THE NEW VALUE FRONTIER
Plytki do gwintowania z
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tamacz wiorow TQ

Poprawa produktywnosci dzieki lepszemu tworzeniu i odprowadzaniu wiérow

Stabilne tworzenie i odprowadzanie wiéréw
Mata sita skrawania i wyttumione wibracje

Zwiekszona zywotnos¢ narzedzia dzieki nowym gatunkom plytek




Ptytka do gwintowania z formowanym famaczem widéréw

tamacz wiorow TQ

Poprawa produktywnosci dzieki lepszemu tworzeniu i odprowadzaniu wiéréow
Zwiekszona zywotnos¢ narzedzia dzieki nowym gatunkom plytek

Stabilne tworzenie i odprowadzanie wioréw

Stabilne tworzenie i odprowadzanie wiéréw dzieki asymetrycznej budowie tamacza wiéréw

Geometria tamacza wiorow Wydajnos¢ tworzenia i odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna)

Stabilne tworzenie i odprowadzanie wiéréw niezaleznie Posuw wewngtrzny promieniowy
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Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, na mokro, typ 16ER150 1SO Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, dostosowany kat: 5 stopni, na mokro, typ 16ER150 1SO

Sita skrawania to $rednia z 6 posunie¢, M35 x P1,5 materiat obrabiany: 15CrMo4 Sifa skrawania to $rednia z 6 posunie¢, M35 x P1,5 materiat obrabiany: 15CrMo4



Zwiekszona zywotnos¢ narzedzia dzieki nowym gatunkom ptytek

Do obrébki stali
Do obrébki stali nierdzewnej

PR1215
PR1515 (Pierwsze zalecenie)

Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)

Materiat obrabiany: 34CrMo4

PR1535 (Nacisk na stabilnos¢)

Materiat obrabiany: X5CrNi1810
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Czas obrébki (min)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, P = 1,5 mm/obr, liczba posunie¢ = 6, na mokro,

typ 16ER150 ISO
Posuw wewnetrzny promieniowy

typ 16ER1501S0
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Czas obrdbki (min)

Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, P = 1,5 mm/obr, liczba posunie¢ = 8, na mokro,

Posuw wewnetrzny promieniowy

Analizy przypadkow

Stalowy trzonek uchwytu

n = 1000 min™ (Vc = 130 m/min)
Liczba posuniec: 7

P=15mm

Na mokro (rozpuszczalne w wodzie)
16ER150 ISO-TQ

PR1215

M42xP1.5

Zywotnos¢ narzedzia
tamacz wiorow TQ
PR1215

Konkurent B

200 szt./krawedz lub mniej

tamacz wiéréw TQ (PR1215) odzna-
cza sie 1,5 razy dtuzsza zywotnoscia
niz Konkurent B dzieki lepszemu
tworzeniu i odprowadzaniu wiéréw
(Ocena uzytkownika)

Nakretka C45

n=1000 min™ (Vc = 95 m/min)
Liczba posunie¢: 7

P=15mm
Na mokro (rozpuszczalne w wodzie)
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Ltamacz wiorow TQ
PR1215

500 s o)

Standardowa B

tamacz wioréw TQ (PR1215) odzna-
cza sie 1,6 razy dtuzsza zywotnoscia
niz Konkurent B i brakiem ztaman

(Ocena uzytkownika)

Czesci orurowania X5CrNi1810

n=1500 min™ (Vc = 65 m/min)
P=10mm

Na mokro (olej)

16ER100 ISO-TQ

PR1535
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Zywotnos'c' narzedzia (stata ilos¢ 1200 szt./krawedz)

tamacz wiorow TQ

PR1535 Konkurent E
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Zuzycie: Znaczne

W poréwnaniu z Konkurentem E
famacz wiéréw TQ (PR1535) zapewnit
stabilng obrébke i lepszy stan krawe-
dzi w statej ilosci bez nagtego pekania
(Ocena uzytkownika)
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Ptytki do gwintowania zewnetrznego

Metryczny (M) petny zarys 60°

Skok Wymiary (mm) MEGACOAT MEGACOAT NANO
Phytk Opis Odpowedri 0 PR1215 PR1515 PR1535
tka b guint | mm | T | A od | e | S
R L R L R L
16ER  1001S0-TQ 1,00 0,12 | 0,80 [ [ J [ J
A 1251S0-1Q 1,25 0,15 | 0,90 ([ [ J [ J

% “.:_LL s w®§: 1501S0-1Q 1,50 0,19 | 1,00 [ ] [ J [ J

= it @‘; 1751S0-1Q M 1,75 — 19525 | 3,68 4,0 022 | 1,60 | 60° | @ [ J [ J

£ | it =

& ~3 200150-T1Q 2,00 0,25 | 1,50 ° ® °

250150-TQ 2,50 033 | 1,60 [ [ J [ J
3001S0-TQ 3,00 041 | 1,60 [ [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne
Zunifikowany (UN) petny zarys 60°
Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Plytk: Opis Odpowiedn 0 PR1215 PR1515 PR1535
e g gwint | mm | I | A T | ed | e | S
RIL|R|L|R|L
16ER  24UN-TQ 24 0,12 0,80 ([ [ J [
20UN-TQ 20 0,15 1,00 ([ [ J [
18UN-TQ 18 0,18 1,00 ([ [ J [

2 16UN-TQ 16 0,20 1,10 [ [ J [

g 14UN-TQ UN, UNF — 14 9525 | 3,68 4,0 0,23 150 | 60° | @ [ J [

& 13UN-TQ 13 025 | 150 ° ° °
12UN-TQ 12 0,27 1,50 [ [ J [
10UN-TQ 10 0,34 1,50 ([ ] [ J [
08UN-TQ 8 0,43 1,75 [ [ J [

PR1215/PR1515/PR1535 (plytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne
Rura réownolegta [G (PF)], whitworth (W) petny zarys 55°
Odbowiedh Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Pytka Opis LAl TPI B | PRI215 | PRISI5 | PRIS35
gwint A T ad re S
G (PF) W RIL|R|L|R|L
16ER 19W-TQ 19 — 0,16 1,0 ([ [ J [ J
£ 16W-TQ eépp | — | 16 019 | 11 ° ° °
g g w 9,525 | 3,68 4,0 55°
kg 14W-TQ 14 14 0,23 15 [ [ J [ J
1W-TQ n n 0,30 15 [ [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne
Rura zwezana [R(PT), (BSPT)] petny zarys 55°
Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
Plytk: Opis Odpowiedn 0 PR1215 PR1515 PR1535
it P qwint | mm | | A | T | ed | e | S
RIL|R|L|R|L
16ER 28BSPT-TQ 28 0,70 | 0,8 ([ [ J [ J
w
e 19BSPTTQ | ¢ o7 19 016 | 1,0 o o |o
N o
> g BpT) | — 9,525| 368 | 40 55
£ 14BspTTQ | (BSPD) 14 022 | 16 o (o |o
a
=
11BSPT-TQ 1 0,29 1,6 ([ [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne



Ptytki do gwintowania zewnetrznego

Metryczny (M), zunifikowany (UN) zarys czesciowy 60°

Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
X Odpowiedni
Plytka Opis ) 8 | PRI215 | PRI515 | PRI535
gwint mm TPI A T od re S
RIL|R|L|R|L
16ER A60-TQ 0,5-1,5 | 48-16 0,06 1,00 [ ] [ J [ )
o p
5| A
15 ﬁ G60-TQ M 1,753 | 14-8 9535 | 368 40 0,22 1,60 60° [ ] o [ )
2 I'-‘* ﬁ" el UN UNF ' ’ '
= AG60-TQ 05-3 | 48-8 0,06 1,60 [ ] o [ )
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) s sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @®: Dostepne
Rura réwnolegta [G (PF)], rura zwezana [R(PT), (BSPT)], whitworth (W) zarys czesciowy 55°
Skok Wymiary (mm) MEGACOAT| MEGACOAT NANO
Odpowiedni
Plytka Opis p vY| i TPl g | PRIZIS | PRISIS | PRIS3S
gwint | G (PF) W A T od re S el el e
R (PT)
- 16ER A55-TQ 28,19 | 40-16 0,06 1,00 [ [ [ ]
§ ':d G55-T SR 14,1 14-8 0,22 1,60 [ J [ J [ ]
& ¢ 1 R(PT) ' T 19525 | 368 | 40 ’ o] s
2| W
< AG55-TQ 28-11 40-8 0,06 1,60 [ J [ J [ ]
@: Dostepne

PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) s sprzedawane w pudetkach po 5 szt.



Ptytki do gwintowania wewnetrznego

Metryczny (M) petny zarys 60°

o Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
) Odpowiedni
Plytka Opis ) 8 | PRI2IS | PRISI5 | PRIS35
7 ) gwint mm TPI A T ad re S
okazane plytki prawostronne RIL|{R|L|RI|L
11IR 100I1S0-TQ 1,00 0,07 0,8 [ J [ J [ J
1251S0-1Q 1,25 0,08 11 [ J [ J [ J
150150-TQ M 15 | — | 635 ] 318 1 30 ) g9 | 17 |0 | @ ° °
175150-1Q 1,75 0,12 11 [ ] [ ] [ ]
é‘ 16IR 1001S0-TQ 1,00 0,07 0,8 [ J [ J [ J
%‘ 1251S0-1Q 1,25 0,08 11 [ J [ J [ J
1501S0-TQ 1,50 0,11 11 [ J [ J [ J
175150-1Q M 1,75 — 9525 | 3,68 4,0 0,12 11 60° | @ [ ] [ ]
2001S0-TQ 2,00 0,14 15 [ J [ [
250150-1Q 2,50 0,17 15 [ J [ [
3001S0-TQ 3,00 0,19 1,6 [ J [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (plytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne
Zunifikowany (UN) petny zarys 60°
L Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
. Odpowiedni
Plytka Opis ) 6 | PR1215 | PR1515 | PR1535
gwint mm TPI A T ad re S
RIL|R|L|R|L
16IR 24UN-TQ 24 0,06 0,8 [ J [ J [ J
20UN-TQ 20 0,08 1,0 [ J [ J [ J
18UN-TQ 18 0,09 1,0 [ J [ J [ J
2 16UN-TQ 16 0,10 11 [ J [ J [ J
g 14UN-TQ UN, UNF — 14 9,525 | 3,68 4,0 0,12 15 60° | @ [ J [ J
& 13UN-TQ 13 013 | 15 ° ° )
12UN-TQ 12 0,14 15 [ J [ J [ J
10UN-TQ 10 0,17 15 [ ] [ ] [ ]
08UN-TQ 8 0,21 18 [ ] [ ] [ ]
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne
Rura réwnolegta [G (PF)], whitworth (W) petny zarys 55°
o Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
. Odpowiedni
Pytka Opis ) TPI 6 | PR1215 | PR1515 | PR1535
gwint A T ad re S
G (PF) W RILIR|L|R|L
16IR 19W-TQ 19 — 0,16 1,0 [ J [ J [ J
& 16W-1Q app | — | 6 019 | 1, ° ° °
= 9,525 | 3,68 4,0 55°
£ 14W-TQ w 14 14 0,23 15 ) ® ®
1W-TQ n n 0,30 15 [ J [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne
Rura zwezana [Rc(PT), (BSPT)] petny zarys 55°
o Skok Wymiary (mm) MEGACOAT|  MEGACOAT NANO
. Odpowiedni
Plytka Opis ) @ | PRI215 | PRI51S | PRIS35
gwint mm TPI A T od re S
RIL|R|L|R|L
] > 11IR 28BSPT-TQ 28 010 | 06 ) ) )
Py
)v B 19BSPT-1Q — 19 635 | 3,18 3,0 016 | 078 [ [ J [
© @ ‘\w'/*‘
= V % 14BSPT-1Q Re(PT) 14 022 | 097 [ [ [ J
> 55°
= (BSPT)
a 16IR 14BSPT-TQ 14 0,22 0,97 [ ] [ ] [ ]
B — 9525 | 3,68 | 40
11BSPT-TQ n 0,29 15 [ ] [ ] [ ]
PR1215/PR1515/PR1535 (ptytki do gwintowania) sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt. @: Dostepne



Zalecane parametry skrawania x:1.zalecenie :2.zalecenie

Zalecany rodzaj ptytki (Vc m/min)

Materiat obrabiany MEGACOAT MEGACOAT NANO
PR1215 PR1515 PR1535

Stal niestopowa % 100 - 150
Poczatkowy D.0.C. (promieniowy) 0,3 mm lub mniej o o
Stal stopowa % 100 - 150
Poczatkowy D.0.C. (promieniowy) 0,3 mm lub mniej - -
Stal nierdzewna % 60— 100 Y 40-80
Poczatkowy D.0.C. (promieniowy) o 0,25 mm lub mniej 0,25 mm lub mniej

Chtodziwo jest zalecane. W przypadku gwintowania stali nierdzewnej nalezy ustawi¢ nizsza warto$¢ poczatkowa D.O.C. oraz
wykonanie dwoch lub trzech posuniec¢ wigcej niz w przypadku gwintowania stali niestopowej. (Zob. s. 7 - 8)

Metody posuwu wewnetrznego

Metody posuwu wewnetrznego

Cechy

£

Posuw wewnetrzny promieniowy

+0gdlna metoda

kazdym posunigciem

+0dpowiedni do gwintowania o matym skoku
= Tworza sie widry w ksztatcie V, a ich tworzenie i odprowadzanie moze by¢
utrudnione zaleznie od materiatu obrabianego

Krawedz tnaca przemieszcza sie w kierunku $rodka materiatu obrabianego za

Posuw wewnetrzny tylni

« Stosowany do gwintowania o duzym skoku
« Brak D.0.C. z prawej strony powoduje zuzywanie sie ptytki
»Wiéry odptywaja na jedna strone

Imodyfikowany posuw wewnetrzny tylni

« Dostosowany rodzaj powyzszego posuwu wewnetrznego tylnego
+Wartos¢ D.0.C. nie jest obnizana
+Wiéry odptywaja na jedna strone




Glebokos¢ ciecia i liczba posuniec

11/16 (petny zarys) (D.O.C. wskazuje wartos¢ D.O.C. promieniowego)
Tpguinty | o oy | ) el 12 (3 45| 6| 7| 8|9 |01 [12]13|14]|715]16
1,00mm 16ER 1001S0-TQ 0,64 0,72 5 0,23 0,19 0,15 0,10 0,05
z 1,25mm 125150-1Q 0,80 0,88 6 0,26 021 0,16 0,12 0,08 0,05
"§ 1,50 mm 1501S0-1Q 0,95 1,03 6 0,26 0,24 021 0,16 0,11 0,05
§ 1,75mm 175150-1Q m 119 8 0,26 0,22 0,19 0,16 0,13 0,10 0,08 0,05
E 2,00mm 2001S0-1Q 127 135 10 0,26 021 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05
3 2,50 mm 250150-TQ 1,57 1,65 12 0,26 023 021 0,18 0,14 0,12 0,12 0,10 0,10 0,08 0,06 0,05
3,00mm 300150-TQ 187 1,95 14 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08 0,05 0,02
- 1,00 mm 11IR 1001S0-TQ 0,60 0,68 5 0,20 0,18 0,15 0mn 0,04
§ 1,25mm 125150-1Q 0,74 0,82 7 0,20 0,18 0,14 0,12 0,08 0,06 0,04
g 1,50 mm 150150-1Q 0,88 0,96 8 0,24 0,18 0,14 0,10 0,10 0,08 0,07 0,05
= 1,75mm 175150-1Q 1,02 1,10 9 0,24 0,18 0,16 0,14 0,10 0,10 0,08 0,05 0,05
%’“ 1,00mm 16IR 1001S0-TQ 0,60 0,68 5 0,20 0,18 0,15 0,11 0,04
< 1,25mm 125150-1Q 0,74 0,82 7 0,20 0,18 0,14 0,12 0,08 0,06 0,04
-§ 1,50 mm 150150-1Q 0,88 0,96 8 0,22 0,18 0,14 0,12 0,10 0,08 0,07 0,05
@ 1,75mm 175150-1Q 1,02 1,10 9 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05
2,00mm 2001S0-1Q 1,18 1,26 10 0,24 0,20 0,18 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,05 0,05
2,50 mm 250150-1Q 1,46 1,54 12 0,26 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,08 0,05 0,05
3,00mm 300150-TQ 1,76 184 14 0,26 0,24 0,21 0,18 0,16 0,15 0,13 0,12 0,10 0,10 0,07 0,05 0,05 0,02
247P 16ER 24UN-TQ 0,67 0,75 5 0,24 0,20 0,16 0,10 0,05
20TPI 20UN-TQ 0,80 0,88 6 0,24 0,20 0,16 0,13 0,10 0,05
z 18TPI 18UN-TQ 0,89 0,97 6 0,26 0,22 0,18 0,15 0,11 0,05
§ 16TPI 16UN-TQ 1,01 1,09 7 0,26 022 0,18 0,15 0,12 01 0,05
§ 14TPI 14UN-TQ 1,15 123 8 0,26 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,05
E 13TPI 13UN-TQ 1,24 132 9 0,26 0,22 0,18 0,16 0,14 0,12 on 0,08 0,05
3 12TP1 12UN-TQ 134 142 n 0,26 0,22 0,18 0,16 0,13 0,12 0,10 0,08 0,07 0,05 0,05
- 10TPI 10UN-TQ 159 1,67 12 0,26 022 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,12 0,10 0,07 0,05 0,05
g 8TPI 08UN-TQ 1,98 2,06 14 0,26 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12 0,10 0,08 0,05 0,05
E 247P 16IR 24UN-TQ 0,62 0,70 5 0,22 0,19 0,15 0,10 0,04
~ 207PI 20UN-TQ 0,75 0,83 6 0,22 0,20 0,16 0,12 0,08 0,05
= 18TPI 18UN-TQ 0,83 091 6 0,24 0,20 0,18 0,14 0,10 0,05
‘é 16TPI 16UN-TQ 0,94 1,02 7 0,24 0,20 0,18 0,14 0,11 0,10 0,05
§ 14TPI 14UN-TQ 1,07 115 8 0,24 0,22 0,18 0,14 0,12 0,10 0,10 0,05
E 13TPI 13UN-TQ 1,15 123 9 0,24 0,22 0,18 0,14 0,12 0,10 0,10 0,08 0,05
3 127P1 12UN-TQ 124 132 n 0,24 022 0,16 0,15 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05 0,04
10TPI T0UN-TQ 148 1,56 12 0,24 022 0,20 0,16 0,15 0,12 0,12 0,10 0,09 0,07 0,05 0,04
8TPI 08UN-TQ 1,86 1,94 14 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,16 0,14 0,14 0,12 0,12 0,10 0,07 0,05 0,04
- 197TPI 16ER 19W-TQ 0,89 0,97 6 0,27 0,22 0,18 0,15 0,10 0,05
= § 14TPI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 022 0,18 0,16 0,11 0,10 0,10 0,08 0,05
% = NPl 1W-1Q 1,50 1,58 1 0,27 022 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
=
g - 19TPI 16IR 19W-TQ 0,88 0,96 6 0,25 021 0,20 0,15 0,10 0,05
= E 3 14TPI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 0,11 0,10 0,10 0,08 0,05
NPl 1W-TQ 1,50 1,58 12 0,27 022 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
- 16TPI 16ER 16W-TQ 1,05 113 8 0,25 021 0,18 0,16 0,12 0,08 0,08 0,05
- E 2 14TPI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 0,11 0,10 0,10 0,08 0,05
5 TPl 1W-TQ 1,50 1,58 1 0,27 022 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
=
g - 16TPI 16IR 16W-TQ 1,05 113 8 0,25 021 0,18 0,16 0,12 0,08 0,08 0,05
E 3 147PI 14W-1Q 1,19 127 9 0,27 0,22 0,18 0,16 0,11 0,10 0,10 0,08 0,05
NPl 1W-TQ 1,50 1,58 12 0,27 022 0,18 0,16 0,12 0,12 0,12 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
287P 16ER 28BSPT-TQ 0,58 0,63 5 0,20 0,15 0,13 0,11 0,04
E 19TPI 19BSPT-TQ 0,86 0,94 6 0,26 0,20 0,18 0,15 0,10 0,05
3 14TPI 14BSPT-TQ 1,16 1,24 9 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,04
% MNPl 11BSPT-TQ 148 1,56 12 0,26 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 0n 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05
% _ 287PI 11IR 28BSPT-TQ 0,58 0,63 5 0,20 0,16 0,13 0,10 0,04
El E = 19TPI 19BSPT-TQ 0,86 0,94 7 0,22 0,20 0,18 0,14 0,10 0,06 0,04
";’ E, 14TPI 14BSPT-TQ 1,16 124 9 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,08 0,04
2 147PI 16IR 14BSPT-TQ 1,16 1,4 9 022 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 010 | 008 | 004
NPl 11BSPT-TQ 1,48 1,56 12 0,26 0,22 0,18 0,16 0,12 0,12 on 0,10 0,10 0,07 0,07 0,05

Srodki ostroznosci przy zastosowaniu plytki o petnym zarysie

Przy zastosowaniu plytki o petnym zarysie wstepna obrébka z mozliwoscig wykorczenia przez gwint o $rednicy 0,05 - 0,08 mm Promien naroza (re)
Koncowy D.O.C. obrébki wykanczajacej powinien mie¢ wartos¢ 0,02 — 0,05 mm -
Nalezy przygotowac fazowanie materiatu obrabianego dla C0,3 - C0,5, aby zapobiec peknieciu ptytki w pierwszym posunieciu U
Chtodziwo jest zalecane

Hwn =

(D.0.C. pokazuje warto$¢ D.O.C. promieniowego)
Wybdr promienia naroza (re) dla ptytek o cze$ciowym zarysie

Gwint zewnetrzny Gwint wewnetrzny Met_rygzny,} zunifi k°Wa”Y gwint . -
Promien naroza (re) do gwintowania wewnetrznego wynosi niemal potowe wartosci do
Metryczny zunifikowany re<0,1443P 1e<0,0720P gwintowania zewnetrznego
Rura réwnolegta (Whitworth) Do gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych Rura réwnolegta, rura zwezana, gwint whitworth
Rura zwezana re<0,1373P Ten sam promien naroza (re) do gwintowania zewnetrznego i wewnetrznego
254
re: Promieni naroza  P: Skok (Metryczny) (: T) n:TPI



Glebokos¢ ciecia i liczba posuniec

o o L 3 . .. . .
60°/55° (zarys czesciowy) (D.OC. wskazuje wartos¢ D.O.C. promieniowego)
) Sk ! Promiei 0G| Licb
Typ gwintu - Opis naroza o | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 1M [ 12|13 |14 |15 16
(re)
o5mm 16ER AG0-TQ 006 033 5 010 | 008 | 007 | 005 | 003
g AGE0-TQ 006 033 5 010 | 008 | 007 | 005 | 003
075mm 16ER AG0-TQ 006 051 6 014 | 011 | 009 | 007 | 006 | 004
" AGE0-TQ 006 051 6 014 | 011 | 009 | 007 | 006 | 004
100mm 16ER A60-TQ 0,06 0,70 7 0,18 0,13 0,12 0,09 0,08 0,06 0,04
! AGE0-TQ 006 0,70 7 018 | 013 | 012 | 009 | 008 | 006 | 004
12smm 166R AG0-TQ 006 089 8 018 | 015 | 014 | 012 | 000 | 008 | 007 | 005
z - AGE0-TQ 006 089 8 018 | 015 | 014 | 012 | 000 | 008 | 007 | 005
§| ¢ Tsomm 166R AG0-TQ 006 1,08 9 021 | 017 | 016 | 014 | o1 | 009 | 008 | 007 | 005
E|2 ’ AGE0-TQ 006 1,08 9 021 | 017 | 016 | 014 | o1 | 009 | 008 | 007 | 005
5 175 16ER G601 02 1 8 024 | 020 | 018 | 0%6 | 013 | 010 | 006 | 004
! AG60-TQ 0,06 127 n 0,22 0,20 0,18 0,13 0,11 0,09 0,09 0,08 0,07 0,06 0,04
2 0omm 16ER 66010 022 130 10 024 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 009 | 007 | 006 | 004
! AG60-TQ 006 146 1 025 | 022 | 020 | 016 | 014 | 012 | 010 | 009 | 008 | 006 | 0,04
2 somm 16ER G60-TQ 022 167 12 025 | 022 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 012 | 010 | 008 | 006 | o004
’ AG60-TQ 0,06 184 13 025 | 022 | 020 | 019 | 017 | 016 | 014 | 011 | 000 | 009 | 009 | 007 | 005
3 00mm 16ER 66010 02 205 14 025 | 023 | 02 [ 020 | 018 | 016 | 014 | 013 [ 012 | 011 | 000 | 009 | 007 | 005
! AG60-TQ 0,06 2,22 15 027 0,25 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,13 0,12 0,12 on 0,10 0,09 0,08 0,05
&7 16ER AG0-TQ 006 035 5 010 | 008 | 007 | 006 | 004
AGE0-TQ 006 035 5 010 | 008 | 007 | 006 | 004
2471 16ER A60-TQ 0,06 0,75 7 0,18 0,15 0,13 0,10 0,08 0,07 0,04
AGE0-TQ 006 075 7 018 | 015 | 013 | 010 | 008 | 007 | 004
T 16ER AG0-TQ 006 091 8 018 | 016 | 014 | 012 | 000 | 009 | 007 | 005
AG60-TQ 0,06 091 8 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,09 0,07 0,05
&l 166R AG0-TQ 006 1,01 8 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 008 | 008 | 005
AGE0-TQ 006 1,01 8 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 008 | 008 | 005
167P1 T6ER A60-TQ 0,06 1,15 10 0,22 0,18 0,15 0,13 0,11 0,10 0,08 0,08 0,06 0,04
.z AGE0-TQ 006 115 10 022 | 018 | 015 | 013 | 011 | 010 | 008 | 008 | 006 | 004
£ g il 16ER G60-T0 02 115 9 020 | 018 | 016 | 014 | 013 | 012 | 010 | 007 | 005
Z| & AG60-TQ 006 132 n 022 | 020 | 018 | 015 | 013 | 000 | 009 | 008 | 007 | 006 | 004
S E . 16ER G60-T0 022 1,26 9 024 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 [ 010 | 007 | 005
AGE0-TQ 006 143 1 025 | 023 | 020 | 016 | 014 | 012 | 010 | 008 | 006 | 005 | 004
T 16ER G60-T1Q 02 138 10 025 | 022 | 020 | 017 | 015 | 012 | 010 | 007 | 006 | 004
AGE0-TQ 006 155 12 024 | 020 | 018 | 016 | 015 | 014 | 012 | 010 | 009 | 007 | 006 | 004
ol 16ER G60-1Q 022 17 2 025 | 022 | 020 | 018 | 006 | 015 | 014 | 012 | 010 | 008 | 006 | 0,05
AGE0-TQ 006 187 3 025 | 022 | 021 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 011 | 010 | 008 | 006 | 004
. 16ER G60-1Q 022 1,9 13 027 | 024 | 022 | 020 | 018 | 016 [ 014 | 012 | 011 | 010 | 008 | 006 | o004
AGE0-TQ 006 208 14 027 | 024 | 022 | 020 | 018 | 006 | 014 | 013 | 012 | 011 | 010 | 009 | 0,07 | 005
o1 16ER 66010 02 219 15 027 | 025 | 022 | 020 | 018 | 006 | 014 | 012 | 012 | 011 | 010 | 000 | 009 | 008 | 005
AG60-TQ 0,06 235 16 0,30 025 023 0,20 0,18 0,17 0,16 0,14 0,12 0,12 0,11 0,10 0,09 0,08 0,05 0,05
. 16ER AS5-TQ 006 067 7 016 | 014 | 010 | 009 | 008 | 006 | 004
AGSS-TQ 006 067 7 016 | 014 | 010 | 009 | 008 | 006 | 004
E- g 197P1 16ER A55-TQ 0,06 1,02 8 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,07 0,05
g5 € AGSS-TQ 006 1,02 8 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 010 | 007 | 005
£5| 2
ez| 2 - 16ER 65510 02 1,20 9 022 | 019 | 017 | 015 | 013 | 012 | 010 | 008 | 004
2| 5 AGS5-TQ 006 140 1 024 | 022 | 019 | 016 | 014 | 012 | 010 | 008 | 006 | 005 | 004
il 16ER 65510 022 1,60 2 024 | 022 | 020 | 018 | 016 | 014 | 013 | 010 | 008 | 006 | 005 | 004
AGSS-TQ 006 179 13 025 | 022 | 021 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 010 | 008 | 005 | 005 | 003
48771 16ER A55-TQ 0,06 037 5 0,12 0,09 0,07 0,05 0,04
AGSS-TQ 006 037 5 012 | 009 | 007 | 005 | 004
. 16ER AS5-TQ 006 079 7 018 | 016 | 014 | 011 | 008 | 007 | 005
AGS5-TQ 006 079 7 018 | 016 | 014 | 011 | 008 | 007 | 005
o 16ER AS5-1Q 006 09 8 020 | 018 | 015 | 013 | 010 | 008 | 007 | 005
AGSS-1Q 006 096 8 020 | 018 | 015 | 013 | 010 | 008 | 007 | 005
o 16ER AS5-TQ 006 107 9 020 | 017 | 016 | 014 | 011 | 009 | 008 | 007 | 005
AG55-TQ 0,06 1,07 9 0,20 0,17 0,16 0,14 0,11 0,09 0,08 0,07 0,05
6l 16ER AS5-TQ 006 12 1 020 | 018 | 016 | 013 | 011 | 000 | 009 | 008 | 007 | 006 | 004
z AGS5-TQ 006 12 n 020 | 018 | 016 | 013 | 011 | 000 | 009 | 008 | 007 | 006 | 004
= =
R il 16ER 65510 02 1,20 9 022 | 019 | 017 | 015 | 013 | 012 | 010 | 008 | 004
£F AGSS-TQ 006 140 1 024 | 022 | 019 | 016 | 014 | 012 | 010 | 008 | 006 | 005 | 004
£
5 T 16ER 65510 02 1,44 10 024 | 022 | 020 | 018 | 015 | 012 | 012 | 009 | 007 | 005
AG55-TQ 0,06 1,64 12 0,24 0,22 0,20 0,18 0,16 0,14 0,12 0,10 0,09 0,08 0,06 0,05
. 16ER 65510 022 1,60 2 024 | 022 | 020 | 018 | 006 | 014 | 013 | 010 | 008 | 006 | 005 | 004
AGS5-1Q 006 179 13 025 | 022 | 021 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 010 | 008 | 005 | 005 | 003
10771 16ER G55-TQ 0,22 1,78 12 0,24 0,22 0,20 0,18 017 0,16 0,15 0,13 0,12 0,09 0,07 0,05
AGS5-TQ 0,06 198 14 025 | 022 | 020 | 018 | 016 | 015 | 014 | 013 | 012 | 011 | 010 | 009 | 008 | 005
970 16ER 65510 022 201 14 024 | 022 | 020 | 019 | 018 | 016 | 015 | 014 | 012 | 011 | 000 | 008 | 007 | 005
AGS5-TQ 006 220 15 027 | 025 | 022 | 020 | 018 | 016 | 014 | 013 | 012 | 011 | 000 | 010 | 009 | 008 | 005
. 16ER 65510 022 229 15 028 | 026 | 024 | 022 [ 019 [ 016 | 014 | 013 [ 012 | 012 | 011 | 010 | 000 | 008 | 005
AGS5-TQ 006 249 16 030 | 028 | 026 | 024 | 020 | 018 | 016 | 014 | 012 | 012 | 011 | 000 | 009 | 008 | 006 | 005




Metody gwintowania (famacz wiéréw TQ)

B Gwintowanie zewnetrzne (gwint lewostronny / gwint prawostronny)

Gwint zewnetrzny

Uchwyt narzedziowy | (R) Prawostronny Uchwyt narzedziowy | (R) Prawostronny
Plytka (R) Prawostronny Plytka (R) Prawostronny
Kierunek Kierunek
M04 Mo3
obrotu wrzeciona obrotu wrzeciona
s 5
g B
2| Uchwyt narzedziowy | (R) Prawostronny g Uchwyt narzedziowy | (R) Prawostronny
z Plytka (R) Prawostronny g Plytka (R) Prawostronny
Kierunek Kierunek
Mo3 Mo4
obrotu wrzeciona obrotu wrzeciona

*Wartosci w tych tabelach sa wyliczone w oparciu o uchwyt narzedziowy typu KTN/KTNS

B Gwintowanie wewnetrzne (gwint lewostronny / gwint prawostronny)

Gwintowanie wewnetrzne

Gwint lewostronny

Uchwyt narzedziowy | (R) Prawostronny
Plytka (R) Prawostronny
Klerunek.obrotu o3
wrzeciona

Gwint prawostronny

Uchwyt narzedziowy | (R) Prawostronny
Plytka (R) Prawostronny
Kierunek obrotu

wrzeciona

Mo3

*Wartosci w tych tabelach sa wyliczone w oparciu o uchwyt narzedziowy typu SIN/CIN




Uchwyt narzedziowy do gwintowania zewnetrznego typu KTN/KTNS

w R w & ml
N . ¥z
! L1 - #1 L2 L1 #2
o T +0° o
: = it E
Pokazano typ prawostronny Ptytka prawostronna do prawostronnego uchwytu narzedziowego,
plytka lewostronna do lewostronnego uchwytu narzedziowego
L1
htS 2 HL
‘HHHH [ HLHH o 1€ KTNSR1010H-16 #3
E’ﬂl \:\ 1212K-16
A \ L1
h B I3 H1
-— ] o -
Q) N KTNSR1616K-16 4
L S ml \:\ 2020K-16
Pokazano typ prawostronny Ptytka prawostronna do prawostronnego uchwytu narzedziowego
Wymiary uchwytu narzedziowego
Dostepnos¢ Wymiary (mm) (zesci zamienne
Zestaw Sruba Sruba
Opis < | mocjacy | zaciskowa e i podkfadki | Odpowiednie
R | L |Hi=h| H3 | B n | L F A F fl \ g;, plytki
L
KINR/L  1216)X-16F | @ | @ 12 3 120 | — 16 #1 = SB-3,5TR LTW-155 = =
1616H-16 ® o 1 85 16 100 25 20 #2 (PS-55 — FT-15 TN-32 SP3X8
1616JX-16F o o 3 120 | — 16 #1 = SB-3,5TR LTW-15S = =
2020H-16 [ J 8,5 100 25 25 #2 (CPS-5S e FT-15 TN-32 SP3X8 16ER/L
2020)X-16F | @ | @ 20 3 20 120 | — 20 #1 = SB-3,5TR LTW-155 =
2020K-16 e | O 125 25
2525016 e o % 8,5 % 150 25 30 #2 (CPS-55 — FT-15 TN-32 SP3X8
KTNSR ~ 1010H-1 [ J 1 1 1 1 1
S 010H-16 0 0 00 6 6 5 . $B-35TR . .
1212K-16 ® 12 85 12 18 18 F1-15 16ER
1616k-16 | @ 16 | 7 [ 16 | 125 2 '
#4 (CPS-55 — TN-32 SP3X8
2020K-16 [ J 20 20 20 | 274
KTNR2020H-16 wskazuje na krotki rodzaj trzonu @: Dostepne

S--KTNL uchwyt oprawkowy do gwintowania zewnetrznego

~
— % ,,,,,,,,,,,, _
)
B 15 H2
L1
—INAAAANA 0° 20 THI
all (®) Tl /
o mﬁ@m
T @
Pokazano typ lewostronny Plytka prawostronna do lewostronnego uchwytu narzedziowego
Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm) (ze$ci zamienne
Sruba zaciskowa Klucz Odpowiednie
Opi Dostepnos¢
pis e ) L1 F1 R adl od2 | HI=H2 / pyti
S16F-KTNL16 [ 16 85 15 15
S19K-KTNL16 o 19,05 6 1 18 57 17
S20K-KTNL16 [ 20 120 19 18
SOKKTNLT6 ° n Y 2 SB-3,5TR LTW-15S 16ER. ..
$25.0H-KTNL16 [ 25 100
10 14 24 32 23
S25K-KTNL16 o 254 120
@: Dostepne

10



Uchwyt narzedziowy typu SIN/CIN do gwintowania wewnetrznego

L

Ptytka prawostronna do prawostronnego uchwytu narzedziowego,

plytka lewostronna do lewostronnego uchwytu narzedziowego

Wymiary uchwytu narzedziowego

Dostepnos¢ M"&%‘:ﬂm Wymiary (mm) (ze$ci zamienne
Sruba Zestaw Sruba o
Opis £ | zdskowa | mocujacy Kluz | Podidadka | iujadyi | Odpowiednie
R L oA o | H | U || F|*? > phythd
@) =
= | &= o
ERNE= =
SINR/L 12165-11F | @ | @ 12 25 6,3
16 14 150 #1 SB-2TR — FT-8 — — 1R/,
15165-11 [ N 15 30 75
16165-16 | ® | @ 16 32 8,6 #2
16 14 150
20165-16 | @ | @ 20 37 10,0 B SB-3.5TR — FT-15 —_ —_ 161 R/,
24205-16 | @ | @ 24 20 18 180 40 12,0
CINR/L 30255-16 | @ | @ 30 25 23 200 36 15,0
#4 — (PS-5S FT-15 TN-32 SP3X8 161 R/,
3732516 | @ 37 32 30 250 45 18,5
@: Dostepne

Wskazéwki dot. gwintowania wewnetrznego

Podczas gwintowania wewnetrznego nalezy zwrdcic¢ szczeg6lng uwage na,,stabilizacje srednicy wstepnie nawierconego otworu” i ,odprowadzanie wiéréw”

1. Stabilizacja srednicy wstepnie nawierconego otworu
Poniewaz gwinty wewnetrzne z matym skokiem maja maty promieri naroza, kazda réznica w $rednicy wstepnie nawierconego otworu moze wptywac na zywotnos¢ ptytki.

Nalezy zminimalizowac zréznicowanie wstepnie nawierconych otwordw i dla bezpieczeristwa dodac do pierwszego posunigcia gwintowania posunigcie zerowe. Wstepnie nawiercone

otwory sg obrabiane celem stabilizacji pierwszego posunigcia gwintowania.

2. Odprowadzanie widéréw

Kontynuacja procesu gwintowania, gdy wiory sa splatane na uchwycie narzedziowym lub innych czesciach maszyny, moze doprowadzi¢ do zniszczenia ptytki. Nalezy zastosowac

ponizsze metody, aby wiory sie nie plataty.

1. Przeprowadzanie pierwszej czesci konfiguracji
Uruchom program z pojedyncza blokada. Rozpocznij kazde posuniecie gwintowania 50-100 mm od przodu materiatu obrabianego, aby chtodziwo mogto usuwac wiéry
z narzedzia przy kazdym posunieciu.

2. Przeprowadzanie drugiej czesci konfiguracji
Zanim rozpocznie sie produkcja przeprowadz petny cykl gwintowania i sprawdz ponownie, czy widry sg usuwane z narzedzia.

50-100mm

{g I(I:IUEERE Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wedtug stanu na pazdziernik 2017 .
Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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