60 P25C
16 ER G60 P25C 16 IR G60 P25C
16 ER 0.75 ISO P25C 16 IR 0.75 I1SO P25C
16 ER 1.0 ISO P25C 16 IR 1.0 ISO P25C
16 ER 1.25 ISO P25C 16 IR 1.25 I1SO P25C
16 ER 1.5 ISO P25C 16 IR 1.5 1ISO P25C
16 ER 1.75 ISO P25C 16 IR 1.75 I1SO P25C
16 ER 2.0 ISO P25C 16 IR 2.0 ISO P25C
16 ER 2.5 1SO P25C 16 IR 2.5 1SO P25C
16 ER 3.0 ISO P25C 16 IR 3.0 ISO P25C
OPRAWKI OPRAWKI
SER 2020 K16 SIR 0020 P16
KLUCZ KLUCZ
K16 K16
SRUBA SRUBA
S16 S16

Jesdli wymagana jest wieksza oprawka, z chwytem 25mm, nalezy w zamoéwieniu dopisa¢ KEG-25 lub KIG-25
Zestawy ptytek dla gwintow amerykanskich UN: KEU i KIU

Zestawy plytek typu B

Zawierajg ptytki typu B.
Kombinacja szlifowanego profilu gwintu
i prasowanego famacza wiora.

Gatunek BMA. Bardzo drobnoziarnisty
weglik pokryty wielowarstwowg powtokg TiAIN

IN-RH ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY

Oznaczenie: KEMB-BMA Oznaczenie: KIMB-BMA
TYP 16ERB 1.0 ISOBMA 2 Pcs 16IRB1.0 ISOBMA 2 Pcs
B 16 ERB1.25 ISOBMA 2 Pcs 16 IRB 1.25 ISOBMA 2 Pcs
16ERB1.5 ISOBMA 2 Pcs 16IRB1.5 ISOBMA 2 Pcs
EX-RH 16 ERB 1.75 ISOBMA 2 Pcs 16IRB1.75 ISOBMA 2 Pcs

16ERB20 ISOBMA 2 Pcs 16IRB2.0 ISOBMA 2 Pcs
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Zestawy miniaturowe
i ultraminiaturowe

llogé Zawartos¢
Oznaczenie Typ ptytek Plytki Oprawka Klucz
KU60M-BXC ULTRA 10 06 IR A60 BXC SIR 0005 HO6 K6
KM60M-BXC MINI 10 08 IR A60 BXC SIR 0007 K08 K8

Przyktad 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 matych otworéw

o $rednicy od 6 mm (1 /4").

Zawartos¢
Oznaczenie Ptytka Ptytka
do gwintow tokarska Oprawka Klucz
KC6TM 06 IR A60 BXC 06 IR TURN BMA SIR 0005 HO6CB K6
10szt. 10 szt.

BMA - Pokryty weglik dla $rednich i wysokich predkoéci skrawania
BXC - Pokryty weglik spiekany dla niskich predkoéci skrawania
CB - Oprawka wytaczaka z weglika z wewnetrznym chtodzeniem
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Plytki podporowe i ich zestawy

Okreslenie kata pochylenia linii Srubowej

Skok
"A 4 3 2 ™
5 5
Tan B =
mwxD
4 1 ) 6
Uproszczony wzor
3 B 8 B = 20P/D
25 10 Przyktad:
2 12 D =30 (1.18")
= mm .
15 16 P =15 mm(16TPI)
1 24
20 x 1.5
0.5 48 B= 30 =
mm 10 20 30 40 50 60 75 “&rednica
cale 3/8 3/4 125 15 2 25 3

Wyborwftasciwej plytki podporowej

Oprawki do toczenia gwintéw standardowo wyposazone sg w ptytke podorowg
o kacie pochylenia 1.5°.

Kat ten mozemy zmieniac dla lepszej zgodnosci z katem pochylenia linii

Srubowej nacinanego gwintu, poprzez wymiane ptytki podporowe;.

Katy ujemne stosujemy zazwyczaj gdy nacinamy gwinty prawe (RH)
lewg oprawka lub gwinty lewe (LH) prawg oprawkag

ptytka
podporowa

L IC Kat’y —>4.5° BI52 2.5° 1.5° 0.5° -0.5° -1.5°
Standard
16 3/8 EX-RH OR IN-LH |AE16+4.5 |AE16+3.5 |AE16+2.5 AE16 AE16+0.5 | AE16-0.5 | AE16-1.5
16 3/8 EX-LH OR IN-RH |Al 16+4.5 |Al 16+3.5 |Al16+2.5 Al 16 Al 16+0.5 Al 16-0.5 Al 16-1.5
22 1/2 EX-RH OR IN-LH |AE22+4.5 |AE22+3.5 |AE22+2.5 AE22 AE22+0.5 | AE22-0.5 | AE22-1.5
22 1/2 EX-LH OR IN-RH |Al 22+4.5 |Al22+3.5 |Al22+2.5 Al 22 Al 22+0.5 Al 22-0.5 Al 22-1.5
22U 1/2U | EX-RH OR IN-LH |AE22U+4.5 | AE22U+3.5 | AE22U+2.5| AE22U |AE22U+0.5| AE22U-0.5 | AE22U-1.5
22U 1/2U | EX-LH OR IN-RH |Al 22U+4.5 | Al 22U+3.5 | Al 22U+2.5 | Al22U |Al 22U+0.5 | Al 22U-0.5 | Al 22U-1.5
27 5/8 EX-RH OR IN-LH | AE27+4.5 |AE27+3.5 |AE27+2.5 AE27 AE27+0.5 | AE27-0.5 | AE27-1.5
27 5/8 EX-LH OR IN-RH | Al 27+4.5 |AlI27+3.5 |Al27+2.5 Al 27 Al 27+0.5 Al 27-0.5 Al 27-1.5
27U 5/8U | EX-RH OR IN-LH | AE27U+4.5 | AE27U+3.5 | AE27U+2.5| AE27U |AE27U+0.5| AE27U-0.5 | AE27U-1.5
27U 5/8U | EX-LH OR IN-RH | Al 27U+4.5 | Al 27U+3.5 |Al 27U+2.5| Al27U |Al27U+0.5 | Al 27U-0.5 | Al 27U-1.5
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Zestaw plytek podporowych
o roznych katach linii Srubowej
5 sztuk ptytek AE i 5 szt. plytek Al

w b

AE (dla EX-RH oraz IN-LH) Al (dla IN-RH oraz EX-LH)

wystepulq z oprawkam| wystepUJe z oprawkam|
SER SIL SIR i SEL
Oznaczenie Zawartosé
KA16 AE16+4.5 AE16+3.5 AE16+2.5 AE16+0.5 AE16-1.5
Al 16+4.5 Al 1643.5 Al 16+2.5 Al 16+0.5 Al 16-1.5
KA22 AE22+4.5 AE22+3.5 AE22+2.5 AE22+0.5 AE22-1.5
Al 22+4.5 Al 22+3.5 Al 22+2.5 Al 22+0.5 Al 22-1.5
KA22U AE22U+4.5 AE22U+3.5 AE22U+2.5 AE22U+0.5 AE22U-1.5
Al 22U+4.5 Al 22U+3.5 Al 22U+2.5 Al 22U+0.5 Al 22U-1.5
AE27+4.5 AE27+2.5 AE27-1.5
KA27
Al 27+4.5 Al 27+2.5 Al 27-1.5
KA27U AE27U+4.5 AE27U+2.5 AE27U-1.5
Al 27U+4.5 Al 27U+2.5 Al 27U-1.5

Oprawki specjalizowane do toczenia gwintow

SIR 0014 M16 UB

SIR 0009 K08 - 1/2 - 13 UNC

SIR 0025 S22UB - TR40X7

SIR 0012 L16B & SIR 0014 L16B

Oznaczenie (\@} D D1 L L1 F Gwint Sruba Klucz
Oprawka prawa (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm) | (mm) mocujgea | TORX
*SIR 0009 KO8 8 16 8.7 125 30 6.5 1/2 -13UNC S08 K08
SIR 0012 L16B 16 20 11.5 140 33 10.5 TR18x4 §16S K16
SIR 0014 L16B 16 20 12.5 140 36 211 TR20x4 S16S K16
SIR 0014 M16UB 16 20 13.5 150 40 13.2 TR22x5 S16S K16
SIR 0025 S22UB 22 25 - 250 - 19.5 TR40x7 S22S K22

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0014 M16UB
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR
* Oprawka dostepna tylko w wersji prawej




Ptytki dwustronne do toczenia
gwintow i oprawki

Carmex prezentuje unikalng linie¢ dwustronnych
plytek posiadajacych 6 ostrzy skrawajacych

Zalety ptytek dwustronnych do toczenia gwintow

® Zwiekszona wydajno$c¢ dzieki 6 ostrzom @ Specjalna konstrukcja ptytek podporowych dla

skrawajgcym pewnego zamocowania ptytki i podparcia ostrza
® Ptytki typ U dostepne sg dla czesciowych ~ ® Prosta wymiana ptytek i zmiana ostrzy
i petnych profili gwintéw standardowych skrawajgcych

® Jedna ptytka do gwintéw prawych ilewych @ Specjalne wzmocnione oprawki
® Oszczedno$¢ kosztéw narzedziowych

zaprojektowane dla tej linii

Spis tresci:

Identyfikacja produktu 50
Profil czesciowy 60° 51
Profil czesciowy 55° 51
Metryczny M - ISO 52
Zunifikowany UN 52
Whitworth 55° 53
NPT 53
Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych 54
Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych 54
z chtodzeniem wewnetrznym
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Identyfikacja produktu

Ptytki i oprawki do toczenia gwintu - oznaczenie

1.5 J1sof 6 §BMA
¢ ¢ ¢

Skok

vX _ Plytka z 6
an5n5 0 ogrz.ami .
1C. & ok skawajgcymi
| R = Prawa zwoi/1" - TPI
e L=Lewa 16-5

L ‘ JJ Petny profil:

ISO
16U 3.8"U WHIT Gatunek
NPT weglika
/ MXC
E = Zewnetrzna Profil czesciowy: BMA
| = Wewnetrzna G60 G55
AGB0 AG55
N60 N55
Metoda l Przekrodj poprzeczny Diugosé B: zwewnetrznym
mocowania phytki: R = Prawa oprawki: oprawki: chtodzeniem
S = Sruba L=Lewa Wymiary kwadratu K= 125mm
7 oprawki zewnetrznej M= 150mm
2020=20 mm x 20 mm P= 170mm A
E = External R= 200mm 6-dla
| = Internal I dwustronnych
ptytek do toczenia
] ) gwinru
Srednica chwytu

oprawki wewnetrznej
0020 = Srednica chwyty 20mm

=




Plytki do toczenia gwintow

e vEUrS)

@ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Profil czesciowy 60°

Zakres skokow

gwintu
mm TPI
1.75- 3.0 14 -8
0.5 -3.0 48 -8
3.5 -50 7-5

16U
16U
16U

I.C.
in
3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

16U ER/L G60-6
16U ER/L AG60-6
16U ER/L N60-6

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER/L G60-6 MXC
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

Profil czesciowy 55°

Zakres skokow

gwintu
mm TPI
1.75- 3.0 14 -8
0.5 -3.0 48 -8
3.5 -5.0 7-5

16U
16U
16U

I.C.
in
3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

16U ER/L G55-6
16U ER/L AG55-6
16U ER/L N55-6

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 IR/L N55-6 MXC
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

Warunki skrawania - patrz strona 56

WEWNETRZNY

Oznaczenie

16U IR/L G60-6
16U IR/L AG60-6
16U IR/L N60-6

WEWNETRZNY

Oznaczenie

16U IR/L G55-6
16U IR/L AG55-6
16U IR/L N55-6

X Y
1.4 71
1.4 7.1
1.2 7.3

X Y
1.4 71
1.4 7.1
1.2 7.3

4.5
4.5
4.5

4.5
4.5
4.5
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Plytki do toczenia gwintow

M - ISO - metryczny

Skok L 1.C. ZEWNETRZNY
mm in Oznaczenie
1.5 16U 3/8U 16U ER/L 1.5 ISO-6
1.75 16U 3/8U 16U ER/L 1.75 I1SO-6
2.0 16U 3/8U 16U ER/L 2.0 1SO-6
2.5 16U 3/8U 16U ER/L 2.5 1SO-6
3.0 16U 3/8U 16U ER/L 3.0 ISO-6
&5 16U 3/8U 16U ER/L 3.5 ISO-6
4.0 16U 3/8U 16U ER/L 4.0 1SO-6
4.5 16U 3/8U 16U ER/L 4.5 1SO-6
5.0 16U 3/8U 16U ER/L 5.0 1SO-6

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 ER/L 3.0 ISO-6 MXC
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

UN - Zunifikowany unc, unr, uner, uns

Skok L 1.C. ZEWNETRZNY
TPI in Oznaczenie

16 16U 3/8U 16U ER/L 16 UN-6
14 16U 3/8U 16U ER/L 14 UN-6
13 16U 3/8U 16U ER/L 13 UN-6
12 16U 3/8U 16U ER/L 12 UN-6
11.5 16U 3/8U 16U ER/L 11.5 UN-6
11 16U 3/8U 16U ER/L 11 UN-6
10 16U 3/8U 16U ER/L 10 UN-6
9 16U 3/8U 16UER/L 9 UN-6
8 16U 3/8U 16U ER/L 8 UN-6
7 16U 3/8U 16UER/L 7 UN-6
6 16U 3/8U 16U ER/L 6 UN-6
5 16U 3/8U 16UER/L 5 UN-6

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 IR/L 10 UN-6 MXC
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

Warunki skrawania - patrz strona 56

WEWNETRZNY

Oznaczenie

16U IR/L 1.5 I1SO-6
16U IR/L 1.75 ISO-6
16U IR/L 2.0 1SO-6
16U IR/L 2.5 1SO-6
16U IR/L 3.0 ISO-6
16U IR/L 3.5 ISO-6
16U IR/L 4.0 I1SO-6
16U IR/L 4.5 1SO-6
16U IR/L 5.0 I1SO-6

WEWNETRZNY

Oznaczenie

16UIR/L16 UN-6
16U IR/L14 UN-6
16U IR/L13 UN-6
16U IR/L12 UN-6
16U IR/L 11.5 UN-6
16U IR/L11  UN-6
16UIR/L10 UN-6
16UIR/L 9 UN-6

16UIR/L 8 UN-6
16UIR/L 7 UN-6
16UIR/L 6 UN-6
16UIR/L 5 UN-6

| yx
A I.C.
e
L >
X Y
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
PREN
| X
b e
el
« - 5
X Y
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9
1.6 6.9

:

>

4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
4.5
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Whitworth 55°gsw, ssk, Bsp, sss

Skok L I.C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY X v T
TPI in Oznaczenie Oznaczenie

16 16U 3/8U 16U ER/L 16 W-6 16U IR/L 16 W-6 1.6 6.9 4.5
14 16U 3/8U 16U ER/L 14 W-6 16U IR/L 14 W-6 1.6 6.9 4.5
12 16U 3/8U 16U ER/L 12 W-6 16U IR/L 12 W-6 1.6 6.9 4.5
11 16U 3/8U 16U ER/L 11 W-6 16U IR/L 11 W-6 1.6 6.9 4.5
10 16U 3/8U 16U ER/L 10 W-6 16U IR/L 10 W-6 1.6 6.9 4.5
© 16U 3/8U 16U ER/L 9 W-6 16U IR/L 9 W-6 1.6 6.9 4.5
8 16U 3/8U 16U ER/L 8 W-6 16U IR/L 8 W-6 1.6 6.9 4.5
7 16U 3/8U 16U ER/L 7 W-6 16U IR/L 7 W-6 1.6 6.9 4.5
6 16U 3/8U 16U ER/L 6 W-6 16U IR/L 6 W-6 1.6 6.9 4.5
5 16U 3/8U 16U ER/L 5 W-6 16U IR/L 5 W-6 1.4 7.2 4.5

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 ER/L 11 W-6 MXC
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

NPT

Skok L I.C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY X v R
TPI n Oznaczenie Oznaczenie

14 16U 3/8U 16U ER/L 14 NPT-6 16U IR/L 14 NPT-6 1.6 6.9 4.5
11.5 16U 3/8U 16U ER/L 11.5NPT-6 16U IR/L 11.5 NPT-6 1.6 6.9 4.5
8 16U 3/8U 16U ER/L 8 NPT-6 16UIR/L 8 NPT-6 1.6 6.9 4.5

Przyktad zamawiania: Ptytka tok. 16 IR/L 11.5 NPT-6 MXC
Dostgpne w gatunku: BMA oraz MXC

Warunki skrawania - patrz strona 56
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Wysokowydajne oprawki do toczenia gwintow

|

Do gwintow zewnetrznych

ol —

PLYTKA
PODPOROWA

6 OSTRZAMI SKRAW. T

Y

. Sruba Plytka Plytka
Oznaczenie Srub mocujaca | Klucz
H B L F (1oE] podporowa | podporowa
: ki
Oprawka prawa (mm) | (mm) | (mm) | (mm) |Mocuiaca poz*g’;rgwq TORX RH LH
SER 2020 K16U-6 20 20 125 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6
SER 2520 M16U-6 25 20 150 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6

Przyktad zamawiania: Oprawka SER 2525 M16U-6
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Do gwintow wewnetrznych
z chtodzeniem wewnetrznym

_ MIN. SREDNICA

OTWORU

o L 4 —I =
i T I B
- - - .
PLYTKA Z -h - /
6 OSTRZAMI SKRAW. B PLYTKA
1 PODPOROWA

Al Sruba Plytka Plytka
Oznaczenie rozmiar S mocujaca | Klucz y
oD otwory L F Sruba o podporowa | podporowa
Oprawka prawa (mm) | (mm) | (mm) | (mm) mocuiaca poz*ggrgwq TORX RH LH
SIR 0020 P16UB-6 20 24 170 14.9 S16 A16 K16 AIR 16U-6 AIL 16U-6
SIR 0025 R16UB-6 25 29 200 17.4 S16 A16 K16 AIR 16U-6 AIL 16U-6

Przyktad zamawiania: Oprawka SIR 0020 P16UB-6
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR




Informacje techniczne - toczenie gwintow

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Wybor gatunku weglika 56 Przyktady doboru narzedzi - krok po kroku 61
Zalecane predkosci skrawania 56 Rozwigzywanie problemoéw powstajgcych 62
Przeliczanie predkosci skrawania na 57 podczas toczenia gwintow

predko$¢ obrotowg

Wybor liczby przejsé gwintujgcych i podziat 57

naddatku dla ptytek wielopunktowych

Wybor liczby przejs¢ gwintujgcych dla 58

ptytek jednopunktowych

Wybér metody toczenia 58

Wazne uwagi dotyczace ptytek do gwintow 59

Okreslenie kata pochylenia linii Srubowej, 60

wybor ptytki podporowej
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Wybor gatunku weglika

Wybierz odmiane weglika opracowany specjalnie dia Twoich potrzeb z ponizszej listy:

Odmiany pokryte Odmaiany niepokryte

BLU® Odmiana sub-mikroziarnistego gatunku weglika P30* Odmianagatunku weglika do obrébki
(M10-M20) 7 tréjwarstwowa powtokg PVD do obrébki: stali P20-P30 stali weglowej i staliw, pracujaca dobrze
(K05-K20)  nierdzewnych, zeliwa, metali niezelaznych, (P20-P30) 7 niskimi i srednimi predkosciami
N10-N20)  super stopow zaroodpornych i tytanu. skrawania.
(510-S20)
BMA Odmi?nﬁ bF?\r/cI’JZ‘IO' cAi[ol\l?gozi%rniétkego atunléu Weglilﬁa

7 z powto i o obrobki: stali nierdzewnyc . ) L
(P20-P40)  { materia’fqéw trudnoobrabialnych ze srednimi i K20* odmiana gatunku weglika do obrobki

(K20-K30)  wysokimi predkosciami skrawania. (K10-K30) metali niezelaznych, aluminium i zeliwa.

P25C Odmiana gatunku weglika z powtoka PVD - TiN
P15-P35 do obrébki: stali stopowych ulec!:)szanych cieplnie
( ) (25 HRC i wiecej) z niskimi i srednimi predkosciami

skrawania.
MXC  Odmiana drobnoziaristego gatunku weglika z

g powtoka PVD -TiN do obrobki: stali tatwo obrabialnych
() (przed ulepszaniem cieplnym <30 HRC),

(P10-P25)  stali nierdzewnych i zeliwa. Uwaga.' Ze wzgledu na unikalne i specjalistyczne
BXC*°® Odmiana gatunku weglika z powtoka PVD -TiN techniki produkgcji Carmex, powlekane wktadki
(P30-P50) 9o ObrobKi: szerokiej gamy stali nierdzewnych zapewniajg doskonatg wydajno$¢ obrobki i
(K25-K40) z niskimi predkosciami skrawania. wyjgtkowo dtugg zywotnosé.
Zalecane predkosci skrawania (m/min)
1ISO Gatunki pokryte Gatunki niepokryte

Materiat Stan

Standard

BMA P25C MXC BXC K20 P30

<0.25%C Wyzarzana
Stal niskoweglowa | 20:25%C | Wyzarzana
Stal srednioweglowa | < 0.55%C Hartowana i odpuszczona 110-210 120-180 100-180 100-180 70-150 50-130
Stal automatowa >0.55%C Wyzarzana

Hartowana i odpuszczonad

Stal niskostopowa, odlewy staliwne Wyzarzana
(do 5% sktadnikow stopowych) Hartowana i odpuszczona

90-140 80-130 70-120 70-120 60-90 50-80

Stal wyskokostopowa, staliwo i Wyzarzana
stal narzedziowa Hartowana i odpuszczona

70-90 60-80 50-60 55-70 50-60 40-50

Ferrytyczno-martenzytyczna
Stal nierdzewna Martenzytyczna 110-160 90-130 60-90 60-90 50-80 50-80
Austenityczna

Ferrytyczno-perlityczne
Zeliwo sferoidalne (GGG) D Reilly 120-150 100-130 80-110 60-90

Perityczne
. Ferrytyczne
Zeliwo szare (GG) = 140-150 120-130 90-100 65-85
Perlityczne
. L Frrytyczne
Zeliwo ciggliwe - 110-140 100-130 80-100 60-85
Perlityczne

Nie utwardzane dyspersyjnie
Aluminium plastyczne 700-1000 600-800 450-600 600-800 350-500
Utwardzone dyspersyjnie

<=12% Si Nie utwardzane dyspersyjnie

Aluminium

. Utwardzone dyspersyjnie 280-750 200-550 150-350 200-550 110-300
odlewnicze
>12% Si High Temperature
>1% Pb Mosigdz
Stopy miedzi Braz 190-350 150-250 110-180 150-250 90-150

Miedz elektrolityczna

Duroplasty, kompozyty

Tworzywa sztuczne - 200-300 150-210 100-200 110-150
Ebonit
Na bazie | Wyzarzone
zelaza Utwardzone dyspersyjnie
Stopy zaroodporne, N Y u
Super stopy Na bazie Wyzarzone 30-65 25-60
niklu i Utwardzone dyspersyjnie
kobaltu
Odlew
Stopy titanu Alpha+Beta utwardzone dysp. 40-50 35-45 35-45
Twarto$¢ 45-50 HRc
Stale utwardzane Twarto$¢ 51-55 HRc 40-50 35-45
Twarto$¢ 56-62 HRc
Zelowo zabielane Odlew 30-40 25-35
Zeliwo Utwardzane 20-30 15-25

+ Plytki dostgpne tylko w rozmiarze 16 mm
Na zyczenie
+« Dla ptytek miniaturowych i ultraminiaturowych
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Przeliczanie predkosci obwodowej na predkos¢ obrotowa

Przeliczenie wybranej Przyktad
predkosci skrawania

na predkosé obrotowa N \J’/’f _ Vxw00 120xi000 o
kalkuluje sie wg wzoru: &) N= D 31x30 74 (obr/min)

V=120 m/min

Liczha przejs¢ gwintujacych i podziaf naddatku dla pytek wielopunktowych

?nknill( Rozmiar pytki | [ czpa Oznaczenie Liczp,a, Naddatek na przejcie
TPI L | 1.C.(in) | 2ebOW przejsc 1 2 B 4
1.00 16 3/8 3 16 ER 1.0 1ISO 3M 2 0.38 | 0.25
1.50 16 3/8 2 16 ER 1.5 1SO 2M 3 0.42 | 0.30 | 0.20
ISO 1.50 22 1/2 3 22 ER 1.5 ISO 3M 2 0.55 | 0.37
Zewnetrzna| 200 22 1/2 2 22 ER 2.0 ISO 2M 3 0.57 | 0.40 | 0.28
2.00 22 1/2 3 22 ER 2.0 ISO 3M 2 0.76 | 0.49
3.00 27 5/8 2 27 ER 3.0 ISO 2M 4 059 | 051 | 042 | 032
1.00 16 3/8 3 16 IR 1.0 1SO 3M 2 0.33 | 0.25
1.50 16 3/8 2 16 IR 1.51S0O 2M 3 0.38 | 0.29 | 0.20
ISO 1.50 22 1/2 3 22|R 1.51SO 3M 2 0.50 | 0.37
Wewnetrzna| 2.00 22 1/2 2 22 R 2.01SO 2M 3 052 | 0.37 | 0.26
2.00 22 1/2 3 22 IR 2.01SO 3M 2 0.70 | 0.45
3.00 27 5/8 2 27 IR 3.01SO 2M 4 0.58 | 0.46 | 0.39 | 0.30
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M 3 0.44 | 031 | 0.22
UN 16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M 2 0.58 | 0.39
Zewnstrzna| 12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M 3 059 | 0.42 | 0.30
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M 2 0.78 | 0.52
8 27 5/8 2 27ER 8UN2M 4 062 | 054 | 0.45 | 0.35
16 16 3/8 2 16 IR 16 UN 2M 3 042 | 028 | 0.22
16 22 1/2 3 22|R 16 UN 3M 2 0.55 | 0.37
UN 12 22 1/2 2 22 R 12 UN 2M 3 053 | 0.38 | 0.31
Wewngtrzna ™ , 22 1/2 3 22 IR 12 UN 3M p) 0.74 | 0.48
8 27 5/8 2 271R 8 UN2M 4 0.63 | 050 | 0.40 | 0.30
Whitworth | 14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 3 052 | 037 | 0.27
55° 14 22 1/2 3 22ER 14 W3M 2 0.70 | 0.46
Zewngtrzna| 11 22 1/2 2 22ER 11 W2M 3 0.67 | 0.47 | 0.34
Whitworth | 14 16 3/8 2 16 IR 14 W2M 3 052 | 037 | 0.27
55° 14 22 1/2 3 22|1R 14 W3M 2 0.70 | 0.46
Wewnetrznal 14 22 1/2 2 22|1R 11 W2M 3 0.67 | 047 | 0.34
N 1.5 16 3/8 2 16 ER 11.5 NPT 2M 4 054 | 047 | 037 | 0.30
A ) 1.5 22 1/2 3 22 ER 11.5 NPT 3M 3 0.76 | 054 | 0.38
8 22 1/2 2 22ER 8 NPT 2M 4 0.81 | 060 | 0.55 | 0.45
N 1.5 16 3/8 2 16 IR 11.5 NPT 2M 4 054 | 047 | 0.37 | 0.30
- 1.5 22 1/2 3 22 IR 11.5 NPT 3M 3 0.76 | 0.54 | 0.38
8 22 1/2 2 22IR 8 NPT2M 4 0.81 | 060 | 0.55 | 0.45
Okragly | 10 22 1/2 z 22 ER 10 APIRD 2M 3 0.60 | 050 | 0.31
API 10 27 5/8 3 27 ER 10 APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Zewnetrzna| 8 27 5/8 2 27 ER 8 APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
Okragly | 10 22 1/2 2 22 IR 10 APIRD 2M 3 0.60 | 050 | 0.31
API 10 27 5/8 3 27 IR 10 APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Wewnetrzna g 27 5/8 2 271R 8APIRD 2M 3 0.80 | 060 | 0.41
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Liczba przejs¢ przy gwintowaniu dla ptytek jednopunktowych

mm 0.5 0.8 1.0 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0 4.0 6.0

';r‘i?:c 36 | 47 | 49 | 610 | 511 | 912 | 613 | 7-15 | 817 | 10-20 | 11-22

UWAGI: 1. Dla wiekszosci standardowych zastosowan wybér wartosci ze srodka zakresu bedzie najlepszym rozwigzaniem na poczatek.
2. Im twardszy materiat , tym wiekszg liczbe przej$¢ powinno sie przyjac.
3. Gtéwna zasada: lepiej wybra¢ mniejszg liczbe przej$¢ niz wigkszg predkosc.

Wybor metody toczenia

EX-RH EX-LH

Gwint prawy Gwint lewy
zewnetrzny zewnetrzny
EX-LH
Oprawka
ienic EX-LH lewa
romoocton|  mm Gpavia
X lewa zewnetrzna
kat ujemny

ax 7

TR |

Wymieni¢ ptytke
podporowa na
kat ujemny

>—»

Ogrr::’v:a W przypadku, gdy chcemy EX-RH
wewnetrzna obrabia¢ gwint zewnetrzny Oprawka prawa
&) lewy EX-LH oprawka do gwintu wewnetrzna
zewnetrznego prawego EX-RH 2)
IN-RH IN-LH
W przypadku, gdy chcemy
wint praw obrabia¢ gwint wewnetrzny wint |
G t pt awy prawy IN-RH, ale wolimy wyciggna¢ G t tewY
wewnetrzny wiory podczas gwintowania na wewnetrzny
zewnatrz, nalezy uzy¢ oprawki i ptytki
Wymieni¢ ptytke do gwintu wewnetrznego lewego IN-LH
podporowa na
kat ujemny
IN-LH IN-LH
Oprawka Oprawka

lewa wewnetrzna lewa wewnetrzna

Oprawka
prawa wewnetrzna

Oprawka
prawa
Wymieni¢ ptytke| wewnetrzna
podporowa na

kat ujemny
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Wazne uwagi dotyczgce ptytek

do gwintow

1. W wiekszosci odmian P/8
gwintu, gwinty zewnetrzne = =
i wewnetrzne majg inng t
gtebokos¢ i promien gwintu H
w wyniku czego plytki Sruba

nie sg zamienne.

P/4

nakretka

2. Kat przytozenia ptytki
dla standardowych
oprawek Carmex wynosi
10° dla zewnetrznych i 15°
dla wewnetrznych oprawek. —
Te 5° réznicy jest niezbedne
dla zapewnienia wiasciwej
przerwy miedzy ptytka a
obrabianym materiatem.

4. Ksztatt ptytek Carmex jest
precyzyjnie szlifowany, dla
zapewnienia wiernego
odwzorowania geometrii
gwintu. Stosowanie ptytek
do gwintow wewnetrznych
z zewnetrzng oprawka
powoduje znieksztatcenia
katow i geometrii ptytki.

Wewnetrzny-15°

3. Zastosowany kat przytozenia
zapewnia wiasciwy przeswit na

linii Srubowe;j. 47

/6\\\

5. Ptytka i oprawka powinny zawsze
do siebie dokfadnie pasowac, np.
wewnetrzna lewa ptytka musi
wspotpracowac z wewnetrzng
lewg oprawka. Nie jest
dopuszczalne zadne
niedopasowanie
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nAx’

Okreslenie kata pochylenia linii
sSrubowej, wybor plytki podporowej

Skok A Jak widac na wykresie,

niektore kombinacje skokéw gwintu wymagaja wymiany plytki podporowej. Jezeli wymiana plytkipodporowej jest konieczna, nalezy stosowa¢

TPl mm | plytki AE dla EX-RH (gwintdw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub plytki Al gla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych i EX-LH
(gwintéw zewnetrznych lewych).
25| 10
\ ACME
Wymagana &
9 specjalna ;’J A Stub ACME
oprawka |/ S/ /2 A Trapezowy (DIN 103)

3| 8 15 3 & Okragty (DIN 405)

35| 7 W N Okragty (DIN 20400)
V<
4 6 Plytka standardowa
(w komplecie z
5 5 / oprawka)
/ IR

6 345 / —

8| 3 / — |

10| 25 L/ ——

12| 2 / L { Wymiana plytki na AE Iub Al +0.5° }7

16 1.5 [ [ [ [ [

N O >

mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

CAL:

o

25 050 075 1 1.25

Skok A Jak wida¢ na wykresie,

150 2 250 3 4 5 SREDNICA

niektére kombinacje skokow gwintu wymagaja wymiany plytki podporowej. Jezeli wymiana plytkipodporowej jest konieczna, nalezy stosowaé

TPl mm | Plytki AE dla EX-RH (gwintow zewngtrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub plytki Al gla IN-RH (gwintow wewngtrznych prawych i EX-LH
— | (gwintéw zewnetrznych lewych).
25| 10
9 L. ‘ Profil cze$ciowy 60°
\sl\;’)gjz?:ana Profil cze$ciowy 55°
3 | 8 ||oprawka Metryczny - M - ISO
Zunifikowany - UN
35 7 Whitworth 55°
4| 8 A NPT
BSPT
5 5 Ptytka standardowa
A (w komplecie z
6 4 oprawka)
3.5
8 3
10 | 2.5 /
12| 2
161 1.5
> =
mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025050 075 1 1.25 1.50 2 2.50 3 4 5 SREDNICA
Skok Jak wida¢ na wykresie, niektore kombinacje skokdéw gwintu wymagajg wymiany plytki podporowej. Jezeli wymiana ptytkipodporowej jest konieczna, nalezy stosowac
TPl mm | Plytki AE dla EX-RH (gwintow zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub plytki Al gla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych i EX-LH
— | (gwintéw zewnetrznych lewych).
25| 10 ‘ Pl sandarcoua Amerykanski Butlowy
9 —Tfwymagana = oprawka) Trapezowy niesymetryczny (DIN 513)
specjalna /7 1
3 8 | lloprawka \*[\' /’\ &
\g
35| 7 Két_,/ :
e
416 lel ,
. .- " Sl Zle
5| s B
Przed wymiang ptytki
6| 4 Wymi tki pod j
35 e Pk pepchouE B
ujemnym kacie wyeliminuje
8 3 tarcie na flance gwintu
10| 25
12| 2
161 1.5
€}
mm 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 E{Iﬂ
CAL: 025050 075 1 125 150 2 2.50 3 4 5 SREDNICA Poprawnie

Po wymianie plytki
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Przykiady doboru narzedzi -
Krok po kroku

Krok 1 : Wybér metody toczenia gwintéw

Krok 2 : Wybér plytki do toczenia gwintow

Krok 3 : Wybér oprawki do toczenia gwintow

Krok 4 : Wybor gatunku weglika

Krok 5 : Wyboér predkosci skrawania i konwersja na predkos¢ obrotowa

Krok 6 : Wybér liczby przejs¢ gwintujagcych

W wiekszosci przypadkéw realizacja wymienionych krokéw bedzie wystarczajgce do uzyskania poprawnego gwintu.
Gwintujgc bardziej skomplikowane gwinty takie jak Trapez, Acme, Butlowy wskazane jest, aby sprawdzi¢ wptyw kata
pochylenia linii Srubowej B na kat € pomigdzy flankg gwintu a ptytkg. Jesli € < 2°, doradza sie zmieni¢ ptytke podporowa.
Krok 7 : Okreslenie kata pochylenia linii Srubowej

Krok 8 : Wybor wiasciwej plytki podporowe;j

PRZYKLADY:

Przykfad 1 Gwint zewnetrzny prawy
Krok 1: Wybor metody toczenia: M-ISO M30x1,5
ze strony 58 wybrano zestaw ptytka i oprawka EX-RH P=1.5 mm
Krok 2: Wybér ptytki: ze strony 9 wybrano 16 ER 1.5 1ISO .
A
Krok 3: Wybor oprawki: ze strony 39 wybrano SER 2020 K16 o g
@
Krok 4: Wybor gatunku weglika: ze strony 56 A ¥
dla stali stopowej wybrano gatunek P25C )
Krok 5: Wybor predkoéci skrawania: z tabeli na stronie 56
dla stali stopowych wybrano V=100m/min Stal stopowa
100 x 1000 . <«
Obliczenia predkosci obrotowe;j: N= ﬁ: 1065 obr/min
Krok 6: Wybor ilosci przejs¢ gwintujgcych EX-RH
ze strony 57 wybrano 8 przejs¢ plytka i oprawka
Przyktad 2
Krok 1: Wybér metody toczenia: Gwint wewnetrzny prawy
ze strony 58 zwyczajowo wybiera sie zestaw UN - Zunifikowany 1.1/2"-12UN

ptytka i oprawka IN-RH. Jednak w celu wyprowadzenia wiorow na
zewnatrz wybrano zestaw plytka i oprawka IN-LH

IN-LH
ptytka i oprawka

Krok 2: Wybér ptytki: ze strony 13 wybrano 16 IL 12 UN

Krok 3: Wybor oprawki:
ze strony 41 wybrano SIL 0025 R16. UWAGA: Jezeli nacinamy
gwint prawy wewnetrzny stosujgc oprawke wewnetrzng lewa,
nalezy pamieta¢ o wymianie ptytki podporowej standardowej (w
komplecie z oprawka) na ptytkg podporowg z ujemnym kagtem Al16-1.5°

Wymieni¢ na
N ptytka podporowag
Mosiadz z ujemnym katem

Krok 4: Wybor gatunku weglika: ze strony 56
dla mosigdzu wybrano gatunek K20

Krok 5: Wybér predkosci skrawania: z tabeli na stronie 56
dla mosigdzu wybrano V=150m/min

_150 x 1000

~ JUx 38.1

Obliczenia predkosci obrotowej: |N = 1254 obr/min

Krok 6: Wybor ilosci przej$¢ gwintujgcych
ze strony 57 wybrano 9 przejs¢
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Przyktad 3

Krok 1: Wybor metody toczenia: Gwint zewnetrzny prawy
ze strony 58 wybrano zestaw plytka i oprawka EX-RH Amerykanski Butlowy 40-12 ABUT
Krok 2: Wybor plytki: ze strony 31 wybrano 16 ER 12 ABUT Stal nierdzewna 304

Krok 3: Wybér oprawki: ze strony 39 wybrano SER 2525 M16

Krok 4: Wybor gatunku weglika: ze strony 56
dla stali nierdzewej wybrano gatunek MXC

=

Krok 5: Wybor predko$ci skrawania: z tabeli na stronie 56
dla stali nierdzewnych wybrano V=120m/min

. . o . 120 x 1000 q
Obliczenia predkoéci obrotowej: | N= T x40 - 954 obr/min
o . vy . . Wymiana ptytki podporowej
Krok 6: Wybor iloéci przejs¢ gwintujgcych na ﬁ!%‘y"n‘i ﬁgg%ovrfyvéﬁrgmuje
ze strony 57 wybrano 13 przejs¢ tarcie na flance gwintu

Krok 7: Okreslenie kata pochylenia linii Srubowe;j:
ze strony 47 wg formuty dla skoku 12 zwoi/1" i Srednicy 40 mm
odszukany z tabeli kgt pochylenia linii sSrubowej B<1°

Krok 8: Wybor wtasciwej ptytki podporowej:
ze strony 60 z tabeli dla skoku 12 zwoi/1" i $rednicy 40 mm
wg zamieniamy ptytke podporowg na ptytke o ujemnym kacie
pochylenia linii sSrubowej AE16-1.5°

Poprawnie

Plytka
podporowa o kacie
ujemnym

Wybrana ptytka:
AE16-1.5

Rozwiazywanie problemow powstafych podczas toczenia gwintow

i Powstawanie Narost
Wykruszenia krateréw na ostrzu

1. Zastosowac ciggliwszg odmiang 1. Zredukowac¢ predkos¢ skrawania 1. Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania
weglika 2. Zapewni¢ przeptyw chtodzenia 2. Zapewni¢ przeptyw chtodzenia
2. Zminimalizowa¢ wysieg narzedzia 3. Zastosowac twardszy gatunek 3. Zastosowac pokrywany gatunek

3. Sprawdzi¢ zamocowanie ptytki weglika weglika

4. Wyeliminowac drgania.

Pekniecia Deformacja L
cieplne ostrza Pekniecia

1. Zredukowac predkos$¢ skrawania 1. Zastosowaé twardszy gatunek 1. Zastosowac¢ twardszy gatunek

2. Zapewni¢ przeptyw chfodziwa weglika weglika

3. Zastosowac ciggliwszy gatunek 2. Zredukowa¢ predko$¢ skrawania 2. Zredukowac wielkos¢ widra
weglika 3. Zredukowac wielko$¢ wiéra 3. Wczesniej wymieni¢ plytke

4. Sprawdzi¢ stabilno$¢ maszyny i
narzedzia




Narzedzia do toczenia rowkow

-

Kombinacja szlifowanego profilu z prasowanym lamaczem wiodra

Zalety:
® Ta sama oprawka dla wytaczania i gwintowania
* Minimalne naktady na oprzyrzagdowanie
* Trzy ostrza skrawajgce
® Precyzyjnie szlifowany profil

Ptytki do toczenia rowkow 64
Plytki do toczenia rowkéw pod pierscien 64
uszczelniajgcy

Zestawy ptytek do toczenia rowkow 65

Informacje techniczne - toczenie rowkow 66
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Ptytki do toczenia rowkow

W
M — =
Zewnetrzna i wewnetrzna T
ER/IL IR/ EL
Taug?/g%f)’ryztla(gt(r)ns%zvsa%yc Taug?/ta d awztle(xgtgns%z\/t/aa%yc
EX-RH T IN-LH

0.60 1.4 1/4 11 ER/IL 0.60 - 11 IR/EL 0.60 -

0.70 1.4 1/4 11 ER/IL 0.70 - 11 IR/EL 0.70 -

0.80 1.4 1/4 11 ER/IL 0.80 - 11 IR/EL 0.80 -

1.00 1.3 1/4 11 ER/IL 1.00 - 11 IR/EL 1.00 -

0.50 1.4 3/8 16 ER/IL 0.50 AE 16-0 16 IR/EL 0.50 Al 16-0

1.00 1.4 3/8 16 ER/IL 1.00 AE 16-0 16 IR/EL 1.00 Al 16-0

1.20 1.6 3/8 16 ER/IL 1.20 AE 16-0 16 IR/EL 1.20 Al 16-0

1.40 1.8 3/8 16 ER/IL 1.40 AE 16-0 16 IR/EL 1.40 Al 16-0

1.70 2.0 3/8 16 ER/IL 1.70 AE 16-0 16 IR/EL 1.70 Al 16-0

1.95 2.0 3/8 16 ER/IL 1.95 AE 16-0 16 IR/EL 1.95 Al 16-0

2.25 2.25 3/8 16 ER/IL 2.25 AE 16-0 16 IR/EL 2.25 Al 16-0

Przykiad zamawiania: Plytka tok. 16 ER/IL 1.20 BXC

* Plytki powinny by¢ uzywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintow (patrz str. 39-44)
* UWAGA: ptytka podporowa musi by¢ zmieniona AE 16-0 lub Al 16-0 (kat pochylenia)
* Inne wielkosci ptytek dostepne w rozmiarach 5/8", 1/2", 1/4", 3/16" i 5/32"

Ptytki do toczenia rowkow pod pierscienie uszczelniajgce

/" :
L . \
Tk Zewnetrzna i wewnetrzna
profil czesciowy
Wi ) ER/IL R/EL
- ! Ta sama P’rytka moze by¢ Tasam Piytka moze by¢
uzyta d zastosowan uzyta d a zastosowan
EX i IN-LH
0.5 1.4 3/8 16 ER/IL R 0.50 AE16-0 16 IR/EL R 0.50 Al16-0
0.6 1.6 3/8 16 ER/IL R 0.60 AE 16-0 16 IR/EL R 0.60 Al 16 -0
0.9 2.0 3/8 16 ER/IL R 0.90 AE 16-0 16 IR/EL R 0.90 Al16-0
1.0 2.0 3/8 16 ER/IL R 1.00 AE16-0 16 IR/EL R 1.00 Al16-0
1.1 2.15 3/8 16 ER/ILR 1.10 AE16-0 16 IRELR 1.10 Al16-0
1.2 2.25 3/8 16 ER/IL R 1.20 AE 16-0 16 IREL R 1.20 Al16-0

Przyktad zamawiania: Plytka tok. 16 ER/IL 1.20 BXC

* Plytki powinny by¢ uzywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintow (patrz str. 39-44)
* UWAGA: ptytka podporowa musi by¢ zmieniona AE 16-0 lub Al 16-0 (kat pochylenia)

* Inne wielkosci ptytek dostepne w rozmiarach 5/8", 1/2", 1/4", 3/16" i 5/32"
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Zestawy plytek
do toczenia rowkow

Plytki tok. ER/IL Plytki tok. ER/IL
KGRO - EXTERNAL KGRO - INTERNAL

16 ER/IL 1.0 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.0 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.2 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.2 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.4 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.4 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.7 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.7 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.95 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.95 BXC 1 szt.
16 ER/IL 2.25 BXC 1 szt. 16 IR/EL 2.25 BXC 1 szt.

Plytka Plytka
podporowa AE 16 - 0 1 szt. podporowa Al 16 - 0 1 szt.




&3 Carmex neswnosa - Informacie techniczne - toczenie rowkow

Informacje techniczne

Predkos¢ skrawania

przy toczeniu rowkow

Gatunek weglika:

BXC (P30 - P50, K25 - K40)

Gatunek weglika pokrytego PVD - TiN do pracy z niskimi predko$ciami skrawania
Wtasciwy do obrobki szerokiego spektrum stali nierdzewnych.

BMA (P20 - P40, K20 - K30)

Gatunek bardzo drobnoziarnistego weglika pokrytego PVD - TiAIN. do obrobki stali
nierdzewnych i materiatbw egzotycznych ze $rerdnimi i wysokimi parametrami.

Stale o niskiej i sredniej zawartosci wegla 20-100
P Stale o duzej zawartosci wegla 30-80

Stale stopowe ulepszane 40-90

Stale nierdzewne 30-80
M

Stale odlewane 30-90

Zeliwo 30-90

Metale niezelazne i aluminium 20-200

Dla toczenia rowkéw w matych otworach patrz strony 183-185




Plytki do frezowania gwintow i zestawy

Narzedzia do frezowania ¢ .
z interpolacja w trzech osiach

Zalety narzedzi do frezowania gwintow

® Te same oprawki, ptytki do frez6w mogg  ® Wielowierzchotkowe ptytki pozwalajg na

wytwarzac prawe i lewe gwinty. uzyskanie wiekszej wydajnosci frezowania.

® Jedna ptytka i oprawka mogg frezowaé ® Nacinanie gwintu do dna otworu (gwint
zadany typ gwintu w wielu rozmiarach. rozpoczyna sie petnym zwojem)

® Stozkowy ksztait gniazda ptytki zapewnia @ Wydtuzona zywotno$¢ narzedzia w wyniku
sztywne mocowanie w oprawce. zastosowania wielowarstwowej powtoki.

® Wigkszo$c¢ ptytek jest dwustronna, z ® Mozliwos¢ wykonania gwintow o duzych
dwoma ostrzami skrawajgcymi. rozmlarr1ach na maszynach o matych

mocach.

® Gwint powstaje w jednym przejsciu.
® Mozliwe frezowanie gwintéw stozkowych.

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 68 Pancerny - PG - DIN 40430 74
Metryczny - M - ISO 69 Zestaw plytek wewnetrznych ISO 74
Zunifikowany - UN 70 Narzedzia specjalne 75
Whitworth 55° 71
BSPT 71
NPT 72
NPTF 72
NPS 73
NPSF 73
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Identyfikacja produktu

Ptytki do frezowania gwintu - oznaczenie

30y E| 12

N\

VAVAVAVAVAVAVAN Skok Profil Gatunek
M gwintu gwintu: weglika:

A
-t 50 MT7
Rozmiar ptytki: UN
12 WHIT
14 \ NPT
21 E = Zewnetrzna N
30 | = Wewnetrzna BSPT
40 - =Zewnetrzna i NPS
wewnetrzna NPSF
PG
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Plytki do frezowania gwintow

Metryczny - M - ISO
Oy

) Laad

Skok Rozmiar ptytki = A
mm 12 14 21 30 40
0.5 Ext.
0.5 Int. *121 0.5 I1SO 141 0.5 I1SO
0.75 Ext. 14 E 0.751SO
0.75 Int. *121 0.75 1ISO 141 0.751SO
1.0 Ext. 14E1.0 I1SO 21 E1.0 ISO
1.0 Int. *1211.0 1SO 141 1.0 1SO 211 1.0 ISO
1.25 Ext. 14 E 1.251S0O
1.25 Int. *1211.251SO 141 1.251SO
1.5 Ext. 14E1.5 ISO 21 E1.5 ISO 30 E1.51SO 40E1.51S0O
1.5 Int. *1211.5 1SO 141 1.5 1SO 211 1.5 ISO 301 1.51SO 401 1.51SO
1.75 Ext. 14 E1.751S0O
1.75 Int. 141 1.751S0O 211 1.751SO
2.0 Ext. 14E2.0 ISO 21 E2.0 ISO 30 E2.01SO 40E2.01SO
2.0 Int. 141 2.0 I1SO 211 2.0 ISO 301 2.01SO 401 2.01SO
25 Ext. 14E25 ISO 21 E2.5 ISO
25 Int. 141 2.5 1SO 211 2.5 ISO
3.0 Ext. 21 E3.0 ISO 30 E3.01SO 40 E 3.01SO
3.0 Int. 211 3.0 ISO 301 3.01SO 401 3.01SO
3.5 Ext. 30 E3.51SO
3.5 Int. 211 3.5 ISO 301 3.51SO 401 3.51SO
4.0 Ext. 30 E4.01SO 40E 4.01SO
4.0 Int. 301 4.01SO 401 4.01SO
4.5 Ext.
4.5 Int. 301 451S0O 401 451S0
5.0 Ext. 40 E5.01SO
5.0 Int. 301 5.01SO 401 5.01SO
5.2 Ext.
5.5 Int. 401 5.51S0O
6.0 Ext. 40 E 6.0 I1SO
6.0 Int. 401 6.01SO
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

* Plytka z jednym ostrzem
Przyktad zamawiania: Ptytka frez. 141 1.5 1SO MT7
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Plytki do frezowania gwintow

Zunifikowany - UN UNC, UNF, UNEF, UNS

Skok
TPI

32

—_ a4 a4 = A d ad g aaaa DD W
0 O O =+ =2 MMM PH» DO O ®OMOOWOOSI™ DD NN OOOGWLWDMND

o
A~ OO OO OO O N N

* Plytka z jednym ostrzem

H
T

Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.
Ext.
Int.

12

*12 132 UN

*12128 UN

*12 124 UN

*12120 UN

*12118 UN

*12 116 UN

6.3
2.8

14

14 E 32 UN
141 32 UN
14 E 28 UN
141 28 UN

141 27 UN
14 E 24 UN
141 24 UN
14 E 20 UN
141 20 UN
14 E 18 UN
141 18 UN
14 E 16 UN
141 16 UN
14 E 14 UN
141 14 UN
14 E 12 UN
141 12 UN

141 11 UN

141 10 UN

7.5
3.1

Przyktad zamawiania: Plytka frez. 21 E 18 UN MT7

70

Rozmiar ptytki = A

21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21

21

21

21

21

21

E 24 UN
I 24 UN
E 20 UN
| 20 UN
E 18 UN
| 18 UN
E 16 UN
I 16 UN
E 14 UN
I 14 UN
E 12 UN
I 12 UN

E 10 UN

I 10 UN

I 8 UN

I 7 UN

12
4.7

30

30 E 20 UN
301 20 UN
30 E 18 UN
301 18 UN
30 E 16 UN
301 16 UN
30 E 14 UN
301 14 UN
30 E 12 UN
301 12 UN

30 E 10 UN
301 10 UN
30E 8UN
301 8UN

30E 6UN
301 6UN

301 5UN

16
5.5

40E 16
401 16
40E 14
401 14
40E12
401 12

40E10
401 10
40E 8
401 8

40E 6
401 6

UN
UN
UN
UN
UN
UN

UN
UN
UN
UN

UN
UN

401 4.5UN

401 4

20
6.3

UN
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Whitworth 55° gs\w, BsF, Bsp, G

Ta sama ptytka dla gwintow
zewnetrznych i wewnetrznych

24 14-24 W

20 14-20 W 21-20 W

19 *12-19 W 14-19 W 21-19 W

16 14-16 W 21-16 W 30-16 W

14 14-14 W 21-14 W 30-14 W

11 14-11 W 21-11 W 30-11 W 40-11 W
8 40- 8 W
H 6.3 7.5 12 16 20

T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

* Plytka z jednym ostrzem
Przyktad zamawiania: Ptytka frez. 21 - 11 W MT7

Ptytki do gwintow stozkowych wystepuja H
w wersji jednostronnej i moga by¢ uzywane
dla gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych

19 12-19 BSPT 14-19 BSPT
14 14-14 BSPT 21-14 BSPT

1 21-11 BSPT 30-11 BSPT 40-11 BSPT
H 6.3 75 12 16 20

T 2.9 3.1 47 55 6.3

Przyktad zamawiania: Plytka frez. 14 - 19 BSPT MT7

Dla witasciwego przygotowania otworu pod frezowanie gwintu stozkowego nalezy wybra¢ frez trzpieniowy (patrz - str. 121)

71
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Ptytki do gwintéw stozkowych wystepuja
w wersji jednostronnej i moga by¢ uzywane
dla gwintow zewnetrznych i wewnetrznych

18 12-18 NPT 14-18 NPT

14 14-14 NPT 21-14 NPT

115 21-11.5 NPT 30-11.5 NPT 40-11.5 NPT
8 30- 8 NPT 40- 8 NPT
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

Przyktad zamawiania: Ptytka frez. 30 - 11.5 NPT MT7

NPTF

Plytki do gwintow stozkowych wystepuja
w wersji jednostronnej i moga by¢ uzywane
dla gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych

Jﬂ"ﬁ
e e

18 12-18 NPTF 14-18 NPTF

14 14-14 NPTF 2114 NPTF

11.5 21-11.5 NPTF 30-11.5 NPTF 40-11.5 NPTF
8 30- 8 NPTF 40- 8 NPTF
H 6.3 7.5 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

* Plytka z jednym ostrzem

Przyktad zamawiania: Ptytka frez. 21 - 14 NPTF MT7

72
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Ta sama ptytka dla gwintow
zewnetrznych i wewnetrznych

"
e
i P S N

18 12-18 NPS 14-18 NPS

14 14-14 NPS 21-14 NPS

15 21-11.5 NPS 30-11.5 NPS 40-11.5 NPS
8 30- 8 NPS 40- 8 NPS
H 6.3 75 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

Przyktad zamawiania: Ptytka frez.

30 - 11.5 NPS MT7

Ta sama plytka dla gwintow

zewnetrznych i wewnetrznych

18 12-18 NPSF 14-18 NPSF

14 14-14 NPSF 21-14 NPSF

1.5 21-11.5 NPSF 30-11.5 NPSF 40-11.5 NPSF
8 30- 8 NPSF 40- 8 NPSF
H 6.3 75 12 16 20
T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

Przyktad zamawiania: Plytka frez. 21 - 14 NPSF MT7
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Plytki i zestawy do frezowania gwintow

PG - DiN 40430

Przyktad zamawiania: Plytka frez. 21 - 18 PG MT7

14

14-18 PG
(PG 9, 11, 13.5, 16)

7.5
3.1

Ta sama plytka dla gwintéw
zewnetrznych i wewnetrznych

Rozmiar ptytki = A
21

21-18 PG
(PG 16)

21-16 PG
(PG 21, 29, 36, 42, 48)

12
4.7

P

17—

& g

—r ) e

30

30-16 PG
(PG 36, 42, 48)

16
o5

Zestawy plytek do frezowania gwintow

ZESTAWY PLYTEK
DO GWINTOW WEWNETRZNYCH
MTK 12 1 ISO MTK 14 | ISO
PLYTKI PLYTKI
1210.75 ISO 14 1 1.0 I1SON2ReS
ii27171°0” 1SO©" 2 Pcs 14 | 1.5|ISON2\RES
W201251S0O 1412.01SO 2 Pcs

P ISO” 2 Pcs
OPRAWKA
SR 0009 H12

KLUCZ

K12

SRUBA

S12

OPRAWKA
SR 0017 H14

KLUCZ

K14

SRUBA

s14

Przyktad zamawiania: Zestaw MTK 14 | ISO

4

-mmm
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Narzedzia specjalne

Jako uzupetnienie standardowych produktéw,
Carmex produkuje narzedzia specjalne i ptytki,
zgodnie z zyczeniem klienta.

Narzedzia specjalne dostarczane sg w krotkim okresie czasu.
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Spis tresci:

Identyfikacja produktu

Oprawki z jedng ptytkg

Oprawki z dtugim chwytem

Oprawki z dwiema ptytkami

Gtowice wieloptytkowe

Gtowice wieloptytkowe do gwintéw
zewnetrznych

Dtugie oprawki petnoweglikowe

Oprawki z chwytem petnoweglikowym do
nacinania gwintu ptytg jednopunktowg
D-Thread Frezy sktadane do wykonywania
gwintéw w gtebokich otworach

Strona:
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Oprawki do plytek frezarskich

Identyfikacja produktu

Oprawki do plytek frezarskich - oznaczenie

SERQo2iQKQ2IQCl

Metoda
mocowar)ia plytek

S = Sruba

Srednica oprawki

0021=21 mm

Dtugosc¢
oprawki

LE = Zewnetrzna

Rozmiar
ptytki
A

12
14
21
30
40

Oprawka
weglikowa

N
So
go
IShe)
8=
NS
D x
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Oprawki do plytek frezarskich &2 Carmex inmasv

Oprawki z jedng plytka

Y

Oznaczenie A D D1 D2 L L1 Sruba | Klucz
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

SR0O009H12 12 9.5 20 7.5 85 14 S12 K12
* SRO010H12 12 9.9 20 7.6 85 16 S12 K12
SR0012F14 14 12.0 20 8.9 75 20 S14 K14
SR0014H14 14 14.5 20 11.2 85 25 S14 K14
SR0017H14 14 17.0 20 13.4 85 30 S14 K14
*» SR0O018H21 21 18.0 20 14.4 85 30 S21 K21
SR0021H21 21 21.0 20 16.5 94 40 S21 K21
SR0029J30 30 29.0 25 22.4 110 50 S30 K30
SR0048M40 40 48.0 40 35.0 153 78 S40 K40

Przyktad zamawiania: Oprawka SR 0029 J30
* Do ptytek stozkowych 12 - 18 NPT, 12 - 18 NPTF, 12 - 19 BSPT
** Nie stosowac nastepujacych do ptytek:
21135180, 2118 UN, 21 - 11 BSPT, 21 - 11.5 NPT, 21 - 11.5 NPTF

Oprawki z dlugim chwytem

Z wewnetrznym
chtodzeniem

Oznaczenie A D D1 L Sruba Klucz
(mm) (mm) (mm) (mm)
SR0025K21 21 25 20 125 S21 K21
SR0031M30 30 31 25 150 S30 K30
SR0038M30 30 38 32 150 S30 K30
SR0048R40 40 48 40 210 S40 K40

Przyktad zamawiania: Oprawka SR 0031 M30
Dla oprawek z dtugim chwytem prosze zredukowac¢ predkos$¢ skrawania
i liczbe przej$¢ od 20 do 40% (w zaleznosci od materiatu i skoku)
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Oprawki z dwiema plytkami

Z wewnetrznym
chfodzeniem

Oznaczenie A D D1 D2 L L1 Liczba | &ryba | Kiucz
(mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) | (mm) | pltytek

SR0020H14-2 14 20 20 16 93 41 2 S14 K14

SR0030J21-2 21 30 25 24 108 52 2 S21 K21

SR0040L30-2 30 40 32 30 130 70 2 S30 K30

SR0050M40-2 40 50 40 38 153 78 2 S40 K40

Przyktad zamawiania: Oprawka SR 0030 J21-2
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Oprawki wieloptytkowe

Oznaczenie A D D1 L Liczba Sruba Klucz
(mm) (mm) (mm) (mm) ptytek
SR0063C21-5 21 63 22 50 5 S21 K21
SR0063C30-4 30 63 22 50 4 S30 K30
SR0080D30-4 30 80 27 55 4 S30 K30
SR0100D30-4 30 100 32 60 4 S30 K30
SR0080D40-4 40 80 27 65 4 S40 K40
SR0100E40-4 40 100 32 70 4 S40 K40

Przyktad zamawiania: Oprawka SR 0080 D30-4

Oprawki wieloptytkowe
do gwintow zewnetrznych

e Zredukowany czas pracy maszyny
® Optymalne chtodzenie

Z wewnetrznym

otworem chtodzgcym D1

A

Oznaczenie A D D1 D2 L L1 | Liczba | §ypa | Kiucz
(mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm) | ptytek

SLE0020D21- 3 21 20 22 58 65 25 3 S21 K21

SLE0030D21- 3 21 30 22 68 65 25 3 S21 K21

SLEO0045E21- 4 21 45 27 83 70 25 4 S21 K21

Przyktad zamawiania: Oprawka SLE 0030 D21-3
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Dtugie oprawki petnoweglikowe

Z wewnetrznym
chfodzeniem

ﬂ

‘(—U
s

T L N
Oznaczenie A D D1 D2 L Sruba Klucz
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

*SR0010K12C 12 9.9 8 8 125 S12 K12
SR0013H14C 14 18.2 10 10 110 S14 K14
SR0013J14C 14 13.2 10 10 150 S14 K14
SR0015K14C 14 15.2 12 12 175 S14 K14
SR0021K21C 21 21.0 16 16 130 S21 K21
SR0021M21C 21 21.0 16 16 200 S21 K21
SR0027S30C 30 27.0 20 20 270 S30 K30

Przyktad zamawiania: Oprawka SR 0015 K14C

* Bez wewnetrznego otworu chtodzgcego

Dla oprawek z dtugim chwytem prosze zredukowa¢ predko$c skrawania
i liczbe przej$¢ od 20 do 40% (w zaleznosci od materiatu i skoku)

Oprawki z chwytem petnoweglikowym do
nacinania gwintu ptytka jednopunktowa

Z wewnetrznym
chtodzeniem

o j@i»/;lﬂ
‘L L

~

s

e
Oznaczenie 1 O D D1 L Sruba Klucz
@ mm TPI (mm) (mm) (mm)
* SR0005D06C 6 0.5-1.25 48-20 6.8 5.0 63 S06 K06
SR0006H08C 8 0.5-1.75 48-14 8.8 6.0 100 S08 K08
** SRO010M11C 11 0.5-2.00 48-11 13.2 10.0 150 S11 K11

Przyktad zamawiania: Oprawka SR 0006 HO8C

* Bez wewnetrznego otworu chtodzgcego

** Dla gwintow zewnetrznych nalezy stosowac ptytki EX-LH
Do gwintowania otworow wewnetrznych uzywac ptytek IN-RH
UWAGA: Do wiasciwego doboru ptytki patrz str. 56.
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Oprawki do ptytek frezarskich

D - Thr éd d Frezy sktadane do wykonywania gwintow w glebokich otworach

® Zwiekszona wydajnos$c ze wzgledu na kilka ptytek skrawajgcych na obwodzie.

Profil czeSciowy, ptytki o ksztatcie standardowym lub typ U.

Ptytki z trzema krawedziami skrawajgcymi.

Niskie opory skrawania ze wzgledu na stosowanie ptytek
jednopunktowych.

Oprawka z wewnetrznym otworem chtodzgcym
i duzym wysiegiem.

¢

@® To samo narzedzie dla gwintow wewnetrznych

i zewnetrznych.
L1 oD
e el

gk | B2 v —pi
."_ "1-.'. | ;u I o 1..

L -:_,-'

—»‘ [PAS / 3
Oznaczenie L LC Y D D1 L1 Liczba | &ryba | Kiucz
9% (mm) (mm) (mm) | (mm) | plytek
SR0023Q11 11 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11

Profil czesciowy 60° rozmiar 11 Profil czesciowy 55° rozmiar 11

. Skok . Skok
Oznaczenie mm TPI Oznaczenie TP|
e WEW.| 1.0 2.0 | 24-12 1155D WEW./ZEW, 24-14
ZEW.| 0.75-1.5 | 32-14
Gatunek weglika: BMA
L1
. [}
1
Oznaczenie L 1C Y D D1 L1 Liczba | grypa | Kiucz
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) | plytek
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16

Profil czesciowy 60° rozmiar 16

Skok
mm TPI

WEW.| 2.5-3.5 10-7
ZEW. | 2.0-3.0 12-8

Oznaczenie

1660D

Gatunek weglika: BMA

Profil czesciowy 55° rozmiar 16

Oznaczenie Skok
TPI
1655D WEW./ZEW, 12-8
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D - Thr éd d Frezy skladane do wykonywania gwintow w gtebokich otworach

== K SREDNICA
: ’

OSTRZA

Oznaczenie L LC. Y D D1 L1 L2 | Liczba | §rypa | Kiucz
(mm) | (mm) | (mm)| (mm) | (mm) | Pplytek
SR0023M11U 11U | 14U | 5 23 25 | 150 | 88 3 SE11 K11
Profil cze$ciowy 60° rozmiar 11U Profil cze$ciowy 55° rozmiar 11U L&»
. Skok . Skok i
Oznaczenie Oznaczenie
mm TPI TPI

11UsOD | WEW. 2540 | 106 11U55D  |WEW.JZEW, 12-7
ZEW.| 20-30 | 128

Gatunek weglika: BMA

Oznaczenie L LC. Y D D1 L1 L2 | Liczba | §rypa | Kiucz
(mm) | (mm)| (mm)| (mm) | (mm)| ptytek
SR0035R16U 16U | 3/8U 76 | 355 32 220 155 4 SE16 K16
Profil czesciowy 60° rozmiar 16U Profil czesciowy 55° rozmiar 16U if#,
: Skok . Skok 1Ty
Oznaczenie Oznaczenie Felhy
mm TPI TPI ";I‘t
16U60D  |WEW. 4.0-60 | 64 16U55D  (WEW./ZEW. 6-4.5 F.o ,4)
ZEW.| 3.0-50 | 85 —n Y
I.C.
Gatunek weglika: BMA
L
S —




Spiralne frezy do gwintow
—

Zalety skiadanych frezow spiralnych do gwintow

® Plynne frezowanie z duzymi posuwami ze ® Unikalna metoda mocowania ptytek zapewnia
skréceniem czasu obrébki ich optymalng wymiane i redukcje drgan.

® Szeroki zakres zastosowan - mozliwosé ® Wysoka doktadno$¢ i jako$¢ powierzchni.
obrabiania matych elementéw na matych
maszynach, a takze duzych detali na Ptytki dostepne w wykonaniu z bardzo drobno-
maszynach o wysokiej mocy ziarnistego weglika MT7 z pokryciem TiAIN. Jest to

@ gatunek uniwersalny, ktéry moze by¢ uzywany
® Na obwodzie korpusu oprawki miesci sie do obrébki réznych materiatow.

od 2 do 9 ptytek w zaleznoéci od $rednicy frezu.

Metryczny M -ISO 86 Oprawki do ptytek spiralnych 91
Zunifikowany UN 87 Narzedzia specjalne 92
Whitworth 55° 88
BSPT 88
NPT 89
NPTF 89
Ptytki spiralne wykanczajace 90
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Skiadane frezy spiralne do gwintow

Metryczny - M - ISO

1.0
1.0
1.5
1.5
2.0
2.0
3.0
3.0
3.5
3.5
4.0
4.0
4.5
4.5
5.0
5.0
5.5
5.5
6.0
6.0

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Wew.|

Wew,

Wew.|

Wew,

Wew,|

Wew,

Wew.|

Wew,

Wew.|

Wew,

H23 E 1.0 ISO
H231 1.01SO
H23 E 1.5 1SO
H231 1.51SO
H23 E 2.0 ISO
H231 2.0I1SO
H23 E 3.0 ISO
H231 3.01SO

H231 3.51SO

H231 4.01SO

> M26

> M27

> M28

= M30

= M30

= M36

H3211.01SO

H32 E 1.51SO
H321 1.51SO
H32 E 2.0 ISO
H321 2.0I1SO
H32 E 3.0 ISO
H321 3.01SO

H321 3.51SO
H32 E 4.0 ISO
H321 4.01SO
H321 4.51SO

H321 5.0I1SO

> M34

> M35

= M36

= M38

> M40

> M42

> M48

Ptytki spiralne majag
jedng krawedz skrawajacyg

H45 E 1.5 1SO
H451 1.51SO
H45 E 2.0 ISO
H451 2.0 ISO
H451 3.01SO
H451 3.51SO
H451 4.01SO
H451 4.51SO
H451 5.0 ISO
H451 5.51SO

6.0 ISO

> M50

> M50

> M52

> M56

H631 1.51SO

H63 1 2.0 SO

H631 3.01SO

H631 4.01SO

H63 1 6.0 ISO

= M68

> M70

> M70

> M72




Skiadane frezy spiralne do gwintow
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Zunifikowany - UN

32
32
24
24
20
20
18
18
16
16
14
14
12
12
10
10

o 01 O O N N o

4.5
4.5

N

Zew.

Wew.|

Zew.

Wew,

Zew.

Wew.|

Zew.

Wew,

Zew.

Wew,|

Zew.

Wew,

Zew.

Wew.|

Zew.

Wew,

Zew.

Wew.|

Zew.

Wew,

Zew.

Wew,

Zew.

Wew.|

Zew.

Wew,

Zew.

Wew.|

Oprawka

H231 32 UN

H231 24 UN
H23 E 20 UN
H231 20 UN
H23 E 18 UN
H231 18 UN
H23 E 16 UN
H231 16 UN
H23 E 14 UN
H231 14 UN
H23 E 12 UN
H231 12 UN
H23 E 10 UN
H231 10 UN
H23 E 8 UN
H231 8 UN
H23 E 7 UN
H231 7 UN

SRH23-2

=1

>1"

=1

=11/16"

=11/16"

=11/8"

=11/8"

=11/8"

=>13/16"

=11/4

H32 E24 UN

H32 E 20 UN
H321 20 UN
H32 E 18 UN
H321 18 UN
H32 E 16 UN
H321 16 UN

H32 E 12 UN
H321 12 UN

H32 E
H32 |

8 UN
8 UN

H32 E
H32 |

6 UN
6 UN

H321 5 UN

SRH32-5

=>13/8

=13/8"

=>13/8

=1716"

=112

=>15/8

=13/4"

Plytki spiralne majg
jedng krawedz skrawajacyg

H451 16 UN

H451 12 UN

H45 |

8 UN

H45 |

6 UN

H4514.5 UN

H451 4 UN

SRH45-6

> 21,

> 21,

=214

=214

=214

=21/2"

H631 16 UN

H631 12 UN

H63 I

8 UN

H631 6 UN

H631 4 UN

SRH63-9

-

b

=23/4

=2 3/4

>3

>3

> 3!1




SaCarmex vawma  Skladane frezy spiralne do gwintow

Whitworth 55°

Te same ptlytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

: 7/8”
14 Hos-1aw oo ST Ha2daw L. a1

1| H3NwW | g | HE2mtw (Ve 8URY s w28 15® Hesnw Vw2 G236

i g%%

BSPT

Te same ptytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

5 I
>
_— . g
Plytki spiralne majg '_}
jedng krawedz skrawajgcg i :
N

v

Int. >13/4” BSPT Int. 2212’ BSPT
Has-11 BSPT |+ Z19BPT! 1165 11 ggpr b 22128

A%A
R=0.137P~

/907
STOZEK 1:16

Int. 211/8" BSPT|

11 |H23-11BSPT| 21"BSPT | H32-11 BSPT |Ex a1’ BSPT




Sktadane frezy spiraine do gwintow K2 Carmex veaim s

NPT

Te same ptytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

. wew.1 1/4”- 2 NPT wew. 2’ NPT y o
11.5 | H23-11.5 NPT | 17-2° NPT [H32-11.5 NPT |, " v "o \pr | H45-11.5 NPT | " 5, %\ or [H63-11.5 NPT zwe. 1”-2 NPT

8 H45-8 NPT | 21/2-3'NPT |H63 - 8 NPT | 21/2"-3"NPT

NPTF

Te same ptytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

115 |H23-11.5NPTF| 17 - 2 NPTF |H32-11.5 NPTF e 11 -5, NETE

g%
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Spiralne plytki wykanczajace

/1.

0.2 H23 FR 0.2 H32 FR 0.2 H45F R 0.2 H63 FR 0.2
0.5 H23 FR 0.5 H32 FR 0.5 H45 F R 0.5 H63 F R 0.5
1.0 H23 FR 1.0 H32FR 1.0 H45FR 1.0 H63FR 1.0
1.5 H45FR 1.5 H63 FR 1.5
2.0 H45F R 2.0 H63 F R 2.0

i g%%g




Oprawki do plytek spiralnych & Carmex rmosmnne

z wewnetrznych otworem chtodzgcym

Srednica skrawania

SRH23-2 K21

z wewnetrznych otworem chtodzgcym

SRH32-5 32 32 32 130 60 5 S32 K22

z wewnetrznych otworem chtodzacym

SRH45-6

K40

D1 z wewnegtrznych
otworem
chtodzgcym

>
>

SRH32-5 M 32 32 16 52 5 S32S K22
SRH45-6 M 37 45 22 60 6 S45S K40
SRH63-9 38 63 22 50 9 S63 K40
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&5 Carmex veswnana Specjalne skladane narzedzia do frezowania

MT7 Ptytki sg dostepne w wykonaniu
z bardzo drobnoziarnistego weglika

MT7 z pokryciem PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Jest to gatunek uniwersalny, ktéry moze byc¢
stosowany do szerokiej gamy materiatow.

Narzedzia Specjalne

xﬂw

ﬂ\mﬁmm

..,...q-*-"'-""“‘"
™

wmn

Jako uzupetnienie standardowych produktéw, Carmex
produkuje narzedzia specjalne i ptytki,
zgodnie z zyczeniem klienta.

Oprawki wielozadaniowe, nadajg sie zaréwno

do obroébki zgrubnej jak i wykanczajacej.
Narzedzia specjalne sg dostarczane w krotkim terminie.

& | = ==




CMT Pionowe frezowanie gwintow

Carmex prezentuje unikalng linie ptytek pionowych i oprawek
do frezowania szerokiego zakresu gwintow.

Zalety CMT - Pionowego frezowania gwintow

® Szlifowany profil ptytki zapewni ® Jedno narzedzie do gwintow prawych
precyzyjng i wydajng obrobke. i lewych.
® Narzedzia do obrobki wysokowydajne;j. @ Oprawka z chwytem Weldon i

wewnetrzym chtodzeniem.

® Solidna i doktadna metoda mocowania

zapewniajgca petng powtarzalnosc. ® Dostepne réwniez ptytki do fazowania
Spis tresci: ; Spis tresci:
Identyfikacja produktu 94 Trapezowy TR - DIN 103 98
Profil cze$ciowy 60° 95 Fazowanie i frezowanie rowkow 99
Profil cze$ciowy 55° 95 Frezowanie rowkow 99
Metryczny M -ISO 96 Planowanie i frezowanie wykanczajgce 100
Zunifikowany UN 97 Oprawki z wewnetrznym chtodzeniem 100
Whitworth 55° 98 Oprawki z chwytem petnoweglikowym 101
z wewnetrznym chtodzeniem
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Plytki do frezowania gwintow

Identyfikacja produktu

CMT - oznaczenie

e I B

c10 C12

C10, C12, C18 - Ptytka 3-ostrzowa
C25 - Plytka 4-ostrzowa

Pionowe ptytki do frezowania gwintu - oznaczenie

- Skok gwintu, Profil gwintu
Linia CMT ADG= 60° i 55°
Profil czesSciowy ISO
- UN
C = Fazowanie ;
5 : i frezowanie UL
Srednica ostrza rowkow Trapez Gatunek
10 =10.0 mm _— . weglika:
. A90 =
12=12.0 mm W = Frezowanie quto ost?zoa MT7
18 = 17.8 mm __ rowkow fazujacego
25 =25.0 mm F = Frezowanie| | ————
wykanczajgce R = Promien
naroza
| =Wewnetrzne

Oprawki - oznaczenie

Metoda mocowania

Srednica chwytu Srednica ostrza Diugosé
S = Sruba 12= 12mm oprawki
18 = 17.8mm

C = Docisk
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Profil czesciowy 60°

To samo narzedzie do gwintow wewngtrznych i zewnetrznych

Wew. 0.5 - 0.8 56 - 28
ew C10 A60 o= 11 0=12 H1,2, 12,13
Zew. 0.4-0.8 64 - 32
c10 Wew. 1.0 - 2.0 28-13 100
ew- 1h e C10 G60 o=12 | o=14 H1, 2, 12
Zew. 08-1.75 | 32-15
Wew.05-0.8 56 - 28
C12 A60 120 | =13 | ©=14
Zew. 0.4-0.8 64 - 32
c12 Wew. 1.0 - 2.0 28-13 [, 4,514
ew. 1.0 -Z2. -
C12 G60 124 | @=14 | ©=16
Zew. 08-1.75 | 32-15
Wew.0.5-0.8 56 - 28
e C18 A60 @=19
Zew. 0.4 -0.8 64 - 32
Wew. 1.0 - 1.75 28 - 14
cis C18 G60 178 | @220 | @=21 H6, 7, 8, 9, 15
Zew. 0.8-1.5 32-16
Wew. 2.0 - 3.0 13- 8
C18 D60 o =21 0=23
Zew. 1.75-2.5 15-10
Wew.15-25 16-10
C25 G60 0=28 | ©=30
Zew. 1.0-2.0 28-13
Wew.3.0 - 5.0 8- 5
Co5 C25 N60 250 | @230 | ©=34 H10, 11, 16, 17
Zew. 25-45 10- 6
Wew. 5.0 - 6.0 5- 4
C25 Q60 0=34 | 0=35
Zew. 45-50 6- 5

Profil czesciowy 55°

To samo narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

C10 19-14 C10 G55 10.0 0=13 H1, 2, 12,
28 -19 C12 G55 12.0 o=14

C12 H3, 4, 5, 14
14-11 C12 N55 12.2 o=16

c18 14-8 C18 G55 18.0 0=23 He6,7,8,9,15

c25 7-5 C25 N55 25.0 0 = 31 H10, 11, 16, 17

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101
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Petny profil
Metryczny - M
-1SO e

Narzedzie do gwintow wewnetrznych

0.5 o=11 C1010.51SO 5
c10 1.0 9=12 C1011.01SO 3 10.0 H1,2,12,13
1.5 20=13 C1011.51S0 2
2.0 M14 0=14 C1012.0 ISO 1 10.0 H1,2,12
0.5 2=13 C1210.51SO 6
0.75 2=13 C1210.75ISO 4
1.0 o0=14 C1211.01SO 3 12.0 H3, 4,5, 14
cr2 15 6=15 C1211.51S0 2
2.0 M16 0=16 C1212.01SO 1 12.4
25 M18,M20 | @ =17 C1212.51S0O 1 12.0
3.0 0=17 C1213.01SO 1 12.4 H3, 4,5
0.5 20=19 C1810.51SO 9
0.75 2=19 C1810.75 I1SO 6
1.0 =20 C1811.01SO 5
1.5 2=20 C1811.51S0 3 178 H6.7.8, 9, 15
c18 2.0 2 =21 C1812.01SO 2
25 M22 9=22 C1812.51S0O 2
3.0 M24, M27 | @ =23 C1813.01SO 1
35 M30,M33 | g =24 C1813.51S0O 1
3.0 M32, M33 | @ =30 C2513.01SO 2
4.0 M36,M39 | @ =32 C2514.01SO 1
o5 45 M45 @ =33 C2514.51S0O 1 250 | H10, 11, 16,17
5.0 M48, M52 | @ >34 C2515.0 I1SO 1
5.5 M60 =35 C2515.51S0O 1
6.0 Mé64, M68 | @ =36 C2516.0 1SO 1

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101
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Plytki do frezowania gwintow

Petny profil
Zunifikowany
- UN

Narzedzie do gwintow wewnetrznych

20 12 C10120 UN 2 100 | H1,2,12,13
cio | 18 916 C10118 UN 2 10.0 | H1,2,12,13
12 | 578,11116,3/4 916 C10112 UN 1 10.0 | H1,2,12
32 916, 5/8 C12132 UN 3
28 | 916,518, 11/16 C12128 UN 3
24 916,58,1116 | C12124 UN 2
C12 | 20 | 916,58, 11116 3/4 C12120 UN 2 12.0 | H3,4,5,14
18 5/8 C12118 UN 2
16 578, 11116 3/4 C12116 UN 1
1 5/ C12111 UN 1 H3,4,5
32 | 3/4,13116,7s8 C18132 UN 6
28 | 3/4,13/16,7/8 C18128 UN 5
24 C18124 UN 4
20 11716, 11/8 13/16,7/8,15116/ C18120 UN 3
18 C18118 UN 3
C18 | 15 781 c18116 UN 3 17.8 | H6,7, 8,9, 15
14 7/8 C18114 UN 2
12 7/8 1,11/8 C18112 UN 2
11 C18111 UN 2
9 718 C1819 UN 1
8 | 13116, 11/4,15/16 C2518 UN 1
7 11/4 C2517 UN 1
C25 6 17116, 1916 13/8,11/2 C2516 UN 1 25.0 |H10, 11,16, 17
5 13/4 C2515 UN 1
4 212, 23/4 C2514 UN 1

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101
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Whitworth 55°y, e, ese, s )

>
N
<O
B

To samo narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

C10 19 Gl C1019 W 2 10.0 | H1,2,12,13

Ci12 19 G3/8 C1219 W 2 12.0 H3, 4, 5, 14
14 7) C1814 W 2

ci8 G 17.8 |H6,7,8,9, Hi5
11 G=1 ci8 11 W 2

Trapez - DIN 103

Narzedzie do gwintow wewnetrznych

C10 2.0 20=16 C1012TR 10.0 H1,2,12
3.0 0=24 C 1813TR 17.8 H6,7,8,9,15
c18 4.0 0 =26
C1814TR 17.8 H15
5.0 0 =28 C 18 15TR
C25 6.0 0 =36 C2516TR 25.0 H10, 11, 16, 17

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101
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Plytki do fazowania i frezowania rowkow 4&3a Carmex s

Fazowanie | )
frezowanie rowkow

® Optymalne dla gratowania, fazowania i rowkowania.

. W
® Skrawanie dwustronne >,
® Piytki uniwersalne dla szerokiej — F . ey
gamy materiatow. o . F
518 oy
by =~ H
c10 €10 C90 10.0 1.30 0.4 H1, 2,12
ci2 C12 C90 12.0 135 03 oo H3, 4,5
C18 C18 C90 17.8 1.95 11 H6,7,8,9, 15
Cc25 €25 C90 25.0 2.50 10 H10, 11, 16, 17

Szczegot A

Frezowanie
rowkow

C10 W08 0.80 0.80
C10 C10 W09 10.0 0.90 0.90 0.1 @ >10.0 H1,2,12, 13
C10 W10 1.00 0.90
C12 W08 0.80 0.80
C12 12.0 0.1 @ >12.0 H3, 4,5
C12 w10 1.00 0.90
C18 W10 1.00 1.50
C18 W12 1.20 1.50 0.1 @0 >178 | H6,7,8,9,15
Cc18 17.8
C18 W15 1.50 1.95
C18 W20 2.00 2.80 0.1 2 >17.8 H15
C25 W20 2.00 3.00
C25 W25 2.50 3.00
C25 W30 3.00 3.00
C25 25.0 0.2 @ >25.0 | H10, 11,16, 17
C25 W35 3.50 3.50
C25 W40 4.00 3.50
C25 W50 5.00 3.50

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101
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Planowanie i
frezowanie
wykanczajgce

C18 C18 FR 0.1 17.8 5.0 0.1 H6,7,8,9,15
C25 C25 FR 0.1 25.0 6.0 0.2 H10, 11, 16, 17

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 100-101

Oprawki

Z wewnetrznym chtodzeniem :
° oe‘?:w
N
2N

H1 SRC 1210 E 12 70
. K

H2 SRC 1610 G c10 16 73 19 90 S8 °
H3 SRC 1212 E 12 25 70
H4 SRC 1612 G Cc12 16 9.0 25 90 S10 K10
H5 SRC 1612 H 16 35 100
H6 SRC 1618 H 16 48 100
H7 SRC 2018 H 20 32 100

C18 13.8 S16 K16
H9 SRC 2018 L 20 74 140
H10 SRC 2525 J 25 45 115

C25 17.5 S27 K27
H11 SRC 2525 M 25 80 150
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Oprawki petnoweglikowe

Z wewnetrznym chtodzeniem

Oa
f

[
N
<O /
e

CRC 0810 L35 K

H12 c10 8 7.3 35 125 S5 K5
H13 CRC 0810 K 8 10.0 - 125
H14 *CRC 1012 M Cci12 10 10.0 - 150 S10 K10
H15 CRC 1218 P Cc18 12 12.0 - 170 S16 K16
H16 CRC 1625 R . R

C25 16 16.0 205 S27 K27
Hi17 CRC 2025185 S 20 17.5 85 250

* Oprawka z chwytem Weldon
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

]

Zalety frezow petnoweglikowych do gwintow

Gatunek weglika: N Bardzo drobnoziarnista ana Weg
Przeznaczony do obrobki ze $rednimi i duzymi parametrami w szerokiej gamie materiatow.

® Gwint powstaje w jednym przejsciu. ® Wielowarstwowa powtoka zapewnia diuzszg zywotnos$c.
® Rowki spiralne pozwalajg na ptynng prace. ® Jedno narzedzie do szerokiej gamy materiatow.

@ Krotki czas maszynowy (narzedzia 3-6 zebne). @ Doskonata jako$¢ powierzchni gwintu.

@® Frezowanie gwintu od 2,2 mm. ® Mozliwo$¢ frezowania cienkosciennych elementow.

® Gwintowanie do czesci chwytowej frezu. ® T samo narzedzie do prawego i lewego gwintu.

Frezy do gwintow z wewnetrznym chiodzeniem
® Chilodziwo wyptukuje wiéry z otworu. ® Zwieksza sie zywotnos¢ narzedzia.

MTB - Frezy z centralnym wewngtrznym otworem chiodzacym dla frezowania otwordw nigprzelotowych

MTZ - Frezy z otworem wewngtrznym chiodzacym przez rowki dla frezowania otworow przelotowych

MTQ - Frezy z szyjkq i z otworem wewnetrznym chiodzacym przez rowki dla frezowania glebszych otwordw przelotowych

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 104 NPT 116
Metryczny - M - ISO 105 NPT MTB 116
Metryczny - M - ISO MTB 106 NPT MTZ 117
Metryczny - M - ISO MTZ 107 NPTF 117
Metryczny - M - ISO MTQ 108 NPTF MTB 118
Whitworth 55° (BSF, BSP) 109 NPTF MTZ 118
Whitworth 55° (BSF, BSP) MTB 109 NPS MTB 119
Whitworth 55° (BSF, BSP) MTZ 110 NPSF MTB 119
Whitworth 55° (BSW) MTZ 110 Pancerny - PG - DIN 40430 120
Zunifikowany - UN 111 Petnoweglikowe rezy stozkowe 121
Zunifikowany - UN MTB 112 Petnoweglikowe frezy do gwintow zewnetrznych 122
Zunifikowany - UN MTZ 113 Metryczny - M - ISO

Zunifikowany - UN MTQ 114 Petnoweglikowe frezy do gwintow zewnetrznych 122
BSPT 114 Zunifikowany - UN

BSPT MTB 115

BSPT MTZ 115
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Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

Identyfikacja produktu

Pelnoweglikowe frezy do gwintu - oznaczenie

MT 06 | 04| C | 14| 1.0]1ISO

E = Do gwintow Srednica czedci roboczej Przyblizona maksymalna Profil
zewnetrznych 04=4 mm gteboko$¢ gwintowania gwintu
ISO
\ 4 \ / \ / V4 UN
Frez do Srednica chwytu Liczba i W
gwintu — rowkow Sl BSPT
06= 6 mm NPT
08= 8 mm C=3 NPTF
10 =10 mm D=4 NPS
12=12mm E=5 NPSF
14 =14 mm F=6 PG
16 =16 mm
20 =20 mm
25 =25 mm
Y

B =7 wewngtrznym chiodzeniem
dla frezowania otworéw nieprzelotowych

Z=7 wewngtrznym chlodzeniem przez rowki
dla frezowania otworéw przelotowych

Q=2 szyjka i z wewngtrznym chiodzeniem przez rowki
dla frezowania glebszych otwordw przelotowych
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Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

i J
Skok Gwint | Gwint Oznaczenie d D Liczba I L
(mm) M MF (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
0.5 M3 5> 4 | MT06022C5 0.5 1SO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 <> 5| MT06038C100.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 5> 5| MT06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 <= 6 | MT06045C100.751SO 6 4.5 3 10.1 58
0.8 M5 <= 6| MT06036C9 0.8 ISO 6 3.6 3 9.2 58
1.0 M6 <= 7 | MT0604C10 1.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 <> 7 | MT0604C14 1.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 <= 9| MT0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 <= 10 | MT0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 5> 10 | MT0605C14 1.251SO 6 5.0 3 14.4 58
1.25 M8 5> 10 | MT0605C19 1.251SO 6 5.0 3 194 58
1.5 M10 5> 12 | MT0807C17 1.5 ISO 8 7.0 3 17.3 64
1.5 M10 5= 12 | MT0807C24 1.5 ISO 8 7.0 3 24.8 76
1.5 5= 14 | MT1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 5= 20 | MT1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 5> 14 | MT0808C20 1.751SO 8 8.0 8 20.1 64
1.75 M12 5> 14 | MT0808C28 1.751SO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M16 <= 17 | MT1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 5> 17 | MT1010C39 2.0 ISO 10 10.0 3 39.0 105
2.0 5> 18 | MT1212D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 5= 26 | MT2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 5> 22 | MT1414D33 2.5 ISO 14 14.0 4 33.8 84
2.5 M20 5> 22 | MT1414D48 2.5 ISO 14 14.0 4 48.8 105
3.0 M24 5> 25 | MT1616C40 3.0 ISO 16 16.0 8 40.5 105
3.0 M24 5= 25 | MT1616C58 3.0 ISO 16 16.0 3 58.5 120
3.0 M27 <= 28 | MT2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

Przyktad zamawiania: Frez MT 1212 D27 2.0 ISO MT7

Frezy z centralnym wewnetrznym otworem chtodzacym na nastepne;j stronie

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 125 139 [




. FANAR’
Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

Metryczny - M - ISO “&esian

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

R . v

D_}ETE‘T’MI,f,f,f,f,f,J g

T — S

[ PR BN )
< L >
(Srm() le\\;;nt GI\\;IVII=nt O (mdm) (mDm) rtl\:fzkgev (mlm) (mLm)
0.5 &> 5 |MTB06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 | &= 5 |MTB06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 &> 6 |MTB06045C10 0.75ISO 6 45 3 10.1 58
0.75 =12 |[MTB1010D24 0.75I1SO| 10 10.0 4 24.4 73
0.8 M5 | <> 6 |MTB06038C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
1.0 M6 | 2= 7 |MTB06046C10 1.0 ISO 6 4.6 3 105 58
1.0 M6 | 2= 7 |MTB06046C14 1.0 ISO 6 4.6 3 145 58
1.0 &> 9 |MTB0606C12 1.0 1SO 6 6.0 3 125 58
1.0 5>10 |MTB0808D16 1.0 1SO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 5>12 |MTB1010D24 1.0 ISO 10 10.0 4 24.5 73
1.25 M8 | =10 |MTB0606C14 1.25ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 | =10 |MTB0606C19 1.25ISO 6 6.0 3 19.4 58
15 M10 | =12 |MTB08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
15 M10 | =12 |MTB08078C24 1.5 ISO 8 7.8 3 24.8 76
15 &5>14 |MTB1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
15 Z5>16 |MTB1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
15 &5>20 |MTB1616F33 1.5 1SO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 Mi2 | &>12 |MTB1009C20 1.75ISO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 Mi2 | &>12 |MTB1009C28 1.75ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 Mi4 | &=15 [MTB1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 Mi6 | =17 [MTB12118D27 2.0 1SO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 Mi6 | =17 [MTB12118D39 2.0 ISO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 =26 |MTB2020F41 20 1SO| 20 20.0 6 41.0 105
25 M20 | =22 |MTB1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 105
25 M20 | =22 |MTB1615E48 2.5 ISO 16 15.0 5 48.8 105
3.0 M24 | &=>25 |[MTB2018D40 3.0 ISO| 20 18.0 4 40.5 105
3.0 M24 | &>25 |[MTB2018D58 3.0 ISO| 20 18.0 4 58.5 120
3.0 M27 | =27 |MTB2020D43 3.0 ISO| 20 20.0 4 435 105

Przyktad zamawiania: Frez MTB 08078 C17 1.5 ISO MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepnej stronie

Frezowanie malych gwintéw - patrz strony 125 i 139 )




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

Metryczny - M - ISO  aiismsiemm,

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

P

A N

.t o " .

? l«—— I—»j L ‘T
Skok i i i
(mm) GVI\\;Imt Gl\\;lvllrnt Ol (mdm) (mDm) rt'v‘iité?v (mlm) (mLm)
1.0 M6 | &> 7| MTZ06048C101.0 ISO 6 4.8 3 105 58
1.0 &> 9| MTZ0606C12 1.0 I1SO 6 6.0 3 1255 58
1.0 &> 10 | MTZ0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 | &= 10 | MTZ0606C14 1.25 ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 | <= 10 | MTZ0606C19 1.25 ISO 6 6.0 3 19.4 58
15 M10 | &> 12 | MTZ08078C17 1.5 1SO 8 7.8 3 17.0 64
15 &> 14 | MTZ1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
15 &> 16 | MTZ1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
15 &> 20 | MTZ1616E33 1.5 ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 | &5= 12 | MTZ1009C20 1.75 ISO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 | 5= 12 | MTZ1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 Mi4 | &= 15| MTZ1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 | &= 17 | MTZ12118D27 2.0 1SO 12 1.8 4 27.0 84
25 M20 | 5= 22 | MTZ1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

Przyktad zamawiania: Frez MTZ 08078 C17 1.5 ISO MT7

Frezy z szyjkg i z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepnej stronie

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 125 139 [




. FANAR’
Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

Metryczny - M - ISO Ziaizumsiz

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych < ! >

(Snlﬁqu) G,\‘ﬁv;:nt Oznaczenie (mdm) (mDm) rt'v‘ii?j‘v (n'fm) (mlm) (mLm)
1.0 &= 12 MTQ1010D32 1.0 ISO 10 10.0 4 18.0 32.0 73
1.0 &= 14 MTQ1212D38 1.0 ISO 12 12.0 4 21.0 38.0 84
1.0 &= 18 MTQ1616F45 1.0 ISO 16 16.0 6 26.0 45.0 105
15 &> 13 MTQ1010D30 1.5 ISO 10 10.0 4 18.0 30.0 73
15 &> 15 MTQ1212D34 1.5ISO 12 12.0 4 19.5 345 84
15 &> 19 MTQ1616F43 1.51SO 16 16.0 6 255 435 105
15 &> 23 MTQ2020F60 1.5 ISO 20 20.0 6 36.0 60.0 105
2.0 &> 16 MTQ1212D42 2.0 ISO 12 12.0 4 24.0 42.0 84
20 &> 20 MTQ1616E45 2.0 ISO 16 16.0 5 26.0 45.0 105
20 &> 24 MTQ2020F56 2.0 ISO 20 20.0 6 34.0 56.0 105
3.0 &> 22 MTQ1616D45 3.0 ISO 16 16.0 4 30.0 45.0 105
3.0 &> 26 MTQ2020E54 3.0 ISO 20 20.0 5 33.0 54.0 105
35 &> 26 MTQ2020D45 3.5 ISO 20 20.0 4 28.0 455 105
4.0 5> 31 MTQ2525D64 4.0 ISO 25 25.0 4 40.0 64.0 160

Przyktad zamawiania: Frez MTQ 1010 D30 1.5 ISO MT7

Frezy do gwintow z szyjka i wewnetrznym chtodzeniem
do frezowania srednich i duzych srednic gwintow

w relatywnie gtebokich otworach.

Gatunek weglika: MT7

® Dla frezowania srednich i duzych gwintéw
relatywnie gtebokich.

® Dla wydajnej pracy przy duzych wysiegach.

Do wykonania gwintu od dna wierconego otworu.

Zalety
Wysoka sztywnos¢ i stabilno$¢ procesu frezowania.

Wykonywanie gtebokich gwintéw w jednym przejsciu.

Relatywnie niskie sity skrawania wynikajgce z krotkiej czesci roboczej.

Gtebokos¢ gwintu do 3xD.

Frezowanie matych gwintow - patrz strony 125 139 ‘ |




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

Whitworth 55°sk ssp, 6

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

i A
Y 3 p—
% Tj— | *4 L J 7
i - Sm—

S-|I-(|g |k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rI(_)Ivazktc?;sv (mlm) (mLm)
28 G1/8 MT0606C9 28W 6 6.0 3 9.5 58
19 G1/4-3/8 MT0808C14 19W 8 8.0 3 14.0 64
14 G1/2-7/8 MT1212D19 14W 12 12.0 4 19.0 84
14 G1/2-7/8 MT1212D26 14W 12 12.0 4 26.3 84
11 G1-11/2 MT1212C24 11W 12 12.0 3 24.2 84
11 G1-3 MT1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 105
11 G=1 MT2020E47 11W 20 20.0 5 47.3 105

Przyktad zamawiania: Frez MT 1212 D19 14 W MT7

Whitworth 55°gsr,ssp “sheisnen:

Te same narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

[ RN

S-|I-(|g |k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rlt_)lv?lzkgsv (mlm) (mLm)
28 G1/8 MTB08078C14 28W 8 7.8 3 14.1 64
19 G1/4-3/8 MTB1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTB1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 105
11 G=>1 MTB1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 105
11 G=>1 MTB2020E47 11W 20 20.0 5 47.3 105

Przyktad zamawiania: Frez MTB 1010 D16 19 W MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepne;j stronie




. FANAY’
Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

WHhitworth 55°ssr,ssp criosenen pacs towi

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

P
e 34
D ;: w — d
—_ S RS .
/\/\ it Pl s x
< >|
TV, e = N
Skok : d D Liczba I L
TPl Standard Oznaczer"e (mm) (mm) rOWkéW (mm) (mm)
28 G1/8 MTZ08078C14 28W 8 7.8 3 141 64
19 G1/4-3/8 MTZ1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTZ1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 101
11 G=1 MTZ1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 101
Przyktad zamawiania: Frez MTZ 08078 C14 28 W MT7
Whitworth 55%sw s
l WO BSW chiodzeniem przez rowki
Te same narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych
P
e 34
W, = d
R Y . " .
/\ ¢ [a— *J L ‘T
55° < >|
R=0.137P
Skok o : d D Liczba | L
*20 1/4 MTZ06046C12 20W 6 4.6 3 12.1 58
18 5/16 MTZ06053C14 18W 6 58 8 14.8 58
16 3/8 MTZ08068C16 16W 8 6.8 3 16.7 64
16 1/2 MTZ10092D24 16W 10 9.2 4 24.6 73
14 7/16 MTZ08078D20 14W 8 7.8 4 20.9 64
12 1/2 MTZ10086D24 12W 10 8.6 4 24.4 73
11 5/8 MTZ12109D28 11W 12 10.9 4 28.9 84

Przyktad zamawiania: Frez MTZ 08068 C16 16 W MT7

* Narzedzie bez chtodzenia wewnetrznego




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

kok i
STISI LINE UNF RIS Oznaczenie (mdm) (mDm) rtﬁgal (mlm) (mLm)
40 5 MT06025C6 40 UN 6 25 3 6.0 58
32 8 10 12 MT06032C6 32 UN 6 3.2 8 6.8 58
28 1/4 MT0604C11 28 UN 6 4.0 3 11.3 58
28 716-1/2 | MT0606C14 28 UN 6 6.0 8 141 58
24 5/16 MT0605C14 24 UN 6 5.0 3 14.3 58
24 3/8 9/16-5/8 | MT0807C21 24 UN 8 7.0 8 20.6 64
20 1/4 MT06045C12 20 UN 6 4.5 3 121 58
20 716-1/2 MT0807C21 20 UN 8 7.0 8 21.0 64
20 3/4-1 MT1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 516 MT0605C14 18 UN 6 5.0 8 14.8 58
18 9/16-5/8 |11/8.15/8 | MT1010D26 18 UN 10 10.0 4 26.1 73
16 3/8 MT0606C16 16 UN 6 6.0 8 16.7 58
16 3/4 MT1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MT0807C20 14 UN 8 7.0 8 20.9 64
14 7/8 MT1615E37 14 UN 16 15.0 5 37.2 105
13 1/2 MT0808C22 13 UN 8 8.0 8 22.5 64
12 9/16 MT1010C26 12 UN 10 10.0 3 26.5 73
12 1-11/2 MT1616E41 12 UN 16 16.0 5 41.3 105
11 5/8 MT1010C28 11 UN 10 10.0 3 28.9 73
10 3/4 MT1212C34 10 UN 12 12.0 8 34.3 84
9 7/8 MT1615C38 9 UN 16 15.0 3 38.1 105
8 1 MT1616C42 8 UN 16 16.0 8 42.9 105
7 11/8 -11/4 MT2020D45 7 UN 20 20.0 4 45.3 105

Przyktad zamawiania: Frez MT 1615 E37 14 UN MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzeniem na nastepnej stronie

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 126-127 i 140 ” |




. FANAY’
Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

Zunifikowany - UN “&eisnenr

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

v e v
s B
T T |
CO T
< L >
kok -
SKoK | Unc | UNF | UNEF Oznaczenie (mdm) (mDm) oeba (m'm) (m"m)
32 8 10 12 |MTB06032C6 32UN| 6 3.2 3 6.8 58
32 5116 | MTBOGOGC14 32UN | 6 6.0 3 147 58
32 38 |MTB080SD18 32UN | 8 8.0 4 18.7 64
28 1/4 MTB0605C11 28UN | 6 5.0 3 13 58
28 7/16-1/2 | MTBOGOGC14 28UN | 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTB08B066C1424UN | 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 | MTB080BD21 24UN | 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 MTB06047C1220UN | 6 47 3 12.1 58
20 7116 MTB080BC21 20UN | 8 8.0 3 21.0 64
20 112 MTB1010D22 20UN | 10 | 10.0 4 223 73
20 3/4-1 |MTB1212E27 20UN| 12 | 120 5 27.3 84
18 | 516 MTBO06056C14 18UN | 6 5.6 3 14.8 58
18 916-5/8 | 11/8.45/8 | MTB12113D26 18UN | 12 1.3 4 26.1 84
16 3/8 MTB08067C16 16UN | 8 6.7 3 16.7 64
16 314 MTB1212D31 16UN | 12 | 120 4 31.0 84
14 | 716 MTB08077C20 14UN | 8 7.7 3 20.9 64
14 718 MTB1616E37 14UN | 16 | 16.0 5 372 | 105
13 172 MTB10092C22 13UN | 10 9.2 3 225 73
12 | o6 MTB12105C26 12UN | 12 | 105 3 26.5 84
12 14172 MTB1616E41 12UN | 16 | 16.0 5 413 | 105
11 5/8 MTB12114C28 11UN | 12 11.4 3 28.9 84
10 3/4 MTB16144D34 10UN | 16 | 14.4 4 343 | 105
9 7/8 MTB1616C38 9UN | 16 | 16.0 3 381 | 105
8 1 MTB20195D42 8UN| 20 | 195 4 429 | 105
7 1841/ MTB2020D45 7UN| 20 | 20.0 4 453 | 105

Przyktad zamawiania: Frez MTB 1212 D31 16 UN MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzniem przez rowki na nastepnej stronie

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 126-127 i 140 ”




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

Zunifikowany - UN chlogzgr?;’;?negfzr:a);n:owki
y

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

P
Al N
= d
I S .
¢ l«— | —A L ‘ ¢
< >|
S‘Il'(lglk UNC UNF UNEF Oznaczenie (mdm) (mDm) rlal\’c\:”z(téev (mlm) (mLm)
28 1/4 MTZ0605C11 28 UN 6 5.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 | MTZ0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTZ08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 9/16-5/8 | MTZ0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 7116 MTZ0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTZ1010D22 20 UN 10 10.0 4 223 73
20 3/4-1 MTZ1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTZ06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.15/8| MTZ12113D26 18 UN 12 1.3 4 26.1 84
16 3/8 MTZ08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTZ1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MTZ08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTZ1616E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 101
13 1/2 MTZ10092C22 13 UN 10 9.2 3 22,5 73
12 9/16 MTZ12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
11 5/8 MTZ12114C28 11 UN 12 11.4 3 28.9 84
10 3/4 MTZ16144D34 10 UN 16 14.4 4 34.3 101

Przyktad zamawiania: Frez MTZ 0808 D21 24 UN MT7

Frezy z szyjkg i wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepnej stronie

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 126-127 i 140 ”




. FANAY’
Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

Zunifikowany - UN “Sim e om
y

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych -
I T ey
= o
] 1t
h——'l
Skok Gwint o : d D Liczba 11 | L
TPI UN Auzizeilie (mm) | (mm) rowkow (mm) | (mm) (mm)
20 > 12 MTQ1010D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 = 14 MTQ1212E35 20 UN 12 12.0 5 20.3 35.6 84
20 = 18 MTQ1616F43 20 UN 16 16.0 6 25.4 43.2 105
18 &> 15 MTQ1212D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 35.3 84
16 &> 15 MTQ1212D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 5> 19 MTQ1616E42 16 UN 16 16.0 5 25.4 42.9 105
16 &> 23 MTQ2020F58 16 UN 20 20.0 6 36.5 58.8 105
14 &> 20 MTQ1616E45 14 UN 16 16.0 5 25.4 45.3 105
12 5> 16 MTQ1212D42 12 UN 12 12.0 4 25.4 42.3 84
12 > 24 MTQ2020E55 12 UN 20 20.0 5 33.9 55.1 105

Przyktad zamawiania: Frez MTQ 1212 D35 16 UN MT7

Frezy do gwintow z szyjkg i wewnetrznym chtodzeniem do frezowania
srednich duzych srednic gwintow w relatywnie gtebokich otworach.

Gatunek weglika: MT7 Zalety

® Dla frezowania Srednich i duzych gwintow ® Wysoka sztywnos¢ i stabilno$¢ procesu frezowania.
relatywnie gtgbokich. ® Wykonywanie gtebokich gwintow w jednym przejsciu.

® Dla wydajnej pracy przy duzych wysiegach. ® Relatywnie niskie sity skrawania wynikajgce z krotkiej

czesci robocze;.
® Do wykonania gwintu od dna wierconego otworu. @ Glebokos¢ gwintu do 3xD.

Frezowanie matych gwintow - patrz strony 126-127 i 140 (™ )

BSPT

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

TSI
R 0. 137P
STOZEK1 16

S-||-(|g |k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rlc-)l\:\:/zkgev (mlm) (mLm)
28 RC1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 3 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 12.0 4 191 84
11 RC1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Przyktad zamawiania: Frez MT 1616 D28 11 BSPT MT7
Frezy z wewnetrznym chtodzeniem na nastepnej stronie




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

BSPT “ieisnen

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnpetrznych

N i, | E—
T e —
(R PR t
2 L >
Skok , d D Liczba | L
TPl Standard OznaCZer"e (mm) (mm) rOWkéW (mm) (mm)
28 RC1/8 MTB08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 14.1 64
19 RC1/4-3/8 MTB1010D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTB1616E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 105
11 RC1-2 MTB1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

Przyktad zamawiania: Frez MTB 0807 C14 28 BSPT MT7

B S P T chlogzgr?;’grr:\egfz@;w'owki

Te same narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

4
90

R=0.13788" T < | 44 L
STOZEK 1:16_f N

Skok , d D Liczba I L
TPI Standard Oznaczenie (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
28 RC1/8 MTZ08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 14.1 64
19 RC1/4-3/8 MTZ1010D16 19 BSPT 10 10.0 4 16.7 73
14 RC1/2-7/8 MTZ1616E26 14 BSPT 16 16.0 5 26.3 101
11 RC1-2 MTZ1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 101

Przyktad zamawiania: Frez MTZ 1010 D16 19 BSPT MT7

Frezy stozkowe do przygotowania otworu stozkowego pod gwint - patrz strona 121




. NAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Peinoweglikowe frezy do gwintow

NPT

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

P
v T v
 ——
r4— | —A L ‘T
Skok , d D Liczba | L
TPl Standard OZnaCZer“e (mm) (mm) rOWkéW (mm) (mm)
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPT 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPT 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPT 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105
8 =2 1/2 MT2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: Frez MT 0808 C14 18 NPT MT7

Z wewnetrznym
chtodzeniem

NP

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnegrznych

¢% T | Ii
D 5—— ———— L, M— d
A PR BN 3

Skok : d D Liczba I L
TPl Standard Oznaczenie (mm) | (mm) | rowkéw | (mm) (mm)
27 1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 76 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPT | 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPT | 16 15.5 4 227 105
1.5 12 MTB2020D29 11.5NPT | 20 20.0 4 29.8 105
8 = 21/2 MTB2020D39 8 NPT | 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: Frez MTB 1010 D16 18 NPT MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepnej stronie
Frezy stozkowe do przygotowania otworu stozkowego pod gwint - patrz strona 121




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

N P T Z wewnetrznym
chtodzeniem przez rowki

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych
P

v ” 22
g d
I e 4
? f— | —»j L ‘T
Skok : d D Liczba [ L
TPI Standard AN (mm) | (mm) | rowkéw | (mm) | (mm)
27 118 MTZ08076C10 27NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPT 16 15.5 4 227 | 101

Przyktad zamawiania: Frez MTZ 08076 C10 27 NPT MT7

NPTF

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych
P

2

 E———

+

<—I—>‘

<

790° <

L

STOZEK 1:16_f

ﬂ

S-|I-(|g|k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rtﬁigev (mlm) (mLm)
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPTF 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 =21/2 MT2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: Frez MT 1212 D20 14 NPTF MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzeniem na nastepnej stronie

Frezy stozkowe do przygotowania otworu stozkowego pod gwint - patrz strona 121
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Sa Carmex v Pefnoweglikowe frezy do gwintow

N P T Z wewnetrznym
chtodzeniem
Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

P

o1 ot v
Déﬂ,wtf,f,f,fffj' d
i

790°

padl E

-S|-||:(>(|)k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rlc-)l\zi?’)ev (mlm) (mLm)
27 1/8 MTB08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 105
11.5 1-2 MTB2020D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
8 =21/2 MTB2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: Frez MTB 16155 D22 14 NPTF MT7

N P TF chiogz‘:avr(1e ;anegrzzr:ayzn:owki

Te same narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

ek

A
A\

Skok . d D Liczba | L
TPI Standard Oznaczenie (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
27 1/8 MTZ08076C10 27NPTF 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPTF 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPTF 16 15.5 4 22.7 101

Przyktad zamawiania: Frez MTZ 1010 D16 18 NPTF MT7

Frezy stozkowe do przygotowania otworu stozkowego pod gwint - patrz strona 121




N FANAY’
Peinoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex o

N P Z wewnetrznym
chtodzeniem

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

N S .
N i, | E—
I FRU R ,} J

ol } T

S-|-k|g |k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rlc_)l\:/it()’nsv (mlm) (mLm)
27 1/8 MTB0312C04 27 NPS 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPS 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPS 5/8 15.5 4 22.7 101
11.5 1-2 MTBO0750D11 11.5 NPS 3/4 19.0 4 29.8 101

Przyktad zamawiania: Frez MTB 0375 D06 18 NPS MT7

NPSF *&uaiman

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

A% :
7

y ")

Skok , d D Liczba | L
TPI Sk CAENID (mm) | (mm) | rowkéw | (mm) | (mm)
27 1/8 MTB0312C04 27 NPSF | 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPSF 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPSF 58 | 155 4 227 | 101
11.5 1-2 MTB0750D11 11.5NPSF 34 | 190 4 298 | 101

Przyktad zamawiania: Frez MTB 0312 C04 27 NPSF MT7
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Sa Carmex v Peinoweglikowe frezy do gwintow

Pancerny - PG “iine
DIN 40430

Te same narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

N <" 4
N i, | E—
_ m ,} J

A DR } x

S-‘|-k|g|k Standard Oznaczenie (mdm) (mDm) rlal\/izkgsv (mlm) (mLm)
20 Pg7 MTB1010D19 20PG 10 10.0 4 19.7 73
18 Pg9, 11, 13.5, 16 MTB1212D20 18PG 12 12.0 4 20.5 84
16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 MTB1212D23 16PG 12 12.0 4 23.0 84

Przyktad zamawiania: Frez MTB 1212 D20 18 PG MT7




. FANA3’
Pelnoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex veaim s

Petnoweglikowe frezy stozkowe

Petnoweglikowe frezy stoZzkowe stosowane sg do
przygotowania detalu, przed operacjg frezowania

gwintu stozkowego BSPT, NPT, NPTF. A

Zalety: {

* Wazrost trwatosci frezéw do gwintow. A

* Wyréwnanie obcigzenia na catej dtugosci ostrza. | l

* Krotszy czas frezowania gwintow. <> L _

=3
Oznaczenie d D : L Ligzig Wymiar gwintu
(mm) (mm) (mm) (mm) rowkow y 9

NPT 1/16”-1/8"

SC0652D12 6 5.2 12 58 4 NPTF 1/16” - 1/8”
BSPT 1/16” - 1/8”

NPT 1/8”-1”

SC1085D24 10 8.5 24 73 4 NPTF 1/8” - 17
BSPT 1/8” - 1”

NPT 1/4”-3"
SC1210D32 12 10 32 84 4 NPTF 1/4” - 3"
BSPT 1/4”- 3"

Gatunek weglika: MT7
Przyktad zamawiania: Frez SC 1085 D24 MT7

Przygotowanie detalu
do frezowania gwintu
wewnetrznego

Przygotowanie detalu
do frezowania gwintu
zewnetrznego
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Petnoweglikowe frezy do gwintow

Petnoweglikowe frezy

do gwintow zewnetrznych
Zalety:

* Doskonata jako$¢ powierzchni po frezowaniu, dzieki rowkom spiralnym.
* Krotki czas obrébki, dzieki wielu rowkom wiérowym od 3 do 6.

Metryczny - M - ISO e

v

Skok . d D Liczba I L
TPI AR (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
10 | EMT1010D161.0 ISO 10 10.0 4 16.5 73
10 | EMT1212E201.0 1SO 12 12.0 5 20.5 84
125 | EMT1010D16 1.25ISO 10 10.0 4 16.9 73
15 | EMT1010D151.5 ISO 10 10.0 4 15.8 73
15 | EMT1212D201.5 ISO 12 12.0 4 20.3 84
175 | EMT1212D201.751SO 12 12.0 4 20.1 84
20 | EMT1010C172.0 1SO 10 10.0 3 17.0 73
20 | EMT1212D212.0 1SO 12 12.0 4 21.0 84
Przyktad zamawiania: Frez EMT 1010 D15 1.5 ISO MT7
- -
Zunifikowany - UN
P
v e 4
o ——r
e ] | f
< >
Skok . d D Liczba I L
TPI ez (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
24 EMT1010D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
20 EMT1212E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
18 EMT1212D20 18 UN 12 12.0 4 205 84
16 EMT1212D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
14 EMT1212D20 14 UN 12 12.0 4 20.9 84
12 EMT1212D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84

Przyktad zamawiania: Frez EMT 1212 D20 18 UN MT7




MTS

® Gwintowanie od rozmiaru M1x0,25.

® Praca z duzymi predko$ciami skrawania.

® Krotki czas maszynowy. Gatunek weglika: MT7

@ Niskie naciski w czasie obrobki dzigki krétkiemu ostrzu. Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg
, . PVD - TIAIN (ISO K10 - K20). Do pracy ze $rednimi

® Mate ryzyko wytamania zgbow. i duzymi predko$ciami skrawania. Frez do obrobki

® Obrobka materiatéw do 45 HRC. szerokiej gamy materiatow.

MTI Do frezowania gwintéw w otworach trudno dostepnych.

Gatunek weglika: MT8 Bardzo drobnoziamisty gatunek weglika z powlokg PVD - TIAIN (ISO K10 - K20). Duza wytrzymato$¢
temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatdw obrabianych.

Gatunek weglika: MT11 Submikronowy gatunek weglika z trojwarstwowg powtokg PVD.

Zalety:
@® Umozliwia obrobke w gtebokich otworach. ® Rowki spiralne redukujg drgania.
{ Jednto narzedzie dla wielu skokdéw i wymiarow @ Krotszy czas maszynowy dzieki kilku ostrzom.
wintu.
o gedno narzedzie do gwintéw zewnetrznych i o _Spec{aln,a, powioka PVD zwiekszajgce
wewnetrznych. ) ) Zywotnosc.
® Chtodzenie przez rowki, efektywne dla gtebokich
otworow.
Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 124
MTS MTI
Metryczny - M - ISO 125 Profil cze$ciowy 60° 129
Zunifikowany - UN 126-127 Profil cze$ciowy 60° - z chtodzeniem 129
Whitworth 55° - G 127 Profil cze$ciowy 55° 130
Zunifikowany - UNJ - z chtodzeniem 128 Metryczny - M - ISO 131

Metryczny - MJ - chtodzeniem 128 Zunifikowany - UN 131
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Frezy do matych gwintow

Identyfikacja produktu

Frezy do malych gwintow MTS - oznaczenie

rsQososif ¢ Lo iso L

l

Frez do matych
gwintow

|

Srednica czesci roboczej

031 = 3.10 mm

Y

Y

Rozmiar chwytu

06 = 6mm
08 = 8mm
10 =10mm
12 =12mm
16 = 16mm

Przyblizona maksymalna

gtebokos¢ gwintu

Y

Liczba rowkéw

C=3
D=4
E=5

|

|

Dtugos¢
L =105mm

Profil gwintu
ISO
UN
G55°
UNJ
MJ
Y
Skok
gwintu

Frezy do malych gwintéw MTI - oznaczenie

il @ & & Ed

l

Frezy do matych
gwintow

profil czesciowy 60°

l

Srednica czesci

|

Przyblizona maksymalna
gtebokos¢ gwintu

20 = 20mm

Profil cze$ciowy:
ABO = 60°
A55 = 55°

roboczej
05= 5mm
10 =10mm
\ ] Y
Srednica chwytu Liczba rowkow
06 = 6mm C=3
_ D=4
08 = 8mm E=5
10 =10mm
12 =12mm
16 = 16mm
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Metryczny - M -ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
P

S~ A f
=T 2

Dla gwintéw o gtebokosci do 2xD1

D1

A
¥

Skok Wymiar , d D Liczba | L
(mm) gwintu D1 Oznaczenie (mm) (mm) rowkoéw (mm) (mm)
0.25 M1 MTS03007C2 0.25 ISO 3 0.72 3 25 39
0.25 M1.2 MTS03009C3 0.25 ISO 3 0.90 3 3.0 39
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO 6 1.53 3 4.5 58
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO-L 6 1.53 & 4.5 105
0.45 M2.2 MTS06017C5 0.45 ISO 6 1.65 3 5.0 58
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO 6 1.95 3 55 58
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO-L 6 1.95 3 5.5 105
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO 6 2.37 3 6.5 58
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO-L 6 2.37 3 6.5 105
0.6 M3.5 MTS06028C7 0.6 ISO 6 2.75 3 7.5 58
0.7 M4 MTS06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58
0.75 M10 MTS0808D25 0.75 ISO 8 8.00 4 25.0 64
0.8 M5 MTS06038C120.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58
1.0 M6 MTS06047C141.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58
1.25 M8 MTS0606C18 1.25 ISO 6 6.00 3 18.0 58
1.5 M10 MTS08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64
1.75 M12 MTS1009C26 1.75 ISO 10 9.00 3 26.0 73
2.0 M16 MTS12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84
2.5 M20 MTS1615E43 2.5 ISO 16 15.00 5 43.0 105
Dla gwintoéw o glebokosci do 3xD1
Skok Wymiar . d D Liczba | L
(mm) gwintu D1 Oznaczenie (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
* 0.3 M1.4 MTS03011C4 0.3 ISO 5 1.05 e 4.0 39
* 0.35 M1.6 MTS03012C5 0.35 ISO 8 1.20 3 4.8 39
* 0.4 M2 MTS03016C6 0.4 ISO 3 1.53 3 6.0 39
0.45 M2.5 MTS0602C7 0.45 ISO 6 1.95 3 7.5 58
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO 6 2.37 3 9.5 58
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO-L 6 2.37 3 9.5 105
0.5 M6, M7 MTS06054D20 0.5 ISO 6 5.35 4 20.0 58
0.6 M3.5 MTS06028C10 0.6 ISO 6 2.75 8 10.5 58
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO 6 3.10 3 12.5 58
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO-L 6 3.10 3 12.5 105
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 16.0 58
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 ISO-L 6 3.80 8 16.0 105
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO-L 6 4.65 3 20.0 105
1.25 M8 MTS0606C24 1.25 ISO 6 6.00 3 24.0 58

Przyktad zamawiania: Frez MTS 06047 C14 1.0 ISO MT7

* Zaprojektowane specjalnie do implantéw dentystycznych

- Obroébka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiatéw utwardzanych (do 45 HRC)

- Narzedzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napedzanych sprezonym powietrzem (30000-40000 obr/min)
i tradycyjnych maszyn numerycznych (6000 obr/min i wyzsze).
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@ Cal” mex Precision Tools Ltd. Frezy do mainh gWint()W

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych ﬁ

TR B

J
|
=1

D1

A
Y

Dla gwintéw o glebokosci do 2xD1

Sk | UWIED | Sy . d D Liczba | L
(TPI) gWLIJnIElqu gWSIEluFm Oznaczenie (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
72 1 MTS06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58
64 1 2 MTS06014C3 64 UN 6 1.40 3] 3.8 58
56 2 3 MTS06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58
48 3 4 MTS06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58
40 4 MTS06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58
40 4 MTS06021C6 40 UN-L 6 2.10 3 6.3 105
40 5 6 MTS06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58
36 8 MTS06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58
32 6 MTS06025C7 32 UN 6 2.55 3 71 58
32 6 MTS06025C7 32 UN-L 6 2.55 3 71 105
32 8 MTS06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58
32 8 MTS06032C9 32 UN-L 6 3.20 3 9.5 105
32 10 MTS06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58
28 12 MTS06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58
28 1/4 MTS0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58
24 10,12 MTS06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58
24 5/16, 3/8 MTS08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64
20 1/4 MTS06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58
20 7116 MTS0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64
18 5/16 MTS0606C17 18 UN 6 6.00 3] 17.0 58
18 5/8 MTS1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84
16 3/8 MTS08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64
14 7116 MTS08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64
13 1/2 MTS10092C27 13 UN 10 9.20 3 275 73
12 9/16 MTS12105C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84
11 5/8 MTS12114C34 11 UN 12 11.40 3 34.5 84
10 3/4 MTS16144D41 10 UN 16 14.40 4 41.5 105

Przyktad zamawiania: Frez MTS 06021 C6 40 UN MT7
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Frezy do matych gwintow

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych
P
|

TS ]

| ]

.|
< N

=

D1

A
Y

Dla gwintéw o glebokosci do 3xD1

Wymiar | Wymiar .
Skok . 4 , d D Liczba I L
D1 D1

(TPl) gWLIJnl‘\:qu gwi?[t\luF OZnaCZen|e (mm) (mm) rOWkéW (mm) (mm)
80 0 MTS06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58

*72 1 MTS03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39
56 2 3 MTS03016C6 56 UN 3 1.65 3 6.6 39
56 2 3 MTS06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58
56 2 3 MTS06016C6 56 UN-L 6 1.65 3 6.6 105
40 4 MTS06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58
40 4 MTS06021C8 40 UN-L 6 2.10 3 8.0 105
40 5 6 MTS06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58
32 6 MTS03025C10 32 UN 3 2.55 3 10.5 39
32 6 MTS06025C10 32 UN 6 2.55 S 10.5 58
32 6 MTS06025C10 32 UN-L 6 2.55 3 10.5 105
32 8 MTS06032C12 32 UN 6 3.20 3 12.5 58
32 8 MTS06032C12 32 UN-L 6 3.20 3 12.5 105
32 10 MTS06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58
32 10 MTS06037C15 32 UN-L 6 3.70 3 15.0 105
28 1/4 MTS0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58
28 1/4 MTS0605C19 28 UN-L 6 5.00 3 19.0 105
24 5/16, 3/8 MTS08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64
20 1/4 MTS06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58
20 1/4 MTS06047C19 20 UN-L 6 4.75 3 19.0 105
18 5/16 MTS0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58

Przyktad zamawiania: Frez MTS 0605 C19 28 UN MT7

* Zaprojektowane specjalnie do implantéw dentystycznych

- Obroébka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiatéw utwardzanych (do 45 HRC)

- Narzedzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napedzanych sprezonym powietrzem (30000-40000 obr/min)
i tradycyjnych maszyn numerycznych (6000 obr/min i wyzsze).

Whitworth 55° sy, gsp

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

<

L»H& i
D : : r d
| ‘.— ) - ﬁ‘

Dla gwintéw o glebokosci do 2xD1

=

D1

Skok . d D Liczba | L
(Tply | Standard Ol (mm) (mm) | rowkow | (mm) (mm)
28 G 1/8 MTS08078C19 28W 8 7.8 3 19.5 64
19 G 1/4 - 3/8 MTS1010D30 19W 10 10.0 4 30.0 73
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14W 12 12.0 4 37.0 84
11 Gz=1 MTS1616D44 11W 16 16.0 4 44.0 105

Przyktad zamawiania: Frez MTS 1212 C37 14 W MT7
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Zunifikowany - UNJ ch#ogzgﬁgnmegrzzr:a‘gowki
y

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

e

D

A\

<

-

j

D1

A

Dla gwintéw o gtebokosci do 2,5xD1

Skok | Wymiar | Wymiar , d D i | L
(TPI) | @wintuD1) gintu D1 Oznaczenie om) | ) lozba mm) | ()
30 8 10 MTS06033C10 32 UNJ 6 3.30 3 105 58
o8 1/4 MTS08051C16 28 UNJ 8 5.10 3 16.0 64
24 5/16,3/8 | MTS08067C20 24 UNJ 8 6.70 3 20.0 64
*20 1/4 MTS06049C16 20 UNJ 6 4.90 3 16.0 58
20 7116 MTS0808C28 20 UNJ 8 8.00 3 28.0 64
18 516 9/16 MTS08061C20 18 UNJ 8 6.15 3 20.0 64
16 3/8 MTS08069C24 16 UNJ 8 6.90 3 24.0 64
14 716 MTS08079C25 14 UNJ 8 7.90 3 25.0 64
13 12 MTS10094C27 13 UNJ 10 9.40 3 275 73

* Narzedzia bez wewnetrznego chtodzenia
Przyktady zamawiania: Frez MTS 06049 C16 20 UNJ MT8

Gatunek weglika: MT8 Bardzo drobnoziarnistz gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20). Duza wytrzymatos¢
temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatdw obrabianych.

Me try czny - MJ cmoozlzgﬁm?grzzrgg?owki

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych E

! —): m

‘ < >
}‘ <

Dla gwintéw o gtebokosci do 2,5xD1

Skok Wymiar . d D Liczba | L

(mm) gwintu D1 Oznaczenie (mm) (mm) rowkow (mm) (mm)
*0.7 MJ4 MTS06032C10 0.7 MJ 6 3.20 3 10.0 58
*0.8 MJ5 MTS06039C12 0.8 MJ 6 3.90 3 12.5 58
*1.0 MJ6 MTS06048C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58
1.25 MJ8 MTS08061C20 1.25 MJ 8 6.10 3 20.0 64
1.5 MJ10 MTS0808C25 1.5 MJ 8 8.00 3 25.0 64
1.75 MJ12 MTS10092C30 1.75 MJ 10 9.20 3 30.0 73
2.0 MJ14, MJ16 | MTS1010C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73

* Narzedzia bez wewnetrznego chtodzenia
Przyktady zamawiania: Frez MTS 06049 C16 20 UNJ MT8
Gatunek weglika: MT8 Bardzo drobnoziarnistz gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20). Duza wytrzymatos¢

temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatow obrabianych.




N FANAY’
Frezy do maWCh gWintéw @ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Profil czesciowy 60°
Narzedzia do gwintow wewnetrznych i
zewwnetrznych

Szczegot A
Wymiar Wymiar Wymlar )
Skok | Skok . A ! u DA d D |Liczba [ | L
(mm) | (TPI) | ©znaczenie gwm,;‘,,u D1 gw'thl,é D11 un, unc®URS UNFuner [mm)] mm) |rowkow | (mm) | @mm)
M1.6 x 0.25
0.25-0.35|100-72 | MTI03012C3 A60| M1.6 x 0.35| M1.8 x 0.25 0-80 UNF 3 [1.15| 3 3.1 39
M2.0 x 0.25
. : M2 x 0.35 1-64 UNC, 1-72 UNF, 39
0.35-0.45| 72-56 | MTI03014C4 A60| M2x 0.4 M2.2x0.35| 2-56 UNC. 2-64 UNF 3 | 140 3 3.7
M2.5x 0.35| 3-48 UNC, 3-56 UNF,
0.35-0.6 | 72-40 | MTI03019C5 A60| M2.5 x 0.45 | M3 x 0.35 4-40 UNC, 4-48 UNF | 3 | 190 3 52| 39
. ; M3 x 0.5 5-40 UNC, 5-44 UNF,
0.5-0.8 | 48-32 | MTI03024C7 A60 M35 x 0.6 M3.5 x 0.5 6-32 UNC 6-40 UNF | 3 | 245 3 7.0 | 39
M4 x 0.7 8-32 UNC, 8-36 UNF,
0.5-0.8 | 48-32 [ MTI06032C9 A60| pM4.5x 0.75 | M4 x 0.5 10-24 UNC 10-28UNS | 6 | 320 3 95| 58
10-32 UNF

M5x0.5 [10-36 UNS, 10-40 UNS,
0.5-1.0 |48-24 |MTI0604C12 A60| M5x0.8 |M55x05 |10-48 UNS 12-24 UNC.| 6 | 400| 3 |125| 58
M5 x 0.75 12-28 UNF

Przyktad zamawiania Frez MT1 03024 C7 A60 MT11
Gatunek weglika: MT11

Profil czesciowy 60° . : R
Narzedzia do gwintéw wewnetrznych i

zewwnetrznych

Z wewnetrznym
chtodzeniem przez rowki

Do frezowania gwintow

w otworach giebokichi .- E

trudno dostepnych.
Skok Skok Srednica o : d D Liczba I L
(mm) (TP1) | gwintu (min.) HAEIEAElE (mm) (mm) rowkow | (mm) (mm)
o 05-08 | 56.28 0=6 MTI0605D20 A60 6 5.0 4 20 58
son 0408 | 6432 0=9 MTI0808D28 A60 8 8.0 4 28 64
0=13 MTI1212E38 A60 12 12.0 5 38 84
=10 MTI0808D30 A60 8 8.0 4 30 64
Wew.1.0-1.75 | 28-14
0=12 MTI1010D35 A60 10 10.0 4 35 73
Zew. 0.8-15 | 32-16
o=14 MTI1212E39 A60 12 12.0 5 39 84
wisosn | oo | e | mmem e | | o | s | a |
Zew 17525 | 15-10 0= ' S 5
0220 MTI1616E50 A60 16 16.0 5 50 101

Przyktad zamawiania Frez MTI 0808 D28 A60 MT8
Gatunek weglika: MT8




e vEUS)
@ Cal” mex Precision Tools Ltd. Frezy do mainh gWint()W

Profil czesciowy 55°
Narzedzia do gwintow wewnetrznych i L
zewwnetrznych

Y

.

Szczegot A
Skok , d D Liczba I L
(TPI) Oznaczenie (mm) | (mm) | rowkéw | (mm) | (mm)
40-24 MTI03023C7 A55 3 2.25 3 7.0 39
28-20 MTI06044C14 A55 6 4.60 3 14.0 58
28-18 MTI06059C20 A55 6 5.85 3 20.5 58
20-14 MTI0807C23 A55 8 7.00 3 23.0 64

Przyktad zamawiania Frez MT1 03023 C7 A55 MT11
Gatunek weglika: MT11




Frezy do matych gwintow

A®

vEUrS)

@ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Metryczny - M -ISO

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

Dla gwintéw o gtebokosci do 3,5xD1

Skok
(mm)

0.25
0.25
0.3
0.35
0.4

0.5

Wymiar
gwintu D1
M

M1 x 0.25
M1.2 x 0.25
M1.4x 0.3
M1.6 x 0.35
M2 x 0.4

M3 x 0.5

Wymiar
gwintu D1
MF

M1.4 x 0.25
M1.6 x 0.25

M2 x 0.35
M2.2 x 0.35

M3.5x 0.5
M4 x 0.5

Oznaczenie
MTI03007C3 0.25 ISO
MTI03009C4 0.25 ISO
MTI03011C5 0.3 ISO
MTI03012C6 0.35 ISO
MTI03016C7 0.4 ISO

MTI03024C100.5 ISO

Y

Szczegot A

(mm)
0.72
0.90
1.05
1.20
1.55

2.37

Liczba
rowkéw

(mm)
3.6
4.3
5.0
5.7
7.1

10.6

B

(mm)
39
39
39
39
39

39

Przyktad zamawiania Frez MTI1 03012 C6 0.4 ISO MT11
Gatunek weglika: MT11

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych L

A
Y

Szczegot A

Dla gwintéw o gtebokosci do 3,5xD1

Wymiar Wymiar .
(S‘rk|2|k) gWLiJnlElqu walt\lu':m Oznaczenie (mdm) (mDm) rlc_)lv?/i[(?)sv (mlm) (mLm)
80 0 MTI03012C5 80 UN 3 1.15 3 5.5 39
72 1 MTI03015C7 72 UN 3 1.45 3 6.6 39
56 2 3 MTI03016C9 56 UN 3 1.65 3 8.9 39
40 4 MTI03021C10 40 UN 3 2.10 3 10.1 39

Przyktad zamawiania Frez MTI1 03016 C9 56 UN MT11
Gatunek weglika: MT11

>




. KAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.




DMT - 3 w 1 - Wiercenie, frezowanie gwintu, fazowanie

Wysokowydajne narzedzie z centralnym wewnetrznym otworem
chtodzacym do produkcji gwintéw wewnetrznych
* Ruch kotowy tworzy otwér pod gwint, gwint i faze w jednym zamocowaniu.

Gatunek weglika: MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20)

Zalety DMT
® Eliminacja operacji wiercenia. @® Peten profil gwintu.
® Krotki cykl obrébki, redukcja kosztéw pracy ® To samo narzedzie do gwintow prawych i lewych
maszyn. ® Zastosowanie do szerokiej gamy materiatow.
® Dostosowanie do otworow $lepych i przelotowych.
® Operacje wiercenia, gwintowania i fazowania

wykonane jednym narzedziem w jednym
zamocowaniu

Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 134
Metryczny M -ISO 135

Zunifikowany UN 136




. NAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

DMT -3 w1

Identyfikacja produktu

DMT 3 w 1 - wiercenie, frezowanie gwintu, fazowanie

- OZzhaczenie

o oo QL ofsol D

Frez do gwintu

|

Wiertto

Srednica ostrza

|

0.4=4 Profil gwintu
A4 =4 mm
ISO
UN
Y )
Przyblizona maksymalna
Srednica chwytu gtebokos¢ frezowania
06 = 6mm
i , '
= mm
_ Liczb ké Skok
12 =12mm iczba rowkéw qwintu
C=38
D=4

A\

Bez
wewnetrznego
chtodzenia




. FANA3’
Pelnoweglikowe frezy do gwintow K2 Carmex veim s

Metryczny - M - ISO “&aiien”

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

S

Szczegot A

>
>

D1

<
<

Obrdbka lewostronna
Dla CNC nalezy uzy¢ kodu MO4

Dla gwintéw o glebokosci do 2xD1

Skok Wymiar gwintu . d D Liczba I w \Y L
(mm) D1 Oznaczenie (mm) | (mm) | rowkéw | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
1.0 M6-M9 | DMT08047C14 1.0 ISO 8 4.70 3 140 | 04 | 10 | 64
1.25 M8-M12 | DMT08061D18 1.25 ISO 8 6.10 4 180 | 05 | 125 | 64
15 M10-M15 | DMT08078D23 1.5 ISO 8 7.80 4 230 | 06 | 15 | 64
1.75 M12 DMT1009D26 1.751SO | 10 9.00 4 260 | 06 | 175 | 73
2.0 M16-M23 | DMT12118D35 2.0 ISO | 12 11.80 4 350 | 06 | 20 | 84

Przyktad zamawiania: Frez DMT 06032 C11 0.7 ISO MT7

Gatunek weglika: MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20). Do pracy ze
Srednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrobki szerokiej gamy materiatow.

Metryczny - M - ISO &z

Narzedzi\a do gwintoéw wewnetrznych

2
Ky

] =
D —— L ,‘V

™ D1
Szczegot A

Obrdbka lewostronna
w 1 ‘ Dla CNC nalezy uzy¢ kodu MO4

Dla gwintéw o gfebokosci do 2,5xD1

Skok | wymiar gwintu Oznaczenie d D Liczba | W \Y L
(mm) D1 (mm) | (mm) | rowkéw | (mm) | (mm) | (mm) | (mm)
0.7 M4 DMT06032C11 0.7 I1SO-D 6 3.15 3 11.6 0.2 0.7 58
0.8 M5 DMT0604C14 0.8 I1SO-D 6 4.00 3 14.4 0.3 0.8 58

Przyktad zamawiania: Frez DMT 06032 C11 0.7 ISO-D MT7

Gatunek weglika: MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20). Do pracy ze
Srednimi i duzymi predkos$ciami skrawania. Frez do obrobki szerokiej gamy materiatow.




. NAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

DMT -3 w1

Zunifikowany - UN “&iiseen”

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

_—_ SzczegétA

Dla gwintéw o glebokosci do 2xD1

Wymiar gwintu

Skok D1 . d D
(TPI) UN, UNC, UNF, Oznaczenie (mm) | (mm)
UNS, ENEF
28 1/4 - 3/8 DMT0805C14 28 UN 8 5.00
24 516 -1/2 DMT08065D17 24 UN 8 6.50
20 1/4 - 3/8 DMT08048C14 20 UN 8 4.80
18 5/16 - 7/16 DMTO0806D17 18 UN 8 6.00
16 3/8-1/2 DMT08067C22 16 UN 8 6.70

Przyktad zamawiania: Frez DMT 08067 C22 16 UN MT7

i

D1

<

Obrdbka lewostronna
Dla CNC nalezy uzy¢ kodu MO4

Liczba I
rowkow| (mm)

W A~ W bW

Zunifikowany - UN Ghiens™

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

v

A
D d
A |
< L > !
E ‘ Szczegot A

Dla gwintow o gfebokosci do 2,5xD1

Wymiar |  Wymiar
(STKS ||; gvgqt” gvgqt” Oznaczenie (mdm) (mDm)
UNC UNF
36 8 DMT06033C12 36 UN-D 6 3.30
32 8 DMT06032C12 32 UN-D 6 3.20
32 10 DMT06038C14 32 UN-D 6 3.80

Przyktad zamawiania: Frez DMT 06032 C12 32 UN-D MT7

14.5
17.0
14.0
17.0
22.0

(mm)

0.4
0.5
0.4
0.5
0.5

(mm)

0.9
1.05
1.25

1.4

1.6

(mm)

64
64
64
64
64

Liczba

<
<

D1

Obrébka lewostronna
Dla CNC nalezy uzy¢ kodu MO4

rowkow| (mm)

12.0
12.3
14.0

(mm)

0.2
0.3
0.3

(mm)

0.7
0.8
0.8

(mm)

58
58
58




HARDCUT
Frezy do twardych materiatow

Typ MTSH

Carmex jest pionierem w oferowaniu
petnoweglikowych frezéw do gwintéw,
zaprojektowanych specjalnie do obrobki
materiatow utwardzonych do 62 HRC.
Narzedzia te zapewniajg wysokg wydajnosc
obrébki i wysoka jakos¢ powierzchni gwintu.
HARDCUT Typ MTSH i MTH

Gatunek weglika: MT9/MT11 - submikronowy gatunek
weglika pokrytego trojwarstwowg powtokg PVD

Typ MTH

Carmex dostarcza nowe i innowacyjne
petnoweglikowe frezy do gwintéw do obrobki:
® Stale ulepszane i zeliwa do 62 HRC.

® Stale Zaroodporne.

® Stopy tytany
)

Super stopy (Hastelloy, Inconel, stopy niklu).

Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 138
Typ MTSH

Metryczny M -ISO 139
Zunifikowany UN 140
Typ MTH

Metryczny M -ISO 141

Zunifikowany UN 142

Gwintowanie od rozmiaru M1.4x0.3
Idealne rozwigzanie przy produkcji

matryc i form.

Praca z wysokimi predkosciami skrawania.
Krotki czas maszynowy.

Mate naciski powierzchniowe ze wzgledu
na krotki profil.

Zalety

@ Jedno narzedzie wykonuje gwint i faze
- 0szczedza czas obrdbki.
@ Zwigkszona Srednica ostrza
- lepsza stabilno$¢ i sztywno$¢.
° Pokrycie zapewnia wysokg odpornos¢
temperaturowa i duzg zywotno$¢.
® \Weglik - dedykowany do twardych materiatéw.
o Krotkie widry tworzone podczas obrobki
czynig jg bezpieczna.
Krétki cykl obrébki - zwiekszona wydajnosé.
@ Dtugosc gwintu do 2xD1.




N FANAR’
@ Car TNEX Pprecision Tools Lid. HARDC UT

Identyfikacja produktu
Frezy do malych gwintow HARDCUT - oznaczenie

wrstfosQosi ] C 1o Ro 7 Liso

Frez dg [pa%ych Srednica ostrza Skok Profil gwintu
HARDCUT ISO
Y UN
V Przyblizona maksymalna
Srednica chwytu glebokos¢ gwintu

06 = 6Mmm Y

08 = 8mm Liczba rowkow

10 =10mm _

12 =12mm 8 = 2

16 = 16mm

Frezy do gwintow HARDCUT - oznaczenie

MTH @060/ @ C |l 9 WO3RISO

- Frez . |
do gwintow Liczba rowkow Skok Profi
HARDCUT C=3 gwintu gwintu
\ D=a ISO
. UN
Srednica chwytu
06 = 6mm
08 = 8mm Y
10 =10mm g
12.= 12mm
Y

Srednica ostrza
04 = 4mm




HARDCUT @ Carmex rusintoisia
Metryczny - M -ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

n ]

< ;‘
>

60°

’
D1

Obrdbka lewostronna

>

Dla gwintéw o glebokosci do 2xD1 Dla CNC nalezy uzy¢ kodu MO4
0.4 M2 MTSH06016C4 0.4 ISO 6 1.53 3 4.5 58
0.45 M2.2 MTSH06017C5 0.451SO 6 1.65 3 5.0 58
0.45 M2.5 MTSH0602C5 0.451SO 6 1.95 3 55 58
0.5 M3 MTSH06024C6 0.5 ISO 6 2.37 8 6.5 58
0.6 M3.5 MTSH06028C7 0.6 1SO 6 2.75 3 7.5 58
0.7 M4 MTSH06031C9 0.7 ISO 6 3.10 S 9.0 58
0.8 M5 MTSH06038C12 0.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58
1.0 M6 MTSH06047C14 1.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58
1.25 M8 MTSH0606C18 1.251SO 6 6.00 3 18.0 58
1.5 M10 MTSH08078C23 1.5 1SO 8 7.80 8 23.0 64
1.75 M12 MTSH1009C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 73
2.0 M16 MTSH12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84

Dla gwintéw o glebokosci do 3xD1

0.3 M1.4 MTSH03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3 4.0 39
0.35 M1.6 MTSHO03012C5 0.351SO 3 1.20 3 4.8 39
0.4 M2 MTSH03016C6 0.4 ISO 3 1.53 3 6.0 39
0.45 M2.2 MTSH06017C7 0.451SO 6 1.65 3 7.0 58
0.45 M2.5 MTSH0602C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58
0.5 M3 MTSH06024C9 0.5 ISO 6 2.37 3 9.5 58
0.6 M3.5 MTSH06028C10 0.6 1SO 6 2.75 3 10.5 58
0.7 M4 MTSH06031C12 0.7 1SO 6 3.10 3 12:5 58
0.8 M5 MTSH06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 16.0 58
1.0 M6 MTSH06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58
1.25 M8 MTSH0606C24 1.251S0 6 6.00 3 24.0 58

Przyktad zamawiania: Frez MTSH 06031 C9 0.7 ISO MT9




@ Car mex Precision Tools Ltd.

HARDCUT

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

<t -

| B

|
L
|

>
>

A

Dla gwintéw o glebokosci do 2xD1

72 1 MTSH06014C3 72 UN
64 1 2 MTSH06014C3 64 UN
56 2 3 MTSH06016C4 56 UN
48 3 4 MTSH06019C5 48 UN
40 4 MTSH06021C6 40 UN
40 5 6 MTSH06024C7 40 UN
36 8 MTSH06033C9 36 UN
32 6 MTSH06025C7 32 UN
32 8 MTSH06032C9 32 UN
32 10 MTSH06037C10 32 UN
28 12 MTSH06042C11 28 UN
28 1/4 MTSH0605C14 28 UN
24 10,12 MTSH06035C10 24 UN
24 5/16, 3/8 MTSH08066C17 24 UN
20 1/4 MTSH06047C14 20 UN
20 7116 MTSH0808C25 20 UN
18 5/16 MTSH0606C17 18 UN
18 5/8 MTSH1212D35 18 UN
16 3/8 MTSH08067C22 16 UN
14 7116 MTSH08077C25 14 UN
13 1/2 MTSH10092C27 13 UN
12 9/16 MTSH12105C31 12 UN
11 5/8 MTSH12114C34 11 UN

Dla gwintéw o glebokosci do 3xD1

0N OO 0o oo OO o O O O O O O O O

Obrébké lewostronna

Dla CNC nalezy uzy¢ kodu MO4

1.45
1.40
1.65
1.90
2.10
2.45
3.30
2.55
3.20
3.70
4.20
5.00
3.50
6.60
4.75
8.00
6.00
12.00
6.70
7.70
9.20
10.50
11.40

W W WWoWwHLEWWWOWWWOWwWwWwowWwowowowowowow

3.7
3.8
4.4
5.2
6.3
7.0
9.0
71
9.5
10.5
11.0
14.5
10.6
17.0
14.0
25.0
17.0
35.0
22.0
25.0
27.5
31.5
34.5

80 0 MTSH06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0
72 1 MTSH03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0
56 2 3 MTSH06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6
40 4 MTSH06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0
40 5 6 MTSH06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6
32 6 MTSH06025C10 32 UN 6 2.55 3 10.5
32 8 MTSH06032C12 32 UN 6 3.20 3 12.5
32 10 MTSH06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0
28 1/4 MTSH0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0
24 5/16, 3/8 MTSH08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0
20 1/4 MTSH06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0
18 5/16 MTSH0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0

Przyktad zamawiania: Frez MTSH 06047 C19 20 UN MT9

\

58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
64
58
64
58
84
64
64
73
84
84

58
39
58
58
58
58
58
58
58
64
58
58




HARDC UT @ Carmex rusintoisia
Metryczny - M -ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
Df

%)

Szczegot A

0.5 M3 &= 4| MTH06024C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 5.3 5.9 58
0.7 M4 = 5| MTH06031C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 58
0.8 M5 &=z 6| MTH0604C9 0.8 ISO 6 4.0 5.2 3 9.2 9.8 58
1.0 M6 &= 7| MTH08048D101.0 ISO 8 4.8 6.4 4 10.5 11.3 64
1.0 <= 9| MTH0806D13 1.0 ISO 8 6.0 7.6 4 13.5 14.3 64
1.0 <= 10 | MTH1008D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 16.5 17.3 73
1.25 M8 <> 10 | MTH0806D14 1.25 ISO 8 6.0 7.6 4 14.4 15.2 64
1.5 M10 <> 12 [ MTH1008D17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 4 17.3 18.2 73
1.5 &= 14 | MTH1210D21 1.5 ISO 12 10.0 11.8 4 21.8 22.7 84
1.75 M12 5= 12 | MTH12095D201.75 ISO 12 9.5 11.5 4 20.1 211 84

Przyktad zamawiania: Frez MTH 08048 D10 1.0 ISO MT11




@ Car TNEX precision Tools Lid. HA RD C UT

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

f i 3
D d
Tel» A ‘T

«< L >|

Szczegot A

40 5 6 MTH06025C6 40 UN 6 25 3.7 3 6.0 6.6 58
32 6 MTH06026C5 32 UN 6 2.6 3.8 3 5.9 6.5 58
32 8 MTHO06032C7 32 UN 6 3.2 4.4 3 7.5 8.1 58
32 10 12 MTHO06038C9 32 UN 6 3.8 5.0 3 9.1 9.7 58
28 1/4 MTHO08052D11 28 UN 8 5.2 6.8 4 11.3 | 121 64
28 716, 1/2 | MTH12096D20 28 UN | 12 96 | 11.2 4 204 | 21.2 84
24 5/16, 3/8 |9/16,5/8,11/16| MTH08066D14 24 UN 8 6.6 8.0 4 143 | 15.0 64
20 1/4 MTH06048C12 20 UN 6 4.8 6.0 3 121 | 127 58
20 716, 1/2 3/4,1 MTH12092D21 20 UN | 12 9.2 | 10.8 4 21.0 | 21.8 84
18 5/16 |9/16, 5/8 11/16 MTH08057C14 18 UN 8 5.7 7.5 3 14.8 | 15.7 64
16 3/8 3/4 MTH10074C16 16 UN| 10 7.4 9.2 3 16.7 | 17.6 73
14 716 7/8 MTH10085D20 14 UN | 10 8.5 9L 4 209 | 21.6 73
13 1/2 MTH12094D22 13 UN | 12 9.4 | 114 4 225 | 235 84

Przyktad zamawiania: Frez MTH 06048 D12 20 UN MT11
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Spis tresci: : Spis tresci:

Przeliczanie predkosci obwodowej na 144 Dobér parametrow skrawania

predko$¢ obrotowg dla narzedzi petnoweglikowe:

Dobér srednicy narzedzia 145 Frezy petnoweglikowe typ: DMT 151
Katalog Carmex i program CNC na 146 Frezy petnoweglikowe typ: MT, MTB, MTZ, EMT 151
www.cammex.com Frezy petnoweglikowe typ: MTQ 152
Przyktady programoéw frezowania CNC 146 Frezy petnoweglikowe typ: MTS, MTI 153
dla gwuntow wewnetrznych Frezy petnoweglikowe typ: MTSH 154
Dobor parametréw skrawania Frezy petnoweglikowe typ: MTH 155
dla narzedzi sktadanych:

Ptytki do frezowania gwintéw 147

Ptytki spiralne do frezowania gwintow 147

Ptytki spiralne do frezowania wykanczajgcego 148

D-Thread - ptytki do frezowania gtebokich otw. 149

CMT - plytki pionowe do frezowania gwintéw 150
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Przeliczanie predkosci obwodowej na

predkos¢ obrotowg

A AN AR A NI
(-

Przyktad: 'V =120 m/min
D =30 mm

VX1000 120 x 1000
" JtxD  314x30

=1274 (obr/min) Vv

D

Gwint wewnetrzny Gwint zewnetrzny
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Dobor srednicy narzedzia

Dla frez6w skfadanych do gwintow i frezéw petnoweglikowych do gwintéw
Ponizszy wykres umozliwia przejrzysty dobdr srednicy narzedzia do frezowania gwintow wewnetrznych.
Wykres ma zasrosowanie dla nastepujgcych profilow gwintu: ISO, UN, WHITWORTH, NPT, NPTF, BSPT oraz PG.

P

A P = Skok gwintu
by mm d = Wymiar gwintu
D = Srednica ostrza

4 6.0
5 50
6 40
3.5

8 3.0
10 25
12 20
16 1.5
20 1.25
24 1.0
32 0.75
48 05

17
18
|

D=21 D=29

D
D
|

>d
mm| 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
cale 1/4 3/8 112 5/8  3/4 1 1.25 15 2 25

Kazde narzedzie o matej sSrednicy moze wytwarzaé¢ duze rozmiary gwintu.

Przyktad: Gwint wewnetrzny M30x1,5

Szukamy frezu moggcego wykonac¢ gwint prawy wewnetrzny
o $rednicy d = 30mm o skoku P = 1,5 mm.

Jak wida¢ na powyzszym wykresie dwie czerwone linie
przecinajg sie wskazujgc narzedzie o $rednicy D =21 mm.

Wybrano oprawke: SR 0021 H21
Ptytka frez.: 21 11.51SO MT7

UWAGA:

Jezeli potrzebujg Panstwo pomocy w doborze narzedzia
prosimy o kontakt z naszymi doradcami, aby wybrac
wilasciwe narzedzie, jak réwniez program CNC.
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Katalog Carmex i programy CNC
na www.carmex.com

Oprogramowanie dostepne na www.carmex.com pomaga

w wyborze wtasciwych narzedzi sktadanych i monolitycznych
na obrabiarki CNC.

Program wskaze narzedzia i ptytki wtasciwe dla
indywidualnego zastosowania, wyliczy parametry skrawania
i wygeneruje program CNC dla réznych sterownikéw.

Oprogramowanie jest dostepne
na stronie www.carmex.com

Przyktady programow frézowanié CNC
dla gwintow wewnetrznych

Gwint prawy (frezowanie wspotbiezne) od dna.
Program bazuje na srodku narzedzia.

Ta metoda programowania nie wymaga kompensac;ji
Srednicy narzedzia.

A

Do-D {A = Promien trajektorii frezu 1

5 Do = Srednica zewnetrzna gwintu

D = Srednica frezu

Program ogélny

G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO0 Z10 S—-
GO0 Z- (GLEBOKOSC GWINTU)

GO1 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F--
GO3 X(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 SKOKU)
GO3 X0 YO I-(A) JO Z(SKOK)

GO3 X-(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 SKOKU)
GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) ZO

G90 X0 YO0 Z0

Przykiad:
GWINT WEWNETRZNY: M32x2 (Gtebokosé gwintu 18 mm)
OPRAWKA: SR 0021 H21  (Srednica robocza 21 mm)
PLYTKA: 2112.01S0O

A=(32-21)2=55

NARZEDZIA

G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO Z10 S2800
G00 Z-18

G01 G91 G41X2.75Y-2.75 Z0 F85 D1
G03 X2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

G03 X0YOI-5.5 Jo 22

GO03 X-2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

GO01 G40 X-2.75Y-2.75 Z0

G90 GO X0Y0Z0
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Tabela predkosci skrawania dla frezow

skiadanych

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej

gamy materiatow.

ISO Matetiat

Predko$¢ skrawania w m/min

MT7
Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla 115-280
P Stale o duzej zawarto$ci wegla 130-200
Stale stopowe ulepszane 105-180
Stale nierdzewne 130-190
M Stale odlewane 150-190
Zeliwa 80-170
Metale niezelazne i aluminium 180-340
Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty 115-460
S Stopy niklu, stopy tytanu 25- 90

Zalecany posuw: 0.05 - 0.15 mm/zgb

Tabela predkosci skrawania dla
spiralnych frezow sktadanych

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej

gamy materiatow.

ISO Matetiat

Predko$¢ skrawania w m/min

MT7
Stale o niskiej i Sredniej zawartosci wegla 145-360
P Stale o duzej zawartosci wegla 165-255
Stale stopowe ulepszane 135-230
Stale nierdzewne 165-245
M Stale odlewane 190-245
Zeliwa 100-220
Metale niezelazne i aluminium 230-440
Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty 145-590
S Stopy niklu, stopy tytanu 30-115

Zalecany posuw: 0.05 - 0.15 mm/zgb

Jak mozna zauwazy¢, predkosci skrawania jest pokazana w pewnych przedziatach.
W wiekszosci standardowych przypadkach wybér predkosci w srodku zakresu bedzie

dobrym wyborem na poczatek.

Dla twardych materiatéw zredukowaé predkos¢ skrawania.
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Tabela predkosci skrawania dla frezow
sktadanych do obrobki wykanczajacej

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej

gamy materiatow.

ISO Matetiat

Predko$¢ skrawania w m/min

MT7
Stale o niskiej i Sredniej zawartosci wegla 200-330
P Stale o duzej zawartosci wegla 170-235
Stale stopowe ulepszane 100-195
Stale nierdzewne 180-230
M Stale odlewane 180-230
Zeliwa 200-350
Metale niezelazne i aluminium 500-1100
Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty 400-1500

S Stopy niklu, stopy tytanu 30-55




Informacie techniczne . KAranax’
- frezowanle gWIntow @ Cal” TNECX precision Tools Lid.

Tabela predkosci skrawania dla frezow
skiadanych typu D-Thread

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej
gamy materiatow.

ISO Matetiat Predkos¢ skll"\iyrv?nia w m/min
Stale o niskiej i Sredniej zawartosci wegla <0.55%C 100-205
P Stale o duzej zawartosci wegla 20.55C 100-180
Stale stopowe ulepszane 100-140
Stale nierdzewne tatwo obrabiane 85-125
M Stale nierdzewne austenityczne 80-115
Stale odlewane 115-155
Zeliwa 75-145
Aluminium <12Si, miedz 150-300
Aluminium >12%Si 150-300
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty 100-350
S Stopy niklu, stopy tytanu 45-95

Zalecany posuw: 0.07 - 0.15 mm/zgb
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Tabela parametrow skrawania dla frezow
skiadanych typu CMT

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej
gamy materiatow.

Cutting F /tooth
5 IS(? . Material o eed mm/too
andar m/min @12 218
Stale o niskiej i Sredniej 60-120 0.17 0.20
zawartosci wegla <0.55%C
P Stale o duzej zawartosci 60-90 0.16 0.20
wegla 20.55C
Stale stopowe ulepszane 50-80 0.12 0.16
Stale nierdzewne tatwo 70-100 0.1 0.15
obrabiane
M [Stale nierdzewne 60-90 0.11 0.15
austenityczne
Stale odlewane 70-90 0.12 0.16
Zeliwa 40-80 0.17 0.20
Aluminium £128Si, miedz 100-200 0.17 0.20
Aluminium >12%Si 60-140 0.11 0.16
Tworzywa sztuczne, 50-200 0.19 0.22
duroplasty, termoplasty
S Stopy niklu, stopy tytanu 20-40 0.07 0.10
Stale utwardzane 60-70 0.09 0.13
H S45|-5OHR%
tale utwardzone _ 12
50-55 HRC 50-60 0.08 0
Frezowanie
wintu o P .
ozycja Wejscie K ozycja
startowa po tuku oncowa

Frezowanie Wyjscie
gwintu po tuku
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Tabela parametrow skrawania
dla frezow peftnoweglikowych
Typ DMT

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predko$ciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej
gamy materiatow.

Predkosc¢
ISO Materiat SIEENE SORLL (i 2 )9)
(mmin) | @3 | @4 | @5 | @6 | @8 | @9 | @10 | @12
Stale o niskiej i $redniej zawartosci 60-120 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
wegla <0.55%C o
P Stale o duzej zawartosci 60-90 | 0.015| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05
wegla 20.55C
Stale stopowe ulepszane 50-80 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Stale nierdzewne tatwo obrabiane 70-100 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
M Stale nierdzewne austenityczne 60-90 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.08
Stale odlewane 70-90 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04
Zeliwa 40-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium <12Si, miedz 100-200| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium >12%Si 60-140 | 0.015| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Tworzywa sztuczne, duroplasty 50-200 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06
termoplasty

Typ MT, MTB, MTZ, EMT

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze $rednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej
gamy materiatéw.

ISO Materiat P Posuw (mm/zab)

mmn) | g2 | 03 | 04 | @6 | @8 |G10|012| @14 (016020 (@25

Stale o niskiej i Sredniej zawartosci 100-250 | 0.03/0.04|0.04(/0.06|0.07|0.08|0.09| 0.11(0.12|0.15/0.18
wegla <0.55%C

P | Stale o duzej zawartosci 110-180 | 0.02/0.03|0.03/0.05 | 0.06| 0.07 |0.08| 0.09 |0.10| 0.12|0.15
wegla 20.55C
Stale stopowe ulepszane 90-160 | 0.02|0.02/0.03/0.03| 0.04| 0.05|0.05| 0.06 |0.07| 0.08 | 0.10
Stale nierdzewne tatwo obrabiane 60-160 | 0.02/0.03|0.03/0.04|0.05|0.06|0.06/ 0.07 |0.08| 0.09 | 0.11

[\ | Stele nierdzewne austenityczne 60-120 | 0.02|0.02/0.03|0.03|0.04| 0.05|0.05| 0.06|0.07| 0.08 | 0.10
Stale odlewane 130-170| 0.02|0.02|0.03/0.03|0.04 | 0.05 |0.05| 0.06  0.07| 0.080.10
Zeliwa 70-150 | 0.03|0.04|0.04/0.06|0.07| 0.080.09| 0.11]0.12/ 0.15 0.18
Aluminium <128i, miedz 150-350 | 0.03| 0.04| 0.04/0.06| 0.07| 0.08 0.09| 0.11|0.12|0.15  0.18

Aluminium >12%3Si 100-250 | 0.02|0.02|0.03/0.03|0.04| 0.05|0.05|0.06 | 0.07| 0.08|0.10
Tworzywa sztuczne, duroplasty,

termoplasty 100-400 | 0.05|0.06|0.07|0.08|0.10| 0.11|0.12/0.13|0.15| 0.18|0.22

S | Stopy niklu i stopy niklu 20- 80 | 0.02/0.02/0.02/0.03| 0.03| 0.03|0.03| 0.04|0.04|0.04 | 0.05

Dla narzedzi z dtugg czescig roboczg zredukowac posuw o0 40%
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Typ DMT

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze $rednimi i duzymi predkosciami skrawania. Frez do obrébki szerokiej
gamy materiatow.

Predkos¢
ISO Materiat skrawania FEEIT ([Tt 1)
(mmin) | @10 @12 g14 216 @20 @25
Stale o niskiej i $redniej 100-250 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
zawartosci wegla <0.55%C
P [Stale o duzej zawarto$ci 110-180 0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10
wegla 20.55C
Stale stopowe ulepszane 90-160 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Stale nierdzewne tatwo 60-160 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08
obrabiane
Ml Stale nierdzewne 60- 120 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
austenityczne
Stale odlewane 130-170 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Zeliwa 70-150 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminium <12Si, miedz 150-350 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminium >12%Si 100-250 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Tworzywa sztuczne, 100-400 0.08 0.09 0.10 0.11 0.13 0.15
duroplasty, termoplasty
S Stopy niklu i stopy tytanu 20- 80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
Pozycja , Pozycja
startowa Frezowanie koricowa
gwintu ,
-pozycja  Frezowanie
Frezowanie startowa gwintu.
gwintu (2 przejécie) (2 przejscie)
-pozycja  Frezowanie —
startowa gwintu
(1 przejscie) (1 przejscie)
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Typ MTS, MTI

MT7 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20).
Do pracy ze srednimi i duzymi predko$ciami skrawania. Frez do obrobki szerokie;
gamy materiatow.

MT8 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TIAIN (ISO K10 - K20). Duza wytrzymato$¢
temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatow obrabianych.

MT11 Submikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD.

Predkos$¢
ISO Materiat S Posuw (mm/zab)
011015 02 | 93 | 04 | 05 | 96 | 07 | 98 | 99 | 010|012 |014 016
Stale o niskiej i Sredniej 60-120 |0.04|0.05|0.05/0.07|0.09|0.11|0.13|0.14|0.15/0.16| 0.16|0.17 |0.18 | 0.18
zawartosci wegla <0.55%C
P Stale o duzej zawartosci 60-90 |0.03|0.04|0.05/0.06|0.08|0.09|0.10|0.12|0.13/0.14| 0.14|0.16/0.17|0.18
w?gla >0.55C
Stale stopowe ulepszane 50- 80 |0.03|0.04(0.04/0.05|0.05/0.06|0.07|0.07|0.08/0.09|0.10|0.12|0.13|0.14
Sé%lreagggadezewne tatwo 70-100 |0.02|0.03|0.03|/0.04 | 0.05|0.060.06|0.07|0.08/0.09|0.10|0.11 |0.12|0.13
M Stale nierdzewne 60- 90 |0.02|0.03(0.03/0.04|0.05/0.06|0.06|0.07|0.08/0.09|0.10|0.11 |0.12|0.13
austenityczne
Stale odlewane 70-90 |0.03|0.04|0.04/0.05|0.05/0.06|0.07|0.07|0.08/0.09|0.10|0.12|0.13|0.14
Zeliwa 40- 80 |0.04|0.05|0.05/0.07|0.09/0.110.13|0.14|0.15/0.16| 0.16|0.17 |0.18 | 0.18
Aluminium <£12Si, miedz 100-200 (0.04|0.05|0.05|0.07| 0.09 |0.11 |0.13|0.14 |0.15/0.16| 0.16 |0.17|0.18 | 0.18
Aluminium >12%Si 60-140 |0.03(0.03|0.03|0.04| 0.05|0.06|0.06|0.07 |0.08/0.09|0.10|0.11 |0.13|0.14

Tworzywa sztuczne

50-200 |0.09/0.10|0.11{0.12|0.14|0.16/0.18|0.19|0.19/0.19| 0.19|0.19 0.20 | 0.20
duroplasty, termoplasty

S Stopy niklu i stopy tytanu 20-40 |0.03|0.03|0.03|/0.04 | 0.04|0.05|0.06|0.06|0.06|/0.07| 0.07 |0.07{0.08 | 0.08
pozycja polozenie wejscie frezowanie wyjscie pozycja
startowa srodkowa po fuku gwintu pofuku koricowa

l @r D
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Typ MTSH

MT9 Submikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD.
Obrébka lewostronna - dla CNC uzy¢ kodu M04

Stopy niklu, stopy tytany 20-40 | 0.030.03/0.03|0.04/0.04/0.05|0.06|0.06|0.06/0.070.07 0.07 |0.08 |0.08
stopy zarowytrzymate

45-50 | 60-70 |0.03|0.04|0.04|0.05|0.05|0.06|0.06|0.07|0.07 0.08|0.08 0.09|0.10| 0.11
H Stale utwardzone | 51-55 | 50-60 |0.020.03/0.03 0.04|0.04/0.05|0.05|0.06 0.06|0.07 0.07 0.08|0.09|0.10
56-62 | 40-50 |0.01|0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.04|0.05|0.05|0.06 0.06 |0.07 0.08|0.09

pozycja potozenie wejscie frezowanie wyjscie pozycja
startowa srodkowa potuku gwintu po fuku koricowa

]@@
U _ =

Przyktadowa obrobka

Obrabiany gwint Gwint wewnetrzny M4x0.7

Gtebokos¢ gwintu 8.0 mm

Materiat obrabiany Stal narzedziowa: D2

Twardo$¢ 60-62 (HRC)
CSpecyﬂkacja freza MTSH 0250 C35 0.7 ISO )
1 Predko$¢ skrawania: 44 m/min D

Warunki obrébki

Posuw: 0.03 mm/zab

A 4
[Maszyna Mori Seiki VN5000 b

Sterowanie Fanuc

Smarowanie/chtodzenie Emulsja

Trwatos¢ narzedzia

(liczona w liczbie wyk. gwintow) &

(AN




Informacje techniczne R Vv EEUrSS
" frezowanle gWIntow @ Cal’ TNECX precision Tools Lid.

Typ MTH

MT11 Submikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD.

Twardos¢) Freckose Posuw (mm/zab)
ISO Materiat HRC) | Skrawania 4
S (HRCY: | i) 025 @3 | @4 | @5 06 o7 | 98 99 | @10
Stopy niklu,
S stopy tytany 20-50| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03| 0.03 | 0.03 | 0.04

stopy zarowytrzymate

45-50(70-80| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 0.05 | 0.06 | 0.07

H ;tf’l‘,'e L RS 51-55/60-70| 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 0.04| 0.04 | 0.05 | 0.06
eliwa

56 -62(40-50| 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03  0.08 | 0.04 | 0.05

Dla narzedzi z dtugg czescig roboczg zredukowac posuw o 40%

Pozycjonowanie

Frezowanie gwintu

Fazowanie
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Petnoweglikowe narzedzia do frezowania
rowkow w giebokich otworach

-
§

Zalety

MT8 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20). Duza wytrzymato$¢
temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatéw obrabianych.

® Umozliwia obrobke w gtebokich otworach. @ Krotki czas obrobki dzigki wielu ostrzom.

® Efektywne chiodzenie wewnetrzne dla obrobki ® Wielowarstwowe pokrycie zapewnia dtuzszg
w gtebokich otworach. zywotnos$c¢ narzedzia.

® Rowki spiralne pozwalajg zminimalizowaé drgania.

Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 158
Frezy do rowkéw z wewnetrznym 159
chtodzeniem przez rowki

Petnopromieniowe frezy do rowkéw z 159

wewnetrznym chtodzeniem przez rowki
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Identyfikacja produktu

Narzedzia do frezowania rowkéw - oznaczenie

VG RocRoRCE S

G =Frez do Li(\:,ﬁ%?or\,?,%(r?w W = Szeroko$é rowka
rowkow C=3 08 = 0.8mm
D=4 10 = 1.0mm
E=15
R = Promien rowka
05 =0.5mm
06 = 0.6mm
Y \]
Srednica chwytu Przyblizona maksymalna
gtebokos¢ frezowania
06 = 6mm
08 = 8mm 8= 8mm
10 =10mm 10 = 10mm
12 = 12mm 40 = 40mm
16 = 16mm

Y
Srednica ostrza

05= 5mm
10 = 10mm




Frezowan ie rOWkéw @ Car mex Precision Tools Ltd.

Frezowanie rowkow

z wewnetrznym chiodzeniem
przez rowki

Jedno narzedzie do rowkow
zewnetrznych i wewnetrznych

;‘

Do rowkowania gtebokich detali

0.80 0.8 o>6 MG0606C8 W08 6 6.0 3 8 58
1.00 1.2 2=8 MG08078D10 W10 8 7.8 4 10 64
1.20 1.4 2=10 MG10098D20 W12 10 9.8 4 20 73
1.40 1.8 2>16 MG1616E30 W14 16 16.0 5 30 101
1.70 2.0 2>16 MG1616E40 W17 16 16.0 5 40 101
1.95 2.2 2>16 MG1616E45 W19 16 16.0 5 45 101

Przyktad zamawiania: Frez MG 10098 D20 W12 MT8

Petnopromieniowe frezowame rowkow

z wewnetrznym chiodzeniem < >
przez rowki

Jedno narzedzie do rowkéw
zewnetrznych i wewnetrznych

;‘

Do rowkowania gtebokich detali

0.5 1.00 | 0.8 7>6 MG0606C8 RO05 6 6.0 3 8 58
0.5 1.00 | 1.0 2>8.8 MG10088D16 R05 10 8.8 4 16 73
0.6 1.20 | 1.0 2>10 MG1010D20 RO06 10 10.0 4 20 73
0.9 180 | 14 o>12 MG1212D30 R09 12 12.0 4 30 84
1.0 200 | 1.6 2>16 MG1616E40 R10 16 16.0 5 40 101
1.8 3.00 | 2.2 2>16 MG1616E40 R15 16 16.0 5) 40 101

Przykiad zamawiania: Frez MG 1010 D20 R06 MT8
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Mini fazowniki

Zalety

MT8 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z powtokg PVD - TiAIN (ISO K10 - K20). Duza wytrzymatos¢

temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania w standardowych warunkach.
Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatéw obrabianych.

@® Rowki spiralne pozwalajg zminimalizowac¢ drgania.
® Dwustronne skrawanie.

® Narzedzie optymalne do frezowania, gratowania i fazowania.

Spis tresci:
Identyfikacja produktu 162
Mini fazowniki 163-164

Zestawy mini fazownikow 164
Petnoweglikowe narzedzia specjalne 164
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Identyfikacja produktu

Mini fazowniki - oznaczenie

IS @ 08 @ & I

Liczba rowkow Kat
wiérowych profilu
C=3 o
D=4 A90 =90
E=8 A60 = 60°
F=6 A45 = 45°
Y Y \ ]
Mini A : Przyblizona maksymalna
fazownik Srednica ostrza gtebokos¢ frezowania
015 =1.5mm

Y

Srednica chwytu

03 = 3mm
04 = 4mm
05 = 5mm
06 = 6mm
08 = 8mm
10 = 10mm
12 =12mm




Mini frazowniki

AP

vEUrS)

@ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Mini fazowniki

45°

Oznaczenie

MC03015C3
MC0302C5
MC03025C6
MC0303C7
MC04035C9
MC0404C10

A90
A90
A90
A90
A90
A90

MC05045C11 A90
MC0505C12 A90
MC06055C13 A90
MC0606C15 A90

o O 0o~ DWW

1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0

Dtugi wysieg narzedzia 45°

Oznaczenie

MC0303C12 A90
MC04035C14 A90
MC0404C16 A90
MC05045C18 A90
MC0505C20 A90
MC06055C22 A90
MC0606C24 A90
MC0808D28 A90
MC1010E35 A90
MC1212F42 A90

30°
Oznaczenie

MC0302C5 A60
MC0303C7 A60
MC04035C9 A60
MC0404C10 A60
MC05045C11A60
MC0505C12 A60

d
(mm)

N © 0o o o o1 A b W

—_

(mm)

o a0~ bW

D
(mm)
3.0
35
4.0
45
5.0
5,3
6.0
8.0
10.0
12.0

(mm)

2.0
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0

Szczegot A

(mlm)
3.8
5.0
6.3
75
8.8

10.0

1.3

125

13.8

15.0

(mm)

12.0
14.0
16.0
18.0
20.0
22.0
24.0
28.0
35.0
42.0

(mm)

5.0
7.5
8.8
10.0
11.3
12.5

> ol

(mm)
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
1.0
1.1
1.2
15

(mm)

0.6
0.7
0.8
1.0
1.1
1.2
1.5
1.6
1.8
2.1

(mm)
0.4
0.6
0.7
0.8
1.0
1.1

90°
90°
90°
90°
90’
90°
90°
90°
90°
90°

90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°
90°

60°
60°
60°
60°
60°
60°

Liczba
rowkow
wiérowych

w

W W W wwwowowow

Liczba
rowkow
wiérowych

w

o O A W W WWWwow

Liczba
rowkow
wiérowych

3

W W www

(mm)
39
39
39
39
51
51
51
51
51
51

(mm)

39
51
51
51
51
58
58
64
73
84

(mm)

39
39
51
B1
51
51
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Mini fazowniki

Mini fazowniki

L

,Jaskoéfczy ogon” 45° *

Oznaczenie

MC03015C4 A45
MC0302C6 A45
MC03025C7 A45
MC0303C12 A45
MC04035C14 A45
MC0404C16 A45
MC05045C18 A45
MC0505C20 A45
MC06055C22 A45
MC0606C24 A45

* Jedno ostrze skrawajgce

Zestaw mini fazownikow

0.1
>

d
(mm)

w

o o 0o~ D WWW

Zestaw KMC

llos¢

MC 0303 C12 A90
MC 03025 C6 A90
MC 0404 C10 A90
MC 04035 C9 A90
MC 05045 C11 A90
MC 0606 C24 A90

=L

-
Szczegdt A

(mm)

1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0

(mm)

4.5

6.0

7.5
12.0
14.0
16.0
18.0
20.0
22.0
24.0

(mm)
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
1.0
1.1
1.2
15

45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°

Petnoweglikowe narzedzia specjalne

S

Liczba
rowkow
wiérowych

w

W W WwwWwwwowowow

Carmex produkuje narzedzia specjalne

zgodnie z wymaganiami klienta

Narzedzia dostarczane sg w krotkim okresie czasu.

H

T

==

v
<7

(mm)
39
39
39
39
51
51
51
51
58
58




Oprawki tokarskie z weglika spiekanego 166
i ptytki tokarskie
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Oprawki tokarskie z weglika spiekanego
I ptytki tokarskie : .

e I

Z wewnetrznym chtodzeniem

L F Minimalny
(mDm) Oznaczenie (mm) | (mm) prbiol Sruba Klucz
(mm)
6 SIR 0006 HO6CT 100 3.3 6.5 S6 K6
8 SIR 0008 K0O6CT 125 4.3 8.6 S6 K6
10 SIR 0010 MO6CT 150 5.3 10.6 S6 K6

Przyktad zamawiania: Oprawka tok. SIR 00-6 HO6CT
Ptytka tok. 06 IR TUTN BMA

Plytka tokarska - Promien wierzchotka R=0.2mm

Dla wytaczania matych otwordéw - patrz strony 169-175




Mikronarzedzia

| i

Petnoweglikowe narzedzia do pracy w matych otworach

Narzedzia sg przeznaczone dla przemystu zaawansowanych technologii, medycznego,
i mikrokomponentow. Wszystkie narzedzia wyposazono w kanat chodzgcy na chwycie
pozwalajgcy na doprowadzenie chiodziwa do strefy obrobki, co pozwala na tatwg
ewakuacje wiodra i brak wibracji w czasie operacji skrawania.

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 168 Mikronarzedzia MGR 183
Mikronarzedzia MTR 169-170 Mikronarzedzia MKR 184
Mikronarzedzia MXR 171 Mikronarzedzia MFR 185
Mikronarzedzia MPR 172-173 Mikronarzedzia MFL 186
Mikronarzedzia MUR 174 Mikronarzedzia MVR 187
Mikronarzedzia MQR 175 Mikronarzedzia MZR 188
Mikronarzedzia MIR 176-179 Oprawka do mikrinarzedzi 189-190
Mikronarzedzia MDR 180 Zestawy mikronarzedzi 191
Mikronarzedzia MCR 181 Informacje techniczne - mikronarzedzia 192
Mikronarzedzia MWR 182
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Identyfikacja produktu

Mikronarzedzia - oznaczenie

M)y T)|) R| 3| R02) LI0O) BXC

M = Mikronarzedzie ﬁ_:f rawy Dtugosc szyjki
- Lewy L5 = 5mm
L10=10 mm
Y L15 =15 mm
Srednica chwytu L22 = 22 mm
3= 3.0mm L35 =35 mm
4= 4.0mm
5= 5.0mm
6= 6.0mm
7= 7.0mm
Y 8= 8.0mm
T = Wytaczanie 10=10.0 mm Y
P = Profilowanie Gatulr']lfk
Q = Profilowanie i wytaczanie ng)](ICa
I = Gwintowanie \J BMK
D = Fazowanie i rowkowanie e
c= Fazowanle'l wytaczanie mmeﬁ wierzchotka 0.2
G = Rowkowanie
K = Rowkowanie Gwintowanie
petnopromieniowe Profil cze$ciowy: A60, A55, TR
F = Rowkowanie od czota Petny profil:ISO, UN, NPT, ACME

Z = Rowkowanie

peInopromler'uowe od czola B1.0 = Szerokos¢ rowka 1.0 mm
= PRl B1.5 = Szeroko&¢ rowka 1.5 mm
U = Profilowanie 90° B2.0 = Szeroko$é rowka 2.0 mm
W = Fazowanie i profilowanie

V = Glebokie rowkowanie

Rowkowanie
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MTR Whytaczanie - z kanatkiem chtodzacym

Szczegdt A
(mDm) Oznaczenie (mLm) (rrl;r1n) (mRm) (mFm) Minimgtl\r;}(/)rrszmiar Oprawka **
30 |* MTR1R0.05 L4 39 4 0.05 0.5 1.0 SIM 0020 H3
3.0 * MTR 1.5R0.1 L6 39 6 0.10 0.7 1.5 SIM 0020 H3
3.0 |* MTR2R0.05 L10 39 10 0.05 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 * MTR2R0.15 L5 39 5 0.15 0.8 2.1 SIM 0020 H3
30 |* MTR2R0.15 L10 39 10 0.15 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR3R0.1 L15 39 15 0.10 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR3R0.2 L10 39 10 0.20 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR3R0.2 L15 39 15 0.20 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MTR4R0.1 L10 51 10 0.10 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MTR4 R0.1 L15 51 15 0.10 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MTR4 R0.1 L22 51 22 0.10 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MTR4R0.2 L10 51 10 0.20 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MTR4 R0.2 L15 51 15 0.20 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MTR4 R0.2 L22 51 22 0.20 1.7 4.1 SIM 0020 H4

* Bez kanatka chtodzacego )
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MTR Whytaczanie - z kanatkiem chtodzacym

Szczegdt A

(mDm) Oznaczenie (mLm) (rrl;:n) (mRm) (mFm) Minimgtl\r%rrlc;zmiar Oprawka **
5.0 MTR5R0.1 L15 51 15 0.10 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MTR5R0.1 L22 51 22 0.10 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MTR5R0.1 L30 76 30 0.10 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MTR5R0.2 L15 51 15 0.20 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MTR5R0.2 L22 51 22 0.20 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MTR5R0.2 L30 76 30 0.20 2.1 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MTR 6 R0.05 L15 51 15 0.05 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MTR6 R0.1 L15 51 15 0.10 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MTR6 R0.2 L15 51 15 0.20 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MTR6 R0.2 L22 51 22 0.20 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MTR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 2.8 6.1 SIM 0020 H6
7.0 MTR7R0.2 L22 62 22 0.20 3.3 71 SIM 0020 H7
7.0 MTR7R0.2 L30 62 30 0.20 3.3 71 SIM 0020 H7
8.0 MTR8R0.2 L15 64 15 0.20 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MTR8R0.2 L22 64 22 0.20 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MTR8R0.2 L35 76 85 0.20 3.8 8.1 SIM 0020 H8

10.0 MTR10R0.2 L35 73 35 0.20 4.8 10.1 SIM 0020 H10

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MTR 4 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MTL zamiast MTR
** Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190

170
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MXR Podtaczanie - z kanatkiem chtodzacym

Szczegdt A
oy | Oznaczene |y |y | oy | om) | | ol | Oprawka”
4.0 MXR 4 RO.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.3 3.1 SIM 0020 H4
4.0 MXR 4 R0.15 L10 51 10 0.15 0.8 1.6 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MXR 4 R0.15 L15 51 15 0.15 0.8 1.6 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MXR 5 R0.2 L15 51 15 0.20 1.0 2.2 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MXR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.0 2.2 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MXR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MXR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MXR 4 R0.15 L15 BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190
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MPR Profilowanie - z kanatkiem chtodzacym

A s L

Szczegdt A
oy | Oznsczee |y |y | om) | om) | o) | ol | OPrawka ™
3.0 |* MPR1R0.05L4 39 4 0.05 0.2 0.5 1.0 SIM 0020 H3
3.0 |* MPR 1.5R0.1L6 39 6 0.10 0.3 0.7 1.5 SIM 0020 H3
3.0 |* MPR2R0.05L10 39 10 0.05 0.5 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 |* MPR2RO0.1 L10 39 10 0.10 0.5 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 |* MPR2R0.15L5 39 5 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 |* MPR2R0.15L10 39 10 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.05L10 39 10 0.05 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.05L15 39 15 0.05 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.1 L15 39 15 0.10 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.1 L22 47 22 0.10 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.2 L10 39 10 0.20 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.2 L15 39 15 0.20 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.2 L22 47 22 0.20 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MPR 4 R0.1 L15 51 15 0.10 0.8 1.7 41 SIM 0020 H4
4.0 MPR 4 R0.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MPR 4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.7 41 SIM 0020 H4
4.0 MPR 4 R0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MPR 4 R0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.7 4.1 SIM 0020 H4
* Bez kanatka chtodzacego
—>

172




N FANAY’
MikronarZQdZia @ Car mex Precision Tools Ltd.

MPR Profilowanie - z kanatkiem chtodzacym

A s L

Szczegdt A

oy | Oznsczee |y |y | om) | om) | o) | ol | OPrawka
5.0 MPR 5 R0.1 L22 51 22 0.10 1.2 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MPR 5 R0.1 L30 76 30 0.10 1.2 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MPR 5R0.2 L15 51 15 0.20 1.2 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MPR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.2 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MPR 5 R0.2 L30 76 30 0.20 1.2 21 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MPR 6 R0.2 L15 5 15 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MPR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MPR 6 R0.2 L30 76 30 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
7.0 MPR 7 R0.2 L22 62 22 0.20 1.5 3.3 71 SIM 0020 H7
7.0 MPR 7 R0.2 L30 62 30 0.20 1.5 83 71 SIM 0020 H7
8.0 MPR 8 R0.2 L15 64 15 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MPR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MPR 8 R0.2 L35 76 35 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8

10.0 MPR 10R0.2 L35 73 35 0.20 2.0 4.8 10.1 SIM 0020 H10

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MPR 4 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MPL zamiast MPR
** Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




@ Car mex Precision Tools Ltd. M i kro n a rZQ d Z i a

MUR Profilowanie 90° - z kanatkiem chtodzacym

!

Y

A
Lt
Szczegdt A
D . L L1 R H F Minimalny rozmiar *
(mm) | Oznaczene | mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) otwory e
3.0 MUR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.4 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MUR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 0.4 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MUR 4 R0.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MUR 4 R0.1 L15 5l 5 0.10 0.5 1.7 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MUR 5 R0.15 L15 51 15 0.15 0.7 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MUR 5 R0.15 L22 51 22 0.15 0.7 2.1 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 0.9 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MUR 6 R0.15 L22 51 22 0.15 08 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MUR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.1 3.8 8.1 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MUR 5 R0.15 L15 BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190
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MQR Profilowanie i wytaczanie
- Z kanatkiem chtodzgcym

SEmmm—

le L |

)

Szczegdt A
(mDm) Oznaczenie (mLm) (rh:n : (mRm) (mHm) (mFm) Minimgtl\?v)c/) I{'lc;:zmiar Oprawka *
4.0 MQR 4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MQR 4 R0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MQR 4 R0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MQR 5 R0.2 L15 51 15 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MQR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MQR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MQR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MQR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MQR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MQR 8 R0.2 L27 64 27 0.20 2.0 3.8 8.1 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MQR 5 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MQL zamiast MQR
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




. FANAY’
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MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzacym

o TR e e r————— |

Szczegdt A
L] r L) o
Profil czesciowy 55
D : L L1 Zakres skokow F Minimalny rozmiar *k
(mm) | Oznaczene | (mm) | mm) | ¢ | (mm) | (TP) | (mm) | otwory il
3.0 MIR 3 L15 A55 39 15 55 0.5 -1.0 48-24 1.4 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR 4 L15 A55 51 15 55 0.5 -1.0 48-24 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MIR 5 L15 A55 51 15 55 0.5 -1.25| 48-20 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MIR 5 L22 A55 51 22 55 0.5 -1.25| 48-20 2.3 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MIR 6 L15 A55 51 15 55 05 -1.5 48-16 2.6 6.0 SIM 0020 H6
6.0 MIR 6 L22 A55 51 22 65 0.5 -1.5 48-16 2.6 6.0 SIM 0020 H6
Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 5 L15 A55 BXC
L] r L] o
Profil czesciowy 60
D . L L1 Zakres skokow F Minimalny rozmiar *
(mm) Oznaczenie (mm) | (mm) o (mm) (TPI) (mm) otworu Oprawka
3.0 |[*MIR 2 L8 A60 39 8 60 0.45-0.7 56-32 1.0 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MIR 3 L15 A60 39 15 60 0.7 -1.0 32-24 1.4 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR 4 L15 A60 51 15 60 0.8 -1.0 32-24 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MIR 5 L15 A60 51 15 60 1.0 -1.25] 24-20 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MIR 5 L22 A60 51 22 60 1.0 -1.25] 24-20 2.3 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MIR 6 L15 A60 51 15 60 1.0 -1.5 24-16 2.6 6.0 SIM 0020 H6
6.0 MIR 6 L22 A60 51 22 60 1.0 1.5 24-16 2.6 6.0 SIM 0020 H6
8.0 MIR 8 L22 A60 64 22 60 1.0 -2.0 24-13 316 8.0 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 5 L15 A60 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR
** Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190

* Bez kanatka chtodzgcego
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Mikronarzedzia

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzacym

Szczegot A
Pelny profil - ISO 60°
(mDm) Oznaczenie Zoviir:tij ! (mLm) (nI;:n) (mFm) Minimg:\r;lyérrgzmiar Oprawka *

3.0 MIR3L150.5 ISO M4 x 0.5 39 15 1.4 3.2 SIM 0020 H3
3.0 MIR 3L15 0.7 ISO M4 x 0.7 39 15 1.4 3.2 SIM 0020 H3
3.0 MIR 3 L150.751SO | M4.5x 0.75 39 15 1.4 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR4L150.5 ISO M5 x 0.5 51 15 1.8 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MIR4L150.751SO | M5x0.75 51 15 1.8 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MIR4L150.8 ISO M5 x 0.8 51 15 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MIR5L151.0 ISO M6 x 1.0 51 15 2.2 4.9 SIM 0020 H5
6.0 MIR6L221.251SO | M8 x 1.25 51 22 2.8 6.1 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 5 L15 1.0 ISO BXC

Peiny profil - UN 60°

(mDm) Oznaczenie rgxiwtis f (mLm) (er1n) (mFm) Minimgtl\;l/)(/)rrl?zmiar Oprawka *

3.0 MIR 3 L1536 UN | 8-36UNF 39 15 1.4 3.2 SIM 0020 H3
3.0 MIR3 L1532 UN | 8-32UNC 39 15 1.4 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR 4 L1536 UN | 12-36UNS 51 15 1.8 41 SIM 0020 H4
4.0 MIR 4 L15 32 UN | 12-32UNEF 51 15 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MIR 5 L15 28 UN | 1/4-28UNF 51 15 2.2 4.9 SIM 0020 H5
5.0 MIR 5 L18 20 UN | 1/4-20UNC 51 18 2.3 5.0 SIM 0020 H5
6.0 MIR 6 L18 24 UN |5/16-24UNF 51 18 2.8 6.5 SIM 0020 H6
6.0 MIR 6 L18 18 UN |5/16-18UNC 51 18 2.8 6.2 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 4 L15 36 UN BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR

* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




@ Car mex Precision Tools Ltd. M i kro n a rZQ d Z i a

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzacym

Szczegdt A
H o
Pelny profil - NPT 60
D : L Skok L1 F Minimalny rozmiar Rozmiar "
(mm) Oznaczenie (mm) (TPl) | (mm) | (mm) otworu gwintu Szl
60 |MIR6L1527 NPT 27 51 15 | 26 5.9 1716 x 27NPT| g1\ 0020 He

1/8 x 27NPT

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 6 L15 27 NPT BXC

Acme Szozegol A
D . Skok L L1 F Minimalny rozmiar Rozmiar o
(mm) Oznaczenie (TPI) | (mm) | (mm) | (mm)| © otworu gwintu Sl
4.0 MIR 4 L15 16 ACME 16 51 15 1.8 29 4.6 1/4x16 | SIM 0020 H4
6.0 MIR 6 L20 14 ACME 14 51 20 2.8 29 6.0 5/16 X 14 | SIM 0020 H6
7.0 |MIR7L2212ACME 12 62 22 3.3 29 7.2 3/8 X 12 | SIM 0020 H7

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 6 L20 14 ACME BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190
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MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzacym

Szczegot A

Profil czesciowy - Trapezowy - DIN 103

Minimalny
a rozmiar
otworu

D Skok L L1 F

(mm) Oznaczenie (mm) ) | ) | ) Rozmiar

gwintu Oprawka *

Tr9x2
7.0 MIR7 L252 TR 2 62 25 3.2 30 6.9 -_::: 1? : ; SIM 0020 H7

Tr12x2

Tr14x2
Tr16x 2
Tr18x2
Tr20 x 2

10.0 MIR10L352 TR 2 73 35 4.8 30 11.0 SIM 0020 H10

70 | MIR7L353TR 3 62 35 | 33 | 30 75 Tri1x3 | qiM 0020 H7

Tr12x 3

Tr14x 3
Tr22x 3
10.0 MIR10L353 TR g 73 35 4.8 30 10.5 Tr24 x 3 SIM 0020 H10
Tr26x 3
Tr28 x 3

Tr16 x4
10.0 MIR 10 L454 TR 4 105 45 4.8 30 11.5 Tr18x 4 SIM 0020 H10
Tr20x 4

Tr22x5
10.0 MIR 10 L555 TR 5 105 55 4.8 30 11.0 Tr24 x5 SIM 0020 H10
Tr28 x5

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MIR 10 L35 3 TR BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190
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MDR Fazowanie i rowkowanie
- Z kanatkiem chtodzgcym

g2

Szczegot A
D . L L1 B R H F Minimalny rozmiar *
(mm) | ©Oznaczene | mm) | (mm) | (mm) (mm) | (mm) | (mm) otworu Oprawka
4.0 MDR 4 RO.5L18 | 51 18 1.50 0.5 0.8 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MDR 5R0.5L24| 51 24 1.50 0.5 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MDR 6 R0.5L27 | 58 27 1.50 0.5 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MDR 5 R0.5 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MDL zamiast MDR
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




M i krO n a rZQ d Zi a @ Car mex Precision Tools Ltd.

MCR Fazowanie i wytaczanie
- Z kanatkiem chtodzgcym

Szczegot A
oy | Omeczenie | ey | ) | oy | o | oy |y | ol | Oprawka®
3.0 MCR3R0.2L10| 39 10 0.20 0.7 0.3 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MCR 4 R0.2L15| 51 15 0.20 0.8 0.4 1.7 41 SIM 0020 H4
5.0 MCR5R0.2L15| 51 15 0.20 1.2 0.7 2.1 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MCR6 R0.2L15| 51 15 0.20 1.4 0.7 2.8 6.1 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MCR 4 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MCL zamiast MCR
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




@ Car mex Precision Tools Ltd. M i kro n a rZQ d Z i a

MCR Fazowanie i profilowanie
- Z kanatkiem chtodzgcym

Minimalnai
Srednica y

otworu T
Szczegot A
D . L L1 R F Minimalny rozmiar -
(mm) Oznaczenie (mm) | (mm) | (mm) 0 B (mm) otworu Oprawka
6.0 MWR 6 R0.2 A90 51 15.0 0.20 45° 45° 2.3 1.0 SIM 0020 H6
6.0 MWR 6 R0.2 A60 51 15.0 0.20 60° 30° 2.3 1.0 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MWR 6 R0.2 A90 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MWL zamiast MWR
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




M i krO n a rZQ d Zi a @ Car mex Precision Tools Ltd.

MGR Rowkowanie - z kanatkiem chtodzgcym
S

Szczegot A
(mDm) Oznaczenie (mLm) (nI;:n : (mBm) (mHm) (mFm) Minim:tl\r;lyc/) rr:j:zmiar Oprawka *
4.0 MGR 4 B1.0 L10 51 10 1.0 1.0 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MGR 4 B1.5 L10 51 10 1.5 1.0 1.7 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MGR 5 B1.0 L15 51 15 1.0 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MGR 5 B1.5 L15 51 15 1.5 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MGR 5 B2.0 L15 51 15 2.0 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MGR 6 B1.0 L15 51 15 1.0 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MGR 6 B1.5 L15 51 15 1.5 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MGR 6 B2.0 L15 51 15 2.0 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MGR 8 B1.5 L22 64 22 1.5 1.7 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MGR 8 B2.0 L22 64 22 2.0 2.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MGR 5 B1.5 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MGL zamiast MGR
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




@ Car mex Precision Tools Ltd. M i kro n a rZQ d Z i a

MKR Rowkowanie petnopromieniowe
- Z kanatkiem chtodzgcym

Szczegot A
(mDm) Oznaczenie (mLm) (rrl;r1n) (mRm) (rx\r,n) (mHm) (mFm) Minimgtlcv)cl):gzmiar Oprawka *
4.0 MKR 4 R0.5 L10 51 10 0.50 1.0 1.0 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MKR 4 R0.75 L10 51 10 0.75 1.5 1.0 1.7 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MKR 5 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MKR 5 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MKR 5 R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.2 2.3 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MKR 6 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.6 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MKR 6 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.6 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MKR 6 R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.6 2.8 6.1 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MKR 5 R1.0 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MKL zamiast MKR
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




M i krO n a rZQ d Zi a @ Car mex Precision Tools Ltd.

MFR Rowkowanie od czota
- Z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
Srednica
otworu

X2

Szczegot A
(mDm) Oznaczenie (mLm) (rh:n) (mBm) (me) (mFm) Minimgtlcv)cl):gzmiar Oprawka *
4.0 MFR 4 B0.75 L15 51 15 0.75 1.2 1.95 5.0 SIM 0020 H4
40 |MFR4 B1.0 L15 51 15 1.0 1.5 1.95 5.0 SIM 0020 H4
5.0 MFR 5 B0.75 L22 51 22 0.75 1.2 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFR 5 B1.0 L22 51 22 1.0 1.5 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFR 5 B1.5 L22 51 22 15 25 2.45 6.0 SIM 0020 H5
6.0 |MFR6 B1.0 L22 51 22 1.0 1.5 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFR 6 B1.5 L22 51 22 1.5 25 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM 0020 H6
8.0 |MFR8 B2.5 L22 64 22 25 3.5 3.95 10.0 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MFR 5 B1.0 L22 BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190
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MFL Rowkowanie od czota
- Z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
Srednica
otworu

e

< >
< >

L1
Szczegot A

D . L L1 B T F Minimalny rozmiar *
(mm) Oznaczenie (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) otworu Oprawka
4.0 MFL 4 B0.75 L15 51 15 0.75 1.2 1.75 5.0 SIM 0020 H4
4.0 MFL 4 B1.0 L15 51 15 1.0 1.5 1.75 5.0 SIM 0020 H4
5.0 MFL 5 B0.75 L22 51 22 0.75 1.2 2.25 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFL 5 B1.0 L22 51 22 1.0 1.5 2.25 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFL 5 B1.5 L22 51 22 1.5 2.5 2.25 6.0 SIM 0020 H5
6.0 |[MFL 6 B1.0 L22 51 22 1.0 1.5 2.75 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFL 6 B1.5 L22 51 22 1.5 2.5 2.75 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFL 6 B2.0 L22 51 22 2.0 3.0 2.75 8.0 SIM 0020 H6
8.0 MFL 8 B2.5 L22 64 22 25 3.5 3.75 10.0 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MFL 6 B1.0 L22 BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




M i kro n a rZQ d Zi a @ Car mex Precision Tools Ltd.

MVR Gtebokie rowkowanie
- Z dwoma kanatkami chtodzgcym

Minimalna; |
Srednica
otworu " |
L3
Szczegot A
D . L L1 B F Minimalny rozmiar *
(mm) Oznaczenie (mm) (mm) (mm) (mm) otworu Oprawka
6.0 MVR 6 B2.0 L15 64 15 2.0 1.7 12.0 SIM 0020 H6
6.0 MVR 6 B2.0 L22 64 22 2.0 1.7 12.0 SIM 0020 H6
6.0 MVR 6 B2.5 L22 64 22 2.5 2.2 12.0 SIM 0020 H6
8.0 MVR 8 B3.0 L27 64 27 3.0 25 15.0 SIM 0020 H8

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MVR 6 B2.0 L22 BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190




@ Car mex Precision Tools Ltd. M i kro n a rZQ d Z i a

MZR Rowkowanie petnopromieniowe od czota
- Z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
Srednica
otworu

Szczegot A

(mDm) Oznaczenie (mLm) (rh:n) (mRm) (rx\rln) (me) (mFm) Minimg:\:lv)érrgzmiar Oprawka *

4.0 MZR 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.95 5.0 SIM 0020 H4
4.0 MZR 4 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.5 1.95 5.0 SIM 0020 H4
5.0 MZR 5 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MZR 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.45 6.0 SIM 0020 H5
50 |[MZR 5 R1.0L22| 51 22 1.00 2.0 25 2.45 6.0 SIM 0020 H5
6.0 MZR 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MZR 6 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 [(MZR 6 R1.0 L22| 51 22 1.00 2.0 25 2.95 8.0 SIM 0020 H6

Przyktad zamawianie: Mikrowytaczak MZR 5 R0.5 L22 BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strony 189-190
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Oprawki do mikronarzedzi

Sruba mocujgca

| L ;
Sruba regulacyjna

CHEODZENIE WEWNETRZNE
R

P Oznaczenie L B d Klucz Sruba Sruba
(mm) (mm) (mm) | (mm) mocujgca regulacyjna
3.0 SIM0012 H3 88 12 12 K25 S24 S35
3.0 * SIM0016 H3S 75 16 20 K25 S25 S35S
3.0 SIM0016 H3 88 16 20 K25 S25 S35
3.0 SIM0020 H3 88 20 20 K25 S25 S35
3.0 * SIM0022 H3 88 22 22 K25 S25 S35
4.0 SIM0012 H4 88 12 12 K25 S24 S35
4.0 * SIM0016 H4S 75 16 20 K25 S25 S35S
4.0 SIM0016 H4 88 16 20 K25 S25 S35
4.0 SIM0020 H4 88 20 20 K25 S25 S35
4.0 * SIM0022 H4 88 22 22 K25 S25 S35
5.0 SIM0012 H5 88 12 12 K25 S24 S35
5.0 * SIM0016 H5S 75 16 20 K25 S25 S35S
5.0 SIM0016 H5 88 16 20 K25 S25 S35
5.0 SIM0020 H5 88 20 20 K25 S25 S35
5.0 * SIM0022 H5 75 22 22 K25 S25 S35
6.0 * SIM0016 H6S 75 16 20 K25 S25 $35S
6.0 SIM0016 H6 88 16 20 K25 S25 S35
6.0 SIM0020 H6 88 20 20 K25 S25 S35
6.0 * SIM0022 H6 88 22 22 K25 S25 S35
7.0 SIM0016 H7 88 16 20 K25 S25 S35
7.0 SIM0020 H7 88 20 20 K25 S25 S35
8.0 SIM0016 H8 88 16 20 K25 S25 S35
8.0 SIM0020 H8 88 20 20 K25 S25 S35
10.0 SIM0020 H10 88 20 20 K25 S25 S35

* Moze by¢ réwniez stosowana z automatami typu szwajcarskiego
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Oprawki do mikronarzedzi

Mikronarzedzia

Sruba regulacyjna

Wyprowadzenie chtodziwa L >
(rlr?r1n) Oznaczenie (mLm) (mDm) (mdm) Klucz mgcr:ﬂ?qaca regillpgg)a/ljna
3.0 SIM0025 H3 62 25 10.8 K25 S25 S35M
4.0 SIM0025 H4 62 25 10.8 K25 S25 S35M
5.0 SIM0025 H5 62 25 10.8 K25 S25 S35M
6.0 SIMO0025 H6 62 25 10.8 K25 S25 S35M

Identyfikacja produktu

Oprawki do mikronarzedzi - oznaczenie

Metoda
mocoyvania
S = Sruba

M = Oprawka do
mikronarzedzi

Dtugo$¢ trzonka

Typ szwajcarski

| = Wewnetrzne

Przekréj chwytu

0012 =12 mm
0016 = 16 mm
0020 =20 mm
0022 =22 mm
0025 =25 mm

Rozmiar trzonka
mikronarzedzia

3= 3.0mm
4= 4.0mm
5= 5.0mm
6= 6.0mm
7= 7.0mm
8= 8.0mm

10 =10.0 mm




Mikronarzedzia
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Zestawy mikronarzedzi

Wytaczanie

Fazowanie i
wytaczanie

Rowkowanie

KT4-20

KT5-20

MTR 4 R0.2 L10
MPR4 R0.2 L10
MIR 4 L15 A60
MCR4 R0.2 L15
MGR4 B1.5 L10
MFR 4 B1.0 L15

SIM 0020 H4

K25

MTR5 R0.2 L15
MPR5 R0.2 L15
MIR 5 L15 A60
MCR5 R0.2 L15
MGR5B1.5 L15
MFR5B1.0 L22

SIM 0020 H5

K25

[ \\ytaczanie
[ Profilowanie
(e Gwintowanie
(e Fazowanie

(e Rowkowanie

) Rowkowanie
od czota

Oprawka do mikronarzedzi

Przyktad zamawiania: Zestaw KT4-20
Dostepne sg rowniez zestawy z oprawkami o srednicy chwytu ®16 oraz 22
Przyktad zamawiania: Zestaw KT4-16 oraz zestaw KT4-22

Rowkowanie od czota
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Mikronarzedzia

Informacje techniczne - mikronarzedzia

T ———
*E

Gatunek Weglika: BXC (P30 - P50, K25 - K40)
Odmiana sub-mikroziarnistego gatunku weglika
z tréjwarstwowa powtoka PVD do obrébki: stali
nierdzewnych, zeliwa, metali niezelaznych,
super stopow zaroodpornych i tytanu.

Gatunek weglika: BMK (K10 - K20)

Odmiana gatunku weglika z powtoka PVD - TiN
do obroébki: szerokiej gamy stali nierdzewnych

z niskimi predkosciami skrawania.

Zalecane predkosci skrawania (m/min)

1SO . Gatunki weglika
Standard Materiat Stan
BXC
<0.25%C Wyzarzana
Stal niskoweglowa | 20-25%C | Wyzarzana
Stal érednioweglowa | < 0.55%C Hartowana i odpuszczona 25-50 30-60
Stal automatowa >0.55%C Wyzarzana
Hartowana i odpuszczonad
i i Wyzarzana
Stal ankostopo'w'a, odlewy staliwne | VY- . 20-25 2430
(do 5% sktadnikow stopowych) Hartowana i odpuszczona
iwo i Wyzarzana
Stal wyskokgstopowa, staliwo i Y : 18-20 2904
stal narzedziowa Hartowana i odpuszczona
Ferrytyczno-martenzytyczna
Stal nierdzewna Martenzytyczna 25-30 30-42
Austenityczna
- . Ferrytyczno-perlityczne
Zeliwo sferoidalne (GGG) = 17-23 20-28
Perityczne
- Ferrytyczne
Zeliwo szare (GG) = 17-23 20-28
Perlityczne
p Frrytyczne
Zeliwo ciggliwe ryty 17-23 20-28
Perlityczne
. Nie utwardzane dyspersyjnie
Aluminium plastyczne — 50-70 60-84
Utwardzone dyspersyjnie
o <=12% Si Nie utwardzane dyspersyjnie
Alum|n|.um Utwardzone dyspersyjnie 30-40 36-48
odlewnicze
>12% Si High Temperature
>1% Pb Mosigdz
Stopy miedzi Braz 22-25 24-30
Miedz elektrolityczna
Duroplasty, kompoz:
Tworzywa sztuczne pasty o) 35-45
Ebonit
Na bazie | Wyzarzone
zelaza Utwardzone dyspersyjnie
Stopy zaroodporne, N ¥ v
Super stopy Na bazie Wyzarzone 15-20 18-24
niklu i Utwardzone dyspersyjnie
kobaltu
Odlew
Stopy titanu Alpha+Beta utwardzone dysp. 12-18 15-20
Twarto$¢ 45-50 HRc
Stale utwardzane Twarto$¢ 51-55 HRc 15-20 18-24
Twarto$¢ 56-62 HRc
Zelowo zabielane Odlew 10-14 12-16
Zeliwo Utwardzane 8-12 10-14

Zalecany posuw: 0.01 - 0.03 mm/obr

llosé przejs¢ gwintujacych

Skok: mm 0.5 0.7 0.8 1.0 1.25 1.5 2:5)
’ TPI 48 36 32 24 20 16
Liczba przejs¢ 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10-22 20-38
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Dla wysokojakosciowych dtugich gwintow na obrabiarki typu szwajcarskiego

Frezowanie gtowicami jest szybkim i doktadnym sposobem )
obrobki dtugich gwintéw w czesciach o matej Srednicy w m -
trudnych materiatach takich jak tytan i stal nierdzewna.

Gtowice frezarskie mogg produkowac szerokg game

sktadnikow medycznych, jak na przyktad implanty, kosci

$ruby do kosci i mate elementy.

Gwint powstaje w wyniku obracania sie mimosrodowo \J
z duzg predkoécig gtowicy dookota wolno obracajgcego

sie przedmiotu obrabianego oraz sprzezenia ruchu
posuwowego gtowicy o wartos¢ skoku powstajgcego
gwintu w czasie jednego petnego obrotu przedmiotu
obrabianego.

Spis tresci: Strona:
Zalety gtowic frezarskich 194
Identyfikacja produktu 194
Dobor gtowic frezarskich 195

wedtug typu i modelu maszyny

Kierunek obrotu
przedmiotu obrabianego

Kierunek obrotu
gtowicy frezarskiej

WJ |

GATUNEK WEGLIKA: BMA _\

Odmiana bardzo drobnoziarnistego gatunku weglika
z powtoka PVD TIiALN do obrdébki: stali nierdzewnych
i materiatow trudnoobrabialnych ze Srednimi i
wysokimi predkosciami skrawania.

Spis tresci: Strona:

Gtlowice specjalne 196




. NAFanas’
@ Cal” mex Precision Tools Ltd. G'OWice freza rSkie

Zalety glowic frezarskich

Wykonanie gwintu glowicami frezarskimi ma wiele zalet w poréwnaniu z
wykonaniem gwintu narzedziami jednopunktowymi:

Umozliwia produkcje diugich gwintéw o matych $rednicach, stosowane na maszynach typu szwajcarskiego.
Wrzeciono pracuje blisko tulei prowadzacej, zwiekszajgc sztywnosci uktadu OUPN.

Zwiekszona wydajnosc:

Krétki czas obrobki, gwintowanie odbywa sie w jednym przejsciu.

To eliminuje wiele przej$¢ wymaganych przy toczeniu gwintu.

Obrobka gwintéw umozliwia prace przy duzych posuwach i konsekwenciji krotkich cyklach.

Bardzo wysoka jako$¢ powierzchni i doktadnos¢ geometrii:

Zastosowanie do 8 krawedziami thagcych, potgczenie doktadnej wspotosiowosci, geometrii ostrza i specjalnego
sposobu usuwania wiérow daje najwyzszej jakosci powierzchnie bez zadziorow.

Dtuga zywotnos¢:

Plytki do gtowicy majg dtuzszg zywotno$¢ niz narzedzia jednopunktowy, poniewaz luz boczny na flankach

jest osiggany przez skret gtowicy wzgledem przedmiotu obrabianego, zmniejszajgc sity dziatajgcej na ostrze.

Szybka konfiguracja:

Wykonanie gwintow eliminuje koszty specjalnych urzgdzen wsparcia.

Gtebokie profile:

Sruby do kosci majg zwykle gteboki profil gwintu, ktére mogg by¢ obrabiane w krétszym czasie poprzez
frezowanie gwintu gtowica.

@ Jedena gtowica moze by¢ uzyta dla réznych gwintow.

@® Wszystkie gtowice standardowe dostepne sg z magazynu firmy Carmex.

@ Plytki sg wykonane dla kazdej gtowicy jako osobna pozycja.

@ Glowice sg zaprojektowane do réznych typdw maszyn i producentow.

@ Specjalne adaptery do gtowic frezarskich sg dostepne z magazynu firmy Carmex.

Identyfikacja produktu

Gtowice frezarskie - oznaczenie

SR W40l 1218 41818 6
l i

Gtowica Srednica
frezarska ostrza (D)
Metoda Y
mocowania Srednica Nr serii
chwytu 7
korpusu Liczba
gtowicy (d1) ptytek na

obwodzie (Z)
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Dobor gtowicy frezarskiej

iy
=
m
Obrabiarka Korpus gtowicy Adapter Z | D | d1 |rommer| $uba |\
Typ Model Oznaczenie Oznaczenie (mm)|(mm)| ey |mocuiaca | O
SRW4012 418 - 6 - 6 16 | SW16 | KW16
SV12/SV20
SRW4012 424 - 8 WA4012 537 8 11 SW11 | KW11
Star 12 | 40
SRW4012 419 -6 - 6 16 | SW16 | KW16
SR20/ ECAS20
SRW4012 425 - 8 WA4012 439 8 11 SW11 | KW11
SRW4512 422 - 6 - 6 16 | SW16 | KW16
M12 / M16
. SRW4512 426 - 8 WA4512 443 8 11 SW11 | KW11
Citizen 12 | 45
SRW4512 423 - 6 - 6 16 | SW16 | KW16
M20 / M32
SRW4512 427 - 8 WA4512 536 8 11 SW11 | KW11
Tornos Deco 13/ 20 SRW4012 420 - 6 - 6 12 | 40 16 | SW16 | KW16
Traub TNL26 / TNK36 SRW4116 421 - 6 - 6 16 | 41 16 | SW16 | KW16
Hanwha SL26HPD SRW4012 416 - 3 - 8 12 | 40 | 16 | SW16 |KW16
Maier ML20D SRW4012 417 - 5 - 5 12 | 40 16 | SW16 | KW16




. KAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd. G'OWice freza rSkie




VeSS

@ Car mex Precision Tools Ltd.




. NAranax’

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.




