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PROFIL FIRMY

Carmex Precision Tools Ltd , jest wiodgcym
producentem wysokiej jakosci narzedzi
skrawajgcych . Firma zostata zatozona w 1988 roku w
Maalot , potozony w pieknym pdtnocno-zachodnim

Produkty

Carmex specjalizuje sie w produkcji narzedzi
do toczenia i frezowania gwintéw. W swojej
ofercie posiadajg: ptytki i oprawki do toczenia
gwintow, ptytki i oprawki do frezowania,
sktadane frezy oraz petnoweglikowe frezy do
gwintow, frazy VHM. Produkty firmy sg uznawane
na catym Swiecie jak zaawansowane narzedzia o
doskonatej precyzji i zywotnosci. Carmex produkuje
rowniez specjalne narzedzia zgodnie z wymogami
klientow.

Jakos¢ produktow

Carmex dagzy do utrzymania wysokiej jakosci
produktu, szybkosci i niezawodnosci obstugi klienta.
Firma posiada certyfikaty: 1ISO 9001:2008 ,ISO
13485:2003, ISO 14001:2004 , OHSAS 180001 i CE.
Szeroka gama produktéw dostepnych od reki
powoduje, ze zamoéwienia klientdw sg szybko
realizowane.W sierpniu 2008 roku Carmex przeniost
sie do nowej siedziby. Firma zainwestowata
rowniez w zakup nowoczesnych maszyn w celu
utrzymania wysokiej pozycji na rynku.

Odziaty

Oprocz sieci swoich dystrybutorow, Carmex posiada
trzy niezalezne oddziaty sprzedazy. Kazdy z
oddziatébw posiada szerokg game produktéw na
magazynie oraz wykfalifikowang kadre inzynierska.
Oddziaty byty stopniowo otwierane: 2003 - C.P.T.
GmbH, oddziat sprzedazy w Niemczech w
Stuttgarcie obstugujgcych Europe. 2004 - Carmex
Precision Tools, LLC, oddziat sprzedazy w
Winsconsin USA stuzgc Ameryce Potnocnej i
Meksyku. 2008 - Carmex Italia Srl, oddziat sprzedazy
w Modenie, we Wtoszech

Produkty firmy Carmex sg uznawane przez klientow
jako narzedzia wysokiej jakoSci.
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Toczenie gwintow

\

Nowy Gatunek wegllika - HBA 4

Nowy drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika o wysokiej wytrzymato$ci \\

dla zoptymalizowanej wydajnosci obrobki hartowanych stali oraz zeliw o o

twardosci do 62HRC, stopow tytanu i superstopdw (Hastelloy, Inconel . 50
trona

oraz stopow na bazie niklu). Dostepne rozmiary ptytek: 11, 16, 22, 27.
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Phytki wielopunktowe g‘m f@ toczenta

Rozszerzona gama plytek o profilu

DIN 477

P WEWNETRZNE
€T

O$GWINTU

ZEWNETRZNE

\_ Strona: 15 L \Strona: 24
(" Typ
Splekane plytki z lamaczem widra Szy[@k@wym"@nn@
ze slifowanym zarysem gwintu oprawiki “polygon” do,
toczenia gwintéw
® Rozmiar ptytki 11 mm b
\ - Strona: 10 0) Strona: 45
a 5 o b
Mikronarzedzia
(" MZL = rowkowsnie czolows )

N Chwyty o przekroju kwadratowym A

' [_L_J Strona: 95 @ do automatéw tolarskich
E

CMR - S&rmex multf - task - wielozadaniowe »
° mikronarzedzia -

Strona: 96
HK = przepychacze do gniazd szeSclokatnych

&A . Strona: 97) \_ Strona: 100

/

-

N

p
Nowy produlkt demTr, MPR, MIR, MCR, MGR, MKR.  Strona: 76-90
\

J

Mini narzedzia

@ Carmex prezentuje serie mini narzedzi, nowg generacje ptytek
pionowych oraz oprawek do toczenia gwintow, rowkow, faz, i profili
od 8 mm min. Srednicy.

@ Dostepne rowniez oprawki stalowe E=' —— Strona: 105




Co nowegohw Kataleguw

4 Linia do automatow tokarskich

@ Carmex wprowadza nowa linig ptytek oraz oprawek ﬁ

opracowanych z myslg o automatach tokarskich. J— /
@ Zaprojektowane do ekonomicznego ciecia, rowkowania,

profilowania i fazowania w produkcji masowe;. v Strona: 115

Frez do gwintu

@MT = Plonowy frez do gwintu

® Wieloostrzowe ptytki z rowkami spiralnymi
L ® CMT wieloptytkowe frezy sktadane

/

Strona: 173-197 )
~N

Mini Spiralne frezy do gwintow
@ Oprawki z 1 do 3 spiralnych rowkow.
® Relatywnie mate $rednice robocze.
® Oprawki z kanatami do wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
® tagodna przaca przy wysokich warto$ciach posuwu
® Zredukowany czas obrobki
@ Redukca wibracji dzieki zastosowaniu konstrukcji spiralnej

® Wysoka jako$¢ obrobionej powierzchni Strona: 161-170 )

4 N

Carmex opracowat unikalng linie petnoweglikowych u i

frezow do gwinu FMT dla zwiekszenia produktywnosci
i wydajnosci. Duza liczba ostrzy znaczaco skraca czas obrébki Strona: 216

"
DMTH A

Nowe narzedzia DMTH uzupetniajg
istniejgcg game DMT umozliwiajgc obrobke

stali, materiatow zahartowanych, stali nierdzewnych oraz superstopéw Strona: 241)

Frezowanie rowkow

® Z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
@ To samo narzedzie do rowkowania

wewnetrznego i zewnetrznego Strona: 269

Mini faza =150°

@ Optymalne do gratowania, rowkowania i fazowania
® Mozliwos¢ obustronnej pracy

@ Spiralne rowki umozliwiaja tagodng prace e—

® Ogolne zastosowanie we wszystkich materiatach Strona: 273




Narzedzia tokarskie 1-136

Narzedzia frezarskie 137-275
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Narzedzia tokarskie
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Spis tresci: Strona:

Ptytki do toczenia gwintéw 3-36

Ptytki dwustronne do toczenia gwintow i oprawki 53-58

Oprawki do toczenia gwintow i zestawy 37-52 _
=

Informacje techniczne - toczenie gwintéw 59-66

Narzedzia do toczenia rowkow 69-72

Mikronarzedzia 73-104

Mini narzedzia 105-114

Linia do automatéw tokarskich 115-130

Weglikowe oprawki i chwyty tokarskie 131-132

Glowice frezarskie 133-136




Ptytki do toczenia gwintow

ity

Weglik gatunek BLU

Sub-mikronowy gatunek weglika wraz z tréjwarstwowg powtokg PVD.
BLU zapewnia wysokg wytrzymato$¢ w potgczeniu z odpornoscig na zuzycie.

Weglik gatunek HBA

Extra drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika z wysokg wytrzymatoécig dla
optymalnej wydajnosci obrébki w ulepszonych cieplnie stalach i zeliwach do
62 HRC, stopach tytanu i superstopach (Hastelloy, Inconel i stopy na bazie niklu)

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:

Identyfikacja produktu 4 Stub Acme 26
Profil czesciowy 60° 5-6 Trapezowy - DIN 103 27
Profil czesciowy 55° 7-8 Pancerny PG -DIN 40430 28
ISO - Metryczny 9-11 Trapezowy niesymetryczny - DIN 513 28
UN - Zunifikowany 12-15 | Okragly - DIN 405 29
Whitworth 55° 16-19 | Okragty - DIN 20400 29
NPT 20-21 UNJ 30-31
NPTF 22 MJ - ISO 5855 32
BSPT 23-24 | Amerykanski butlowy 33
DIN 477 24 Gwinty dla przemystu naftowego 34-36
Acme 25 VAM 36
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Ptytki do toczenia gwintow

Identyfikacja produktu

Ptytki do toczenia gwintu - oznaczenie

16| E| R
N\

E Zewnetrzny

L
06
08
08U
11
16
16V
22
22U
22V
27
27U
27V
33U

¢

I.C.
5/32”
3/16”
3/16"U
1/4”
3/8”
3/8”
1/2”
1/2°U
1/2”
5/8”
5/8”’U
5/8”
3/4’U

= Wewnetrzny

R = Prawa
L=Lewa

'

B=TypB

12
.

Skok

w mm;
0.35-12
lub TPI
(zwoj/1")
72-2

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61

UN
\

Peten
Profil:

ISO

UN
WHIT
NPT
NPTF
BSPT
DIN 477
ACME
ST.ACME
TRAPEZ
ROUND
UNJ

MJ

PG

AM. BUTT.

SAGE
API
VAM

Profil

Czesciowy:

A 60°
G 55°
AG

N

Q

u

N\

ilos¢
wierzchotkow
w przypadku
ptytek
wielopunktowych

rozmiar AP
i stozek

BMA

’

Gatunek
Weglika:

P30
K20
BMA
MXC
P25C
BXC
BLU
HBA




Ptytki do toczenia gwintow

vEUrSE

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Profil czesciowy 60°

EX-RH IN-RH
v IN-LH EX-LH v
My T
1 A, 1C1C A A

s
@
p=
ro

Zakres skokow ZEWN ETRZNY WEWN ETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
6 5/32 |0.5-1.25 48-20 ULTRA MINIATUROWE *06 IR A60 *06 IL A60 06 0.6
8 3/16 |05 -1.5 48-16 MINIATUROWE *08 IR A60 *08 IL A60 06 0.7
8U 3/16U |1.75-2.0 14-11 MINIATUROWE TYPU ,U"— *08U IR/L U60 0.8 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 09
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER G60 16 EL G60 16 IR G60 16 IL G60 12 17
16 3/8 0.5 -3.0 48- 8 16 ERAG60 | 16 EL AG60 16 IRAG60 16 ILAG60 | 1.2 1.7
22 1/2 35 -50 7-5 22 ER N60 22 EL N60 22 IR N60 22 IL N60 1.7 25
22U 12U |5.5 -8.0 4.5- 3.25 22U E/I/IR/L U60 0.6 11.0
27 5/8 55 -6.0 45- 4 27 ER Q60 ‘ 27 EL Q60 | 27 IR Q60 ‘ 27 1L Q60 21 31
27U 5/8U |6.5-9.0 4- 275 27U E/IIR/L U60 1.0 137
Przyktad zamawiania: 16 ER G60 MXC
Dla gwintowania matych otworéw patrz strona 82
* Ptytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
Typ B EX-RH IN-RH
Szlifowany profil z prasowym famaczem wiora
Zakres skokow ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Ptytka prawa Plytka lewa
16 3/8 0.5-15 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 1.2 17

Przyktad zamawiania: 16 ER B G60 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

Profil czesciowy 60°
Plytki pionowe (Typ V)

$ A
Zakres skokow ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y T
in mm TPI Plytka prawa Ptytka lewa Plytka prawa Plytka lewa

16 3/8 |05 - 1.5 48-16 16V ERA60 | 16V EL A60 10 09 36
16 3/8 |1.75- 3.0 14- 8 16V ER G60 | 16V EL G60 10 18 3.6
16 3/8 |05 - 3.0 48- 8 16V ER AG60 | 16V EL AG60 10 18 3.6
22 1/2 |1.75- 3.0 14- 8 22V ER G60 | 22V EL G60 12 17 4.0
22 12 |05 -50 7-5 22V ER N60 |22V EL N60 12 25 48
27 5/8 |6.0 -10.0 4- 25 |[27VERV60 |27V EL V60 27V IR V60 27V IL V60 1.8 52 104

Przyktad zamawiania: 16V ER G60 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




Ptytki do toczenia gwintow
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Profil czesciowy 55°

-

\1

EX-RH IN-RH
£‘ r IN-LH EX-LH
}X \ I.C. I.C.

Ak

>

>y

>

A b

Zakres skokow ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y
in mm TPI Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
6 5/32 0.5 -1.25 48-20 ULTRA MINIATUROWE *06 IR A55 *06 IL A55 05 06
8 3/16  |0.5 -1.5 48-16 MINIATUROWE *08 IR A55 *08 IL A55 06 0.7
8U 3/16U [1.75-2.0 14-11 MINIATUROWE TYPU ,U"— *08U IR/L U55 09 4.0
11 1/4 0.5 -1.5 48-16 11 ER A55 11 EL A55 11 IR A55 11 IL A55 0.8 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 17
16 3/8 0.5 -3.0 48- 8 16 ER AG55 | 16 EL AG55 16 IR AG55 16 ILAG55 | 1.2 1.7
22 1/2 35-50 7-5 22 ER N55 22 EL N55 22 IR N55 22 IL N55 1.7 25
22U 120 |55 -8.0 4.5-3.25 22U E/I/IR/L U55 09 11.0
27 5/8 55 -6.0 45-4 27 ER Q55 ‘ 27 EL Q55 | 27 IR Q55 ‘ 27 IL Q55 20 29
27U 5/8U 6.5 -90 4-275 27U E/I/IR/L U55 1.2 137
Przyktad zamawiania: 16 ER G55 MXC
Dla gwintowania matych otworéw patrz strona 82 ’
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
yp EX-RH IN-RH
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widra
Zakres skokow 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

Przykta zamawiania: 16 ER B G55 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Profil czesciowy 55°
Plytki pionowe (typ V)

AL CL Y ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. gwintu Oznaczenie Oznaczenie X Y T
in mm TPI Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
16 3/8 |0.5 - 1.5 48-16 16V ERA55 | 16V EL A55 1.0 09 36
16 3/8 |1.75- 3.0 14- 8 16V ER G55 | 16V EL G55 1.0 1.7 36
16 3/8 |05- 3.0 48- 8 16V ER AG55 | 16V EL AG55 10 18 36
22 12 |35-50 7-5 22V ER N55 |22V EL N55 12 25 48
27 5/8 [6.0-10.0 4- 25 [27VERV55 |27V EL V55 27V IR V55 27V IL V55 1.8 52 104

Przykfad zamawiania: 22V ER N55 BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




Ptytki do toczenia gwintow
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ISO - Metryczny

EX-RH
W’Y\‘_ IN-LH
X LC.

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Plytka prawa ‘ Plytka lewa Plytka prawa Ptytka lewa
0.5 6 5/32 *06IR0.5 ISO | *061L0.5 ISO | 09 05
0.75 6 5/32 | ULTRA MINIATUROWE *06 IR 0.751SO | 06 IL0.751SO | 0.8 0.5
1.0 6 5/32 *06IR1.0 ISO | *061IL1.0 ISO | 0.7 0.6
1.25 6 5/32 *06IR1.251SO | *06 1L 1.251SO | 0.6 0.6
0.5 8 3/16 *08IR0.5 ISO | *08IL0.5 ISO | 06 0.5
0.75 8 3/16 *081R0.751SO | *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 *08IR1.251SO | *081IL1.251SO | 0.6 0.7
1.5 8 3/16 *08IR1.5 ISO | *08IL1.5 ISO | 06 0.7
1.75 8 3/16 *08IR1.751SO | *081IL1.751SO | 0.6 0.8
2.0 8U 3/16U| MINIATUROWE TYPU ,U” *08U IR/L 2.0 ISO 09 40
0.35 11 1/4 11 ERO0.351SO | 11 EL0.351SO | 0.8 04| 11IR0.35I1SO| 11IL0.35ISO | 0.8 0.3
0.4 1 1/4 11ER04 I1SO | 11EL0.4 ISO| 0.7 04| 11IR0.4 ISO| 11IL0.4 ISO| 0.8 0.4
0.45 1 1/4 11 ER0.451SO | 11 EL0.451SO | 0.7 04 | 11IR0.45ISO| 111L0.45ISO | 0.8 0.4
0.5 11 1/4 11 ER0.5 ISO | 11EL0.5 ISO |06 06| 11IR05 ISO| 11IL0.5 ISO| 0.6 0.6
0.6 11 1/4 11 ERO0.6 ISO|11EL06 ISO |06 06| 11IR0.6 ISO| 11IL0.6 ISO| 06 0.6
0.7 1 1/4 11 ERO0.7 I1ISO | 11EL0.7 ISO |06 06| 11IR0.7 ISO| 11IL0.7 ISO| 0.6 0.6
0.75 1 1/4 11 ER0.751SO | 11 EL0.751SO | 06 06| 11IR0.751SO| 11IL0.75ISO | 0.6 0.6
0.8 1 1/4 11 ER0.8 ISO | 11EL0.8 ISO |06 06| 11IR0.8 ISO| 11I1L0.8 ISO| 0.6 0.6
1.0 11 1/4 11 ER1.0 ISO|11EL1.0 ISO|0.7 07| 11IR1.0 ISO| 11IL1.0 ISO| 06 0.7
1.25 1 1/4 11 ER1.251SO | 11 EL1.251SO | 0.8 09| 11IR1.25I1SO| 11IL1.251SO | 0.8 0.8
1.5 11 1/4 11 ER15 I1SO | 11EL1.5 ISO |08 10| 11IR15 ISO| 11IL1.5 ISO| 0.8 1.0
1.75 11 1/4 11 ER1.751SO | 11 EL1.751SO | 0.8 1.1 | 1IR1.751SO| 11IL1.75ISO | 0.8 1.1
2.0 11 1/4 11IR20 ISO| 111L2.0 ISO| 0.8 0.9
25 1 1/4 11IR25 ISO| 111L2.5 ISO| 0.8 1.2
0.35 16 3/8 16 ER0.351SO | 16 EL0.351SO | 0.8 04 | 16IR0.351SO| 161IL0.35ISO | 0.8 0.3
0.4 16 3/8 16 ER0.4 ISO | 16 EL0.4 ISO | 0.7 04| 16IR0.4 ISO| 16IL0.4 ISO | 0.8 0.4
0.45 16  3/8 16 ER0.451SO | 16 EL0.451SO | 0.7 0.4 | 16IR0.451SO| 161IL0.45I1SO | 0.8 0.4
0.5 16 3/8 16 ER0.5 ISO |16 EL0.5 ISO |06 06| 16IR0.5 ISO| 16IL0.5 ISO | 0.6 0.6
0.6 16  3/8 16 ER0.6 ISO | 16 EL0.6 ISO | 06 06| 16IR0.6 ISO| 16IL0.6 ISO | 0.6 0.6
0.7 16 3/8 16 ER0.7 ISO | 16 EL0.7 ISO | 06 06| 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 | 16 IR0.751SO| 16IL0.75I1SO | 0.6 0.6
0.8 16  3/8 16 ER0.8 ISO |16 EL0.8 ISO |06 06| 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 09 | 16IR1.251SO| 161IL1.25ISO | 0.8 0.9
1.5 16  3/8 16 ER1.5 ISO |16 EL1.5 ISO |08 10| 16IR1.5 ISO| 16IL1.5 ISO| 0.8 1.0
1.75 16  3/8 16 ER1.751SO | 16 EL1.751SO | 09 1.2 | 16IR1.751SO| 161IL1.75I1SO | 0.9 1.2
2.0 16 3/8 16 ER2.0 ISO |16 EL2.0 ISO |10 13| 16IR2.0 ISO| 16IL2.0 ISO| 1.0 1.3
25 16 3/8 16 ER2.5 ISO |16 EL2.5 ISO |11 15| 16IR25 ISO| 16IL2.5 ISO | 1.1 1.5
3.0 16  3/8 16 ER3.0 ISO|16EL3.0 ISO |12 16| 16IR3.0 ISO| 16IL3.0 ISO| 1.1 1.5
S5 16  3/8 16 ER3.5 ISO |16 EL3.5 ISO |12 17| 16IR3.5 ISO| 16IL3.5 ISO | 1.2 1.7

* Plytki dostgpne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
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ISO - Metryczny

EX-RH IN-RH

Y IN-LH  EX-LH Y
e 1
1C. A x*
e O \
R If‘.ﬂ
Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Plytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Plytka lewa

3.5 22 1/2 22ER3.51SO | 22EL3.51SO| 16 23 |22IR3.51SO | 22IL3.51SO | 16 23
4.0 22 1/2 22ER4.01SO | 22EL4.01SO| 16 23| 22IR4.0I1SO | 22IL4.0ISO | 16 23
4.5 22 1/2 22ER4.51SO | 22EL4.51SO | 1.7 24 | 22IR4.51SO | 22IL4.51SO | 16 24
5.0 22 1/2 22ERS5.0I1SO | 22ELS5.01SO| 1.7 25| 22IR5.01SO | 22IL5.0ISO | 1.6 23
55 22 1/2 22ERS5.5I1SO | 22ELS5.51SO| 1.7 2.6 | 22IR5.5I1SO | 22IL5.5ISO | 1.6 23
6.0 22 12 |**22ER6.01SO |**22 EL6.0I1SO | 1.9 2.7 | 22IR6.0I1SO | 22IL6.0ISO | 1.6 24
5.5 22U 1/2U 22U ER/L 5.51SO 23 1.0 22U IR/L 5.51SO 24 1.0
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6.0 ISO 26 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 21 1.0
518 27 5/8 27ERS55I1SO | 27ELS5.51SO| 1.9 27 | 27IR551SO | 27IL5.51SO | 1.6 2.3
6.0 27 5/8 27ER6.0ISO| 27EL6.0I1SO| 20 29 | 27IR6.01SO | 27IL6.0I1SO | 1.8 2.5
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8.01SO 24 137 27U IR/L 8.01SO 24 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L 12.0 ISO 25 16.5 33U IR/L 12.0 ISO 35 16.9

Przyktad zamawiania: 22 IR 3.5 ISO BMA

Dla gwintowania matych otwordéw patrz strona 83

** Niezbedna specjalna oprawka

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiéra

EX-RH  IN-RH

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa Ptytka prawa
0.5 1 1/4 11IRB0.5 ISO 06 0.6
0.75 1 1/4 11IRB 0.751SO 06 0.6
0.8 1 1/4 11IRB 0.8 ISO 06 0.6
1.0 1 1/4 1M1IRB1.0 ISO 06 0.6
1.25 1 1/4 11IRB 1.251SO 0.8 0.9
1.5 1 1/4 1M1IRB1.5 ISO 0.8 0.9
1.75 1 1/4 11IRB1.751SO 0.8 0.9
2.0 1 1/4 11IRB 2.0 ISO 0.8 0.9
0.8 16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 0.6 0.6
1.0 16 3/8 16 ERB 1.0 ISO 0.7 0.7 16IRB 1.0 ISO 06 0.7
1.25 16 3/8 16 ER B 1.25 ISO 0.8 0.9 16 IRB 1.251SO 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ERB 1.5 ISO 0.8 1.0 16IRB 1.5 ISO 08 1.0
1.75 16 3/8 16 ERB 1.75 ISO 0.9 1.2 16 IRB 1.751SO 09 1.2
2.0 16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 1.3 16IRB 2.0 ISO 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ERB 2.5 ISO 1.1 15 16IRB 2.5 ISO 1.1 15
3.0 16 3/8 16 ERB 3.0 ISO 1.2 1.6 16IRB 3.0 ISO 1.1 15

Przyktad zamawiania: 16 IR B 1.5 ISO BMA
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




Ptytki do toczenia gwintow

vEUrSE

@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

ISO - metryczny
Plytki pionowe (typ V)

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T
mm in Plytka prawa Plytka lewa Ptytka prawa Plytka lewa
0.5 16 3/8 |16VERO0.5 ISO |16VELO0.5 ISO 1.0 06 3.6
0.75| 16 3/8 [16VERO0.751SO | 16V EL 0.751SO 1.0 06 36
0.8 16 3/8 |16VERO0.8 ISO |16V EL 0.8 ISO 1.0 06 36
1.0 16 3/8 |16VER1.0 ISO |16VEL1.0 ISO 1.0 0.7 36
1.25| 16 3/8 |16VER1.251SO |16V EL 1.251SO 1.0 0.9 36
1.5 16 3/8 |16VER1.5 ISO |16VEL1.5 ISO 1.0 0.9 36
1.75| 16 3/8 |16VER1.751SO |16V EL 1.751SO 1.0 1.2 36
2.0 16 3/8 |16VER2.0 ISO |16V EL2.0 ISO 1.0 1.3 36
2.5 16 3/8 |16VER 2.5 ISO |16VEL2.5 ISO 10 15 36
3.0 16 3/8 |16VER3.0 ISO |16V EL 3.0 ISO 10 1.7 36
*8.0 27 5/8 |27VERS8.0 ISO |27VELS8.0 ISO| 27VIR 8.0I1SO | 27IL 8.0I1SO |18 5.2 104
**10.0 27 5/8 |27VER10.0I1SO |27V EL10.0I1SO | 27VIR10.0ISO | 27IL10.01SO | 1.8 52 104
Przyktad zamawiania: 16V ER 1.5 1ISO BMA
* Minimalny otwoér: @60 mm
= Minimalny otwér: @72 mm
Ptytki wielopunktowe ,  EXRH INRH
Ld -— 7 ) # IN-LH EX-LH ﬂ <y
A X X A
A I.C. IC. A—f
L L
1;‘/ \‘ Y
Liczba | ZEWNETRZNY | Pitka |WEWNETRZNY| Phtka
Skok L I.C lelzc ool Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa | x Y
e gwintu
mm in
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 1.51SO 2M AE16M 16 IR 1.5 1SO 2M Al16M 1.5 23
1.5 22 1/2 3 22 ER1.51S0O 3M AE22M 221R1.51SO 3M Al22M 23 37
2.0 22 1/2 2 22 ER 2.0 ISO 2M AE22M 221R2.0ISO 2M Al22M 20 3.0
2.0 22 1/2 3 22 ER2.0ISO 3M AE22M 22|R 2.0 ISO 3M Al22M 3.1 5.0
3.0 27 5/8 2 27 ER 3.0 ISO 2M AE27M 27 IR 3.0 ISO 2M AlI27TM 29 46

Przyktad zamawiania: 22 IR B 2.0 ISO 2M BMA
Zalecana liczba przejs¢ gwintujgcych - patrz strona 62

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




. KAranaz’

@ Car mex Precision Tools Ltd.

Ptytki do toczenia gwintow

UN - Zunifikowany - unc, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH
<« |IN-LH EX-LH »\Y‘e
v X
A Xﬁ

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa | Ptytka lewa Ptytka prawa | Plytka lewa
32 6 5/32 *06 IR32UN | *06IL32UN | 0.8 0.5
28 6 5/32 *06 IR28 UN | *06IL28 UN | 0.8 0.6
24 6 5/32 | ULTRA MINIATUROWE *06IR24UN | *06IL24 UN | 0.7 0.6
20 6 5/32 *06 IR20UN | *06IL20UN | 0.6 0.6
18 6 5/32 *06 IR18UN | *06IL18UN | 0.6 0.7
32 8 3/16 *08IR32UN | *08IL32UN | 0.6 0.5
28 8 3/16 *08IR28 UN | *08IL28 UN | 0.6 0.6
24 8 3/16 *08IR24UN | *08IL24 UN | 0.6 0.6
20 8 3/16 | MINIATUROWE *08IR20 UN | *08IL20 UN | 0.6 0.7
18 8 3/16 *08IR18UN | *08IL18UN | 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 UN | *08IL16 UN | 0.6 0.7
14 8 3/16 *08IR14UN | *08IL14UN | 0.6 0.8
13 8 3/16 **08 IR 13 UN 0.8 0.9
13 8U  3/16U *08U IR/L 13 UN 1.0 40
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 1 1/4 11 ER72 UN 11 EL 72 UN 08 04 11IR72UN| 11IL72UN | 0.8 0.3
64 11 1/4 11 ER 64 UN 11 EL 64 UN 08 04 11IR64UN| 11IL64UN | 0.8 0.4
56 1 1/4 11 ER 56 UN 11 EL 56 UN 0.7 04 11IR56UN| 11IL56UN | 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER 48 UN 11 EL 48 UN 06 0.6 11IR48UN| 11IL48UN | 0.6 0.6
44 1 1/4 11 ER 44 UN 11 EL 44 UN 06 0.6 11IR44UN| 11IL44UN |06 0.6
40 1 1/4 11 ER 40 UN 11 EL 40 UN 06 0.6 11IR40UN| 11IL40UN | 0.6 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 UN 11 EL 36 UN 06 0.6 11IR36UN| 11IL36UN | 0.6 0.6
32 1 1/4 11 ER 32 UN 11 EL 32 UN 06 0.6 11IR32UN| 11IL32UN | 0.6 0.6
28 1 1/4 11 ER 28 UN 11 EL 28 UN 06 0.7 1M1IR28UN| 11IL28UN | 0.6 0.7
27 1 1/4 11 ER 27 UN 11 EL 27 UN 0.7 0.8 1MIR27UN| 11IL27UN | 0.7 0.8
24 1 1/4 11 ER 24 UN 11 EL 24 UN 0.7 0.8 1MIR24UN| 11IL24UN | 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER 20 UN 11 EL 20 UN 0.8 0.9 11IR20UN| 11IL20UN | 0.8 0.9
18 1 1/4 11 ER 18 UN 11 EL 18 UN 0.8 1.0 11IR18UN| 11IL18UN | 0.8 1.0
16 1 1/4 11 ER 16 UN 11 EL 16 UN 09 1.1 11IR16UN| 11IL16UN |09 1.1
14 1 1/4 11 ER 14 UN 11 EL 14 UN 09 11 11IR14UN| 11IL14UN |09 1.1
13 1 1/4 11IR13UN| 11IL13UN | 0.8 1.0
12 1 1/4 11IR12UN| 11IL12UN |09 1.1
1 1 1/4 1M1IR1MUN| MIL1MUN |08 1.1
72 16 3/8 16 ER 72 UN 16 EL72UN | 0.8 04 16IR72UN| 16IL72UN | 0.8 0.3
64 16 3/8 16 ER 64 UN 16 EL64UN | 0.8 04 16IR64UN| 16IL64UN | 08 04
56 16 3/8 16 ER 56 UN 16 EL56 UN | 0.7 0.4 16IR56 UN| 16IL56UN | 0.7 04
48 16 3/8 16 ER 48 UN 16 EL48UN | 0.6 0.6 16IR48UN| 16IL48UN | 06 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UN 16 EL44UN | 06 0.6 16IR44UN| 16IL44UN |06 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UN 16 EL40UN | 06 0.6 16IR40UN| 16IL40UN |06 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 UN 16 EL36UN | 0.6 0.6 16IR36UN| 16IL36UN | 06 0.6

= Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA

*+» Do zastosowania z oprawkami SIR 0009 K08 na stronie 47




vEUS)
Ptytki do toczenia gwintow K32 Carmex s

UN- Zunifikowany - unc, UNF, UNEF, UNS

EX-RH  IN-RH
Y IN-LH  EX-LH Y

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

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

32 16 3/8 16ER32 UN|16EL32 UN | 0.6 06 |16IR32 UN |16IL32 UN | 06 0.6
28 16 3/8 16ER28 UN |16EL28 UN | 0.6 0.7 |16IR28 UN |16IL28 UN | 06 0.7
27 16 3/8 16 ER27 UN |16 EL27 UN | 0.7 0.8 |16IR27 UN |16IL27 UN | 0.7 0.8
24 16 3/8 16ER24 UN |16 EL24 UN | 0.7 0.8 |16IR24 UN |16IL24 UN | 0.7 0.8
20 16 3/8 16ER20 UN |16 EL20 UN | 0.8 09 |16IR20 UN |16IL20 UN | 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER18 UN |16 EL18 UN | 0.8 1.0 |16IR18 UN |16IL18 UN | 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER16 UN |16 EL16 UN | 0.9 1.1 |16IR16 UN |16IL16 UN | 09 1.1
14 16 3/8 16ER14 UN |16 EL14 UN | 1.0 1.2 |16IR14 UN |16IL14 UN | 09 1.2
13 16 3/8 16ER13 UN |16 EL13 UN | 1.0 1.3 |16IR13 UN |16IL13 UN| 10 1.3
12 16 3/8 16ER12 UN |16 EL12 UN | 1.1 14 |16IR12 UN |16IL12 UN | 11 14

11.5 16 3/8 |16ER11.5UN 16 EL11.5UN | 1.1 15 |16IR11.5UN 16IL11.5UN | 11 15
16 3/8 |16ER11 UN | 16EL11 UN | 11 1.5 |16IR11 UN 16IL11 UN | 11 1.5

—
=y

10 16 3/8 |16ER10 UN 16EL10 UN | 1.1 1.5 |16IR10 UN 16IL10 UN | 11 1.5
9 16 3/8 |16ER 9 UN |16EL 9 UN | 1.2 1.7 |[16IR 9 UN 16IL 9 UN |12 17
8 16 3/8 |16ER 8 UN |16EL 8 UN | 1.2 16 [16IR 8 UN |16IL 8 UN| 11 15
7 22 12 |22ER 7 UN|22EL 7 UN | 16 23 |22IR 7 UN|22IL 7 UN| 16 23
6 22 12 |22ER 6 UN|22EL 6 UN | 1.6 23 |22IR 6 UN|22IL 6 UN| 16 23
) 22 12 |22ER 5 UN|22EL 5 UN | 1.7 25|22IR 5 UN |22IL 5 UN| 16 23
4.5 22U 1/2U 22U ER/L 4.5 UN 20 1.0 22U IR/L 4.5 UN 24 1.0
4 22U 1/2U 22UER/L4 UN 20 1.0 22U IR/L4 UN 24 1.0
4.5 27 5/8 |27 ER4.5UN |27 EL 4.5 UN 1.9 27 |27TIR45UN |27IL45UN |17 24
4 27 5/8 |27TER4 UN |27EL4 UN 2.1 3.0|27IR4 UN |27IL4 UN |18 27
3 27U 5/8U 27UER/L3 UN 25 137 27UIR/L3 UN 27 137
2 33U 3/4U 33UER/L2 UN 28 16.5 27UIR/L2 UN 3.6 16.9

Przyktad zamawiania: 22 ER 7 UN BMA

Dla gwintowania matych otworéw patrz strona 83
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. KAranaz’

@ Car mex Precision Tools Ltd.

Ptytki do toczenia gwintow

UN - Zunifikowany

Plytki pionowe (Typ V)

e !

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T
TPI in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa | Plytka lewa
32 16 3/8 16V ER 32 UN | 16V EL 32 UN 1.0 06 3.6
28 16 3/8 16V ER 28 UN | 16V EL 28 UN 1.0 07 3.6
24 16 3/8 16V ER 24 UN | 16V EL 24 UN 1.0 038 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 16V ER 16 UN | 16V EL 16 UN 1.0 11 3.6
14 16 3/8 16VER 14 UN | 16V EL 14 UN 10 12 3.6
12 16 3/8 16VER 12 UN | 16V EL 12 UN 10 14 3.6
10 16 3/8 16V ER 10 UN | 16V EL 10 UN 1.0 15 3.6
8 16 3/8 16VER 8UN | 16VEL 8 UN 10 1.6 3.6
7 22 1/2 22VER 7UN | 22VEL 7 UN 1.2 23 4.8
*3 27 5/8 27VER 3UN | 27VEL 3UN | 27VIR3UN 27 IL 3 UN 18 52 104
Przyktad zamawiania: 22V ER 7UN MXC
*Minimalny otwér: @65 mm
| | n
UN - Zunifikowany
Typ B UNC, UNF, UNEF, UNS
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widra
Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Ptytka prawa
32 11 1/4 11 IR B 32 UN 06 0.6
28 11 1/4 11 IR B 28 UN 06 0.6
24 11 1/4 11 IR B 24 UN 06 06
20 11 1/4 11 IR B 20 UN 0.8 09
18 1 1/4 11IRB 18 UN 0.8 0.9
16 1 1/4 11 IR B 16 UN 0.8 0.9
14 1 1/4 11 IRB 14 UN 0.8 09
12 1 1/4 11IRB 12 UN 0.8 0.9
24 16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 038
20 16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 0.9 16 IR B 20 UN 0.8 09
18 16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 08 1.0
16 16 3/8 16 ER B 16 UN 0.9 1.1 16 IR B 16 UN 09 11
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 ERB 13 UN 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ERB 12 UN 1.1 1.4 16 IR B 12 UN 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER B 11 UN 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ERB 10 UN 1.1 1.5 16 IR B 10 UN 1.1 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 1.1 1.1

Przyktad zamawiania: 16 IR B 12 UN BMA




vEUS)
Ptytki do toczenia gwintow K32 Carmex s

Ptytki wielopunktowe
b | . EX-RH IN-RH
* *\Y# IN-LH  EX-LH +‘ka

A A

Xﬁ I.C. ij
L
, [ S
Skok  Liczba ZEWNETRZNY | pPiytka |WEWNETRZNY| Plytka
L |.C. W|erzchoikow Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa | x Y
TPI in gwintu

24 16 3/8 2 16 ER 24 UN 2M AE16M 16 IR 24 UN 2M Al16M 1.1 1.7
20 16 3/8 2 16 ER 20 UN 2M AE16M 16 IR 20 UN 2M Al16M 14 2.0
18 16 3/8 2 16 ER 18 UN 2M AE16M 16 IR 18 UN 2M Al16M 1.5 2.2
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M AE16M 16 IR 16 UN 2M Al16M 15 23
14 16 3/8 2 16 ER 14 UN 2M AE16M 16 IR 14 UN 2M Al16M 1.7 2.7
12 16 3/8 2 16 ER 12 UN 2M AE16M 16 IR 12 UN 2M Al16M 2.0 31
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M AE22M 22 IR 16 UN 3M Al22M 25 4.0
13 22 1/2 3 22 ER 13 UN 3M AE22M - 3.0 49
12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M AE22M 22 IR 12 UN 2M Al22M 22 34
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M AE22M 22 IR 12 UN 3M Al22M 33 53
8 27 5/8 2 27 ER 8 UN 2M AE27M 27 IR 8 UN 2M Al27M 31 49

Przyktad zamawiania: 22 IR 16 UN 3M BMA
Zalecana liczba przejs¢ na str 62

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




. NAranax
K35 Carmex s Ptytki do toczenia gwintow

Whitworth - 55° Bsw, Bsr, Bsp (G), Bse

A% i

IN- LH EX LH
’\ ‘ \111
N AN
v e\
g )

> 9

-

\4
\‘

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Ptlytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
26 6 5/32 *06 IR 26 W *06 IL 26 W 0.7 0.6
22 6 5/32 ULTRA MINIATUROWE *06 IR 22 W *06 1L 22 W 0.6 0.6
20 6 5/32 *06 IR20 W *06IL20 W 0.6 0.7
18 6 5/32 *06 IR18 W *061L18 W 0.6 0.7
28 8 3/16 *08 IR 28 W *08 IL 28 W 0.6 0.6
24 8 3/16 *08IR24 W *08 1L 24 W 0.6 0.6
20 8 3/16 *08IR20 W *081IL20 W 0.6 0.7
19 8 3/16 MINIATUROWE *08IR19 W *08IL19 W 0.6 0.7
18 8 3/16 *08 IR18 W *08IL18 W 0.6 0.7
16 8 3/16 *08IR16 W *08IL16 W 0.6 0.7
14 8uU 3/16U *08U IR/IL 14 W 1.0 4.0
12 8uU 3/16U | MINIATUROWE TYP ,U” *08U IR/L12 W 0.9 4.0
1 8uU 3/16U *08UIRIL 1MW 0.9 4.0
72 1 1/4 1M ER72W 11EL72W 1M1IR72W MIL72W 0.7 0.4
60 1 1/4 11 ER60W 11 EL60 W 11IR60W 11IL60 W 0.7 0.4
56 1 1/4 11 ER56 W 11 EL 56 W 11IR56 W 11 1L 56 W 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER48 W 11 EL48 W 11IR48 W 111L48 W 0.6 0.6
40 1 1/4 11 ER40W 11 EL40 W 11IR40W 1M1IL40W 0.6 0.6
36 1 1/4 11 ER36 W 11 EL36 W 11IR36 W 11IL36 W 0.6 0.6
32 1 1/4 1M ER32W 11 EL32W 11IR32W 1MIL32W 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER28 W 11 EL 28 W 11IR28 W 111IL28 W 0.6 0.7
26 1 1/4 11 ER26 W 11 EL26 W 11IR26 W 111IL26 W 0.7 0.7
24 1 1/4 11 ER24W 11 EL24 W 11IR24 W 1M1IL24 W 0.7 0.8
22 1 1/4 1M1 ER22W 11 EL22 W 11IR22W 1M1IL22W 0.8 0.9
20 11 1/4 1M ER20W 11 EL20 W 11IR20W 1M1IL20 W 0.8 0.9
19 1 1/4 1M ER19W 11 EL19W 11IR19W MIL19W 0.8 1.0
18 1 1/4 11 ER18W 11 EL18 W 11IR18W 1M1IL18 W 0.8 1.0
16 1 1/4 1M ER16 W 11 EL16 W 11IR16 W 1M1IL16 W 0.9 1.1
14 11 1/4 11 ER14W 11 EL14 W 11IR14W 1M1IL14W 0.9 1.1
12 1 1/4 1M1IR12W MIL12W 0.1 11
1 1 1/4 OMIRMW | OMMIL1MTW 0.9 1.2
72 16 3/8 16 ER72 W 16 EL72 W 16 IR72 W 16 IL72 W 0.7 0.4
60 16 3/8 16 ER60 W 16 EL 60 W 16 IR60 W 16 IL 60 W 0.7 0.4
56 16 3/8 16 ER56 W 16 EL 56 W 16 IR 56 W 16 IL 56 W 0.7 0.4
48 16 3/8 16 ER48 W 16 EL 48 W 16 IR48 W 16 IL48 W 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER40 W 16 EL40 W 16 IR40 W 16 IL40 W 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER36 W 16 EL 36 W 16 IR36 W 16 IL36 W 0.6 0.6
32 16 3/8 16 ER32W 16 EL 32 W 16 IR32W 16 IL 32 W 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER28 W 16 EL 28 W 16 IR28 W 16 IL 28 W 0.6 0.7
26 16 3/8 16 ER26 W 16 EL 26 W 16 IR26 W 16 IL 26 W 0.7 0.7
24 16 3/8 16 ER24 W 16 EL 24 W 16 IR24 W 16 IL24 W 0.7 0.8

= Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA —}

(1) Niezbedna specjalna oprawka, badz zmodyfikowana standardowa.




vEUS)
Ptytki do toczenia gwintow K32 Carmex s

Whitworth - 55° Bsw, BsF, Bsp (G), BSB

EX-RH IN-RH
Y IN-LH  EX-LH

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Sl L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
22 16 3/8 16 ER22 W 16 EL22 W 16IR22 W | 161L22 W 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER20 W 16 EL20 W 16IR20 W | 16IL20 W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ER19 W 16 EL19 W 16IR19 W | 16IL19 W 0.8 1.0
18 16 3/8 16 ER18 W 16 EL18 W 16IR18 W | 16IL18 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER16 W 16 EL16 W 16IR16 W | 16IL16 W 0.9 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 1.1 1.4
11 16 3/8 16ER11 W 16 EL11 W 16IR11 W | 16IL11 W 1.1 1.5
10 16 3/8 16ER10 W 16 EL10 W 16IR10 W | 16IL10 W 1.1 1.5
9 16 3/8 16ER 9 W 16EL 9 W 16IR 9 W | 16IL 9 W 1.2 1.7
8 16 3/8 16ER 8 W 16EL 8 W 16IR 8 W | 16IL 8 W 1.2 1.5
7 22 1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W | 22IL 7 W 1.6 23
6 22 1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W | 22IL 6 W 1.6 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 E/IIR/IL 4.5 W 23 11.0
4 22U 1/2U 22U E/NIRIL4 W 2.8 11.0
4.5 27 5/8 27ER 45W 27EL 45W 27IR 45W | 27IL 45W 1.8 26
4 27 5/8 27ER 4 W 27EL 4 W 27IR 4 W | 27IL 4 W 2.0 2.9
15 27U 5/8U 27U EN/IR/IL3.5 W 2.1 13.7
828 27U 5/8U 27U ENIR/IL 3.25 W 2.0 13.7
) 27U 5/8U 27UENIRIL3 W 2.3 13.7
2.75 27U 5/8U 27U ENIRIL 2.75 W 2.4 13.7

Przyktad zamawiania: 16 IR 18 W BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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@ Car mex Precision Tools Ltd.

Ptytki do toczenia gwintow

Whitworth - 55° Bsw, BsF, Bsp (G), BSB

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widra

EX-RH IN-RH
Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka prawa
28 1 1/4 11IRB28 W 0.6 0.6
24 1 1/4 1M1IRB24 W 0.6 0.6
20 1 1/4 MIRB20 W 0.8 0.9
19 1 1/4 MIRB19W 0.8 0.9
18 11 1/4 M1IRB18W 0.8 0.9
16 11 1/4 1MIRB16 W 0.8 0.9
14 11 1/4 M1IRB14W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ERB19 W 16IRB19 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ERB16 W 16IRB16 W 0.9 1.1
14 16 3/8 16 ERB 14 W 16IRB14 W 1.0 1.2
1 16 3/8 16ERB11 W 16IRB1M1 W 1.1 15
10 16 3/8 16 ERB10W 16IRB10W 1.1 1.5

Przyktad zamawiania: 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: 16V ER 14 W MXC

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61

WEWNETRZNY

Oznaczenie
Plytka prawa

16V EL 20 W
16VEL 19 W
16V EL 18 W
16V EL 16 W
16V EL 14 W
16V EL 12 W
16VEL 11 W

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

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




vEUS)
Ptytki do toczenia gwintow K32 Carmex s

Ptytki wielopunktowe

W
=
i
®
Skok Liczba | ZEWNETRZNY | . |WEWNETRZNY| pyy,
wierzchotkéw . Y .
L I.C. wintu Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa| X Y
PI in g
14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M AE16M 16 IR 14 W 2M Al16M | 1.7 2.7
14 22 12 3 22 ER14 W 3M AE22M 22 IR 14 W 3M Al22M | 2.8 45
1 22 12 2 22 ER11 W 2M AE22M 22IR11 W 2M Al22M | 23 34

Przyktad zamawiania: 16 ER 14 W 2M MXC
Zalecana liczba przejs¢ gwintujgcych - patrz strona 62

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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@ Car mex Precision Tools Ltd.

Ptytki do toczenia gwintow

NPT

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
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 0.6 0.6
27 8 3/16 *08 IR 27 NPT | *081IL 27 NPT 0.6 0.6
18 8 3/16 | MINIATUROWE *081IR18 NPT |*08IL18 NPT | 06 06
27 11 1/4 1MER27 NPT | 1MEL27 NPT | 11 IR27 NPT | 11IL27 NPT 0.7 0.8
18 11 1/4 11ER18 NPT | 11EL18 NPT | 11 IR18 NPT | 11IL18 NPT 0.8 1.0
14 1 1/4 11 ER14 NPT | 1M1EL14 NPT | 11 IR14 NPT | 11IL14 NPT 0.8 1.0
27 16 3/8 16 ER27 NPT | 16 EL27 NPT | 16 IR27 NPT | 161IL 27 NPT 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER18 NPT | 16 EL18 NPT | 16 IR18 NPT | 16IL18 NPT 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER14 NPT | 16 EL14 NPT | 16 IR14 NPT | 16IL14 NPT 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER11.5 NPT | 16 EL 11.5 NPT | 16 IR11.5 NPT | 16 IL 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16ER 8 NPT | 16 EL 8 NPT | 16 IR 8 NPT | 16IL 8 NPT 1.3 1.8
Przyktad zamawiania: 16 ER 14 NPT MXC
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
Typ B
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiéra
EX-RH IN-RH
o ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka prawa
18 11 1/4 11IRB 18 NPT 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ERB 18 NPT 16 IRB 18 NPT 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ERB 14 NPT 16 IRB14 NPT 0.9 1.2
11.5 16 3/8 16 ER B 11.5 NPT 16 IR B 11.5 NPT 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ERB 8 NPT 16IRB 8 NPT 1.3 1.8

Przykfad zamawiania: 16 IR B 11.5 NPT BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow K32 Carmex s

NPT

Plytki wielopunktowe

& - ¢+YhEX-RH IN-RH »‘

A X I~

I.C. I.C.

Skok wieil'_zi?:ﬁtc))?kéw ZEWN ETR-ZNY Ptytka szl ETR.ZNY Ptytka
L L.C. owintu Oznaczenie e A Oznaczenie podporowa| X Y
TPI in
14 16 3/8 2 16 ER14 NPT2M | AE16M | 16IR14 NPT2M | Al16M | 1.7 2.8
11.5 22 1/2 2 22 ER11.5NPT2M | AE22M | 22IR11.5NPT2M | AI22M | 2.3 3.5
11.5 27 5/8 3 27 ER11.5NPT3M | AE27M | 27IR11.5NPT3M | AI27M | 3.3 5.5
8 27 5/8 2 27ER 8 NPT2M | AE27M | 27IR 8 NPT2M | AI27TM | 3.1 5.0

Przyktad zamawiania: 22 ER 11.5 NPT 2M MXC
Zalecana liczba przejs¢ na str 62

NPT
Ptytki pionowe (Typ V)

Skok ZEWNETRZNY

L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T
TPI in Ptytka prawa Plytka lewa
27 16 3/8 16V ER 27 NPT 16V EL 27 NPT 1.0 08 36
18 16 3/8 16VER 18 NPT 16V EL 18 NPT 10 1.0 36
14 16 3/8 16VER 14 NPT 16V EL 14 NPT 10 12 36
11.5 16 3/8 16V ER 11.5 NPT 16V EL 11.5 NPT 1.0 15 36

Przyktad zamawiania: 16V ER 14 NPT BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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K35 Carmex s Ptytki do toczenia gwintow

NPTF - Szczelny

G

Y L
" ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Plytka lewa Ptytka prawa Plytka lewa
27 6 5/32 | ULTRA MINIATUROWE *06 IR27 NPTF [*061L27 NPTF | 0.7 0.6
27 8 3/16 *08 IR27 NPTF [*081IL27 NPTF | 0.6 0.6
18 8  3/16 |MINIATUROWE *08 IR18 NPTF [*081L18 NPTF | 06 06
27 1 1/4 11 ER27 NPTF | 11EL27 NPTF | 11IR27 NPTF | 111L27 NPTF| 0.7 0.7
18 1 1/4 11 ER18 NPTF | 11EL18 NPTF | 11IR18 NPTF | 111L18 NPTF | 0.8 1.0
14 1 1/4 11 ER14 NPTF | 11EL14 NPTF | 11IR14 NPTF | 111L14 NPTF| 08 1.0
27 16 3/8 16 ER27 NPTF | 16 EL27 NPTF | 16IR27 NPTF | 161IL27 NPTF| 0.7 0.7
18 16 3/8 16 ER18 NPTF | 16 EL18 NPTF | 16IR18 NPTF | 161L18 NPTF| 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER14 NPTF | 16 EL14 NPTF | 16IR14 NPTF | 16IL14 NPTF| 09 1.2
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPTF | 16 EL 11.5 NPTF | 16 IR11.5 NPTF | 16 IL 11.5 NPTF | 1.1 1.5
8 16 3/8 16 ER 8 NPTF | 16EL 8 NPTF| 16IR 8 NPTF| 16IL 8 NPTF | 1.3 1.8
Przyktad zamawiania: 11 ER 27 NPTF MXC
*Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widra
WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa
18 1 1/4 11 IR B 18 NPTF 0.8 0.9

Ptytki wielopunktowe

N IN-LH  EXLH ey
A )(¢ ’¢ LC. ‘i ﬁXl

‘/ \‘

Skok | L 1C. | os ZEWNETRZNY | Pyka | WEWNETRZNY & Piyika | X Y

TPI in gwintu Oznaczenie podparowa Oznaczenie podporowa
11.5 22 1/2 2 22 ER 11.5 NPTF 2M | AE22M | 22 IR 11.5 NPTF 2M | AI22M 23 3.5

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

BSPT (rc, R)

EX-RH
Y IN-LH

A
X g LC

G

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa |  Plytkalewa 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 *08 IR 28 BSPT | *08 IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 8 3/16 | MINIATUROWE *08 IR 19 BSPT | *08IL19BSPT | 06 06
28 1" 1/4 11 1R 28 BSPT | 11IL 28 BSPT 0.6 0.6
19 1 1/4 111IR19 BSPT | 11IL19 BSPT 0.8 0.9
14 1 1/4 11IR14 BSPT | 11IL 14 BSPT 0.9 1.0
1" 1 1/4 U] 11 IR 11 BSPT |(V11 IL 11 BSPT 0.9 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 IR19 BSPT| 16 1IL 19 BSPT 0.8 0.9
14 16 3/8 16 ER 14 BSPT | 16 EL 14 BSPT 16 IR 14 BSPT| 16 1IL 14 BSPT 1.0 1.2
1" 16 3/8 16 ER 11 BSPT | 16 EL 11 BSPT 16IR11 BSPT| 16IL 11 BSPT 1.1 1.5

Przyktad zamawiania: 11 IR 14 BSPT BMA
*Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
(1) Niezbedna specjalna oprawka, badz zmodyfikowana standardowa.

EX-RH IN-RH
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiora
Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa Ptytka prawa
19 " 1/4 11 IR B 19 BSPT 0.8 0.9
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
11 16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 15 1.1

Przyktad zamawiania: 16 ER B 11BSPT BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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K35 Carmex s Ptytki do toczenia gwintow

BSPT (Rc, R)

Plytki pionowe (Typ V) g

X
C.

Sro ZEWNETRZNY ZEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T
TPI in Ptytka prawa Plytka lewa
28 16 3/8 16V ER 28 BSPT 16V EL 28 BSPT 1.0 06 36
19 16 3/8 16V ER 19 BSPT 16V EL 19 BSPT 1.0 09 36
14 16 3/8 16V ER 14 BSPT 16V EL 14 BSPT 1.0 12 36
11 16 3/8 16V ER 11 BSPT 16V EL 11 BSPT 1.0 15 36

Przyktad zamawiania: 16V ER 19 BSPT BMA

DIN 477

ZEWNETRZNY
Sro ZEWNETRZNY WEWNETRZNY]| Prreanacsenie
L I.C. | Stozek Oznaczenie Oznaczenie X Y gwintu

TPI in Ratio Ptytka prawa Ptytka prawa

14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 1.0 1.2 | W19.8x1/14 keg(Zew.)

14 1 1/4 3/25 - *11IR 14 DIN477 | 0.9 1.0 | W19.8x1/14 keg(Wew.)

14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 **16 IR 14 DIN477 | 1.0 1.2 | W28.8x1/14 keg

14 16 3/8 3/25 16 ER 14 DIN477 ***16 IR 14 DIN477 | 1.0 1.2 | W31.3x1/14 keg

* Stosowana oprawka: SIR0010H11/SIR0010K11
« Stosowana oprawka: SIR0016P16
=+ Stosowana oprawka: SIR0020P16

Gatunki weglika oraz zalecane predkosci skrawania na stronie 60-61

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




Ptytki do toczenia gwintow

vEUrSE

@ Cal” mex Precision Tools Ltd.

Acme (Amerykanski trapezowy)

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Plytka lewa
16 8 3/16 | MINIATUROWE **08IR16 ACME | **08 IL 16 ACME | 0.6 0.6
14 8U 3/16U *08U IR/L 14 ACME 0.8 4.0
12 8U  3/16U | U MINIATUROWE *08U IR/L 12 ACME 0.8 40
10 8U 3/16U *08U IR/L 10 ACME 0.8 4.0
16 11 1/4 11 ER 16 ACME 11 EL 16 ACME 11IR16 ACME 111L16 ACME | 0.9 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 ACME 16 EL 16 ACME 16 IR 16 ACME 16 IL16 ACME | 0.9 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 ACME 16 EL 14 ACME 16 IR 14 ACME 16IL14 ACME | 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER 12 ACME 16 EL 12 ACME 16 IR 12 ACME 16IL12 ACME | 1.1 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 ACME 16 EL10 ACME 16 IR10 ACME 16 IL10 ACME | 1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 ACME 16 EL 8 ACME 16 IR 8 ACME 16IL 8 ACME | 1.5 1.5
6 16 3/8 (16 ER 6 ACME | (""16EL 6 ACME | ("16IR 6 ACME | ("16IL 6 ACME | 1.7 1.8
6 22 1/2 22ER 6 ACME 22EL 6 ACME 22IR 6 ACME 22IL 6 ACME | 1.8 21
B 22 1/2 22ER 5 ACME 22EL 5 ACME 22IR 5 ACME 22IL 5 ACME | 2.0 2.3
4 22 1/2 ("22ER 4 ACME | ""22EL 4 ACME | ""22IR 4 ACME | "22IL 4 ACME | 2.1 2.2
4 22U  1/2U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 23 11.0
4 27 5/8 27 ER 4 ACME 27 EL 4 ACME 271R 4 ACME 271L 4 ACME | 2.3 2.7
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 2 ACME 43 16.9
Przyktad zamawiania: 16 ER 16 ACME MXC
*Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
*+ Plytka z jednym ostrzem
(1) Niezbedna specjalna oprawka, bgdz zmodyfikowana standardowa.
EX-RH IN-RH
IN-LH EX-LHL
Acme N
¥ \ > <
Plytki pionowe &L 3" "G
(typ V) * " C *
// :
ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Y T Oznaczenie X Y T
TPI in Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
*3.5| 27 5/8 |27V ER 3.5 ACME 1.85.010.4 | 27V IR 3.5 ACME 1.8 40 104
*3 27 5/8 |27TVER3 ACME 1.85.0104 | 27VIR3 ACME 1.8 46 104
**2 27 5/8 |2TVER2 ACME|27V EL 2 ACME [1.85.0104 | 27VIR2 ACME |27V IL2 ACME 1.8 5.0 104

Przyktad zamawiania: 27V ER 2 ACME BMA
* Minimalny otwér: 55 mm  **Minimalny otwor: 76 mm

Gatunki weglika oraz zalecane predkosci skrawania na stronie 60-61
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

Stub Acme (Amerykanski trapezowy niski)

EX-RH IN-RH

v IN-LH EX-LH v

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa ‘ Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
16 | 8 3/16 | MINIATUROWE *+08 IR 16 STACME | **08 IL 16 STACME | 0.6 0.6
14 8U  3/16U *08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0
12 | 8u  3/16U | 'U" MINIATUROWE *08U IR/L 12 STACME 09 40
10 8U  3/16U *08U IR/L 10 STACME 1.0 4.0
16 " 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 IL16 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 IL12 STACME |12 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 STACME |16 EL 10 STACME | 16 IR 10 STACME 16 IL10 STACME [1.3 1.3
8 16 3/8 16 ER 8 STACME |16 EL 8 STACME| 16 IR 8 STACME 16IL 8 STACME (15 15
6 16 3/8 16 ER 6 STACME |16 EL 6 STACME| 16 IR 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 |23 24
4 22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 11.0
3 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 271IL 4STACME |23 24
3 27 5/8 27 ER 3 STACME |27 EL 3 STACME| 27IR 3 STACME 271IL 3STACME |28 29
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 5.0 16.9

Przyktad zamawiania: 22 IR 5 STACME MXC
*Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA
=+ Plytka z jednym ostrzem

Gatunki weglika oraz zalecane predkosci skrawania na stronie 60-61

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow K32 Carmex s

Trapezowy - DIN 103

»‘« EX-RH IN-RH Y
\ IN-LH EXLH

f“ 1.C. I.C.

D 4§

;\

-

—_— ZEWN ETR_ZNY WEWN ETRZNY
L |.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Plytka prawa ‘ Plytka lewa Plytka prawa Plytka lewa
1.5 8 3/16 | MINIATUROWE *08 IR 1.5 TR *08IL1.5TR | 06 0.6
2.0 8U 3/16U | “U” MINIATUROWE *08U IR/L 2 TR 09 4.0
15 | 16  3/8 16 ER1.5 TR 16 EL1.5 TR 1.0 1.1
20 | 16 3/8 16ER2 TR 16 EL2 TR 16IR 2TR 16 IL2TR 1.0 1.3
30 | 16 3/8 16 ER3 TR 16EL3 TR 16 IR 3TR 16 IL3 TR 1.3 1.5
40 | 16 3/8 M16 ER4 TR | "16EL4 TR @16 IR 4 TR @16 IL4TR 1.3 1.5
50 | 16  3/8U **6UIRIL 5 TR 23 82
40 | 22 12 22ER4 TR | 22EL4 TR 22 IR4TR 22 IL4TR 1.8 1.9
50 | 22 12 22ER5 TR | 22EL5 TR 22 IR5TR 22 IL5TR 20 24
6.0 | 22 12 M22ER6 TR | W22EL6 TR 22 IR6TR M22 IL6 TR 20 24
6.0 | 22U 1/2U 22UERIL 6 TR 22UIR/IL 6 TR 20 11.0
7.0 | 22U 1/2U 22UER/L 7 TR 22UIRIL 7 TR 23 11.0
®70 | 220 1/2U ®22UIRIL 7 TR40 26 11.0
8.0 | 22U 1/2U 22UER/L 8 TR 22UIRIL 8 TR 25  11.0
6.0 | 27 5/8 27ER6 TR | 27EL6 TR 27IR6 TR 271L6 TR 23 27
70 | 27 5/8 27ER7 TR | 27EL7 TR 27IR7 TR 271L7 TR 22 26
8.0 | 27U 5/8U 27UER/IL 8 TR 27UIRIL 8 TR 25 137
9.0 | 27U 5/8U 27TUERIL 9 TR 27UIRIL 9 TR 30 137
10.0 | 27U 5/8U *27U ERIL 10 TR *27UIR/IL10 TR 32 137
12.0 | 33U 3/4U 33UERL 12 TR 33UIRIL12 TR 39 169

Przyktad zamawiania: 22 IR 5 TR MXC

* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA

=+ Ptytka z jednym ostrzem

++ Do zastosowania z oprawkami SIR 0009 K08 na stronie 47

(1) Niezbedna specjalna oprawka, bgdz zmodyfikowana standardowa

(2) Wymagana spe.cjalna oprawka lub zmodyfikowana standardowa lub EX-RH IN-RH
do zastosowania z SIR/L0012L16B; SIR/L0014L16B IN-LH EX-LH

(3) Tylko dla Tr 40 x 7.0. Do zastosowania tylko z oprawkg

SIR/L0025S22UB

Trapezowy - DIN 103 f
Plytki pionowe (Typ V) - SE&

>4

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y T
mm in Plytka prawa Ptytka lewa Plytka prawa Plytka lewa

*9 27 5/8 27VER 9TR | 27VEL 9TR | 27VIR 9TR | 27VIL 9TR 1.8 52 104
*10 27 5/8 27VER10TR | 27VEL10TR | 27VIR10TR | 27VIL10TR 1.8 52 104
**12 27 5/8 27VER12TR | 27VEL12TR | 27VIR12TR | 27VIL12TR 1.8 52 104
Przyktad zamawiania: 27V ER 10 TR BMA
* Minimalny otwér: 65 mm  ** Minimalny otwér: 73 mm

Gatunki weglika oraz zalecane predkosci skrawania na stronie 60-61
Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

Trapezowy niesymetryczny - DIN 513

UWAGA:

tego faktu.

W standardowym wykonaniu

flanka z duzym katem jest 4
prowadzaca. Jezeli wymagane

jest inaczej, prosimy zatozy¢
zapytanie i zaznaczenie L

_—

Kierunek pracy
A

EX-RH

jj‘Yr IN-LH

IN-RH

I.C. I.C.

EX-LH »‘Y

EX-RH LUB IN-LH

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

TPI in Ptytka prawa Ptytka lewa Plytka prawa Plytka lewa

2.0 16 3/8 |16 ER2SAGE | 16 EL2SAGE |11 16 |16 IR2SAGE |16 IL2SAGE |12 1.7

3.0 22 12 |22 ER3SAGE | 22 EL3SAGE (15 24|22 IR3SAGE |22 IL3SAGE 19 29

4.0 22 12 |22 ER4SAGE | 22 EL4SAGE |19 31|22 IR4SAGE |22 IL4SAGE 23 35
*5.0 22U 1/2U | 22U ER 5 SAGE | 22U EL 5 SAGE | 1.2 11.6| 22U IR 5 SAGE | 22U IL 5SAGE |19 11.7
*6.0 22U 1/2U | 22U ER 6 SAGE | 22U EL 6 SAGE | 1.2 11.7| 22U IR 6 SAGE | 22U IL 6 SAGE | 2.1 11.9

Przyktad zamawiania: 22 IR 4 SAGE BMA

* Wymaga specjalnej ptytki podporowej AER 22U-1.5 SAGE 5/6, AEL 22U-1.5 SAGE 5/6, AIR 22U-1.5 SAGE 5/6,
AlL 22U-1.5 SAGE 5/6.

PG - DIN 40430

— ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa | Standard Ptytka prawa Standard
20 8 3/16 | MINIATUROWE *08 IR 20 PG (PGT7) 06 07
18 " 14 11 IR 18 PG (PG9) 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER 20 PG (PG7) 0.7 0.8
18 16 3/8 16 ER 18 PG (PG 9, 11, 13.5, 16) 16 IR 18 PG (PG 11, 13.5, 16) 0.8 09
16 16 3/8 16 ER16 PG | (PG 21, 29, 36,42,48) | 16IR16 PG | (PG 21, 29, 36,42,48) | 0.8 1.0

Przyktad zamawiania: 16 ER 16 PG BMA
* Plytki dostepne tylko w gatunku weglika BXC i BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Okragty - DIN 405

|
>

[
[

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
TPI in Plytka prawa Plytka lewa Ptytka prawa Plytka lewa
10 16 3/8 16 ER10RD | 16 EL10 RD 1.1 1.2 16 IR 10 RD 16 IL 10 RD 11 1.2
8 16 3/8 16ER 8RD | 16 EL 8RD 14 13 16 IR 8 RD 16IL 8 RD 14 14
6 16 3/8 16ER 6RD | 16 EL 6 RD 1.5 17 16 IR 6 RD 16IL 6 RD 14 15
6 22 1/2 22ER 6RD 22EL 6RD 1.5 1.7 22IR 6RD 22IL 6RD 1.5 17
4 22 1/2 22ER 4RD | 22EL 4RD 22 23 22IR 4RD 22I1L 4RD 22 23
4 27 5/8 27ER 4RD | 27TEL 4RD 22 23 27IR 4RD 27IL 4RD 22 23

Przyktad zamawiania: 27 IL 4 RD BMA

Okragtly - DIN 20400

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

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
03 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 14 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 13.7
10.0 27U 5/8U *27U - 10.0 RD 20400 3.4 13.7

Przyktad zamawiania: 22 ER 4.0 RD 20400 MXC
* Ta sama ptytka dla wewnetrznego i zewnetrznego gwintu prawego

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

UNJ unic, uNJF, UNJEF, UNJS

EX-RH

.C. I.C.

IN-RH
¢+‘Y‘¢ IN-LH  EX-LH >

»

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y

TPI in Ptytka prawa Plytka lewa Plytka prawa Plytka lewa
48 1 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 IR 48 UNJ 11 IL 48 UNJ 0.6 0.6
44 1 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 IR 44 UNJ 11 1L 44 UNJ 0.6 0.6
40 1 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 IR 40 UNJ 11 IL 40 UNJ 0.6 0.6
36 1 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 IL 36 UNJ 0.6 0.6
32 1 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 IR 32 UNJ 11 IL 32 UNJ 0.6 0.6
28 1 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 IR 28 UNJ 11 IL 28 UNJ 0.6 0.6
24 1 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 IR 24 UNJ 11 IL 24 UNJ 0.7 0.8
20 1 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 IR 20 UNJ 11 IL 20 UNJ 0.8 0.9
18 1 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 IR 18 UNJ 11 1L 18 UNJ 0.8 1.0
16 1 1/4 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 IR 16 UNJ 11 1L 16 UNJ 0.8 1.0
14 1 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL 14 UNJ 11 IR 14 UNJ 11 1L 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
1 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: 16 IR 16 UNJ MXC

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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UNJ uNJc, UNJF, UNJEF, UNJS
Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wio6ra

Skok WEWNETRZNY

L I.C. Oznaczenie X Y
TPI in Ptytka prawa
32 1 1/4 11 IR B 32 UNJ 0.6 0.6
28 1 1/4 11 IR B 28 UNJ 0.6 0.6
24 1 1/4 11 IR B 24 UNJ 0.6 0.6
20 1 1/4 11 IR B 20 UNJ 0.8 0.9
18 1 1/4 11 IRB 18 UNJ 0.8 0.9
16 1 1/4 11 IR B 16 UNJ 0.8 0.9
14 1 1/4 11 IR B 14 UNJ 0.8 0.9

Przyktad zamawiania: 11 IR B 20 UNJ BMA

Ptytki wielopunktowe _
Y INCH BXH Y
_ > - - <
i z% < > 4%’
A IC. A
®
L
, S
o  Leba | ZEWNETRZNY| pyy, (WEWNETRZNY| gy,
L I.C. L Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa | X Y
TPI in g
16 16 3/8 2 16 ER 16 UNJ 2M AE16M - - 16 24
16 22 1/2 3 22 ER 16 UNJ 2M AE22M - - 23 3.8

Przyktad zamawiania: 22 ER 16 UNJ 2M BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

MJ - ISO 5855

EX-RH

> IN-LH
Ky

EXLH "
Ty

A
X

s ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Kk L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Ptytka prawa Ptytka prawa
1.0 1 1/4 1IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 1 1/4 1IR1.25MJ 0.8 0.9
15 1 1/4 1M1IR1.5 MJ 0.8 1.0
2.0 1 1/4 1IR2.0 MJ 0.9 1.0
1.0 16 3/8 16 ER1.0 MJ 16IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 16 3/8 16 ER 1.25 MJ 16 IR 1.25 MJ 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 ER2.0 MJ 161IR2.0 MJ 1.0 1.3
Przyktad zamawiania: 16 ER 1.5 MJ BMA
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wio6ra
IN-RH
WEWNETRZNY
Skok L I.C. Oznaczenie X Y
mm in Plytka prawa
1.0 11 1/4 M1IRB1.0 MJ 0.6 0.6
15 MIRB1.5MJ 0.8 0.9

Przyktad zamawiania: 11 IR B 1.5 MJ BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Amerykanski butlowy (Buttress)

\l/JVVZ'tA;(r;]ﬁ;rdo m wykonani Y E\I)SI-_FI{-IH E\I)ZFI‘_HH Y ﬂoﬂLH
flanka z duzyvrvnylfq\t’;)r/n jest : ;ﬂf » ' /‘ X
_provyadzac_a. Jez_ell wymagane fx I.C. y AN A
jest inaczej, prosimy ztozy¢ x )
zapytanie z zaznaczeniem L
tego faktu.
~Kierunek pracy
Yy
Sro ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI w Ptytka prawa Ptytka lewa Ptytka prawa Ptytka lewa
20 1 1/4 11 ER 20 ABUT | 11 EL 20 ABUT 11 IR 20 ABUT 11 IL 20 ABUT 1.0 1.3
16 1 1/4 11 ER16 ABUT | 11 EL 16 ABUT 11 IR 16 ABUT 11 1L 16 ABUT 1.0 1.5
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 ER16 ABUT | 16 EL 16 ABUT 16 IR 16 ABUT 16 IL 16 ABUT 1.0 1.5
12 16 3/8 16 ER12 ABUT | 16 EL 12 ABUT 16 IR 12 ABUT 16 IL 12 ABUT 1.4 2.0
10 16 3/8 16 ER10 ABUT | 16 EL 10 ABUT 16 IR 10 ABUT 16 IL 10 ABUT 1.5 2.3
8 22 1/2 22ER 8ABUT | 22EL 8 ABUT 22 IR 8 ABUT 22 1L 8 ABUT 2.1 3.3
6 22 1/2 22ER 6ABUT | 22EL 6 ABUT 22IR 6 ABUT 22 1L 6 ABUT 2.1 34
4 22U 1/2U 22U ER 4 ABUT | 22U EL 4 ABUT 22U IR 4 ABUT 22U IL 4 ABUT 2.3 9.5
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: 16 IL 12 ABUT MXC

Wiekszo$¢ zastosowan wymaga wymiany ptytki podporowej - str 65

Ptytki wielopunktowe

v EX-RH IN-RH v
N # IN-LH EX-LH *‘ <
A X X A
ﬁ I.C. ﬁ
L
, = Sl
o vierazba | | ZEWNETRZNY | Pytka |WEWNETRZNY| piyya
L I.C. gwintu Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa [ X Y
TPI in
12 22 1/2 2 22 ER12 ABUT 2M | AE22M | 22 IR 16 ABUT 2M Al22M 25 40

Przyktad zamawiania: 22 IR 16 ABUT 2M BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Gwinty dla przemystu naftowego
Okragte API

|

A

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. Stozek Oznaczenie Oznaczenie X Y
TPI in IPF Ptytka prawa Ptytka prawa
10 16 3/8 0.75 16 ER 10 APIRD 16 IR 10 API RD 1.5 1.4
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 APIRD 16 IR 8 APIRD 1.3 1.6
Ptytki wielopunktowe
IN-RH
- o EXLH ey
& %‘7)( /
| L
‘ Y
Skok Liczba ZEWNETRZNY | Phtka | WEWNETRZNY | Plytka
L I.C. zebow Oznaczenie podporowa Oznaczenie podporowa| X Y
TPI in
10 22 1/2 2 22 ER 10API RD 2M | AE22M 22 IR10APIRD 2M | AI22M |24 3.7
10 27 5/8 3 27 ER 10APIRD 3M | AE27M 27 IR10APIRD 3M | AI27M |3.8 6.2
8 27 5/8 2 27 ER 8APIRD 2M | AE27M 27IR 8APIRD 2M | AI27M |3.0 45

Przyktad zamawiania: 27 IR 10 API RD 3M MXC
Zalecana liczba przej$¢ na str 62

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61
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Gwinty dla przemystu naftowego

A

4

V-0.040
Skok
L IC.
TPI in
5 | 22 12
V-0.038R
Skok 1 e
TPI in
4 | 21 58
4 | 21 58
V-0.050
Skok
L IC.
TPl in
4 | 271 58
4 | 21 58
V-0.055

Stozek
IPF

3

Stozek
IPF

Stozek
IPF

2
3

Macaroni Tubing (MT)
American Macaroni Tubing (AMT)
American Mining Macaroni Tubing (AMMT)

Skok
L I.C.
TPI in
6 22 1/2
6 16 3/8
6 22 1/2

Stozek
IPF

1.5
1.5

1.5

Y -
ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie
Plytka prawa Plytka prawa
22 ER 5 API 403 22 IR 5 AP1 403
ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie
Ptytka prawa Ptytka prawa
27 ER 4 API 382 27 IR 4 API 382
27 ER 4 API 383 27 IR 4 API 383
ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X
Ptytka prawa Ptytka prawa
27 ER 4 API 502 27 IR 4 API 502 2.0
27 ER 4 API 503 27 IR 4 API 503 2.0
ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X
Plytka prawa Plytka prawa
22 ER 6 API 551.5 - 2.0
- 16 IR 6 API 551.5 2.0
- 22 IR 6 API 551.5 2.0

* Dla NC10,NC12 uzyj oprawki SIR0016P16CB
Dla NC13 uzyj oprawek SIR0020P16/SIR0020P16B/SIR0020S16CB
*+» Dla NC16 uzyj oprawki SIR0025R22

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61

1.8

2.1
2.1

3.0
3.0

1.7
1.7
1.7

Nr potgczenia
Y lub rozmiar

2.5 | 23/8412REG

Nr potgczenia
Y lub rozmiar
2.8 | NC23-NC50
2.8 | NC56-NC77

Nr potgczenia
lub rozmiar

65/8 REG
51/2, 7518, 8518 REG

Nr potagczenia
lub rozmiar

NC10,NC12,NC13,NC16
NC10,NC12,NC13 *
NC16 **
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Ptytki do toczenia gwintow

Gwinty dla przemystu naftowego:
Gwint stozkowy trapezowy symetryczny rurowy

()

Skok ZEWN ETRZNY WEWN ETRZNY Nr po}qczgnia
L I.C. | Stozek Oznaczenie Oznaczenie X Y lub rozmiar
TPI in IPF Plytka prawa Plytka prawa
6 22 1/2 1.50 22ER6EL1.5 22IR6EL1.5 1.9 1.9 5-75/8
5 22 1/2 1.25 22ER5EL1.25 22IR5EL1.25 24 23 85/8-103/4

Gwint stozkowy trapezowy niesymetryczny rurowy

@ (Buttress)

STOZEK IPF

‘

ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY _
Skok . ) : Nr potgczenia
L I.C. Stozek Oznaczenie Oznaczenie X Y lub rozmiar
TPI in IPF Plytka prawa Plytka prawa
5 22 1/2 0.75 22 ER 5 BUT 0.75 22 IR 5BUT 0.75 22 24 41/2-133/8
5 22 1/2 1.00 22 ER5BUT 1.0 22IR5BUT 1.0 23 24 16-20

Przyktad zamawiania: 22 ER 5 BUT 0.75 MXC

VAM

)/

STOZEK-IPF
J z

Skok ZEWNETRZNY WEWNETRZNY Nr potgczenia
L I.C. | Stozek Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y lub rozmiar
TPI in IPF Ptytka prawa Ptytka prawa
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 VAM 1.7 1.8 16 IR 8 VAM 1.7 18 | 23/8"- 27/8
6 22 1/2 0.75 22 ER 6 VAM 24 24 22 IR 6 VAM 25 25| 31/27- 41/2
5 22 1/2 0.75 22 ER 5 VAM 24 2.7 22 IR 5 VAM 24 25 57-13 3/8”

Przyktad zamawiania: 16 ER 8 VAM BMA

Wybor gatunku weglika i warunki skrawania - patrz strona 60-61




Spis tresci:

Identyfikacja produktu

Oprawki do toczenia gwintdw zewnetrznych
Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych
z dociskiem o gory

Oprawki do mocowania ptytek pionowych (zew.)
Oprawki z wagskim wysiegiem

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych
Oprawki do toczenia gwintdbw wewnetrznych
z wewnetrznym chtodzeniem

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych
z dociskiem o gory

Oprawka do gwintow wewnetrznych z kgtem
pochylenia 3.5°

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych
z weglika spiekanego

Oprawki do toczenia gwintow i zestawy

Spis tresci: Strona:

Oprawka z opuszczonym mocowaniem plytki
Oprawki do mocowania ptytek pionowych
(zew.)
Oprawki do imakéw wielonozowych
Szybkowymienne

Oprawki zewnetrzne

Oprawki wewnetrzne
Specjalne zastosowania w toczeniu gwintow
Zestawy ptytek podporowych o réznych
katach pochylenia
Zestawy standardowe(oprawka+ptytka)
Zestawy miniaturowe i ultra-miniaturowe
Zestawy ptytek
Zestaw kombi do wytaczania i gwintowania
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Identyfikacja produktu

Oprawki do toczenia gwintu - oznaczenie

m S GE0EGGER
v | —

< Y v

Metoda Przekroj poprzeczny oprawki: Diugosé wymiar B - z wewnetrznym chtodzeniem
mocowania ptytki . . ki tytki: .
; Wymiary kwadratu: oprawki: p -
D = docisk oprawki zewnetrznej mm T i CB - oprawka weglika
S =$ruba D= 60 . ? V - do ptytek pionowych
v 2020 =20 mm x 20 mm F =80 M’ VS - z waskim wysiggiem
H =100
E = Zewnetrzny ¢ K =125 L . 1LC D - opuszczone czoto
| = Wewnetrzny L =140 06  5/32" | |G - oprawka wielobranzowa
7 Srednica chwytu M =150 08 3 16,, U-typU
oprawki wewnetrznej P =170 08U 3/16°U
R = Prawa ptytka R =200 1 1/4”
0020 = Srednica chwytu T =300 22 12
20mm U =350 22U 1/2’U
O V =400 27 58
27U 5/8’U
M 33U 3/4"U
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Oprawki do toczenia gwintow
zewnetrznych

TYPU

Oznaczenie A Sruba Plytka Plytka
*SER 8 8 H11 1 8 100 1 S11 - K11 - -
*SER 10 10 H11 1 10 100 1 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 AE22 Al22
SER 40 40 R22 22 40 200 40 S22 A22 K22 AE22 Al22
SER 25 25 M22U 22U 25 150 28 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 32 32 P22U 22U 32 170 32 §22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 40 40 R22U 22U 40 200 40 S22 A22 K22 AE22U | Al22U
SER 25 25 M27 27 25 150 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 32 32 P27 27 32 170 32 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 40 40 R27 27 40 200 40 S27 A27 K27 AE27 Al27
SER 25 25 M27U 27U 25 150 32 S27 A27 K27 AE27U | AI27U
SER 32 32 P27U 27U 32 170 32 S27 A27 K27 AE27U | Al27U
SER 40 40 R27U 27U 40 200 40 S§27 A27 K27 AE27U | Al27U
SER 25 25 M33U 33U 25 150 32 S33 - K33 - -
SER 32 32 P33U 33U 32 170 32 S33 - K33 - -

*Oprawka bez ptytki podporowej
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
Oprawki sg wykonane z kgtem pochylenia linii $rubowej o wartoéci 1,5°

Dla innych wartosci prosimy o odszukanie informacji w tabeli znadujacej
sie w czesci techninczej katalogu.
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Oprawki do toczenia
gwintow zewnetrznych
z dociskiem od gory

=" —
H L) B

_ ;

]
B
— 3

: A - Sruba
omamiapana | L) B | L | F O Dok | Tl | i st
podporowg
DER 2020 K16 16 20 125 20 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
DER 2525 M16 16 25 150 25 S16 C16 A16S K16 AE16 Al16
*DER 2525 M22 22 25 150 25 S22 C22 A22 K22 AE22 Al22

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ DEL zamiast DER

Oprawki sg wykonane z kgtem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°
Dla innych wartosci kata poa prosimy o odszukanie informacji w tabeli
sie w czesci technicznej katalogu.znajdujgcej

*Prosze stosowac klucz TORX K21 z dociskiem C22

Oprawki do mocowania ptytek

pionowych
(Typ V)

-

T

Oznaczenie m _ Sruba Torx
Oprawka prawa B=H L F mocujgca Klucz
SER 2020 K16V 16 20 125 22 8168 K16
SER 2525 M16V 16 25 150 27 S$16S K16
SER 2525 M22V 22 25 150 27.5 8228 K22
SER 3232 P27V-T10 27 32 170 36 S27 K27

Oprawki z waskim wysiegiem

Oznaczenie @ _ Sruba Torx
Oprawka prawa B=H L F mocujgca Klucz
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 .=

D1 Wmiarotwo.rﬂ
#J} e
@ o= @
D : - ki L .l DA T
TYPU Minimalny
lvymiarotwon;g
L I T W)
' L ij a0 #
I' I-— ] A o~ oy r
Oznaczenie Min : e Phtka | Plytka
Oprawka prawa L@ I L D D1 \(I)Vt}\'NrT;I)I?ur L L1 F mggﬂ?qaca :EEIE{%(:Q lfllg&z pod:);{):_r‘owa pod;:)i:':owa
*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 5.8 S08 - K08 - -
*SIR 0008 KO8U 8uU 16 7.3 9.0 125 21 6.6 S08 - K08 - -
*SIR 0010 H11 1" 10 10 12 100 - 7.4 S11 - K11 - -
*SIR 0010 K11 " 16 10 12 125 25 7.4 S11 - K11 - -
*SIR 0013 L11 1 16 13 15 140 32 8.9 S11 - K11 - -
*SIR 0013 M16 16 16 13 16 150 32 |110.2 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 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 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 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 - 294 S27 A27 | K27 | Al27U | AE27U
SIR 0050 U27U 27U 50 50 58 350 - 34.4 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 - ST/ S33 - K33 - -

*Oprawka bez ptytki podporowej

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 znajdujgcej
sie w czesci technicznej katalogu.
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Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych
z wewnetrznym chtodzeniem ”

Kanaly do wewnetrznego wymiar otworu

doprowadzania chtodziwa i" -
| #
- I @ '
I
F 7
v - _F
- D bl

Fl
L |

- Min. ) Sruba
opraiaprawa |SAIL| B | D1 wma | L | L1 | | Suoe e Koz | Dae | e
podporowg LH
*SIR 0010 K11B 1 16 10 12 125 25 74 | SN - 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 0025 R22B 22 25 25 29 200 - 18.1 | S22 A22 K22 | Al22 | AE22

*Oprawka bez ptytki podporowej

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SER
Oprawki sg wykonane z katem pochylenia linii $rubowej o wartosci 1,5°
Dla innych wartosci prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujgcej
sie w czesci technicznej katalogu.

Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych

z dociskiem od gory o Minimainy ofwér

3 - )

e W= @
t S

f L1 d D ™
Oznaczenie @ I Min. Sruba Kl Phyta | Plytka
LD | D1 |wmar| L |L1| F | Smba | pogigk |mopdaca) UCZ

Oprawka prawa otword mocujaca pogmlr(qu Torx |Peterowal podporowa
DIR0020P16 | 16 | 20 = 20 | 24 | 170 | - |13.7| S16 | C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR0025R16 | 16 | 25 | 25 | 29 | 200 | - [162| S16 | C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
DIR0032S16 | 16 | 32 | 32 | 36 | 250 | - |19.7| S16 | C16 | A16S | K16 | Al16 | AE16
*DIR0025R22 | 22 | 25 | 25 | 29 | 200 | - |184| S22 | C22 | A22 | K22 | Al22 | AE22

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ DIL zamiast DIR
Mozliwe dwie metody mocowania ptytek: $rubg lub z dociskiem od gory
Prosze stosowac¢ klucz TORX K21 z dociskiem C22

Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych
z katem pochylenia 3.5 stopnia

Oznaczenio | 1 Vi swe | Kiucz
Oprawka prawa L D D1 wymiar L L1 F mocujaca Torx
otworu
SIR 0016 P16B-3.5 16 20 16 19 170 40 13.7 S16S K16
SIR 0020 P22B-3.5 22 20 20 24 170 - 15.6 S22S K22

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisac SIL zamiast SIR
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Oprawki do toczenia gwintow
wewnetrznych

z wewnetrznym chtodzeniem == o

Oprawki z weglika spiekanego sg
stosowane w przypadku zaistnienia
ryzyka drzenia i ugie¢ w wyniku
gwintowania w gtebokich matych

otworach. e —

Minimalny
wymiar otworu
e et

: A . . Srupa Pivtka Plvtka
OF())rzr\llaI\(c;zz?;v . IL D D1 \g,t';/:éiral: L L1 F mcs,gﬂ?:ca p’zg:?cut){%: ﬁg&z pod;gg'_rlowa Pod:):l?t_:owa
SIR 0005 H06CB 6 6 51| 6.0 100 | 26 | 4.3 | S06 - K06 - -
SIR 0007 K08CB 8 8 6.6/ 7.8 125 | 31 5.3 | S08 - K08 - -
SIR 0008K08UCB 8u 8 7.3 90 125 | 35 | 6.6 | SO08 - K08 - -
SIR 0010 M11CB 11 10 10 12 150 | - 74 | SN - K11 - -
SIR 0012 P11CB 1 12 12 15 170 | - 84 | SM - K11 - -
SIR 0016 R16CB 16 16 16 19 200 | - | 1M.7 | S16S - K16 - -

*SIR 0020 S16CB 16 20 20 24 250 | - |13.7 | S16 A16 | K16 | Al16 | AE16
*SIR 0025 S16CB 16 25 25 29 250 | - |16.2 | S16 A16 | K16 | Al16 | AE16

*Oprawka bez ptytki podporowe;j
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki z opuszczonym .,
mocowaniem plytki '

F| B8
~Th
e,
C1
C
: Sruba
Oznaczenie A Sl 3 Klucz | Plytka Plytka
Oprawka prawa I Ll A A1 © C1 F C2 |mocujaca mgsﬂ(aeca Torx pod;;g:owa podrl:_cﬁowa
podporowg

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 | 21.0 | 32 | 38 | S22 A22 K22 | AE22 | Al22
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Oprawki do mocowania ptytek
pionowych (Typ V)

Minimalny

wymiar otworu

i)
4).'_‘7

Oznaczenie G I Min. Sruba Klucz
L D wymiar L F :
Oprawka prawa @ Ot}\IN oru mocujgca Torx
SIR 0040T27V-T10 27 40 48 300 29 S27 K27
SIR 0050U27V-T10 27 50 58 350 34 S27 K27

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki do imakow wielonozowych

Oprawki do imakdéw wielonozowych

L H
sg typu zewnetrznego, stosowane
na automatach tokarskich ﬁ U
Fl B -
3 e
AN

. I . Srupa
Nividnml I (Y T I R el - [ P
podporowg
SER 8 8 H11G 1 8 100 12.0 S1 - K11 -
SER 10 10 H11G 1 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

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
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Szybkowymienne Oprawki "polygon" do toczenia gwintow

® Chwyt ,Polygon”
Zgodny z normg I1SO 26623 dla systeméw mocowania narzedzi

® Chwyt ,Polygon” zapewnia automatyczne centrowanie promieniowe oraz rownomierny zacisk
zlgcza

@® System mocowania ISO ze stozkiem ,Polygon” o kacie 1.4° zapewnia szybkg wymiane
narzedzi.
® Wymienne ze ztgczami wiodgcych producentow

Oprawki zewnetrzne

Otwor chtodzenia wewnetrznego

i Sruba
Odpowiada Oznaczenie '@r D F L mf;ﬂ?;ca mgﬁfga |§_|(l),l r(;z pogz,%'r(:wa po§ xl::wa
4 podporowa RH LH
C4 P40-SER 27050-16 16 40 27 50 S16 A16 K16 AE16 Al16
C5 P50-SER 35060-16 16 50 &5 60 S16 A16 K16 AE16 Al16
C6 P63-SER 45065-16 16 63 45 65 S16 A16 K16 AE16 Al16
C4 P40-SER 27050-22 22 40 27 50 S22 A22 K22 AE22 Al22
C5 P50-SER 35060-22 22 50 35 60 S22 A22 K22 AE22 Al22
C6 P63-SER 45065-22 22 63 45 65 S22 A22 K22 AE22 Al22
C8 P80-SER 55080-22 22 80 55 80 S22 A22 K22 AE22 Al22

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
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Oprawki wewnetrzne

Wewnetrzne chtodzenie

Minimalny
wymiar otworu

: 5 Sruba

D | F | wymar| L1 | L2 | Sba | momaca) Klucz | Coe, | ooorova

wymiar mocujaca | Pvtke | Torx PRy g
otworu Peceoicid

Odpowiada Oznaczenie

*P40-SIR 12060-16 16 40 | 11.7 | 20 60 | 37 S16 - K16 - -
P40-SIR 14060-16 16 40 | 13.5| 25 60 | 38 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
C4 P40-SIR 17070-16 16 40 | 16.0 | 29 70 | 48 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P40-SIR 22090-16 16 40 | 19.5| 36 90 | 69 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P40-SIR 27080-16 16 40 | 23.5| 44 80 | 60 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
* P50-SIR 12060-16 16 50 | 11.7 | 20 60 | 35 S16 - K16 - -
P50-SIR 14060-16 16 50 | 135 | 25 60 | 36 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
C5 P50-SIR 17070-16 16 50 | 16.0 | 29 70 | 47 S16 | A16 | K16 | Al16 AE16
P50-SIR 22090-16 16 50 | 19.5 | 36 90 | 68 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P50-SIR 27105-16 16 50 | 235 | 44 105 | 84 S16 | A16 | K16 | Al16 AE16
P63-SIR 14070-16 16 63 | 135 | 25 70 | 42 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P63-SIR 17075-16 16 63 | 16.0 | 29 75 | 48 S16 | A16 | K16 | Al16 AE16

cé P63-SIR 22090-16 16 63 | 195 | 36 90 | 64 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
P63-SIR 27105-16 16 63 | 235 | 44 105 | 80 S16 | A16 | K16 | Al16 AE16

* P40-SIR 15065-22 22 40 | 1564 | 25 65 | 42 S22 - K22 - |-
ca P40-SIR 19070-22 22 40 [ 179 | 29 70 | 48 S22 | A22 | K22 | Al22 AE22
P40-SIR 22090-22 22 40 | 214 | 38 90 | 69 S22 | A22 | K22 | AI22 | AE22
P40-SIR 27080-22 22 40 | 25.4 | 46 80 | 60 S22 | A22 | K22 | Al22 AE22

* P50-SIR 15065-22 22 50 | 154 | 25 65 | 41 §22 - K22 - -
c5 P50-SIR 19070-22 22 50 | 179 | 29 70 | 47 S22 | A22 | K22 | Al22 AE22

P50-SIR 22090-22 22 50 | 214 | 38 90 | 68 S22 | A22 | K22 | Al22 ‘ AE22
P50-SIR 27105-22 22 50 | 254 | 46 |105 | 84 S22 | A22 | K22 | Al22 AE22
P63-SIR 19075-22 22 63 | 179 | 29 75 | 48 S22 | A22 | K22 | Al22 ‘ AE22
C6 P63-SIR 22090-22 22 63 | 214 | 38 90 | 64 S22 | A22 | K22 | Al22 AE22
P63-SIR 27105-22 22 63 | 254 | 46 |105 | 80 S22 | A22 | K22 | AI22 | AE22

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
* Oprawka bez ptytki podporowej
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Specjalne zastosowania w toczeniu gwintow

SIR 0009 K08 - 1/2 - 13 UNC
D
et [ K

SIR 0012 L16B & SIR 0014 L16B

SIR 0014 M16 UB

L
T

SIR 0025 S22UB - TR40X7

a =
e |l o ot | F | o g e
*SIR 0009 K08 8 16 8.7 125 30 6.5 1/2 -13UNC | S08 K08
SIR 0012 L16B 16 20 11.5 140 &8 10.5 TR18x4 S16S | K16
SIR 0014 L16B 16 20 12.5 140 36 12.1 TR20x4 S16S | K16
SIR 0014 M16UB 16U 20 13.5 150 40 13.2 TR22x5 S16S | K16
SIR 0025 S22UB 22U 25 - 250 - 19.5 TR40x7 S228 | K22

* Dostepna tylko prawa oprawka

Duze profile

® Zakres skokéw: 14mm do 24 mm.

@ Oprawki i ptytki oferowane sg jako specjalne
(nie katalogowe) ze wzgledu na konieczno$¢
modyfikacji oprawki dla prawidtowego
spasowania

® Sztywne mocowanie

Zewnetrzne Wewnetrzne

® Dopasowane profile zgodnie z zyczeniem klienta

Dostepne zarysy |Walcowy (DIN 20400) | Trapezowy (DIN 103)| Acme, Stub Acme | Amerykanski butlowy
Podziatka 16 mm 14-24 mm 1.0-1.5TPI 1.5-2.0TPI
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Okreslenie kata pochylenia lini Srubowej

Skok
™A 4o 3 Do TPl
5 5
Tanp =
mx D
Uproszczony wzor
> b 8 | p=20PD
25 19 | prykad
rzyktaa.:
2 12 | T )
15 46 | D=30mm (1.18")
" 1 |p=1.5mm (6P
_20x15 .,
0.5 48 p= 30 =1
mm 10 20 30 40 50 60 75 > Srednica
Cale 3/8 3/4 125 15 2 25 3

Wybor wiasciwej ptytki
podporowe]

Kat g

e |
' ' . UJemny/ﬁ [<—

Oprawki do toczenia gwintéw standardowo wyposazone sg w ptytke v o\ Y
podporowg o kacie pochylenia 1.5°. Yﬁ A
Kat ten mozemy zmieniac la lepszej zgodnosci z katem pochylenia linii
$rubowej nacinanego gwintu, poprzez wymiane ptytki podporowe;. Cjpske Cjpiskis
Katy ujemne stosujemy zazwyczaj gdy nacinamy gwinty prawe (RH)
lewg oprawka lub gwinty lewe (LH) prawg oprawka.

L IC Katy ———>4.5° BIGH 25° 1.5° 0.5° -0.5° -1.5°

Standard

16 3/8 | EX-RHORIN-LH | AE16+4.5 | AE16+3.5 |AE16+25 | AE16 |AE16+0.5 |AE16-0.5 | AE16-1.5
16 3/8 | EX-LHORIN-RH | AI16+4.5 | Al16+3.5 |Al16+25 | Al 16 |Al16+0.5 |Al16-05 |Al16-1.5
22 1/2 | EX-RHORIN-LH | AE22+4.5 | AE22+35 |AE22+2.5 | AE22 |AE22+0.5 |AE22-0.5 | AE22-15
22 1/2 | EX-LHORIN-RH | Al 22+4.5 | Al22+35 |Al22+2.5 Al22 | AI22+05 |AI22-05 |AI22-1.5
22U 1/2U| EX-RHORIN-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
27 518 | EX-RHORIN-LH | AE27+4.5 | AE27+3.5 |AE27+25 | AE27 |AE27+0.5 |AE27-0.5 | AE27-1.5
27 518 | EX-LHORIN-RH | Al27+4.5 | Al27+35 |AlI27+25 Al27 | AI27+05 |AI27-05 |AI27-15
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 ORIN-RH | Al 27U+4.5 | Al 27U+3.5 | Al27U+2.5 | Al 27U | Al 27U+0.5 | Al 27U-0.5 | Al 27U-1.5
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Zestaw plytek podporowych
o roznych katach linii Srubowe;j

5 szt. ptytek AE i 5 szt. ptytek Al

w b

AE (DLA EX.RH. & IN.LH.) (DLA IN.RH. & EX.LH.)
Oznaczenie Zawarto$é
KA16 AE16+4.5 AE16+3.5 AE16+2.5 AE16+0.5 AE16-1.5
Al 16+4.5 Al 16+3.5 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
KA27 AE27+4 .5 AE27+2.5 AE27-1.5
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
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Zestawy standardowe(oprawka + ptytki)

Zestawy ptytek do gwintowania sg uniwersalnym
rozwigzaniem dla uzytkownikéw, ktorzy nacinajg
rézne gwinty w ograniczonej ilosci, majgcych
jednoczesnie wysokie wymagania jakosciowe
co do wykonania gwintu.

Zestaw zewnetrzny ISO Zestaw wewnetrzny ISO Kit
Oznaczenie:KIG

Oznaczenie:KEG

PLYTKI

16 ERAG0 P25C

16 ER G60 P25C

16 ER 0.75 ISO P25C
16 ER 1.0 ISO P25C
16 ER 1.25 ISO P25C
16 ER 1.5 [SO P25C
16 ER 1.75 ISO P25C
16 ER2.0 ISO P25C
16 ER 2.5 ISO P25C
16 ER 3.0 ISO P25C

OPRAWKI
SER 2020 K16
KLUCZ

K16
SRUBA

S16

PLYTKI

16 IRAG0 P25C

16 IR G60 P25C

16 IR 0.75 ISO P25C
16 1R 1.0 ISO P25C
16 IR 1.25 SO P25C
16 IR 1.5 [SO P25C
16 IR 1.75 ISO P25C
161R2.0 ISO P25C
161R 2.5 ISO P25C
16 IR 3.0 ISO P25C

OPRAWKI

SIR 0020 K16

KLUCZ

K16
SRUBA

S16

Jesli wymagana jest wieksza oprawka, z chwytem 25mm, nalezy w zamoéwieniu dopisac
KEG-25 lub KIG-25. Zestawy plytek dla gwintdéw amerykanskich UN: KEY | KUI

Zestawy miniaturowe
i ultra miniaturowe

Oznaczenie

KU60M - BXC
KM60M - BXC

Typ

ULTRA
MINI

- Zawartos¢
llos¢ .
ptytek Plytki Oprawka Klucz
10 06 IR A60 BXC SIR 0005 HO6 K6
10 08 IR A60 BXC SIR 0007 K08 K8
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Zestaw ptytek

Zestawy plytek typu B
Zawierajg ptytki typu B.

Kombinacja szlifowanego profilu gwintu
i prasowanego tamacza wibra.

Gatunek BMA. Bardzo drobnoziarnisty
weglik pokryty wielowarstwowg powtoka

TIAIN
ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY
KEMB - BMA KIMB - BMA
16 ERB 1.0 ISO BMA-2 Pcs 16 IRB 1.0 ISO BMA-2 Pcs
16 ER B 1.25 ISO BMA-2 Pcs EX-RH 16 IR B 1.25 ISO BMA-2 Pcs IN-RH
16 ERB 1.5 SO BMA-2 Pcs 16 IRB 1.5 ISO BMA-2 Pcs
16 ER B 1.75 ISO BMA-2 Pcs 16 IR B 1.75 ISO BMA-2 Pcs
16 ERB 2.0 ISO BMA-2 Pcs 16 IRB 2.0 ISO BMA-2 Pcs

Zestawy standardowe (oprawka+pftytki)

ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY
16 ER 1.0 ISO-2 Pcs 16 IR 1.0 [SO-2 Pcs
16 ER 1.25 ISO-2 Pcs 16 IR 1.25 [SO-2 Pcs
16 ER 1.5 ISO-2 Pcs 16 IR 1.5 [SO-2 Pcs
16 ER 1.75 ISO-2 Pcs 16 IR 1.75 ISO-2 Pcs
16 ER 2.0 ISO-2 Pcs 16 IR2.0 [SO-2 Pcs

Oznaczenie: KEM - Oznaczenie: KIM -

Y Y

BMA BMA
BLU BLU
HBA HBA
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Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania

Praktyczna i wygodna kombinacja
zestawu dla ultraminiaturowego
gwintowania i wytaczania.

Pozwala na wytaczanie i gwintowanie
matych otwordw o srednicy od 6mm (1/4")

Zawartos¢

. - Ptytka
Oznaczenie Ptytka do gwintéw tokarska Oprawka Klucz
KC6TM 06 IR A60 BXC 06 IR TURN BMA SIR 0005 HO6CB K6

10Pcs 10Pcs

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




Plytki dwustronne do toczenia
gwintow i oprawki

Carmex prezentuje unikalng linie dwustronnych
plytek posiadajacych 6 ostrzy skrawajacych

Zalety ptytek dwustronnych do toczenia gwintéw

e Zwiekszona wydajnosc¢ dzieki 6 ostrzom » Specjalna konstrukcja plytek podporowych dla
skrawajgcym pewnego zamocowania ptytki i poparcia ostrza
* Plytki typ U dostepne sg dla czeSciowych  ® Prosta wymiana ptytek i zmiana ostrzy
i petnych profili gwintéw standardowych skrawajgcych
* Jedna ptytka do gwintéw prawych i lewych ¢ Specjalne wzmocnione oprawki

» Oszczednos$¢ kosztéw narzedziowych zaprojektowane dla tej linii

Spis tresci: Strona:

Identyfikacja produktu 54
Profil cze$ciowy 60° 55
Profil czesciowy 55° 55
Metryczny - M - 1ISO 56
Zunifikowany - UN 56
Whitworth 55° 57
NPT 57
Oprawki do toczenia gwintéw zewnetrznych 58

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych 58
z chtodzeniem wewnetrznym
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Identyfikacja produktu

DSI Oznaczenie

N EEA E B EEL
¢ ¢ !

Skok Plytka z 6
mm: ostrzami
1.5-5.0 skrawajgcymi
R = Prawa zwoi/1" - TPI:
L =Lewa 16-5
Y
Petny profil:
ISO v
\J NPT Wh?lg(lga:
E= zewnetrzny Profil czesciowy: BMA
| = wewnetrzny G60 G55
AG60 AG55
N60 N55

s 1ELR ko0l J6
| ! \ !

Metoda l Przekréj popr_zeczny D#ugoég’: B: z wewnetrznym
mocowania phytki R = Prawa oprawki: oprawki: chtodzeniem
S = Sruba L=Lewa Wymiary kwadratu K =125mm
v oprawki zewnetrznej: | M = 150mm
2020=20 mm x 20 mm | |P =170mm /
E = zewnetrzny A R =200mm 6-dla
| = wewnetrzny Y dwustronnych
; ptytek do toczenia
Srednica chwytu gwintu

oprawki wewnetrznej
0020 = Srednica chwytu

=




Ptytki do toczenia gwintow
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Profil czesciowy 60°

Zakres

Zakres
Zakes | Zakes | | | ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY | , -
mm TPI T Oznaczenie Oznaczenie
1.75-3.0 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G60-6 16U IR/L G60-6 1.4 71 45
0.5 -3.0 48-8 16U 3/8U 16U ER/L AG60-6 16U IR/L AG60-6 14 71 45
35 -50 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N60-6 16U IR/L N60-6 12 7.3 45
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

Profil czesciowy 55°

Zakres Zakres
rakres fakies || c. | ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY | , ., .
mm TPI T Oznaczenie Oznaczenie
1.75-3.0 14-8 16U 3/8U 16U ER/L G55-6 16U IR/L G55-6 14 71 45
0.5 -3.0 48-8 16U 3/8U 16U ER/L AG55-6 16U IR/L AG55-6 14 71 45
3.5 -5.0 7-5 16U 3/8U 16U ER/L N55-6 16U IR/L N55-6 12 73 45
Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

Gatunki weglika oraz zalecane predko$ci skrawania na stronie 60-61
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Ptytki do toczenia gwintow

Metryczny - M - ISO

Skok
mm

1.5
1.75
2.0
2.5
3.0
SE5
4.0
4.5
5.0

L

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

I.C.
w

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

16U ER/L 1.5 1SO-6
16U ER/L 1.75 ISO-6
16U ER/L 2.0 1SO-6
16U ER/L 2.5 1SO-6
16U ER/L 3.0 1SO-6
16U ER/L 3.5 1S0O-6
16U ER/L 4.0 1SO-6
16U ER/L 4.5 1SO-6
16U ER/L 5.0 1SO-6

Dostepne w gatunku: BMA or MXC

WEWNETRZNY

Oznaczenie

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

Zunifikowany - UN unc, UnF, UNEF, UNs

Skok
TPI

16
14
13
12
11.5

D N 00 © o

5

L

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

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

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

16U ER/L 16 UN-6
16U ER/L 14 UN-6
16U ER/L 13 UN-6
16U ER/L12 UN-6
16U ER/L 11.5 UN-6
16U ER/L 11 UN-6
16U ER/L10 UN-6
16U ER/L 9 UN-6

16U ER/L 8 UN-6
16U ER/L 7 UN-6
16U ER/L 6 UN-6
16U ER/L 5 UN-6

Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC
Gatunki weglika oraz zalecane predkosci skrawania na stronie 60-61

WEWNETRZNY

Oznaczenie

16U IR/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
16U IR/L10 UN-6
16UIR/L 9 UN-6

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

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
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




Ptytki do toczenia gwintow
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Whitworth 55° esw, BsF, BsP (G), BSB

Skok
TPI

L

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

I.C.
n
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNY

Oznaczenie

16U ER/L 16 W-6
16U ER/L 14 W-6
16U ER/L 12 W-6
16U ER/L 11 W-6
16U ER/L 10 W-6
16U ER/L 9 W-6
16U ER/L 8 W-6
16U ER/L 7 W-6
16U ER/L 6 W-6
16U ER/L 5 W-6

Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC

NPT

Skok
TPI

14
11.5
8

16U
16U
16U

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

ZEWNETRZNY

Oznaczenie
16U ER/L 14 NPT-6
16U ER/L 11.5 NPT-6
16U ER/L 8 NPT-6

Dostepne w gatunku: BMA oraz MXC
Gatunki weglika oraz zalecane predkoéci skrawania na stronie 60-61

WEWNETRZNY

Oznaczenie

16U IR/L 16 W-6
16U IR/L 14 W-6
16U IR/L 12 W-6
16U IR/L 11 W-6
16U IR/L 10 W-6
16U IR/L 9 W-6
16U IR/L 8 W-6
16U IR/L 7 W-6
16U IR/L 6 W-6
16U IR/L 5 W-6

WEWNETRZNY

Oznaczenie
16U IR/L14 NPT-6
16U IR/L 11.5 NPT-6
16UIR/L 8 NPT-6

é)‘ fX

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.4

1.6
1.6
1.6

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
7.2

6.9
6.9
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
4.5
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Wysokowydajne oprawki do toczenia
Do gwintow zewnetrznych

G =

Ptytka podporowa

?J‘ 1
| ¢ \
v

Plytki z szeScioma

ostrzami thgcymi F

Y

Sruba Plytka Plytka
Oznaczenie Sruba | mocujgca | Klucz
Oprawkaprawa | M B | L | F | mocica| "oy | o | POdpOrowa | podporowa
podporowg
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

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Do gwintow wewnetrznych
z chtodzeniem wewnetrznym

Minimalny
wymiar otworu

|.\|:..._ {
i ".:_lr--" 2 o R -'.
s SN iy o v b
Plytki z sze$cioma {ﬁ | /
ostrzami tngcymi
2

. Min. $ruba Plytka Plytka
Oznaczenie . Sruba mocujaca Klucz
oD wymiar L 5 14 Podporowa | podporowa
Oprawka prawa otworu mocujgca pog:)yctlr(gwa 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

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR




Informacje techniczne - toczenie gwintow

Spis tresci:

Wybér gatunku weglika

Ptytki typu B

Zalecane predkosci skrawania

Przeliczanie predko$ci skrawania na
predko$¢ obrotowg

Wybér liczby przej$¢ gwintujgcych i podziat
naddatku dla ptytek wielopunktowych
Wybor liczby przej$¢ gwintujgcych dla ptytek

jednopunktowych

Tool Snfeotian
Mairic  inch

Spis tresci:

Wybor metody toczenia

Wazne uwagi dotyczace ptytek do gwintow
Boczny kat przytozenia

Przyktady doboru narzedzi - krok po kroku
Rozwigzywanie probleméw powstajgcych
podczas toczenia gwintow

Standardowe ptytki do gwintu

Okres$lenie kata pochylenia linii Srubowe;j,
wybor ptytki podporowe;


http://www.carmex.com/
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Informacje techniczne - toczenie gwintéw

Wyb

Wybierz

or gatunku weglika

odmiane weglika opracowany specjalnie dla twoich potrzeb z ponizszej listy:

Odmiany pokryte

HBA Extra drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek z wysokg wytrzymato$cig dla optymalnej wydajnosci
§H10-H25) obrébki w ulepszonych cieplnie stalach i zeliwach do 62 HRC, stopach tytanu i superstopach
S10-S25) (Hastelloy, Inconel i stopy na bazie niklu)

?/IIT(HMZO) Odmiana sub-mikroziarnistego gatunku weglika z trojwarstwowg powtokg PVD do obrobki: stali
K05-K20) nierdzewnych, zeliwa, metali niezelaznych, super stopéw zaroodpornych i tytanu.

N10-N20)

S$10-S20)

BMA Odmiana bardzo drobnoziarnistego gatunku weglika z powtokg PVD TiALN do obroébki: stali

P20-P40
K20-K30

(P15-P35
MXC

; nierdzewnych i materiatdéw trudnoobrabialnych ze Srednimi i wysokimi predko$ciami skrawania.

Omiana gatunku weglika z powtokg PVD - TiN do obrébki: stali stopowych ulepszanych cieplnie
) (25 HRC i wigcej) z niskimi i $rednimi predko sciami skrawania.

Odmiana drobnoziarnistego gatunku weglika z powlokg PVD - TiN do obrébki: stali tatwo obrabialnych

ég]gggg; (przed ulepszaniem cieplnym <30 HRC), stali nierdzewnych i zeliwa.)
BXC Odmiana gatunku weglika z powtokg PVD - TiN do obrdbki: szerokiej gamy stali nierdzewnych z niskimi
%Eggﬁig; predko$ciami skrawania.

Odmiany niepokryte

P30+
(P20-P30

K20+

Odmiana gatunku weglika do obrobki stali weglowej i staliw, pracujgca dobrze z niskimi i $rednimi
) predkosciami skrawania.

Odmiana gatunku weglika do obrébki metali niezelaznych, aluminium i zeliwa.

(K10-K30)

* Na zyczenie

Uwaga: Ze wzgledu na unikalne i specjalistyczne techniki produkcji Carmex, powlekane wktadki zapewniajg

doskonatg wydajno$¢ obrébki i wyjgtkowo dtugg zywotnosé

Dostepne gatunki w zaleznosci od rozmiaru

Gatunek HBA BLU BMA P25C MXC BXC P30 K20
1,16 11,16 (1)(16' ?2’ 11,16, 11, 16, ;; ;g 06, 08
i 22,27 2 22 27 22, 27, 22,27, 06, 08 o | 116,22
Wymlar ; , s 33U 33U 27, 33U
33U,
Type-B
1,16

Plytki do gwintu - typ B

Ptytki do gwintow z kombinacjg szlifowanego zarysu gwintu oraz spiekanego
tamacza widéra. W przeciwienstwie do wiekszosci innych ptytek na rynku, taka
kombinacja zapewnia najwyzszej jakosci gwint o wysokiej precyzji wykonania.
Dwa rézne typy famaczy zostaty zaprojektowane tak, by odpowiadaty roznym
wymaganiom przy nacinaniu gwintow wewnetrznych i zewnetrznych. Wszystkie
ptytki Carmex Typ B wykonane sg z sub-mikronowego weglika BMA
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Zalecane predkosci skrawania (m/min)

ISO Materiat

Stan

Standard

HBA

BLU

BMA

P25C

MXC

BXC

K20

P30

<0.25%C

Wyzarzana

Stal niskoweglowa 20.25%C

Wyzarzana

Stal $rednioweglowa <0.55%C
Stal automatowa o970

Hartowana
i odpuszczana

20.55%C

Wyzarzana

Hartowana
i odpuszczana

110-210

120-180

100-180

100-180

70-150

50-130

Stal niskostopowa, odlewy staliwne
(do 5% sktadnikéw stopowych)

Hartowana
i odpuszczana

Wyzarzana

90-140

80-130

70-120

70-120

60-90

50-80

Stal wysokostopowa, staliwo i stal
narzeziowa

Hartowana
i odpuszczana

70-90

60-80

50-60

55-70

50-60

40-50

Stal nierdzewa

Ferrytyczno-
martenzytyczna

Martenzytyczna

Austenityczna

110-160

90-130

60-90

60-90

50-80

50-80

Zeliwo sferoidalne (GGG)

Ferrytyczno-
perlityczne

Perlityczne

120-150

100-130

80-110

60-90

Zeliwo szare (GG)

Ferrytyczne

Perlityczne

140-150

120-130

90-100

65-85

Zeliwo ciggliwe

Ferrytyczne

Perlityczne

110-140

100-130

80-100

60-85

Aluminium plastyczne

Nie utwardzane
dyspersyjnie

Nie utwardzane
dyspersyjnie

700-1000

600-800

450-600

600-800

350-500

<=12% Si

Nie utwardzane
dyspersyjnie

Aluminium
odlewnicze

Nie utwardzane
dyspersyjnie

>12% Si

Wysoka
temperatura

280-750

200-550

150-350

200-550

110-300

Stopy miedzi >1% Pb

Mosigdz

Braz

Miedz
elektrolityczna

190-350

150-250

110-180

150-250

90-150

Tworzywa sztuczne

Duroplasty,
kompozyty

Ebonit

200-300

150-210

100-200

110-150

Na bazie

Stopy zaroodporne, o

Super stopy

Wyzarzone

Utwardzone
dyspersyjnie

Na bazie
niklu
i kobaltu

Wyzarzone

Utwardzone
dyspersyjnie

QOdlew

20-80

30-65

25-60

Stopy Tytanu

Alpha+tbeta
Utwardzone
Dyspersyjnie

30-60

40-50

35-45

35-45

Stale utwardzane

Twardosé
45-50 HRc

Twardos$é
51-55 HRc

Twardos$¢é
56-62 HRc

30-60

40-50

35-45

Zeliwo zabielane

Odlew

20-50

30-40

25-35

Zeliwo

Utwardzane

20-30

15-25
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Przeliczanie predkosci obwodowej na predkos¢ obrotowa

Przeliczanie wybranej

predkosci skrawania N< U/’/ Przyktad

na predko$¢ obrotowg ) Vx 1000  120x1000
kalkuluje sie wg wzoru: s e e =1274 RPM

V=120 m/min

Liczba przejs¢ gwintujacych i podziat naddatku dla ptytek wielopunktowych

Sn':%k wymiar ptytki | |Z_g;bzgv?/ Onacsenie Li czt_> a Naddatek na przejscie
L 1.C. (in) przejsc | 4 2 3 | 4
1.00 16 3/8 3 16 ER 1.0 1ISO 3M 2 |038) 025
1.50 16 3/8 2 16 ER 1.5 ISO 2M 3 | 042030020
ISO 1.50 22 1/2 3 22 ER 1.5 1SO 3M 2 | 055|037
Zewnetrzna 2.00 22 1/2 2 22 ER 2.0 I1SO 2M 3 | 057040 | 028
2.00 22 1/2 3 22 ER 2.0 I1SO 3M 2 | 076|049
3.00 27 5/8 2 27 ER 3.0 I1SO 2M 4 059|051 042032
1.00 16 3/8 3 16 IR 1.0 ISO 3M 2 1033|025
1.50 16 3/8 2 16 IR 1.5 ISO 2M 3 038029020
ISO 1.50 22 112 3 22 IR 1.5 1SO 3M 2 | 050|037
Wewnetrzna|  2.00 22 1/2 2 22 IR 2.0 I1SO 2M 3 | 052037026
2.00 22 112 3 22 IR 2.0 ISO 3M 2 | 070 045
3.00 27 5/8 2 27 IR 3.0 I1SO 2M 4 | 058|046 039|030
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M 3 | 044031022
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M 2 | 058039
UN 12 22 112 2 22ER 12 UN 2M 3 |059|042 030
Zewnetrzna | 45 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M 2 0.78 | 0.52
8 27 5/8 2 27ER 8 UN 2M 4 | 062054045035
16 16 3/8 2 16 IR 16 UN 2M 3 | 042028022
16 22 172 3 22 IR 16 UN 3M 2 | 055037
i 12 22 12 2 22 1R 12 UN 2M 3 | 053 038 0.31
Wewnetrzna
12 22 1/2 3 22 1R 12 UN 3M 2 | 074048
8 27 5/8 2 271R 8 UN 2M 4 | 063050040 | 030
Whitworth 14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 3 | 052037027
55° 14 22 1/2 3 22 ER 14 W 3M 2 | 070|046
Zewnetrzna | 11 22 1/2 2 22ER 11 W 2M 3 | 067047034
Whitworth 14 16 3/8 2 16 IR 14 W 2M 3 | 052037027
55° 14 22 1/2 3 22IR 14 W 3M 2 1070 046
Wewnetrzna | 11 22 112 2 22IR 11 W 2M 2 | 067047 | 034
14 16 3/8 2 16 ER 14 NPT 2M 3
NPT 11.5 22 1/2 2 22 ER 11.5NPT2M 4 054|047 | 037|030
Zewnetrzna | 11.5 27 5/8 3 27 ER 11.5NPT 3M 4 |076 054|038
8 27 5/8 2 27ER 8 NPT2M 4 | 081|060 055|045
14 16 3/8 2 16 1R 14 NPT 2M 3
NPT 1.5 22 1/2 2 22 IR 11.5 NPT 2M 4 | 054|047 | 037030
Wewnetrzna| 11,5 27 5/8 3 27 IR 11.5NPT 3M 4 076054038
8 27 5/8 2 271R 8 NPT 2M 4 | 081060055045
10 22 1/2 2 22ER 10APIRD 2M 3 1060|050 031
API Okragly| 4, 27 5/8 3 27 ER10APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Zewnetrzna
8 27 5/8 2 27ER 8APIRD 2M 3 | 080 060|041
10 22 1/2 2 22 1R 10APIRD 2M 3 | 060 050 | 031
APl Okragly| 4 27 5/8 3 271R 10APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Wewnetrzna
8 27 5/8 2 27I1R 8APIRD 2M 3 080|060 | 041
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Liczba przejs¢ przy gwintowaniu d

. mm | 05 | 08 | 10 | 125 | 15
Skok: TPl | 48 | 32 | 24 | 20 16
Liezlo) 36 | 47 | 49 | 610 | 511
Przejs¢:

UWAGI:

la ptytek jednopunktowych

il.7 2.0 285 3.0 4.0 6.0
14 12 10 8 6 4
9-12 6-13 7-15 8-17 | 10-20 | 11-22

1. Dla wiekszosci standardowych zastosowan wybor wartosci ze $rodka zakresu bedzie najlepszym

rozwigzaniem na poczagtek.

2. Im twardszy materiat, tym wiekszg liczbe przej$¢ powinno sie przyjaé.
3. Giéwna zasada: lepiej wybra¢ mniejszg liczbe przej$¢ niz wiekszg predkosc.

Wybor metody toczenia

EX-LH

Gwint prawy
zewnetrzny
EX-LH
Wymieni¢ ptytke Oprawka lewa
podporowa na zewnetrzna
kat ujemny Q)
>—»

i

U
1)

Gwint lewy
zewnetrzny
EX-LH
Oprawka lewa
zewnetrzna

Q)

+—<K

Wymieni¢ ptytke
podporowg na

kat ujemny
>—»
EX-RH w prz_ypadkt_:, gdy chcemy EX-RH
Oprawka prawa Oprawka prawa
wewnetrzna wiéry poddczas gwintowaniana wewnetrzna
zewnatrz, nalezy uzy¢ oprawki i plytki
(2) do gwintu wewnetrznego lewego IN-LH (2)
W przypadku, gdy chcemy
I N - R H obrabia¢ gwint wewnetrzny I N - L H
prawy IN-RH, ale wolimy wyciggna¢
. wiory poddczas gwintowania na .
Gwint prawy zewnatrz, nalezy uzy¢ oprawki i ptytki Gwint IeWy
Wewnetrzny do gwintu wewnetrznego lewego IN-LH Wewnetrzny
Wymieni¢ ptytke
podporowg na
kat ujemny
IN-LH IN-LH
Oprawka Oprawka

lewa wewnetrzna

Oprawka
L prawa wewnetrzna
Wymieni¢ ptytke

podporowa na

kat ujemny

lewa wewnetrzna

IN-RH
Oprawka
prawa wewnetrzna

Wymieni¢ ptytke
podporowg na
kat ujemny
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Wazne uwagi dotyczace ptytek

do gwintow

1. W wigkszoéci odmian
gwintu, gwinty zewnetrzne
i wewnetrzne majg inng
gtebokos¢ i promien gwintu
w wyniku czego ptytki
nie sg zamienne.

P/8
N /QR
Sruba Nakretka

2. Kat przytozenia plytki
dla standardowych
oprawek Carmex wynosi
10°. dla zewnetrznych i 15°
dla wewnetrznych oprawek.
te 5° roznicy jest niezbedne
dla zapewnienia wtasciwej
przerwy miedzy ptytkg a
obrabianym materiatem

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

3. Zastosowany kat przytozenia
zapewnia wtasciwy prze$wit na
linii Srubowe;j.

5.Plytka i oprawka powinny zawsze
o siebie doktadnie pasowac, np.
wewnetrzna lewa ptytka musi
wspotpracowac z wewnetrzng
lewg oprawka. Nie jest dopuszczalne

zadne niedopasowanie.

Boczny kat przytozenia

Nl

0 124

w=ArcTan (Tan o. x Tan ¢)

N

05 ¢=10° dla oprawek zewnetrznych

ISO, UN TRAPEZ AMERICAN
PARTIAL 60 ACME BUTTRESS
NPT STACME

15 1.9
é&‘
o4

8.8° 0.8 15°

SAGE
(DIN 513)

la oprawek wewnetrznych
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Okreslenie kata pochylenia linii Srubowej,
wybor plytki podporowej

Skok A Jak wida¢ na wykresie, niektore kombinacje skokoéw gwintu wymagaja wymiany ptytki podporowe;j. Jezeli wymiana plytki podporowe;j jest konieczna, nalezy

TPl mm stosowac plytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i NL-LH (gwintéw wewnetrznych lewych, lub ptytki AL gla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych)
- i EX-LH (gwintéw zewngtrznych lewych ).

25| 10

\ A ACME
Wymagana &
9 specjalna Y STUB ACME
k ~

s | g L4 VS TRAPEZOWY (DIN 103)
as| 7 OKRAGLY (DIN 405)

4 6 Plytka standardowa

(w komplecie z
5 5 / oprawka)
/

6 345 7 — -

8| 3 / — |

10| 25| L/ —

12| 2 L [wymiana plytki na AE lub Al +0,5" |—

16| 1.5 : : : : :

N — >

mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025050 075 1 125 150 2 250 3 4 5 SREDNICA

Skok A Jak wida¢ na wykresie, niektére kombinacje skokéw gwintu wymagajg wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana

TPl mm | ptytki podporowej jest konieczna, nalezy stosowac¢ ptytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH
— | (gwintow wewnetrznych lewych), lub ptytki Al gla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych) i EX-LH (gwintéw zewnetrznych lewych).
25) 10 | PROFIL CZESCIOWY 60°
- o
9 Firmaomnd PROFIL CZESCIOWY 55
specjalna
3 8 |oprawka ISO
35| 7 UN
' WHIT.
46 NPT
5 5 Ptytka standardowa BSPT
(w komplecie z
6 4 / oprawka)
3.5 /
8 3 /
10| 2.5 /
12| 2
161 1.5
3=
mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025050 075 1 125 150 2 2.50 3 4 5 SREDNICA
Skok A Jak wida¢ na wykresie, niektére kombinacje skokdéw gwintu wymagajg wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana ptytkipodporowej
TPl _mm | jest konieczna, nalezy stosowaé plytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintow wewnetrznych lewych),
lub ptytki Al gla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych) i EX-LH (gwintéw zewnetrznych lewych). ,
25| 10 ‘ R — AMERYKANSKI b~
o | o) BUTLOWY -
Wymagana B
specjalna @
3| 8 [Hoprawka /2 TRAPEZOWY
S (557
85| 7 ot NIESYMETRYCZNY E“"
&7 (DIN 513) Siria Zie
4 6 godporowa
Przed wymiang plytki
5 s S —
na plytke pod| orowI [
6| 4 tarcie ha flance guintu
3.5
8 3
10| 2.5
12| 2
161 1.5
y=-15° Poprawnie

Plytka
podporowa o kacie
ujemnym

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025 050 075 1 125 150 2 250 3 4 5 SREDNICA Po wymianie plytki
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Informacje techniczne - toczenie gwintéw

Przyktady doboru narzedzi -

Krok po kroku

Krok 1 : Wybér metody toczenia gwintéow

Krok 2 : Wybor plytki do toczenia gwintow

Krok 3 : Wybér oprawki do toczenia gwintow

Krok 4 : Wybor gatunku weglika

Krok 5 : Wybér predkosci skrawania i konwersja na predkos¢ obrotowa
Krok 6 : Wybor 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¢ wplyw kata
pochylenia linii Srubowej B na kat € pomiedzy flankg gwintu a ptytkg. Jesli € < 2°, doradza sie zmieni¢ ptytke podporowa.

Krok 7 : Okreslenie kata pochylenia linii Srubowej
Krok 8 : Wybor wiasciwej plytki podporowej

PRZYKLADY:
Przyktad 1

Krok 1: Wybdr metody toczenia:
ze strony 63 wybrano zestaw plytka i oprawka EX-RH

Krok 2: Wybor ptytki: ze strony 9 wybrano 16 ER 1.5 1SO
Krok 3: Wybor oprawki: ze strony 39 wybrano SER 2020 K16

Krok 4: Wyboér gatunku weglika: ze strony 56
dla stali stopowej wybrano gatunek P25C

Krok 5: Wybor predkosci skrawania: z tabeli na stronie 56
dla stali stopowych wybrano V=100m/min

100 x 1000 q
Obliczenia predkosci obrotowej: | N===—==27== 1065 obr/min

Krok 6: Wybor ilosci przejs¢ gwintujgcych
ze strony 63 wybrano 8 przejs¢

Przyktad 2

Krok 1: Wybér metody toczenia:
ze strony 63 zwyczajowo wybiera sie zestaw
ptytka i oprawka IN-RH. Jednak w celu wyprowadzenia wiéréw na
zewnatrz wybrano zestaw plytka i oprawka IN-LH

Krok 2: Wybor 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 katem Al16-1.5°

Krok 4: Wybor gatunku weglika: ze strony 60
dla mosigdzu wybrano gatunek K20

Krok 5: Wybor predkoéci skrawania: z tabeli na stronie 61
dla mosigdzu wybrano V=150m/min

_150 x 1000

~ JTx 38.1

= 1254 obr/min

Obliczenia predkosci obrotowej: |N

Krok 6: Wybér ilosci przejs¢ gwintujgcych
ze strony 63 wybrano 9 przejs¢

Gwint zewnetrzny prawy

M-ISO M30x1,5
P=1.5 mm
EA
S
[ — O
€
Oy

Stal stopowa
<—K

EX-RH
ptytka i oprawka

Gwint wewnetrzny prawy
. UN - Zunifikowany 1.1/2"-12UN

IN-LH
ptytka i oprawka

Wymieni¢ na
; ptytka podporowg
Mosigdz 7 ujemnym katem
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Przyktad 3

Krok 1: Wybér metody toczenia: Gwint zewnetrzny prawy
ze strony 63 wybrano zestaw plytka i oprawka EX-RH Amerykanski Butlowy 40-12 ABUT
Krok 2: Wybor ptytki: ze strony 33 wybrano 16 ER 12 ABUT Stal nierdzewna 304

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

Krok 4: Wyboér gatunku weglika: ze strony 60
dla stali nierdzewnej wybrano gatunek BMA

Krok 5: Wybér predkosci skrawania: z tabeli na stronie 61
dla stali nierdzewnych wybrano V=120m/min
120 x 1000

Obliczenia predkosci obrotowej: | N= T x40 - 954 obr/min

=

Krok 6: Wybor iloci przejs¢ gwintujacych
ze strony 63 wybrano 13 przejs¢ Wymiana plytki podporowej

na plytke podporowg o

Krok 7: Okres$lenie kata pochylenia linii Srubowej: t“g&g,‘;xg“ﬂ::g;gvyﬁg'{g'””le
ze strony 48 wg formuty dla skoku 12 zwoi/1" i $rednicy 40 mm

odszukany z tabeli kgt pochylenia linii Srubowej B<1°

Krok 8: Wybor wtasciwej ptytki podporowej:
ze strony 65 z tabeli dla skoku 12 zwoi/1" i $rednicy 40 mm
wg zamieniamy ptytke podporowa ha ptytke o ujemnym kacie
pochylenia linii Srubowej AE16-1.5

Poprawnie

Plytka
podporowa o kacie
ujemnym

Wybrana ptytka:
AE16-1.5

Rozwigzywanie problemow powstalych podczas toczenia gwintow

] Powstawanie Narost
Wykruszenia krateréw na ostrzu

1. Zastosowac ciggliwszg odmiane 1. Zredukowac¢ predko$¢ skrawania 1. Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania
weglika 2. Zapewnic¢ przeptyw chtodzenia 2. Zapewni¢ przeptyw chtodzenia
2. Zminimalizowac¢ wysigg narzedzia 3. Zastosowac twardszy gatunek 3. Zastosowac pokrywany gatunek

3. Sprawdzi¢ zamocowanie ptytki weglika weglika

4. Wyeliminowac drgania.

Pekniecia Deformacja o
cieplne ostrza Pekniecia

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

2. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa weglika weglika

3. Zastosowac ciggliwszy gatunek 2. Zredukowac predko$c¢ skrawania 2. Zredukowac¢ wielkos¢ wiora
weglika 3. Zredukowac wielko$¢ widra 3. Wczesniej wymieni¢ ptytke

4. Sprawdzi¢ stabilno$¢ maszyny i
narzedzia
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Standardowe ptytki do gwintu

Profil gwintu Standard Klasa gwintu
ISO DIN 13 6g/6H
UN ANSI B1.1-1989 2A/ 2B
WHITWORTH B.S. 84: 1956 Medium Class
NPT ANSI B1.20.1-1983 -
NPTF ANSI B1.20.3-1976 -
BSPT B.S. 21: 1957 -
DIN 477 DIN 477 -
ACME ANSI B1.5-1988 3G
STUBACME ANSI B1.5-1988 2G
TRAPEZ DIN 103 7e/7H
ROUND DIN 405 Class 7
UNJ MIL-S-8879C 3A/3B
MJ ISO 5855 :S;gu
AMERICAN BUTTRESS ANSI B1.9-1973 Class 2
SAGENGEWINDE DIN 513 -
PG DIN 40430 -
V-0.040 API Spec7 -
V-0.038R API Spec7 -
V-0.050 API| Spec7 -
V-0.055 API Spec7 -
API ROUND API Spec Standard 5B -
EXTREME - LINE CASING API Spec Standard 5B -
BUTTRESS CASING API Spec Standard 5B -
VAM VAM -

DIN: Deutsches Institut fiir Normung

ANSI: American National Standards Institute

APl:  American Petroleum Institute

B.S.: British Standards

ISO: International Organisation for Standardisation
MIL-S: Military Specification




Narzedzia do toczenia rowkow
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Kombinacja szlifowanego profilu z prasowanym lamaczem wioéra

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

Spis tresci: Strona:
Ptytki do toczenia rowkow 70
Ptytki do toczenia rowkoéw pod pierscien 70
uszczelniajgcy

Zestawy plytek do toczenia rowkow 71

Informacje techniczne - toczenie rowkow 72
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Plytki do tocwzenia rowkow

—|

Zewnetrzna i wewnetrzna

ER/IL IR/ EL

h Ta sama ptytka moze by¢ Ta sama ptytka moze byé

uzyta dla zastosowan uzyta dla zastosowan
EX-RHiIN-LH IN-RH i EX-LH —

T? LC. C. ﬂi:T

050 |14 1/4 1 11 ER/IL 0.50 - 11 IR/EL 0.50 -
060 |14 1/4 11 11 ER/IL 0.60 - 11 IR/EL 0.60 -
070 |14 1/4 1 11 ER/IL 0.70 - 11 IR/EL 0.70 -
0.80 | 1.4 1/4 1 11 ER/IL 0.80 - 11 IR/EL 0.80 -
1.00 | 1.3 1/4 1 11 ER/IL 1.00 - 11 IR/EL 1.00 -
1.20 | 1.4 1/4 1 11 ER/IL 1.20 - 11 IR/EL 1.20 -
050 | 1.4 3/8 16 16 ER/IL 0.50 AE 16-0 16 IR/EL 0.50 Al 16-0
1.00 | 1.4 3/8 16 16 ER/IL 1.00 AE 16-0 16 IR/EL 1.00 Al 16-0
1.20 | 1.6 3/8 16 16 ER/IL 1.20 AE 16-0 16 IR/EL 1.20 Al 16-0
140 | 1.8 3/8 16 16 ER/IL 1.40 AE 16-0 16 IR/EL 1.40 Al 16-0
1.70 | 2.0 3/8 16 16 ER/IL 1.70 AE 16-0 16 IR/EL 1.70 Al 16-0
1.95 | 2.0 3/8 16 16 ER/IL 1.95 AE 16-0 16 IR/EL 1.95 Al 16-0
225 | 225 | 3/8 16 16 ER/IL 2.25 AE 16-0 16 IR/EL 2.25 Al 16-0

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

* Plytki powinny by¢ uzywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintéw (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"

Plytki do toczenia rowkow pod pierscienie uszczelniajace

Gatunek weglika: BXC

R [\ —
LK o Zewnetrzna i wewnetrzna ¢ /(t
i Tk O |

profil czesciowy

L 1a LA | L
- O er/L r/EL QP
- ' Tasama plytka moze by¢  Ta sama plytka moze by¢
= uzyta dla zastosowan uzyta dla zastosowan ad
EX-RH i IN-LH IN-RH i EX-LH

>l

0.5 1.4 3/8 16 16 ER/IL R0.50 AE 16 -0 16 IR/EL R0.50 Al16-0
0.6 1.6 3/8 16 16 ER/IL R0.60 AE 16 -0 16 IR/EL R0.60 Al16-0
0.9 2.0 3/8 16 16 ER/IL R0.90 AE 16 -0 16 IR/EL R0.90 Al16-0
1.0 2.0 3/8 16 16 ER/IL R1.00 AE 16 -0 16 IR/EL R1.00 Al16-0
1.1 215 | 3/8 16 16 ER/IL R1.10 AE16-0 16 IR/EL R1.10 Al16-0
1.2 225 | 3/8 16 16 ER/IL R1.20 AE 16 -0 16 IR/EL R1.20 Al16-0

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

* Ptytki powinny by¢ uzywane wraz z naszmi standardowymi oprawkami

* UWAGA: ptytka podporowa musi by¢ zmieniona AE 16-0 lub Al 16-0 (kat pochylenia)
* Wewnetrzna oprawka wymiar 16 nie moze by¢ uzyta bez ptytki podporowej

70
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Zestawy plytek
do toczenia rowkow

Plytki tok. ER/IL Plytki tok. IR/EL
KGRO - ZEWNETRZNE KGRO - WEWNETRZNE
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 - O 1 szt.
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Informacje techniczne
Predkos¢ skrawania
przy toczeniu rowkéw

Gatunek weglika:

BXC (P30 - P50, K25 - K40)

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

BMA (P20 - P40, K20 - K30)

Gatunek bardzo drobnoziarnistego weglika pokrytego PVD - TiAIN. do obrébki stali
nierdzewnych i materiatdbw egzotycznych ze Srerdnimi i wysokimi parametrami.

Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla
P Stale o duzej zawartosci wegla

Stale stopowe ulepszane

Stale nierdzewne

M
Stale odlewane

Zeliwo
Metale niezelazne i aluminium

Dla toczenia rowkéw w matych otworach patrz strony 89-95

|--| 2

S )
I

20-100
30-80
40-90
30-80
30-90
30-90

20-200

BB
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Petnoweglikowe narzedzia do pracy w matych otworach

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

Spis tresci: Spis tresci:

Identyfikacja Produktu
Mikronarzedzia MTR
Mikronarzedzia MXR
Mikronarzedzia MPR
Mikronarzedzia MUR
Mikronarzedzia MQR
Mikronarzedzia MIR
Mikronarzedzia MDR
Mikronarzedzia MCR
Mikronarzedzia MWR
Mikronarzedzia MGR
Mikronarzedzia MKR

Mikronarzedzia MFR
Mikronarzedzia MFL
Mikronarzedzia MVR
Mikronarzedzia MZR
Mikronarzedzia MZL
CMR

HK

Oprawki do mikronarzedzi
Oprawka z chwytem o przekroju

kwadratowym
Zestaw mikronarzedzi
Informacje techniczne

- Mikronarzedzia

91

92

93

94

95

96

97
98-99
100

101
102-104
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Identyfikacja produktu

Mikronarzedzia - oznaczenie

M) T R|] 3| R0.2 | L10| BXC

M = Mikronarzedzia R = Prawy Diugos¢ szyjki
C =CMR L = Lewy L5 = 5mm
L10 =10 mm
\J L15 =15 mm
Srednica chwytu L22 =22 mm
3= 3.0mm L35 =35 mm
4= 40mm
5= 5.0 mm
6= 6.0 mm
7= 7.0mm
Y 8= 8.0mm
10 =10.0 mm Y
T = Wytaczanie
P = Profilowanie K20
Q = Profilowanie i wytaczanie Y BXC
. . BMK
| = Gwintowanie
D = Fazowanie | rowkowanie R=0.2 = Promien wierzcholka 0.2
C = Fazowanie i wytaczanie
G = Rowkowanie Gwintowanie
K = Rowkowanie Profil czesciowy: A60, A55, TR
petnopromieniowe Petny profiI:ISO, UN, NPT, ACME
F = Rowkowanie od czota .
Z = ROWKOW?m,e B1.0 = Szerokos$¢ rowka 1.0 mm
petnopromieniowe od czota B1.5 = Szerokos¢ rowka 1.5 mm

= Podtaczanie B2.0 = Szerokos¢ rowka 2.0 mm
= Profilowanie 90°

X

U

W = Fazowanie i profilowanie
V = Glebokie rowkowanie
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MTR Wytaczanie - z kanatkiem chtodzgcym

==
- L -]

. Minimalna Ao
$rednica

& |
'-.1. - - R
N . T e
D Oznaczenie L L1 R 7 '\g'r':m]?g;a Oprawka*
MTR1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.5 1.0
3.0 MTR1 RO0.05L6 39 6 0.05 0.5 1.0 SIM ... H3
MTR1.5R0.1 L6 39 6 0.10 0.7 1.5
MTR 2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.8 21
3.0 MTR2 RO0.15L5 39 5 0.15 0.8 2.1 SIM ... H3
MTR2 RO0.15L10 39 10 0.15 0.8 2.1
MTR 3 RO0.05L10 39 10 0.05 1.3 3.1
MTR 3 RO0.05L15 39 15 0.05 1.3 8.1
MTR3 R0.1 L10 39 10 0.10 1.3 3.1
3.0 MTR3 R0.1 L15 39 15 0.10 1.3 3.1 SIM ... H3
MTR3 R0.2 L10 39 10 0.20 1.3 3.1
MTR3 R0.2 L15 39 15 0.20 1.3 3.1
MTR 4 RO0.05L15 51 15 0.05 1.7 4.1
MTR4 RO0.1 L10 51 10 0.10 1.7 4.1
MTR4 R0.1 L15 51 15 0.10 1.7 4.1
MTR4 R0.1 L22 51 22 0.10 1.7 4.1
4.0 MTR4 R0.2 L10 51 10 0.20 1.7 41 SIM... Ha
MTR4 R0.2 L15 51 15 0.20 1.7 4.1
MTR4 R0.2 L22 51 22 0.20 1.7 41
MTR4 R0.2 L30 59 30 0.20 1.7 4.1

* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M i kro n a rze d Zi a

MTR Wytaczanie - z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna 6.-_.
$rednica

_ —;.l

R/ I

SzczegdtA

D Oznaczenie L L1 R F '\g'g;?g;a Oprawka*
MTR 5 R0.05 L15 51 15 0.05 21 5.1
MTR 5 R0.1 L15 51 15 0.10 21 5.1
MTR 5 R0.1 L22 51 22 0.10 21 5.1

5.0 MTR 5 R0.1 L30 76 30 0.10 21 5.1 SIM ... H5
MTR5R0.2 L15 51 15 0.20 21 5.1
MTR 5R0.2 L22 51 22 0.20 21 5.1
MTR5R0.2 L30 76 30 0.20 21 5.1
MTR 6 R0.05 L15 51 15 0.05 2.8 6.1
MTR 6 R0.1 L15 51 15 0.10 2.8 6.1
MTR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 2.8 6.1

6.0 MTR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 2.8 6.1 SIM ... He
MTR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 2.8 6.1
MTR 6 R0.2 L35 76 35 0.20 2.8 6.1
MTR 7 R0.2 L22 62 22 0.20 3.3 7.1

7.0 MTR 7 R0.2 L30 62 30 0.20 3.3 71 SIM.... H7
MTR 8 R0.2 L15 64 15 0.20 3.8 8.1

8.0 MTR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 3.8 8.1 SIM ... H8
MTR 8 R0.2 L35 76 85 0.20 3.8 8.1

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




M i kro n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MXR Podtaczanie - z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
'+ $rednica

oA
ace 4
L
i
I
l—--B - SzczegdtA
. Minimalna "
D Oznaczenie L L1 B R H P Sl Oprawka
4.0 MXR 4 R0.1 L10 51 10 1.3 0.10 0.5 1.3 3.1 SIM ... H4
MXR 4 R0.15L10 51 10 1.3 0.15 0.8 1.7 41
4.0 MXR 4 R0.15 L15 51 15 1.3 0.15 0.8 1.7 41 SIM ... H4
MXR 5 R0.2 L15 51 15 1.5 0.20 1.0 2.3 51
50 MXR 5 R0.2 L22 51 22 1.5 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM ... H5
MXR 6 R0.2 L15 51 15 1.5 0.20 1.8 2.8 6.1
6.0 MXR 6 R0.2 L22 51 22 1.5 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM ... H6

Przyktad zamawianie: MXR 4 R0.15 L15 BXC
Dla wersji lewych oznaczenie MXL zamiast MXR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




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

MPR Profilowanie - z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
& $rednica

| = K X . Szczegot A
| .LI. -
D Oznaczenie L L1 R H N Oprawka*
Srednica
MPR1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.2 0.5 1.0
3.0 MPR1 RO0.05L8 39 8 0.05 0.2 0.5 1.0 SIM... H3
MPR1.5R0.1 L6 39 6 0.10 0.3 0.7 1.5
3.0 MPR 1.5 R0.1 L10 39 10 0.10 0.3 0.7 1.5 SIM... H3
MPR 2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.5 0.8 2.1
30 MPR2 RO0.1 L10 39 10 0.10 0.5 0.8 2.1
' MPR2 R0.15L5 39 5 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM ... H3
MPR 2 RO0.15L10 39 10 0.15 0.5 0.8 2.1
MPR 2 RO0.15L15 39 15 0.15 0.5 0.8 2.1
MPR 3 RO0.05L10 39 10 0.05 0.7 1.3 3.1
MPR 3 RO0.05L15 39 15 0.05 0.7 1.3 3.1
MPR3 R0.1 L15 39 15 0.10 0.7 1.3 3.1
3.0 MPR3 R0.1 L22 47 22 0.10 0.7 1.3 3.1 SIM ... H3
MPR3 R0.2 L10 39 10 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR3 RO0.2 L15 39 15 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR3 R0.2 L22 47 22 0.20 0.7 1.3 3.1
MPR4 RO0.1 L10 51 10 0.10 0.8 1.7 41
MPR4 RO0.1 L15 51 15 0.10 0.8 1.7 41
MPR4 RO0.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.7 41
4.0 MPR4 RO0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.7 41 SIM ... H4
MPR4 RO0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.7 41
MPR4 R0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.7 41

* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




M i kro n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MPR Profilowanie - z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
s $rednica

| 2 1 X . Szczegot A
| .L]. -
D Oznaczenie L L1 R H FooMmmanal o oprawka®
MPR 5R0.1L22 51 2 | 010 | 1.2 2.1 5.1
MPR 5R0.1L30 76 30 | 010 | 1.2 2.1 5.1
MPR 5R0.2 L10 51 10 | 020 | 12 2.1 5.1
50 MPR 5R0.2L15 51 15 | 020 | 12 2.1 5.1 SIM ... H5
MPR 5R0.2 L22 51 2 | 020 | 12 2.1 5.1
MPR 5R0.2 L30 76 30 | 020 | 12 2.1 5.1
MPR 6R0.2L15 51 15 | 020 | 14 28 6.1
6.0 MPR 6 RO0.2 L22 51 22 | 020 | 14 28 6.1 SIM ... H6
MPR 6 R0.2 L30 76 30 | 020 | 14 28 6.1
MPR 7 R0.2 L22 62 22 | 020 | 15 3.3 7.1
7.0 MPR 7 R0.2 L30 62 30 | 020 | 15 3.3 7.1 SIM ... H7
MPR 7 R0.2L35 62 3% | 020 | 15 3.3 7.1
MPR 8 R0.2 L15 64 15 | 020 | 16 3.8 8.1
8.0 MPR 8 R0.2 L22 64 22 | 020 | 16 3.8 8.1 SIM ... H8
MPR 8 R0.2 L35 76 3 | 020 | 16 3.8 8.1
10.0 MPR 10 R0.2 L35 73 35 | 020 | 20 48 | 104 SIM . H10

Przyktad zamawianie: MPR 4 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MPL zamiast MPR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M i kro n a rze d Z i a

MPR Profilowanie - z kanatkiem chtodzgcym

=

Minimalna
$rednica

W,

-

it i
/ F
R i
22°
1_. E SzczegotA
. Minimalna *
D Oznaczenie L L1 R H P srednica Oprawka
MUR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.4 1.3 3.1
3.0 MUR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 0.4 1.3 3.1 SIM... H3
MUR 4 R0.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.7 4.1
4.0 MUR 4 R0.1 L15 51 15 0.10 0.5 1.7 41 SIM ... H4
MUR 5 R0.15 L15 51 15 0.15 0.7 21 5.1
50 MUR 5 R0.15 L22 51 22 0.15 0.7 21 51 SIM ... HS
MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 0.9 2.8 6.1
6.0 MUR 6 R0.15 L22 51 22 0.15 0.9 2.8 6.1 SIM ... He
8.0 MUR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.1 3.8 8.1 SIM ... H8

Przyktad zamawianie: MUR 5 R0.15 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MUL zamiast MUR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




M i kro n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MQR - Profilowanie i wytaczanie

Minimalna
$rednica

47°
F
— B
E' SzczegdtA
D Oznaczenie L L1 R H F o [Minimalna | o500 yka*
Srednica
MQR 4 RO0.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.8 4.1
MQR 4 R0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.8 4.1
4.0 MQR 4 R0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM-... H4
MQR 4 R0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.8 4.1
MQR 5 R0.2 L15 51 15 0.20 1.0 2.3 5.1
50 MQR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM ... H5
MQR 6 R0.2 L15 51 15 0.20 1.4 2.8 6.1
6.0 MQR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 14 2.8 6.1 SIM ... H6
MQR 6 R0.2 L30 58 30 0.20 14 2.8 6.1
MQR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1
8.0 MQR 8 R0.2 L27 64 27 0.20 2.0 3.8 8.1 SIM... H8

Przyktad zamawiania: MQR 5 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MQL zamiast MQR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




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

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzgcym

.

Minimalna
$rednica

' F
f ”
Y SzczegdtA
Ju L1 L)
L] r L] o
Profil czesciowy 55
Zakres skokow i
D Oznaczenie L L1 a . TPI F I\/Iélrr:(rjr:]ai\(lzr;a Oprawka*
3.0 MIR 3 L15 A55 39 15 55 0.5-1.0 48 -24 14 3.2 SIM ... H3
4.0 MIR 4 L15 A55 51 15 55 0.5-1.0 48 - 24 1.8 4.1 SIM ... H4
50 MIR 5 L15 A55 51 15 55 05-125| 48-20 2.3 51 SIM _ H5
' MIR 5 L22 A55 51 22 55 0.5-125| 48-20 2.3 51
6.0 MIR 6 L15 A55 51 15 55 05-1.5 48 - 16 2.6 6.0 SIM _ H6
MIR 6 L22 A55 51 22 55 05-1.5 48 - 16 2.6 6.0
Przyktad zamawiania: MIR 5 L15 A55 BXC
L] 1 4 L o
Profil czesciowy 60
: Zakres skokow Minimalny
D Oznaczenie L L1 a mm TPI F wymiar Oprawka*
otworu
30 MIR1 L5 A60 39 4.8 60 0.25-0.35 | 100-72 0.55 1.2 SIM _ H3
' MIR1.5L6 A60 39 6.3 60 |0.35-0.45 72-56 | 0.65 1.4
3.0 MIR2 L8 A60 39 8 60 0.45-0.7 56 - 32 1.0 2.1 SIM ... H3
3.0 MIR3 L15A60 39 15 60 |[0.7 -1.0 32-24 1.4 3.2 SIM ... H3
4.0 MIR4 L15A60 51 15 60 (0.8 -1.0 32-24 1.8 4.1 SIM ... H4
50 MIRS5 L15A60 51 15 60 1.0 -1.25 24-20 2.3 5.1 SIM _ H5
' MIRS5 L22A60 51 22 60 1.0 -1.25 24-20 2.3 5.1
6.0 MIR6 L15A60 51 15 60 1.0 -15 24 - 16 2.6 6.0 SIM . H6
MIR6 L22A60 51 22 60 1.0 -15 24 - 16 2.6 6.0
8.0 MIR8 L22A60 64 22 60 (1.0 -2.0 24 -13 3.6 8.0 SIM ... H8

Przyktad zamawiania: MIR 5 L15 A60 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




N FANAR’
M i krO n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzgcym

§ h e

Minimalna
$rednica

SzczegdtA

™ 602 -
H o
Petny profil - ISO 60
. i Minimalna e
D Oznaczenie Vg\;’mﬁ f L L1 F élreldnica Oprawka
MIR 3L150.5 ISO M4 x 0.5 39 15 1.4 3.2
3.0 MIR 3L150.7 ISO M4 x 0.7 39 15 1.4 3.2 SIM ... H3
MIR 3L150.751SO M4.5 x 0.75 39 15 1.4 3.2
MIR4L150.5 ISO M5 x 0.5 51 15 1.8 4.1
4.0 MIR 4 L15 0.75 I1SO M5 x 0.75 51 15 1.8 4.1 SIM ... H4
MIR4L150.8 ISO M5 x 0.8 51 15 1.8 4.1
5.0 MIR5L151.0 ISO M6 x 1.0 51 15 2.2 4.9 SIM ... H5
6.0 MIR 6 L22 1.25 ISO M8 x 1.25 51 22 2.8 6.1 SIM ... H6
Przyktad zamawiania: MIR 5L15 1.0 ISO BXC
H o
Petny profil - UN 60
. Minimalny
D Oznaczenie wymiar L L1 F wymiar Oprawka*
gwintu i
MIR 3 L15 36 UN 8-36 UNF 39 15 1.4 3.2
3.0 MIR 3 L15 32 UN 8-32 UNC 39 15 1.4 3.2 SIM.... H3
MIR 4 L15 36 UN 12-36  UNS 51 15 1.8 4.1
4.0 MIR 4 L15 32 UN 12-32 UNEF 51 15 1.8 4.1 SIM ... H4
5.0 MIR 5L15 28 UN 1/4-28 UNF 51 15 2.2 4.9 SIM . H5
MIR 518 20 UN 1/4-20 UNC 51 18 2.3 5.0
6.0 MIR 6 L18 24 UN 5/16-24UNF 51 18 2.8 6.5 SIM .. HB
MIR 6 L18 18 UN 5/16-18UNC 51 18 2.8 6.2

Przyktad zamawiania: MIR 4 L15 36 UN BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M i kro n a rze d Z i a

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna

i $rednica
E 1 /8 :
F _

| D
~ i
L1 _-
L] o) )
Petny profil - NPT 60
. Skok wymiar Minimalna *
D Oznaczenie (TPI) gwintu L L1 B srednica Oprawka
1/16 x 27 NPT
6.0 MIR 6 L15 27 NPT 27 1/8 x 27 NPT 51 15 2.8 59 SIM ... H6

Przyktad zamawiania: MIR 6 L15 27 NPT BXC

Minimalny
H :';". wymiar otworu
F

Acme g L u

Jokl

oy
i Minimalny

D Oznaczenie STkl‘,’Ik \ggvri?]',ir L L1 F gmg Oprawka*

40 | MIR 4L1516ACME | 16 1/4 x 16 51 15 1.8 46 | SIM...H4

6.0 | MIR 6L2014ACME | 14 5/16 x 14 51 20 2.8 6.0 | SIM..H6

3/8 x 12

70 | MIR 7L2212ACME | 12 Fex1Z 62 22 3.3 72 | SIM..H7

8.0 | MIR 8L3010ACME | 10 1/2x10 76 30 3.8 10.0 | SIM...H8
10.0 | MIR10L35 8ACME | 8 5/8 x 8 73 35 4.8 125 | SIM...H10
10.0 | MIR10L45 6ACME | 6 B 105 45 48 146 | SIM...H10

Przyktad zamawiania: MIR 6 L 20 14 ACME BXC
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




M i kro n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzgcym

e ——

Minimalna
$rednica

SzczegdtA

Profil czesciowy - Trapezowy - DIN 103

Skok wymiar Minimalna

D Oznaczenie (mm) gwintu L L1 F Sreliies Oprawka*

Tr 9x2
Tr10x 2
Tr11x 2
Tr12x 2

Tr14 x 2
Tr16 x 2
Tr18 x 2
Tr20 x 2

Tr11x 3
Tr12x 3

Tr14 x 3
Tr22 x 3
10.0 MIR10 L35 3 TR 8 Tr24 x 3 73 85 4.8 10.5 SIM ... H10
Tr26 x 3
Tr28 x 3

Tr16 x 4
10.0 MIR10L454 TR 4 Tr18 x 4 105 45 4.8 11.5 SIM ... H10
Tr20 x4

Tr22 x 5
10.0 | MIR10L555TR 5 Tr24 x5 105 55 4.8 11.0 SIM ... H10
Tr28 x 5
Przyktad zamawiania: MIR 10 L35 3 TR BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100

7.0 MIR 7L252TR 2 62 25 3.2 6.9 SIM ... H7

10.0 MIR10L352 TR 2 73 35 4.8 11.0 SIM ... H10

7.0 MIR 7L353TR 3 62 35 3.3 7.5 SIM ... H7




@ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Mikronarzedzia

MDR Fazowanie i rowkowanie

- Z kanatkiem chtodzacym

. Minimalna
$rednica

E R i ]

. Minimalna *
D Oznaczenie L L1 B R H F srednica Oprawka
4.0 MDR 4 R0.5 L18 51 18 15 0.5 0.8 1.8 41 SIM ... H4
5.0 MDR 5 R0.5 L24 51 24 1.5 0.5 1.2 2.3 51 SIM ... H5
6.0 MDR 6 R0.5 L27 58 27 1.5 0.5 1.4 2.8 6.1 SIM ... H6

Przyktad zamawiania: MDR 5 R0.5 L24 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MDL zamiast MDR

* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




M i kro n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MCR Fazowanie i wytaczanie
- Z kanatkiem chtodzgcym

ST ————

L Minimalna
. $rednica

H1H
20T ]
-“Q.,__ ';{F*"f SzczegdtA

. Minimalna .

D Oznaczenie L L1 R H H1 F P Oprawka
3.0 MCR 3 R0.2 L10 39 10 0.2 0.7 0.3 1.3 3.1 SIM ... H3
4.0 MCR 4 R0.2 L15 51 15 0.2 0.8 0.4 1.7 41 SIM ... H4
5.0 MCR 5R0.2 L15 51 15 0.2 1.2 0.7 21 51 SIM ... H5
6.0 MCR 6 R0.2 L15 51 15 0.2 14 0.7 2.8 6.1 SIM ... H6
7.0 MCR 7 R0.2 L20 62 20 0.2 15 0.8 3.3 71 SIM ... H7

Przyktad zamawiania: MCR 4 R0.2 L15 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MCL zamiast MCR
* Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M i kro n a rZQ d Zi a

MWR Fazowanie i profilowanie
- Z kanatkiem chtodzacym

@ I'\/Iin(;malna '
P f

; Minimalna *
D Oznaczenie L L1 R o B F srednica Oprawka
6.0 MWR 6 R0.2 A90 51 15.0 0.2 45 45 2.3 1.0 SIM .. HB
MWR 6 R0.2 A60 51 15.0 0.2 60° 30° 2.3 1.0

Przyktad zamawiania: MWR 6 R0.2 A90 BXC
Dla lewych oprawek w opisie nalezy wpisa¢ MWL zamiast MWR
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




N FANAR’
M i krO n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MGR - Rowkowanie z kanatkiem chtodzgcym

Minimalna
$rednica

| E. | Szczegdt A
- L] —
D Oznaczenie L L1 B H F Minmalna | Oprawka*
30 | MGR3B0.7 L10 39 10 0.7 0.6 13 3.1 SIM ... H3
MGR 4 B1.0 L10 51 10 10 10 17 4
40 | MGR4B1.0L15 51 15 10 10 17 4.1 SIM ... H4
MGR 4 B1.5 L10 51 10 15 10 17 4.1
MGR 5 B1.0 L15 51 15 10 12 2.3 5.1
MGR 5 B1.0 L22 51 22 10 12 2.3 5.1
MGR 5 B1.5 L15 51 15 15 12 2.3 5.1
50 | MGR5B1.5L22 51 22 15 12 2.3 5.1 SIM.. H5
MGR 5 B2.0 L15 51 15 2.0 12 2.3 5.1
MGR 5 B2.0 L22 51 22 2.0 12 2.3 5.1
MGR 6 B1.0 L15 51 15 10 14 28 6.1
MGR 6 B1.0 L22 51 22 10 14 2.8 6.1
MGR 6 B1.5 L15 51 15 15 14 28 6.1
60 | MGReB1.5L22 51 22 15 14 28 6.1 SIM... H6
MGR 6 B2.0 L15 51 15 2.0 14 28 6.1
MGR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 14 2.8 6.1
MGR 6 B1.0 L17 51 17 10 18 2.8 6.1
60 | MGRG6B1.5L17 51 17 15 18 28 6.1 SIM ... H6
MGR 6 B2.0 L17 51 17 2.0 18 2.8 6.1
MGR 7 B1.0 L15 62 15 10 25 3.3 71
MGR 7 B1.0 L22 62 22 10 25 3.3 71
MGR 7 B1.0 L30 62 30 10 25 33 7.1
MGR 7 B1.5 L15 62 15 15 25 33 71
70 | MGR7B1.5L22 62 22 15 25 3.3 7.1 SIM ... H7
MGR 7 B1.5 L30 62 30 15 25 3.3 71
MGR 7 B2.0 L15 62 15 2.0 25 3.3 7.1
MGR 7 B2.0 L22 62 22 2.0 25 3.3 7.1
MGR 7 B2.0 L30 62 30 2.0 25 3.3 7.1
MGR 8 B1.0 L22 64 22 10 17 38 8.1
80 | MGR8B1.5L22 64 22 15 17 3.8 8.1 SIM ... H8
MGR 8 B2.0 L22 64 22 2.0 26 3.8 8.1

Przyktad zamawiania: MGR 5 B1.5 L15 BXC
Dla wersji lewych oznaczenie MGL zamiast MGR
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M i kro n a rze d Zi a

MKR - Rowkowanie petnopromieniowe -
z kanatkiem chtodzgcym

S ——

. Minimalna
i) $rednica

z R W Szczegot A
[ o

D Oznaczenie L L1 R w H F Minimaina Oprawka*
MKR 4 R0.5 L10 51 10 | 050 | 1.0 1.0 1.7 4.1

40 1 MKR4R0.75L10 51 10 | 075 | 15 1.0 1.7 4.1 SIM-... H4
MKR 5R0.5 L15 51 15 | 050 | 1.0 12 | 23 5.1

50 | MKR5R0.75L15 51 15 | 075 | 15 12 | 23 5.1 SIM ... H5
MKR 5R1.0 L15 51 15 | 1.00 | 20 12 | 23 5.1
MKR 6 R0.5 L15 51 15 | 050 | 1.0 16 | 28 6.1

60 | MKR6R0.75L15 51 15 | 075 | 15 16 | 2.8 6.1 SIM ... H6
MKR 6 R1.0 L15 51 15 | 100 | 20 16 | 258 6.1
MKR 7 R0.5 L22 62 22 | 050 | 10 | 25 | 33 71

70 | MKR7R0.75L22 62 22 | 075 | 15 | 25 | 33 7.1 SIM ... H7
MKR 7 R1.0 L22 62 22 | 100 | 20 | 25 | 33 7.1

Przyktad zamawiania: MKR 5 R1.0 L15 BXC
Dla wersji lewych oznaczenie MKL zamiast MKR
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




M i kro n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

MFR - Rowkowanie od czota - z kanatkiem
chtodzgcym

@ Minimalna

$rednica .
i

e 1 : '
: (]
e 1 A0.2 Typ.x2/ SzcaogoiA
- L1 -
: Minimalna e
D Oznaczenie L L1 B T F srednica Oprawka
MFR 4 B0.75 L15 51 15 0.75 1.2 1.95 5.0
4.0 MFR 4 B1.0 L15 51 15 1.0 1.5 1.95 5.0 SIM ... H4
MFR 4 B1.5 L15 51 15 1.5 2.8 1.95 5.0
MFR 5 B0.75 L22 51 22 0.75 1.2 2.45 6.0
MFR5B1.0 L22 51 22 1.0 15 2.45 6.0
50 MFR 5B1.5 L22 51 22 1.5 2.5 2.45 6.0 SIM ... HS
MFR 5B2.0 L22 51 22 2.0 3.8 2.45 6.0
MFR 6 B1.0 L22 51 22 1.0 1.5 2.95 8.0
MFR 6 B1.5 L22 51 22 1.5 25 2.95 8.0
6.0 MFR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM ... H6
MFR 6 B2.5 L22 51 22 2.5 4.8 2.95 8.0
MFR 6 B3.0 L30 58 30 3.0 6.0 2.95 8.0
8.0 MFR 8 B2.5 L22 64 22 2.5 3.5 3.95 10.0 SIM ... H8

Przyktad zamawiania: MFR 5 B1.0 L22 BXC
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100
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MFL Rowkowanie czotowe - z kanatkiem
chtodzacym

i

X -

@ Minimalna $rednica

SzczegdtA

L.

D Oznaczenie L L1 B T F Minimaina Oprawka*
MFL4B0.75L15 | 51 15 075 | 12 | 175 5.0

40 | MFL4B1.0 L15 | 5 15 1.0 15 | 175 5.0 SIM ... Ha
MFL4B15 L15 | 51 15 15 28 | 175 5.0
MFL5B0.75L22 | 51 22 075 | 12 | 225 6.0
MFL5B1.0 L22 | 51 22 1.0 15 | 225 6.0

>0 | MFLsB15 L22 | 51 22 15 25 | 225 6.0 SIM-. HS
MFL5B2.0 L22 | 51 22 | 20 38 | 225 6.0
MFL6B1.0 L22 | 51 22 10 15 | 275 8.0
MFL6B15 L22 | 51 22 15 25 | 275 8.0

60 | MFL6B20 L22 | 51 22 | 20 30 | 275 8.0 SIM ... He
MFL6B25 L22 | 51 22 | 25 48 | 275 8.0
MFL6B3.0 L30 | 58 30 3.0 60 | 275 8.0

80 | MFL8B25 L22 | 64 22 | 25 35 | 375 10.0 SIM .. H8

Przyktad zamawiania: MFL 6 B1.0 L22 BXC
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100
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MVR Giebokie rowkowanie - zdwoma kanatkami
chtodzacymi

i
1

@ Minimalna
$rednica

D Mﬂﬂ f SzczegotA

. Minimalna *

D Oznaczenie L L1 B F rerlnies Oprawka
MVR 6 B2.0 L15 64 15 2.0 1.1 12.0

6.0 MVR 6 B2.0 L22 64 22 2.0 1.1 12.0 SIM ... H6
MVR 6 B2.5 L22 64 22 2.5 1.4 12.0
MVR 8 B3.0 L27 64 27 3.0 1.6 15.0

8.0 MVR 8 B3.0 L43 80 43 3.0 1.6 15.0 SIM.... H8

8.0 MVR 8 B4.0 L43 80 43 4.0 2.1 20.0 SIM ... H8

Przyktad zamawiania: MVR 6 B2.0 L22 BXC
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100
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Mikronarzedzia

MZR - Rowkowanie petnopromieniowe od

czota - z kanatkiem chtodzgcym

P

@ Minimalna
$rednica

e Y

Szczegdt A

D Oznaczenie L L1 R W T F "g'r’;m':’;a Oprawka*
MZR 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.95 5.0

4.0 MZR 4 R0.75 L15 51 15 0.75 15 15 1.95 5.0 SIM ... H4
MZR 5R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.45 6.0

5.0 MZR 5 R0.75 L22 51 22 0.75 15 15 2.45 6.0 SIM ... H5
MZR 5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 2.45 6.0
MZR 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 2.95 8.0

6.0 MZR 6 R0.75 L22 51 22 0.75 15 15 2.95 8.0 SIM ... H6
MZR 6 R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 2.95 8.0

Przyktad zamawiania: MZR 5 R0.5 L22 BXC

*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100
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MZL Rowkowanie petnopromieniowe od czofa
- Z kanatkiem chtodzacym

@ Minimalna $rednica

e

SzczegdtA

D Oznaczenie L L1 R w T F oo Mnmana | oprawka® .
MZL4R0.5 L15 | 51 15 | 050 | 10 | 12 | 175 5.0

0 | mzLaro7sLIS | 51 15 | 075 | 15 | 15 | 175 5.0 SIM... H4
MZL5R05 L22 | 51 22 | 050 | 10 | 12 | 225 6.0

50 | MZL5R0.75L22 | 51 22 | 075 | 15 | 15 | 225 6.0 SIM ... H5
MZL5R1.0 L22 | 51 22 | 100 | 20 | 25 | 225 6.0
MZL6R0.5 L22 | 51 22 | 050 | 10 | 12 | 275 8.0

60 | MZL6RO.75L22 | 51 2 | 075 | 15 | 15 | 275 8.0 SIM ... H6
MZL6R1.0 L22 | 51 22 | 100 | 20 | 25 | 275 8.0

Przyktad zamawiania: MZL 5 R0.5 L22 BXC
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100




N FANAR®
@ Car TNEX Pprecision Tools Lid. M | krO Na rZQ d Z| d

CMR - Carmex Multi-Task

E Szczegdt A

Widok z prawej strony

Prawa strona

. P *
D Oznaczenie L L1 R F C Sred“'ia Oprawka **
otworu M *
4 CMR 4 R0.1 L10 51 10 0.1 1.8 1.1 4 SIM.. H4 § *
CMR 4 R0.1 L15 51 15 0.1 1.8 1.1 4 Q|
CMR 5R0.2 L10 51 10 0.2 2.3 1.3 5 *
5 CMR 5 R0.2 L15 51 15 0.2 2.3 1.3 5 SIM...HS
CMR 6 R0.2 L12 58 12 0.2 2.8 1.5 6
6 CMR 6 R0.2 L18 58 18 0.2 2.8 1.5 6 SIM...H6
* Minimalna Srednica, jakg narzedzie moze wytworzy¢ z petnego materiatu
Lewa strona
. P *
D Oznaczenie L L1 R F C Srednlc? Oprawka **
otworu M *
X | %
4 CML 4 R0.1 L10 51 10 0.1 1.8 1.1 4 SIM..Ha E
CML 4 R0.1 L15 51 15 0.1 1.8 1.1 4 *
CML 5 R0.2 L10 51 10 0.2 2.3 1.3 5 *
° CML 5 R0.2 L15 51 15 0.2 2.3 1.3 5 SIM...H5
CML 6 R0.2 L12 58 12 0.2 2.8 15 6
6 CML 6 R0.2 L18 58 18 0.2 2.8 1.5 6 SIM...H6

* Minimalna Srednica, jakg narzedzie moze wytworzy¢ z petnego materiatu
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100
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Identyfikacja produktu

=

Szesciokatny wymiar gniazda
klucz $23=2.3-2.9mm
- - . S30=3.0-4.0 mm Maksymalna
Minimalna srednica || S40 =4.0-5.0 mm | | gleboko$¢ skrawania

otworu S50=5.0-8.0 mm L4 = 4.0 mm

g = gg mm L5=5.5mm \4
= eomm L6 =6.5mm

4=39mm L9 = 9.5 mm Stopien

5=49mm

HK - Przepychacze do gniazd szesciokatnych

L

_— —

-—

Minimalny P *
D S Oznaczenie L L1 R F wymiar Oprawka * M *
otworu
2.3-2.9 HK 2 S23 L4 51 4.0 0.05 1.35 22 é *
5.0 3.0-4.0 HK 3 S30 L5 51 515 0.05 1.35 29 SIM...H5 m| *
4.0-5.0 HK 4 S40 L6 51 6.5 0.10 1.35 3.9 *
7.0 5.0-8.0 HK 5 S50 L9 62 85 0.10 1.35 4.9 SIM...H7

S = wymiar gniazda
*Dodatkowe oprawki - patrz strone 100
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|dentyfikacja produktu

Oprawka Tiny Bar - Oznaczenie
M

mgﬂcec;(\(r)vgiia M = Oprawka do
S = Sruba mikronarzedzi
Przekréj chwytu wymiar trzonka
| = Wewnetrzne mikronarzedzia
0012 =12 mm = 3.0 mm
0016 = 16 mm 4= 40mm
0020 = 20 mm 5= 5.0mm
0022 = 22 mm 6= 6.0mm
0025 =25 mm 7= 7.0mm
8= 8.0mm
10 = 10.0 mm

Oprawki do mikronarzedzi

Sruba mocujaca

Sruba regulacyjna

CHLODZENIE WEWNETRZNE
ey

1]

0

. Sruba Sruba
D1 Oznaczenie L D d Klucz mocujaca regulacyjna

SIM 0012 H3 88 12 12 K25 S24 S35

*SIM 0016 H3S 75 16 20 K25 S25 S35S
3.0 SIM 0016 H3 88 16 20 K25 S25 S35
SIM 0020 H3 88 20 20 K25 S25 S35
* SIM 0022 H3 88 22 22 K25 S25 S35
SIM 0012 H4 88 12 12 K25 S24 S35

* SIM 0016 H4S 75 16 20 K25 S25 S35S
4.0 SIM 0016 H4 88 16 20 K25 S25 S35
SIM 0020 H4 88 20 20 K25 S25 S35
* SIM 0022 H4 88 22 22 K25 S25 585)
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Oprawki do mikronarzedzi

; Sruba Sruba
D1 Oznaczenie L D d Klucz mocujaca regulacyjna

SIM 0012 H5 88 12 12 K25 S24 S35

* SIM 0016 H5S 75 16 20 K25 S25 S35S
5.0 SIM 0016 H5 88 16 20 K25 S25 S35
SIM 0020 H5 88 20 20 K25 S25 S35
* SIM 0022 H5 88 22 22 K25 S25 S35

* SIM 0016 H6S 75 16 20 K25 S25 S35S
6.0 SIM 0016 H6 88 16 20 K25 S25 S35
' SIM 0020 H6 88 20 20 K25 S25 S85
* SIM 0022 H6 88 22 22 K25 S25 S35
SIM 0016 H7 88 16 20 K25 S25 S35
7.0 SIM 0020 H7 88 20 20 K25 S25 S35
* SIM 0022 H7 88 22 22 K25 S25 S35
SIM 0016 H8 88 16 20 K25 S25 S35
8.0 SIM 0020 H8 88 20 20 K25 S25 S35
SIM 0022 H8 88 22 22 K25 S25 S35
SIM 0016 H10 88 16 20 K25 S25S S35
10.0 SIM 0020 H10 88 20 20 K25 S25S S35
SIM 0022 H10 88 22 22 K25 S25 S35

Oprawki do mikronarzedzi

. ) Sruba regulacyjna
Sruba mocujgca

s

Wyprowadzenie chtodziwa L >

; Sruba Sruba
D1 Oznaczenie D d L Klucz mocujaca regulacyjna
3.0 SIM 0025 H3 25 10.8 62 K25 S25 S35M
4.0 SIM 0025 H4 25 10.8 62 K25 S25 S35M
5.0 SIM 0025 H5 25 10.8 62 K25 S25 S35M
6.0 SIM 0025 H6 25 10.8 62 K25 S25 S35M
8.0 SIM 0025 H8 25 10.8 62 K25 S25 S35M
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Mikronarzedzia

|dentyfikacja produktu

Oprawka do mikronarzedzi - Oznaczenie

S| E| M| K
l

Sposob mocowania
S= Sruba

Y
E = Zewnetrzny

Y
M = Chwyt mikronarzedzi

Oprawki katowe

Oprawka z chwytem o
przekroju kwadratowym
i kolankiem

1216

Y
Przekroj chwytu
0816 = 8 x 16 mm
1016 =10 x 16 mm
1216 =12 x 16 mm

H3
l

S

Srednica
3=3.0mm
4=4.0mm
5=5.0mm
6 =6.0 mm
Y
automat tokarski

n n
do mikronarzedzi
s |
3 —=—Wewnetrzne
S | dgp chtodzenie
Gwint przytgczeniowy M6
' Sruby zaciskowe
| |
: !
L1 B
i
J !
D1 Oznaczenie B L | L1 | L2 ]| H h h1 |dmax. | *d Klucz | _ Sruby
: P zaciskowe
SEMK 0816 H3S 16 100 17 25 46 8 16 26 04/06 K25
3.0 SEMK 1016 H3S 16 100 17 25 46 10 18 26 04/06 K25 S25
SEMK 1216 H3S 16 100 17 25 46 12 20 26 24/26 K25
SEMK 0816 H4S 16 100 17 25 58 8 16 26 24/26 K25
4.0 SEMK 1016 H4S 16 100 17 25 58 10 18 26 24/06 K25 S25
SEMK 1216 H4S 16 100 17 25 58 12 20 26 04/06 K25
SEMK 0816 H5S 16 100 17 25 58 8 16 26 04/06 K25
5.0 SEMK 1016 H5S 16 100 17 25 58 10 18 26 24/26 K25 S25
SEMK 1216 H5S 16 100 17 25 58 12 20 26 04/26 K25
SEMK 0816 H6S 16 100 17 25 58 8 16 26 04/06 K25
6.0 SEMK 1016 H6S 16 100 17 25 58 10 18 26 04/06 K25 S25
SEMK 1216 H6S 16 100 17 25 58 12 20 26 04/06 K25

* Opcjonalne
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Zestawy mikronarzedzi

Wytaczanie

Profilowanie i wytaczanie

Gwintowanie

KT4-20

KT5-20

*—

Fazowanie
i wytaczanie

MTR 4 R0.2 L10
MPR 4 R0.2 L10
MIR 4 L15 A60
MCR 4 R0.2 L15
MGR 4 B1.5 L10
MFR 4 B1.0 L15

SIM 0020 H4
K25

MTR 5 R0.2 L15
MPR 5 R0.2 L15
MIR 5L15 A6O
MCR 5 R0.2 L15
MGR5 B1.5 L15
MFR 5 B1.0 L22

SIM 0020 H5
K25

Przyktad zamawiania: KT4-20

() \\\lytaczanie
[ Profilowanie
(e Gwintowanie
(=== Fazowanie

(=== Rowkowanie

) Rowkowanie
od czota

Oprawka do mikronarzedzi

Dostepne sg rowniez zestawy z oprawkami o Srednicy chwytu
216 oraz @22
Przyktad zamawiania: KT4-16
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Informacje techniczne
Gatunek weglika:

BXC (P30 - P50, K25 - K40) ‘M e

Odmiana sub-mikroziarnistego gatunku weglika

z trojwarstwowg powtokg PVD do obrobki: stali ﬂ
nierdzewnych, zeliwa, metali niezelaznych, super '
stopow zaroodpornych i tytanu.

Gatunek weglika: BMK (K10-K20)

Odmiana gatunku weglika z powtokg PVD - TiN

do obrébki: szerokiej gamy stali nierdzewnych

z niskimi predko$ciami skrawania

Zalecane predkosci skrawania (m/min)

Gatunki weglika

ISO ) .
Materiat Stan m/min
Standard BXC K20
<0.25%C Wyzarzana
Stal niskoweglowa 20.25%C Wyzarzana
Stal srednioweglowa < 0.55%C Hartowana i odpuszczona 25-70 30-80 15-30
Stal automatowa 20.55%C Wyzarzana
20.55%C Hartowana i odpuszczona
Stal niskostopowa, odlewy staliwne Wyzarzana
(do 5% skiadFr:ik()w stopov)\//ych) Hartowana i odpuszczona 20-40 25-50 10-20
Stal wysokostopowa, staliwo i stal Wyzarzana 20-40 2550 10-20
narzedziowa Hartowana i odpuszczona
Ferrytyczno-martenzytyczna
Stal nierdzewna Martenzytyczna 25-40 30-60 15-25
Austenityczna
5 : Ferrytyczno-perlityczne
Zeliwo sferoidalne (GGG) e 25-60 30-80 15-30
. Ferrytyczne
Zeliwo szare (GG) Perityczne 30-70 30-80 20-40
Zeliwo ciagliwe FPeer::i);;);cZznnee 2040 | 2050 | 10-20
Aluminium plastyczne letw;z;d::: zydsfgz;?zggle 50-100 [ 60-120 30-50
<=12% Si Nie utwardzane dyspersyjnie
Aluminium odlewnicze Utwardzane dyspersyjnie 40-80 50-90 20-40
>12% Si High temperature
>1% Pb Mosigdz
Stopy miedzi Braz 30-60 30-70 20-40
Miedz elektrolityczna
Tworzywa sztuczne BUORHE kgmpozyty 40-80 20-40
Ebonit
Fe Wyzarzone _
e e Utwardzone dyspersyjnie
Super stopy . Wyzarzone _ 15-30 15-40 10-20
Ni lub Co Utwardzone dyspersyjnie
Odlew
Stopy tytanu Alpha+Beta utwardzone dysp. 10-30 10-30 5-15
Twardos¢ 45-50 HRc
Stale utwardzane Twardos¢ 51-55 HRc 10-30 15-40 5-15
Twardos¢ 56-62 HRc
Zeliwo zabielane Odlew 10-30 10-30 5-15
Zeliwo Utwardzane 10-20 10-20 5-15

* Dla CMR zobacz na stronie104 Zalecany posuw: 0.01 - 0.03 mm/obr
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Mikronarzedzia

llos¢ 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

CMR Carmex Multi-Task

® Carmex przedstawia nowe innowacyjne wielozadaniowe mikronarzedzie do wiercenia, toczenia,
planowania i frezowania jednym narzedziem.

® Unikalna konstrukcja pozwala na obrébke bez otworu wstepnego.
® Nowe narzedzie

® [Efektywne chtodzenie wewnetrzne wraz z spiralnymi rowkami pozwala na efektywng ewakuacije
wiora.

® Unikalna konstrukcja rowka oraz tamacza wi6réw.

® Do zastosowania wraz z oprawkami na automatach tokarskich lub tokarkach CNC

® Dostepne tylko w gatunkach BMK

Metoda obrobki

@ Narzedzie wykonuje otwér w minimalnej Srednicy na jakg pozwala narzedzie.

® Narzedzie moze wykonac otwdr w jednym lub kilku przejSciach w zalezno$ci od obrabianego
materiatu, cisnienia chtodziwa, pracy maszyny itp.
® Otwor moze by¢ powiekszony przez wielokrotne przejscia promieniowe.

Widok z tytu
podczas fazowania

Toczenie, planowanie, profilowanie

Fazowanie |

Narzedzie wyposazone w krawedz skrawajgca, naprzeciw gtbwnej krawedzi skrawajgcej. Pozwala to

na wykonanie dodatkowej fazy 45 stopni w obrabianym detalu bez potrzeby zatrzymywania
wrzeciona lub przerywania procesu.




. FANAY
@ Carmex sueson o 1 M | krO Na rZQ d Z | d

CMR Parametry skrawania i zalecenia ogolne

Ciecz chlodzaco-smarujaca
W Zadnym wypadku obrobki nie powinno prowadzi¢ sie na sucho.

Strumien chtodzenia zapewnia 3 korzysci:

1. Chtodzenie krawedzi skrawajgcej narzedzia oraz miejsca styku z materiatem obrabianym.
2. Szybie usuwanie widréw, a tym samym redukcje zuzycia ostrza.

3. Pomaga w famaniu wiéréw na mniejsze kawatki, utatwia ich ewakuacje ze strefy skrawania.

Sta!ﬁc?ard Materiat Predko$¢ skrawania m/mi

Stale o niskiej i sredniej zawartosci <0.55%C 20- 75

P Stale o duzej zawartosci wegla 20.55%C 20- 75
Stale stopowe ulepszane 20- 60
Stale nierdzewne tatwo obrabiane 20- 60
Stale nierdzewne austenityczne 20- 50
Staliwo 20- 70
Zeliwo 20- 90
Aluminum £12%Si, Miedz 40-150
Aluminum >12% Si 20-100
Materiaty syntetyczne, Duroplasty, Termoplasty 40-150
Stopy Niklu, Stopy Tytanu 15- 60
Stal utwardzana , 45-50HRc

Zalecany posuw: 0.01 - 0.03 mm/obr

HK Przepychacze do gniazd szesciokatnych

System przepychaczy HK zostat opracowany do obrobki gniazd wewnatrz $lepych lub
przelotowych otworéw na maszynach CNC
Demonstracja pracy

Do zastosowania ze standardowymi oprawkami

o P

SIM Carmex _ .
® Oprawka moze by¢ zamocowana bezposrednio

we wrzecionie maszyny. =

@ Oprawka z tylng Srubg mocujgcy dla petnego
podparcia podczas obrobki
® Dostepne tylko w gatunku BMK




Mini narzedzia

e Weglikowa oprawka gwarantuje do e \Wewnetrzne chtodzenie.
wiasciwosci antywibracyjne e Do gwintowania, rowkowania, fazowania i wytaczania
® Dtugi wysieg.

Typowe zastosowanie:

e Dtlugie gwinty lub zastosowanie wymagajgce dtugiego wysiegu.
e Mozliwe wykonanie gwintéw o duzej podziatce/profilu.

e Gwintowanie, rowkowanie, wytaczanie, profilowanie i fazowanie.
- mozliwos¢ zaoferowania wigkszo$ci profili Mikronarzedzi na ptytkch

Spis tresci: Strona:  Spis tresci: Strona:

Identyfikacja produktu Rowkowanie z petnym promieniem
Profil czesciowy 60° Toczenie wsteczne

Profil czesciowy 55° Rowkowanie czotowe

ISO Rowkowanie czotowe petny promien
UN Oprawki weglikowe

Fazowanie Oprawki stalowe

Rowkowanie Informacje techniczne
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|dentyfikacja produktu

W

Rozmiar ptytki
T8 I
T10 Profil gwintu
Czesciowy 60°/55°
ISO UN
W10 = Szerokos¢ rowka Y
¢ R06 = Promien zeba Gatunek weglika
| =Wewnetrzny
C =Faza
G = Rowkowanie Y
K = Rowkowanie petny promien H14 = Gtebokos¢ rowka
X =Toczenie wsteczne Gteboko$¢ zeba

Fl= wewnetrzne rowkowanie czotowe
FE= Zewnetrzne rowkowanie czotowe
ZI= Wewnetrzne rowkowanie

czotowe(petny promien)
ZE= Zewnetrzne rowkowanie

czotowe(petny promien)
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Profil czesciowy 60°

Ptytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

N T8 A60 ;\g\é.v.oc?f_-g:;g gizgg 8.0 3.7 0.6
T8 G60 ;\g\‘;‘_"&éﬂ _'35 gg;gg 8.4 4.1 0.8
T10 A60 ;\;?A\:\.I'o?ﬁb?? gizgg 11.6 6.4 0.6
T10 T10 G60 Zvewoié?ﬁ?os 2212 12.3 7.1 1.3
T10 D60 ;‘g’," 12.'7%_32:.05 1153_'180 13.1 7.9 15

Profil czesciowy 55°

Ptytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

T8 T8 G55 1.25-1.5 19-18 9.1 4.8 1.0
T8 U55 1.75-2.0 16-14 8.7 4.4 1.2
T10 T10 G55 1.25-2.0 19-14 12.4 7.2 1.2

107




@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M i n i n a rze d Zi a

Pelny profil

L min.

I

ISO ' u

Ptytki do gwintow wewnetrznych

I

EEEREET

Petny profil

T8 10.5 ISO 0.5 M8.5 8.0 3.6 0.5
T8 10.751S0O 0.75 M9 8.1 3.8 0.6
T8 11.0 ISO 1.0 M9 8.0 3.7 0.7
T8 T8 11.251S0 1.25 M10 8.2 3.9 0.8
T8 11.5 ISO 1.5 M10 M12 8.4 41 1.0
T8 11.751S0 1.75 M12 - 8.6 4.3 1.1
T8 12.0 ISO 2.0 M14 M17 8.8 4.5 1.3
T1010.5 ISO 0.5 M12 1.3 6.1 0.5
T1010.751SO 0.75 M12 1.3 6.1 0.6
T1011.0 ISO 1.0 M13 11.7 6.5 0.7
T10 T1011.5 I1SO 1.5 M14 11.7 6.5 1.0
T1012.0 ISO 2.0 M16 M17 12.0 6.8 1.3
T1012.5 ISO 2.5 M18, M20 - 12.6 7.4 1.4
T1013.0 ISO 3.0 M24 M28 12.6 7.4 1.6

UN

Ptytki do gwintow wewnetrznych

T8 132UN 32 7/16, 1/2 3/8 83 | 40 | 06
T8 128UN 28 3/8 7/16,1/2| 83 | 40 | 0.7
T8 T8 124UN 24 3/8 83 | 40 | 0.7
T8 120UN 20 3/8 7/16, 1/2 82 | 39 | 09
T8 116UN 16 7/16, 1/2 87 | 44 | 10
T8 114UN 14 7/16 88 | 45 | 1.2
T10 1 20UN 20 9/16, 5/8, 11/16 3/4 120 | 6.8 | 0.9
T10118UN 18 9/16, 5/8 120 | 6.8 | 1.0
T10 T10 1 16UN 16 9/16, 5/8, 11/16 3/4 120 | 6.8 | 1.1
T10 1 14UN 14 7/8 121 | 69 | 1.2
T10 1 12UN 12 5/8, 11/16, 3/4 9/16 121 | 69 | 14
T10111UN 1 5/8 125 | 7.3 | 15
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Fazowanie

D min. :

T8 T8 C90 0.2 1.4 90° 8.8 4.5
T10 | T10 C90 | o2 | 18 | 90 | 127 | 75

Te same plytki dla prawych i lewych fazek

Rowkowanie

D min.

T8 G W10 H20 1.0
T8 G W15 H20 1.5
T8 T8 G W20 H20 2.0 2.0 9.4 5.1
T8 G W25 H20 2.5
T8 G W30 H20 3.0
T10 G W10 H14 1.0
T10 T10 G W15 H14 1.5 1.4 12.3 7.1
T10 G W20 H14 2.0
T10 G W10 H23 1.0
T10 G W15 H23 1.5
T10 T10 G W20 H23 2.0 2.3 13.1 7.9
T10 G W25 H23 2.5
T10 G W30 H23 3.0
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Rowkowanie z petnym promieniem

O min. B

T8 K R04 H10 0.8 0.4

T8 T8 KRO06 H10 1.2 0.6 1.0 8.4 4.1
T8 KRO09 H10 1.8 0.9
T10 K R04 H22 0.8 0.4
T10 K R06 H22 1.2 0.6

10 T10 K R09 H22 1.8 0.9 2.2 131 79
T10 K R10 H22 2.0 1.0

Toczenie wsteczne

T8 T8 X R02 H20 0.2 2.0 9.4 5.1
T10 X R02 H23 0.2

T10 2.3 13.1 7.9
T10 X R04 H23 0.4
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Rowkowanie czotowe

Dmin.

-

' D.min.

!.,‘
b i

Wewnetrzne

T10 FI W10 H15 1.0 1.5
T10 FI W15 H25 1.5 25
T10 FI W20 H30 2.0 3.0
T10 FI W20 H50 2.0 5.0
10 T10 FI W25 H30 2.5 3.0 14.0 8.0
T10 F1 W25 H50 2.5 5.0
T10 FI W30 H30 3.0 3.0
T10 FI W30 H50 3.0 5.0
Zewnetrzne min

@ D.min.
i ’— 3
UF

T10 FE W10 H15 1.0 1.5
T10 FE W15 H25 1.5 2.5
T10 FE W20 H30 2.0 3.0
T10 FE W20 H50 2.0 5.0
10 T10 FE W25 H30 2.5 3.0 12.0 8.0
T10 FE W25 H50 2.5 5.0
T10 FE W30 H30 3.0 3.0
T10 FE W30 H50 3.0 5.0
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Rowkowanie czotowe, petnv promien

Weantrzne D, £,
II ﬂ E
| \U
d I

T10 ZI RO5 H15 1.0 0.5 1.5
T10 ZI R0O8 H25 1.6 0.8 2.5
T10 T10 ZI R10 H30 2.0 1.0 3.0 14.0 8.0
T10 ZI R125 H30 2.5 1.25 3.0
T10 ZI R15 H30 3.0 1.5 3.0
Zewnetrzne

T10 ZE R05 H15
T10 ZE R08 H25
T10 ZE R10 H30
T10 ZE R125 H30
T10 ZE R15 H30

T10 8.0




M i n i n a rze d Zi a @ Car TNECX precision Tools Lid.

Oprawki weglikowe

Z chtodzeniem wewnetrznym

ST 0008 L20 FO8C 8 7 20 80 S5 K5
ST 0008 L30 G08C 8 7 30 95 S5 K5
ST 0008 L40 HO8C 8 7 40 105 S5 K5

ST 0010 M10C 10 10 - 150 S11 K11
ST 0012 L40 J10C 12 10 40 110 S11 K11
ST 0012 L55 K10C 12 10 55 125 S11 K11

Oprawki stalowe

Z chlodzeniem wewnetrznym ~ * __fr

_ “

L1

i -

L

— —

ST 0012 L25 E10 12 10 25 70 SN K11
ST 0016 L25 G10 16 10 25 90 SN K11
ST 0016 L35 H10 16 10 35 100 SN K11
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Mini narzedzia

Informacje techniczne
Parametry skrawania

1SO Materiat Predkos¢ sl_<rawan|a Rekomendowany Posuw
m/min mm/obr

Stale o niskiej i $redniej zawarto$ci wegla <0.55%C 25-70

P Stale o duzej zawartosci wegla 20.55%C 20 - 50
Stale stopowe ulepszane 15-30
Stal nierdzewna - Free Cutting 25-70

M Stal nierdzewna - Austenitic 20 -40

) Rowkowanie: 0.01-0.03
Staliwo 30-70 Toczenie wsteczne: 0.03-0.10
Zeliwo 15 -30 Rowkowanie czotowe: 0.01-0.08
Fazowanie: 0.02-0.08
Aluminium £12%Si, Miedz 30 - 90
Aluminium >12% Si 20-70
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty 20-70
Stop Niklu, Stop Tytanu 20-50
Stal hartowana 45 - 50HRc 10-40
Liczba 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




Linia do automatow tokarskich

Wprowadzenie

Identyfikacja produktu - Phytki
Rowkowanie

Rowkowanie i profilowanie(petny promien)
Ciecie

Toczenie wzdtuzne

Gwintowanie - Profil cze$ciowy 60°

116
117
118
119
120-121
122
123

Gwintowanie - Profil cze$ciowy 55°
Gwintowanie - ISO metryczny 60°
Gwintowanie - UN zunifikowany 60°
Identyfikacja produktu - Oprawki

Oprawki zewnetrzne

Gatunki weglika

Rowkowanie, ciecie, toczenie, profilowanie
- gwintowanie metody obrébki

124
125
126
127
127-128
129
130
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Linia do automatow tokarskich

® W wielu firmach automaty tokarskie stajg sie popularng alternatywa dla duzych
tokarek i centréw obrébczych.

® Carmex przedstawia linie plytek i oprawek opracowanych z myslg o automatach
tokarskich.

® Zaprojektowane dla ekonomicznej obrobki ciecia, rowkowania, profilowania
i fazowania.

Zalety

Zaawansowany gatunek (K10-K30) - kombinacja wytrzymatosci, twardosci
oraz odpornosci na $cieranie

e Szlifowane krawedzie tokarskie

® Zaawansowana i unikalna tréjwarstwowa powtoka PVD dla wysokiej
odpornosci termicznej i na Scieranie.
® Dla wiekszosci materiatdw ze stali nierdzewnej, tytanu i superstopami

Gtebokie rowkowanle -

Rowkowanie

/ Obrobka
/ wykanczajgca

Z otworem
doprowadzajgcym
chtodzenie

Specjalna Geometria

Toczenie gwintu

® Trzy krawedzie skrawajgce.
e Wewnetrzne chtodzenie krawedzi skrawajgce;.
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Identyfikacja produktu - Plytki

G 19| R| WO035| T15| BLU

G = Do rowkow Rozmiar plytki Szerokosé Gatunek weglika:
GT = Do gwintéw L=19/20 mm W05 = 0.5 mm BLU = Tréjwarstwowa
W06 = 0.6 mm powtoka PVD, K20
Y Promien
L R04 = 0.4 mm
R = Petny promien R05=0.5 mm
P = Cigcie amo
B = Toczenie wsteczne A30 = 300 _
F = Toczenie wzdtuzne A60 = 60° gwint
A55 = 55° gwint
Y Y

R = Obrébka w prawg strong  Gjepokogc

L= Obrébka w lewg strone T15 = 1.5 mm

RR =Obrébka w prawg strone [l
Wersja prawa -

RL = Obrébka w prawg strone %j — gj mm
Wersja lewa ’

LR = Obrobka w lewg strone
Wersja prawa

LL = Obrobka w lewg strone
Wersja lewa

RN =Obrébka w prawg strone
Wersja neutralna

LN = Obrobka w lewg strone
Wersja neutralna

117
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Rowkowanie | VR _

T |
]
N
. =
Obrébka z prawej strony Prawa wersja
Posuw mm/obr
L Oznaczenie W £0.02 T max R
Promieniowy Osiowa
G19 RWO05 T15 0.5 15 0 0.01-0.06 0.02-0.10
G19 RW06 T16 0.6 1.6 0 0.01-0.06 0.02-0.10
G19 RWO07 T17 0.75 1.7 0 0.01-0.06 0.02-0.10
G19 RW08 T18 0.8 2.0 0.05 0.01-0.06 0.02-0.10
19 G19 RW10 T22 1.0 25 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10
G19 RW12 T24 1.2 3.0 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10
G19 RW14 T28 14 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10
G19 RW15 T30 1.5 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10
G19 RW17 T34 1.7 4.0 0.05 0.04-0.09 0.02-0.20
G20 R W20 T40 2.0 4.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
20 G20 RW22 T45 2.25 5.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
G20 R W25 T50 2.5 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
G20 R W30 T60 3.0 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
Obrdbka z lewej strony
Posuw mm/obr
L Oznaczenie W £0.02 T max R
Promieniowy Osiowa
G19 L W05 T15 0.5 1.5 0 0.01-0.06 0.02-0.10
G19 L W06 T16 0.6 1.6 0 0.01-0.06 0.02-0.10
G19 L W07 T17 0.75 1.7 0 0.01-0.06 0.02-0.10
G19 L W08 T18 0.8 2.0 0.05 0.01-0.06 0.02-0.10
19 G19 L W10 T22 1.0 25 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10
G19L W12 T24 1.2 3.0 0.05 0.02-0.07 0.02-0.10
G19 L W14 T28 14 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10
G19 L W15 T30 1.5 3.0 0.05 0.03-0.08 0.02-0.10
G19 L W17 T34 1.7 4.0 0.05 0.04-0.09 0.02-0.20
G20 L W20 T40 2.0 4.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
20 G20 L W22 T45 2.25 5.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
G20 L W25 T50 2.5 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
G20 L W30 T60 3.0 6.0 0.1 0.05-0.10 0.02-0.20
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Rowkowanie i Profilowanie

| R
u r peal - f —
(Petny promien) o <
{
o ;' b
8 N
| L
L 33
Obroébka w prawg strone Prawa wersja
Posuw mm/obr
L Oznaczenie R £0.03 T max
Promieniowy Osiowa
GR19 RR02 T15 0.25 1.5 0.01-0.06 0.02-0.10
GR19 R R04 T18 0.40 2.0 0.01-0.06 0.02-0.10
19 GR19 R R05 T22 0.50 2.5 0.02-0.07 0.02-0.10
GR19 R R06 T26 0.60 3.0 0.02-0.07 0.02-0.10
GR19 RR08 T33 0.80 3.5 0.04-0.09 0.02-0.20
GR19 R R10 T40 1.00 4.0 0.05-0.10 0.02-0.20
20 GR20 RR12 T50 1.25 6.0 0.05-0.10 0.02-0.20
GR20 R R15 T60 1.50 6.0 0.05-0.10 0.02-0.20

Obrébka w lewg strone

Posuw mm/obr
L Oznaczenie R +0.03 T max
Promieniowy Osiowa
GR19 L R02 T15 0.25 1.5 0.01-0.06 0.02-0.10
GR19 L R04 T18 0.40 2.0 0.01-0.06 0.02-0.10
19 GR19 L R05 T22 0.50 2.5 0.02-0.07 0.02-0.10
GR19 L R06 T26 0.60 3.0 0.02-0.07 0.02-0.10
GR19 L R08 T33 0.80 3.5 0.04-0.09 0.02-0.20
GR19 L R10 T40 1.00 4.0 0.05-0.10 0.02-0.20
20 GR20 L R12 T50 1.25 6.0 0.05-0.10 0.02-0.20
GR20 L R15 T60 1.50 6.0 0.05-0.10 0.02-0.20
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W . w w - —
R B
v v A
l«— L
RR RL

RN

Ciecie

<

RR, RL
Wersja prawa

Obrébka w prawa strone

GP19 RR W10 T54 1.0 15 5.4 0.02-0.09
GP19 RL W10 T54 1.0 il 5.4 0.02-0.09
19 GP19 RN W10 T54 1.0 0 5.4 0.02-0.09
GP19 RR W12 T54 1.2 15 5.4 0.02-0.09
GP19 RL W12 T54 1.2 15 5.4 0.02-0.09
GP19 RN W12 T54 1.2 0 54 0.02-0.09
GP20 RR W15 T64 1.5 15 6.4 0.04-0.10
GP20 RL W15 T64 1.5 15 6.4 0.04-0.10
GP20 RN W15 T64 1.5 0 6.4 0.04-0.10
GP20 RR W18 T64 1.8 15 6.4 0.04-0.10
GP20 RL W18 T64 1.8 15 6.4 0.04-0.10
GP20 RN W18 T64 1.8 0 6.4 0.04-0.10
GP20 RR W20 T64 2.0 15 6.4 0.05-0.12
20 GP20 RL W20 T64 2.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RN W20 T64 2.0 0 6.4 0.05-0.12
GP20 RR W25 T64 2.5 s 6.4 0.05-0.12
GP20 RL W25 T64 2.5 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RN W25 T64 25 0 6.4 0.05-0.12
GP20 RR W30 T64 3.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RL W30 T64 3.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 RN W30 T64 3.0 0 6.4 0.05-0.12
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Ciecie

W W
= =
1N T T § ~ 1
v v
LR LL LN
Wersja lewa

Obrébka w lewa strone

L Oznaczenie W a® T max Posuw m'm’/obr
Promien
GP19 LR W10 T54 1.0 15 5.4 0.02-0.09
GP19 LL W10 T54 1.0 15 54 0.02-0.09
19 GP19 LN W10 T54 1.0 0 5.4 0.02-0.09
GP19 LR W12 T54 1.2 15 5.4 0.02-0.09
GP19 LL W12 T54 1.2 15 5.4 0.02-0.09
GP19 LN W12 T54 1.2 0 5.4 0.02-0.09
GP20 LR W15 T64 1.5 15 6.4 0.04-0.10
GP20 LL W15 T64 15 15 6.4 0.04-0.10
GP20 LN W15 T64 1.5 0 6.4 0.04-0.10
GP20 LR W18 T64 1.8 15 6.4 0.04-0.10
GP20 LL W18 T64 1.8 15 6.4 0.04-0.10
GP20 LN W18 T64 1.8 0 6.4 0.04-0.10
GP20 LR W20 T64 2.0 15 6.4 0.05-0.12
20 GP20 LL W20 T64 2.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 LN W20 T64 2.0 0 6.4 0.05-0.12
GP20 LR W25 T64 2.5 15 6.4 0.05-0.12
GP20 LL W25 T64 25 15 6.4 0.05-0.12
GP20 LN W25 T64 25 0 6.4 0.05-0.12
GP20 LR W30 T64 3.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 LL W30 T64 3.0 15 6.4 0.05-0.12
GP20 LN W30 T64 3.0 0 6.4 0.05-0.12




&3 Carmex v Linia do automatow tokarskich

Toczenie wecinowe

SZCZEGOL A

Wersja prawa

|

Obrébka w prawa strone -

19 GB19 RA30 30 12 0.1 34 43 05 5.4 0.05-0.15
20 | GB20 RA30 | 30 | 12 | 01 | 34 | 43 | 05 | 64 | 005015

Obrébka w lewg strone

19 GB19 L A30 30 12 0.1 3.4 4.3 0.5 54 0.05-0.15

. 20 | GB20 L A30 | 30 | 12 | 01 | 34 | 43 | 05 | 64 | 005015

Toczenie wzdtuzne —

Obrébka w prawg strone

19 GF19 R T54 5.4 0.05-0.15
20 | GF20 R T64 | 64 | 005015

Obrébka w lewg strone

19 GF19 L T54 5.4 0.05-0.15
20 | GF20 L T64 | 64 | 005015
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Gwintowanie - Profil czesciowy 60°

Gwint zewnetrzny

Obrébka w prawa strone

19

Wersja prawa

0.5-1.5 48-16 GT19 RA60 2.8 1.1
1.75-3.0 14-8 GT19 R G60 2.8 1.7
0.5-3.0 48-8 GT19 RAG60 2.8 1.7

Obrébka w lewa strone

19

0.5-1.5 48-16 GT19 L A60 2.8 1.1
1.75-3.0 14-8 GT19 L G60 2.8 1.7
0.5-3.0 48-8 GT19 L AG60 2.8 1.7

Y

123
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Gwintowanie - Profil czesciowy 55°
Gwint zewnetrzny :

Obrébka w prawa strone

Wersja prawa

0.5-1.5

48-16

GT19 RA55

2.8

1.0

19

1.75-3.0

14-8

GT19 R G55

2.8

1.7

0.5-3.0

48-8

Obrébka w lewa strone

GT19 RAG55

2.8

1.7

19

0.5-1.5 48-16 GT19 L A55 2.8 1.0
1.75-3.0 14-8 GT19 L G55 2.8 1.7
0.5-3.0 48-8 GT19 L AG55 2.8 1.7

Y
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Gwintowanie - Metryczny 60°
Gwint zewnetrzny E

Wersja prawa

Obrébka w prawa strone

0.5 GT19R 0.5 ISO 2.8 0.6
0.7 GT19 R 0.7 ISO 2.8 0.7
0.75 GT19 R 0.751SO 2.8 0.7
19 0.8 GT19R 0.8 ISO 2.8 0.7
1.0 GT19R 1.0 ISO 2.8 0.8
1.25 GT19 R 1.25ISO 2.8 1.0
1.5 GT19R 1.5 ISO 2.8 1.1
1.75 GT19 R1.751SO 2.8 1.3

Obrdébka w lewg strone

0.5 GT19L 0.5 ISO 2.8 0.6
0.7 GT19L 0.7 ISO 2.8 0.7
0.75 GT19L 0.751SO 2.8 0.7
19 0.8 GT19L 0.8 ISO 2.8 0.7
1.0 GT19L 1.0 ISO 2.8 0.8
1.25 GT19L 1.251SO 2.8 1.0
1.5 GT19L 1.5 ISO 2.8 1.1
1.75 GT19L 1.751SO 2.8 1.3
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Gwintowanie - Zunifikowany 60°
Gwint zewnetrzny i

Wersja prawa

Obrébka w prawa strone

72 GT19 R 72UN 2.8 0.4
56 GT19 R 56UN 2.8 0.6
19 40 GT19 R 40UN 2.8 0.7
32 GT19 R 32UN 2.8 0.7
24 GT19 R 24UN 2.8 0.8
20 GT19 R 20UN 2.8 1.0

Obrdébka w lewg strone

72 GT19 L 72UN 2.8 0.4
56 GT19 L 56UN 2.8 0.6
19 40 GT19 L 40UN 2.8 0.7
32 GT19 L 32UN 2.8 0.7
24 GT19 L 24UN 2.8 0.8

20 GT19 L 20UN 2.8 1.0




VeSS
Linia do automatoéw tokarskich & Carmex: s

Identyfikacja produktu - Oprawki

G E| R 1216 K
’ . ' '

G = Pionowy R = Wersja prawa Przekréj oprawki Dtugo$c¢ oprawki
L= Wersjalewa K = 125 mm

y

1216 =12 mm x 16 mm

E = Zewnetrzny

Oprawki zewnetrzne

® Chtodzenie poprzez oprawke przy toczeniu zewnetrznym na automatach tokarskich

® Wysokie cisnienie chtodziwa skierowane na krawedz skrawajaca w celu lepszej
ewakuacji widrow oraz przeciw powstawaniu narostu

127
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8

Wersja prawa

*»* GER 0816 K 16 8 17 125 8 16 8 S21 K21 -
GER 1016 K 16 10 17 125 10 16 6 S21 K21 a4 | 36
GER 1216 K 16 12 17 125 12 16 4 S21 K21 24 | 36
GER 1616 K 16 16 - 125 16 16 0 S21 K21 @4 | d6
GER 2020 K 20 20 - 125 20 20 0 S21 K21 @4 | 6
GER 2525 M 25 25 - 150 25 25 0 S21 K21 a4 | 6

+ Srednica zlgcza chiodziwa
** Bez chtodziwa
Wersja lewa

++ GEL 0816 K 16 8 17 125 8 16 8 S21 K21 -
GEL 1016 K 16 10 17 125 10 16 6 S21 K21 @4 | 36
GEL 1216 K 16 12 17 125 12 16 4 S21 K21 @4 | 26
GEL 1616 K 16 16 - 125 16 16 0 S21 K21 @4 | 36
GEL 2020 K 20 20 - 125 20 20 0 S21 K21 @4 | 6
GEL 2525 M 25 25 - 150 25 25 0 S21 K21 a4 | 36

« Srednica zlgcza chtodziwa
=» Bez chtodziwa
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Rowkowanie - Ciecie - Toczenie - Profilowanie - Gwintowanie

Skrawanie

metody obrobki

Ciecie

Toczenie wcinowe

Skrawanie

Toczenie wzdtuzne
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Gatunki weglika

BLU
Tréjwarstwowa powtoka PVD oraz sub-mikronowy gatunek weglika do stali, stali nierdzewnych,
tytanu, i materiatow twardych

K20
Niepowlekany sub-mikronowy gatunek weglika do aluminium i materiatéw niezelaznych,
stali nierdzewnych i tytanu.

ISO Materi Predkos¢ ostrza d m/min
Standard aterialy K20 BLU

Stale o niskiej i Sredniej zawartosci <0.55%C - 80-150

Stale o duzej zawartosci wegla 20.55%C - 70-120

Stale stopowe ulepszane - 40- 80

Stale nierdzewne tatwo obrabiane 30- 80 60-120

Stale nierdzewne austenityczne 20- 70 30- 90

Staliwo 30- 80 50-120

Zeliwo 50-120 -

Aluminum £12%Si, Miedz 120-250 -

Aluminum >12%Si 90-200 -

Materiaty syntetyczne, Duroplasty, Termoplasty 70-150 -

Stopy Niklu, Stopy Tytanu 20- 50 30- 70

Stal utwardzana , 45-50HRc = 20- 50




Oprawki tokarskie z weglika spiekanego 132
i ptytki tokarskie

131




@ Car mex Precision Tools Ltd. N a rze d Z i a to ka rS ki e

Oprawki tokarskie z weglika spiekanego
| plytki tokarskie . : ﬁ\

z wewnetrznym chfodzeniem

Minimalny .
D Oznaczenie L F wymiar Sruba Klucz
otworu
6 SIR 0006 HO6CT 100 3.3 6.5 S6 K6
8 SIR 0008 KO6CT 125 4.3 8.6 S6 K6
10 SIR 0010 MO6CT 150 5.3 10.6 S6 K6

Ptytka tokarska: 06 IR TURN BMA

Promien wierzchotka R= 0.2mm

Dla wytaczania matych otworow - patrz strony 75-81




Dla wysokojakosciowych dtugich gwintow na obrabiarki
typu szwajcarskiego

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

Kierunek obrotu
zedmiotu obrabianego

&

Gtowice frezarskie moga produkowaé szerokg game
sktadnikéw medycznych, jak na przyktad implanty,
$ruby do ko&ci i mate elementy.

Gwint powstaje w wyniku obracania sie mimosrodowo
z duzg predkoscig gtowicy dookota wolno obracajgcego
sie przedmiotu obrabianego oraz sprzezenia ruchu

posuwowego gtowicy o warto$¢ skoku powstajgcego glo
gwintu w czasie jednego petnego obrotu przedmiotu Ga
obrabianego. Sggn

i wysokimi predkosciami skrawania.

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Zalety gtowic frezarskich 134 Przykiad obrébki 136
Identyfikacja produktu 134 Gtowice specjalne 136
Dobér gtowic frezarskich wedtug typu i modelu 134

maszyny
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Zalety gtowic frezarskich

Wykonanie gwintu gtowicami frezarskimi ma wiele zalet w poréwnaniu

z wykonaniem gwintu narzedziami jednopunktowymi:

Umozliwia produkcje ditugich gwintéw o matych érednicach, stosowane na maszynach typu szwajcarskiego.
Wrzeciono pracuje blisko tulei prowadzgcej, zwiekszajac sztywnosci uktadu OUPN.

Zwiekszona wydajnosc:

Krotki czas obrobki, gwintowanie odbywa sie w jednym przejéciu.

To eliminuje wiele przej$¢ wymaganych przy toczeniu gwintu.

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

Bardzo wysoka jakos¢ powierzchni i doktadno$¢ geometrii:
Zastosowanie do 8 krawedziami thgcych, potgczenie doktadnej wspotosiowosci, geometrii ostrza i specjalnego
sposobu usuwania wiéréw daje najwyzszej jakosci powierzchnie bez zadzioréw.

Dtuga zywotnos¢:
Plytki do gtowicy majg dtuzszg zywotno$¢ niz narzedzia jednopunktowe, poniewaz luz boczny na flankach
jest osiggany przez skret gtowicy wzgledem przedmiotu obrabianego, zmniejszajgc sity dziatajgcej na ostrze.

Szybka konfiguracja:
Wykonanie gwintdw eliminuje koszty specjalnych urzadzen wsparcia.

Gtebokie profile:

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

@ Jedna gtowica moze by¢ uzyta dla r6znych gwintow.

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

@ Plytki sg wykonane dla kazdej glowicy jako osobna pozycja.

@ Glowice sg zaprojektowane do réznych typéw maszyn i producentow.

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

Identyfikacja prouktu

SR W40 12]8 4131 6
¢ i

frctaafavtlscl?a Srednica
ostrza (D)
Metoda \
mocowania Srednica Nr serii
chwytu \
korpusu Liczba
gtowicy (d1) ptytek na

obwodzie (Z)
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Gtowice frezarskie

Dobor gtowicy frezarskie;

]
o
m
Obrabiarka Jednostka KOI"pUS g+0W|Cy 7 D | d1 wymia_r Srupa Klucz
Typ Model napedowa Oznaczenie ptytki |mocujacal Torx
SRW4012 418 - 6 6 16 SW16 | KW16
SV12/SV20 12 | 40
SRW4012 424 - 8 8 11 SW11 | KW11
Star Star
SRW4012 419 - 6 6 16 SW16 | KW16
SR20 / ECAS20 12 | 40
SRW4012 425 - 8 8 11 SW11 | KW11
SRW4512 422 - 6 6 16 SW16 | KW16
M12/M16 12 | 45
N SRW4512 426 - 8 8 11 SW11 | KW11
Citizen PCM
SRW4512 423 - 6 6 16 SW16 | KW16
M20 / M32 12 | 45
SRW4512 427 - 8 8 11 SW11 | KW11
Deco 13/20 Tornos SRW4012 420 - 6
Tornos Evo Deco 16 / 6 | 12 | 40 16 SW16 | KW16
Deco 13 W&F SRW4012 419 - 6
Traub TNL26 / TNK36 Traub SRW4116 421 -6 6 | 16 | 41 16 SW16 | KW16
Hanwha XD20 Maduala | SRWA4012 604 - 6 6 | 12 | 40 16 SW16 | KW16
Maier ML20D PCM SRW4012 417 - 5 5 | 12 | 40 16 SW16 | KW16
- SA20 PCM SRW4512 642 - 6 6 | 12 | 45 16 SW16 | KW16
exturn
SA20 WTO SRW4212 557 - 6 6 | 12 | 45 16 SW16 | KW16
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( Przykiad obrobki )

fMaszyna: Nexturn SA-20 b
Naped: WTO

Aplikacja: Wkret

Materiat: Ti-6Al-4V ELI
Uchwyt Carmex: SRW4212 557-6

V¢ [m/min]: 38

Posuw [mm/zgb]: 0.04

kLiczba czesci: 806
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Narzedzia frezarskie

137




K5 Carmex oo Narzedzia frezarskie

SPIS TRESCI: Strona:

Ptytki do frezowania gwintow i zestawy 139-150 W
Oprawki do ptytek frezarskich 151-156 _
D-Thread 157-160 E—
Spiralne frezy do gwintow 161-172 ﬂ
Frezy do gwintow z duzym wysiegiem 17317 e
CMT 177-201 O ‘
Petnoweglikowe frezy do gwintow 203-224 QT —

Frezy do matych gwintow

225-236

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

237-241

sy gl
HARDZ % "

243-248

Informacje techniczne - Frezowanie gwintow

249-266

Petnoweglikowe narzedzia do rowkowania

Mini fazowniki

271-275 ==&




Plytki do frezowania gwintéw i zestawy

Narzedzia do frezowania gwintéw na frezarkach CNC
z interpolacja w trzech osiach

Zalety narzedzi do frezowania gwintow

e Te same oprawki, ptytki do frezbw moga e Wielowierzchotkowe ptytki pozwalajg na
wytwarzac prawe i lewe gwinty. uzyskanie wiekszej wydajnosci frezowania.

e Jedna plytka i oprawka mogaq frezowac zadany e Nacinanie gwintu do dna otworu (gwint rozpoczyna
typ gwintu w wielu rozmiarach. Sie pemym zwojem)

® Stozkowy ksztalt gniazda ptytki zapewnia
sztwyne ,mocowanie w oprawce.

® Wiekszos¢ ptytek jest dwustronna,
z dwoma ostrzami skrawajgcymi.

® Gwint powstaje w jednym przejSciu.

e Mozliwe frezowanie gwintow stozkowych.

e Wydtuzona zywotno$¢ narzedzia w wyniku
zastosowania wielowarstwowej powtoki.

® Mozliwo$¢ wykonania gwintéw o duzych
rozmiarach na maszynach o matych mocach

Identyfikacja produktu 140 Pancerny PG - DIN 40430 146
Metryczny - M - 1ISO 141 UNJ 146
Zunifikowany - UN 142 Amerykanski butlowy 147
WHIT 143 Acme (Amerykanski trapezowy) 147
BSPT 143 Zestaw ptytek wewnetrznych ISO 148
NPT 144 Narzedzia specjalne 149
NPTF 144
NPS 145
NPSF 145

139
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|dentyfikacja produktu
. Plytki do frezowania gwintu - oznaczenie

300 E| 12) UN| MT7

AN

. . . . . . ' Skok Profil Gatunek
gwintu gwintu: weglika:

A ISO MT7
L—" UN
Rozmiar ptytki: WHIT
1‘2‘ NPT
21 NPTF
30 Y BSPT
40 E = Zewnetrzna NPS
| = Wewnetrzna NPSF
- = Zewnetrzna i
wewnetrzna PG
UNJ
ACME

AM. BUTT
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Metryczny - M - ISO

Skok
mm

0.5
0.5
0.75
0.75
1.0
1.0
1.25
1.25
1.5
1.5
1.75
1.75
2.0
2.0
25
25
3.0
3.0
3.5
315
4.0
4.0
4.5
4.5
5.0
5.0
5.5
5.5
6.0
6.0

Przyktad zamawiania: 14 1 1.5 1ISO MT7

H
T

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.

Zew.

Wew.

12

*1210.5 1SO

*1210.751SO

*1211.0 1SO

*1211.251S0O

*1211.5 1SO

6.3
2.9

* Plytka z jednym ostrzem

14

141 0.5 1SO
14 E0.751SO
141 0.751SO
14E1.0 I1SO
141 1.0 ISO
14 E1.251SO
141 1.251SO
14E15 ISO
141 1.5 ISO
14 E1.751SO
141 1.75 ISO
14E2.0 I1SO
141 2.0 1SO
14E25 ISO
141 25 1SO

7.5
&)l

Rozmiar ptytki = A

21

21E1.0 1SO
211 1.0 ISO

21E1.5 ISO
211 1.5 ISO

211 1.751SO
21E2.0 ISO
211 2.0 1SO
21E25 1SO
211 25 ISO
21E3.0 ISO
211 3.0 ISO

211 3.5 1SO

12
4.7

g
AAAAAAA
e |

30

30E 1.51SO
301 1.51SO

30E 2.01SO
301 2.01SO

30E 3.01SO
301 3.01SO
30 E 3.51SO
301 3.51S0O
30E 4.01SO
301 4.01SO

301 4.51S0O

301 5.01SO

301 5.51SO

16
5.5

40

40E1.51S0
401 1.51S0

40 E 2.01SO
401 2.01SO

40E 3.01SO
401 3.01SO

401 3.51SO
40 E4.01SO
401 4.01S0O

401 4.51S0
40 E5.01SO
401 5.01SO

401 55180
40E 6.01SO
401 6.01SO

20
6.3
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Zunifikowany - UN unc, unr, uner, uns

Skok

TPI
32 Zew.
32 Wew.
28 Zew.
28 Wew.
27 Zew.
27 Wew.
24 Zew.
24 Wew.
20 Zew.
20 Wew.
18 Zew.
18 Wew.
16 Zew.
16 Wew.
14 Zew.
14 Wew.
12 Zew.
12 Wew.
1 Zew.
1 Wew.
10 Zew.
10 Wew.
9 Zew.
9 Wew.
8 Zew.
8 Wew.
7 Zew.
7 Wew.
6 Zew.
6 Wew.
© Zew.
5 Wew.
4.5 Zew.
4.5 Wew.
4 Zew.
4 Wew.

H
T

Przyktad zamawiania: 21 1 18 UN MT7

12

*12132 UN

*12128 UN

*12124 UN

*12120 UN

*12118 UN

* 12116 UN

6.3
29

* Plytka z jednym ostrzem
= Nie moze by¢ uzyte z weglikowymi oprawkami.

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
14 E 11 UN
141 11 UN
14 E 10 UN
141 10 UN

«x141 9UN

7.5
3.1

Rozmiar ptytki = A

21

21 E24 UN
211 24 UN
21 E20 UN
211 20 UN
21E18 UN
211 18 UN
21E16 UN
211 16 UN
21E14 UN
211 14 UN
21E12UN
211 12 UN
21 E 11 UN

21 E10 UN
211 10 UN

211 8UN

211 7UN

12
4.7

— P

AAAAAAA

T e

|

P S N R

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 E12 UN
301 12 UN

30 E 10 UN
301 10 UN

30E 8UN
30 I 8UN

30E 6UN
301 6UN

301 5UN

16
515

40

40E 16 UN
401 16 UN
40E 14 UN
401 14 UN
40E 12 UN
401 12 UN

40E 10 UN
401 10 UN

40E 8 UN
401 8 UN

40E 6 UN
401 6 UN

401 4.5UN

401 4 UN

20
6.3




Plytki do frezowania gwintdw & Carmex s
Whitworth 55° &sw,ssF sse (g)

Ta sama ptytka gwintéw

—> P‘<—
HJ “ l
zewnetrznych i wewnetrznych A
T

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

1 14-11 W 21-11 W 30-11 W 40-11 W
8 40- 8W
H 6.3 7.5 12 16 20

T 2.9 3.1 47 5.5 6.3

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

P

—> P

Ptytki do gwintow stozkowych wystepuja

H
w wersji jednostronnej i mogg by¢ uzywane J
A

dla gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych

Tl

19 12-19 BSPT 14-19 BSPT

14 14-14 BSPT 21-14 BSPT

11 21-11 BSPT 30-11 BSPT 40-11 BSPT
H 6.3 7.5 12 16 20

T 2.9 3.1 4.7 5.5 6.3

Przyktad zamawiania: 14-19 BSPT MT7

Frezy do przygotowania detalu przed operacjg frezowania gwintu stozkowego na stronie 221

143




& Carmex v Phytki do frezowania gwintow

18

14

1.5
8

H
T

12-18 NPT

6.3
2.9

14-18 NPT
14-14 NPT

7.5
3.1

Przyktad zamawiania: 30-11.5 NPT MT7

NPTF

21-14 NPT
21-11.5 NPT

12
4.7

30-11.5 NPT
30- 8 NPT

16
5.5

40-11.5 NPT
40- 8 NPT

20
6.3

18

14

1.5
8

H
T

12-18 NPTF

6.3
2.9

14-18 NPTF
14-14 NPTF

7.5
3.1

Przyktad zamawiania: 21-14 NPTF MT7

Frezy do przygotowania detalu przed operacja frezowania gwintu stozkowego na stronie 221

21-14 NPTF
21-11.5 NPTF

4.7

30-11.5 NPTF
30- 8 NPTF

16
5.5

40-11.5 NPTF
40- 8 NPTF

20
6.3
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18

14

1.5
8

H
T

*12-18 NPS

6.3
2.9

14-18 NPS
14-14 NPS

7.5
3.1

Przyktad zamawiania: 30-11.5 NPS MT7
* Ptytka z jednym ostrzem

NPSF

18

14

1.5
8

H
T

*12-18 NPSF

6.3
2.9

14-18 NPSF
14-14 NPSF

7.5
3.1

Przyktad zamawiania: 21-14 NPSF MT7
* Ptytka z jednym ostrzem

21-14 NPS
21-11.5 NPS

12
4.7

21-14 NPSF
21-11.5 NPSF

12
4.7

30-11.5 NPS
30- 8 NPS

16
5.5

40-11.5 NPS
40- 8 NPS

20
6.3

30-11.5 NPSF
30- 8 NPSF

16
5.5

40-11.5 NPSF
40- 8 NPSF

20
6.3
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Pancerny - PG - DIN 40430

e
H
Ta sama ptytka dla gwintow

zewnetrznych i wewnetrznych

) e

T

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

75
3.1

Przyktad zamawiania: 21-18 PG MT7

UNJ

21-18 PG
(PG 16)
21-16 PG
(PG 21, 29, 36, 42, 48)

12
4.7

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

16
5.6

=P
Ptytki do gwintéw zewnetrznych {W E
e

24
20
18
16
14
12

H
T

Ext.
Ext.
Ext.
Ext.
Ext.
Ext.

14 E 24 UNJ
14 E 20 UNJ
14 E 18 UNJ
14 E 16 UNJ
14 E 14 UNJ
14 E 12 UNJ

7.5
3.1

Przyktad zamawiania: 21E 16 UNJ MT7

Czesto dla gwintéw UNJ stostowane sg ptytki ptytki UN jako profil cze$ciowy

21 E 24 UNJ
21 E 20 UNJ
21 E 18 UNJ
21 E 16 UNJ
21 E 14 UNJ
21 E12 UNJ

12
4.7




Plytki do frezowania gwintdw & Carmex s

Amerykanski butlowy (Buttress)

e

ST SR

Ptytki ABUT sg jednostronne i mogag
by¢ wykorzystane do nacinania
gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych

16 21-16 ABUT 30 - 16 ABUT
12 21-12 ABUT 30- 12 ABUT
10 21-10 ABUT 30- 10 ABUT
8 21- 8ABUT 30- 8ABUT
6 30- 6ABUT
4 *30- 4ABUT 40 - 4 ABUT
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

Przyktad zamawiania: 30 - 6 ABUT MT7

* Plytki do zastosowania jedynie z oprawkami wieloptykowymi, patrz strona 155

ACME (Amerykanski Trapezowy)

"
Ptytki do gwintow wewnetrznych {W E
SR S

12 Int. 21112 ACME 30 1 12 ACME
10 Int. 21110 ACME 30110 ACME
8 Int. 211 8ACME 301 8ACME
6 Int. 301 6ACME
5 Int. 301 5ACME
4 Int. *301 4ACME 4014 ACME
3.5 Int. 4013.5 ACME
3 Int. +£40 1 3 ACME
H 12 16 20
T 4.7 5.6 6.3

Przyktad zamawiania: 21 | 8 ACME MT7

= Plytki do zastosowania jedynie z oprawkami wieloptykowymi, patrz strona 155

=» Plytka z jednym ostrzem

147
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Zestaw do gwintow wewnetrznych ISO

MTK 1211SO = MTK 14 11SO

PLYTKI PLYTKI
1210.751SO 1411.0 1SO 2 Szt.
1211.0 1SO 2 Szt. 1411.51S0 2 Szt.
1211.251SO 1412.0 1SO 2 Szt.
1211.5 1SO 2 Szt.

OPRAWKA OPRAWKA
SR 0009 H12 SR 0017 H14
KLUCZ KLUCZ
K12 K14
SRUBA SRUBA
S12 S14

Przyktad zamawiania : MTK 14 1 ISO
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Narzedzia Specjalne

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

Narzedzia specjalne dostarczane sg w krotkim okresie czasu.
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Identyfikacja produktu

Oprawki z jedng ptytkg

Oprawki z dtugim chwytem

Oprawki z dwiema ptytkami

Gtlowice wieloptytkowe

Gtowice wieloptytkowe do gwintow
zewnetrznych

Dtugie oprawki petnoweglikowe

Oprawki z chwytem petnoweglikowym do
nacinania gwintu ptytg jednopunktowg

152
153
153
154
155
155

156
156
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|dentyfikacja produktu

Oprawki do plytek frezarskich - oznaczenie

HEZEEE N

Metoda Srednica oprawki
mocowania
plytek 0021 =21 mm
S=Sruba

Diugosc
oprawki

LE = Zewnetrzna

Rozmiar

Oprawka
weglikowa

Liczba ptytek
na obwodzie
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Oprawki z jedna ptytka ——

T=EES TSam

L1

Y

Oznaczenie A D D1 D2 L L1 Sruba | Klucz
Torx
* SRO009H12 12 9.5 20 7.5 85 14 s12 K12
SR0010H12 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 | Ki4
SR0017H14 14 17.0 20 13.4 85 30 S14 K14
* SR0018H21 21 18.0 20 14.4 85 30 21 K21
SR0021H21 21 21.0 20 16.5 94 40 21 K21
SR0029J30 30 29.0 25 22.4 10 50 S30 K30
SR0048M40 40 48.0 40 35.0 153 78 S40 | K40

Przyktad zamawiania: SR0029J30
* Do ptytek stozkowych: 12-18 NPT, 12-18 NPTF, 12-19 BSPT
** Nie stosowac nastepujgcych do ptytek:
2113.5180, 2118 UN, 2117 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF

Oprawki z dtugim chwytem  .euneienym

chtodzeniem

. - Klucz
Oznaczenie A D D1 L Sruba e
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 S$40 K40

Przyktad zamawiania: SR0031M30

Dla oprawek z dtugim chwytem prosze zredukowac¢ predko$é skrawania
i liczbe przejs¢ od 20 do 40% ( w zaleznosci od materiatu i skoku)
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Oprawki z dwiema ptytkami

Z wewnetrznym
chtodzeniem

Liczba ) Klucz
Oznaczenie A D D1 D2 L L1 Plytek Sruba Torx
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: SR0040L30-2
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Oprawki do ptytek frezarskich &5 Carmex romir

. L
. A
D

Oprawki wieloptytkowe

Oznaczenie A D D1 L I;ﬁgs Sruba I%!g&z
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
SR0100D30-8 30 100 32 60 8 S30 K30
SR0080D40-4 40 80 27 65 4 S40 K40
SR0100E40-4 40 100 32 70 4 S40 K40
SR0100E40-6 40 100 32 70 6 S40 K40

Przyktad zamawiania: SR0080D30-4

Oprawki wieloptytkowe
do gwintow zewnetrznych

® Zredukowany czas pracy maszyny
e Optymalne chtodzenie

Z wewnetrznym
otworem chtodzacym

: Liczb . Kl
Oznaczenie A D D1 D2 L L1 pllcy?el? Sruba TS&Z
SLE0020D21-3 21 20 22 58 65 25 3 S21 K21
SLE0030D21-3 21 30 22 68 65 25 3 S21 K21
SLE0045E21-4 21 45 27 83 70 25 4 S21 K21

Przyktad zamawiania: SLE0030D21-3
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Dtugie oprawki petnoweglikowe

Z wewnetrznym
chlodzeniem

Y

Oznaczenie A D D1 D2 L Sruba lﬁlg&z
SR0010K12C 12 9.9 8 8 125 S12 K12
SR0013H14C 14 13.2 10 10 110 S14 K14
SR0013J14C 14 13.2 10 10 155 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: SR0015K14C

Dla oprawek z dlugim chwytem prosze zredukowa¢ predkos¢ skrawania i liczbe przejs¢
od 20 do 40% (w zalezno$ci o materiatu i skoku)

Oprawki z chwytem petnoweglikowym
do nacinania gwintu ptytka jednopunktowa

Z wewnetrznym
chlodzeniem

e
B L ,

>|
A~ Zakres skoku - Klucz
Oznaczenie i '\Q) D D1 L Sruba T
s mm TPI
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
* SR0010M11C 1 0.5-2.00 48-11 13.2 10.0 150 S11 K11

Ptytki znajdujg sie w rozdziale Narzedzia tokarskie tego katalogu
* Dla zastosowania zewnetrznego nalezy uzy¢ zewnetrznej ptytki lewej




D-Thread

i=rezy sktadane do wykonywania gwintow w gtebokich otworach

Zalety
e Zwiekszona wydajnosc ze wzgledu na e Niskie opory skrawania ze wzgledu
kilka ptytek skrawajgcych na obwodzie. na stosowanie ptytek jednopunktowych.
e Profil czesciowy, ptytki o ksztatcie e Oprawka z wewnetrznym otworem
standardowym lub typ U. chtodzgcym i duzym wysiegiem.
e Ptytki z trzema krawedziami skrawajgcymi. e To samo narzedzie dla gwintow

wewnetrznych i zewnetrznych

Spis tresci: Strona:

Standardowe oprawki i ptytki 158
U-typ - Oprawki i ptytki 159-160
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D-Thread

Frezy sktadane do wykonywania gwintow w gtebokich otworach

L L1 _ @D
‘ ‘ SREDNICA
P - = _ ./ OSTRZA
’ AT I o ‘%@
bt e ) Al 1 1 @[ & LS ||J
Y W .
K vy /“EB-::
Rozmiar ptytki : 5
Oznaczenie ) e Y D D1 L1 I;;J:;tzeblf Sruba lﬁ!grcxz
SR0023Q11 1" 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11
e
Profil czeciowy 60° rozmiar 11 Profil cze$ciowy 55° rozmiar 11 J
Skok i
Oznaczenie Oznaczenie L0
mm TPI U
11 60D WEW. | 1.0-2.0 | 24-12 11 55D WEW./ZEW. 24 - 14
ZEW. | 0.75-15| 32-14 T
Gatunek weglika: BMA
L1 N QD
< o B // SREDNICA

&

) o . - T/, OSTRZA
T : | :
) ~  — W
e ik '.8 , i
e iy Y s !
- d: =

_ Rozmiar ptytki Liczba , Klucz
Oznaczenie . o Y D D1 L1 plytek Sruba Torx
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16

Profil czesciowy 60° rozmiar 16 Profil cze$ciowy 55° rozmiar 16
Skok
Oznaczenie Oznaczenie O3
mm TPI TPI
WEW. | 25-35 10-7 16 55D WEW./ZEW, 12 -8

U ZEW. | 2.0-3.0 12-8 =iy

Gatunek weglika: BMA
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D-Thread

Frezy sktadane do wykonywania gwintow w gtebokich otworach

e

‘ oD
< £ % - ’J— _———_ ¥ SREDNICA
e 1 |7 ) : } . e .OSTRZA
H: 1’ : | 1 | :I‘.I
b = il
e '
Rozmiar ptytki ;
Oznaczenie ) o Y D D1 L1 L2 ;‘fﬁgﬁ Sruba ’%‘j&z
SR0023M11U 11U 1/4U 5 23 25 150 88 3 SE11 K11
Profil cze$ciowy 60° Rozmiar 11U Profil cze$ciowy 55° Rozmiar 11U
Skok
Oznaczenie Oznaczenie Skok
mm TPI TPI
25-40 | 10-6 11U 55D | WEW./ZEW.|12-7

WEW.
110 60D ZEW. 2.0-3.0 12-8

WEW. 1.5-2.0 18-12
ZEW. | 1.25-175| 20-14

Gatunek weglika: BMA oraz MXC

11U 60D-18-12
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D-Thread

Frezy sktadane do wykonywania gwintow w gtebokich otworach

|| ' ‘ ;
. Rozmiar ptytki Liczba . Klucz
Oznaczenie . C Y D D1 L1 L2 plytek Sruba Torx
SR0035R16U 16U 3/8U 76 | 355 32 220 155 4 SE16 K16

Dl _

Srednica czesci -,
roboczej

1 Y|
. Rozmiar ptytki Liczba | . Klucz
Oznaczenie . C Y D D1 D2 L plytek Sruba Torx
SR0043B16U-5 16U 3/8U 76 | 434 16 35.3 | 38.1 5 SE16 K16

oo . ) o , . PEASEN

Czesciowy 60° Rozmiar 16U  CzeSciowy 55° Rozmiar 161 4.

Oznaczenie SKoK Oznaczenie S‘Il'(lglk 4 (:’;Q}J. i,
mm TPI i l.___'-.._':v'_._: 1

c |

WEW. | 4.0-6.0 6-4 16U 55D WEW/ZEW| 6 - 4.5
16U 60D ZEW. | 3.0-50 | 8-5 e
16U 60D-16-g | WEW- | 15-30 | 16-8

ZEW. 15-25 | 18-10
Rodzaj powtoki: BMA oraz MXC




Spiralne frezy do gwintow

Zalety skladanych frezéow spiralnych do gwintow

® Plynne frezowanie z duzymi posuwami ze e Unikalna metoda mocowania ptytek zapewnia
skroceniem czasu obrobki ich optymalng wymiane i redukcje drgan

e Szeroki zakres zastosowan - mozliwosé ® Wysoka doktadnos¢ i jakos¢ powierzchni.
obrabiania matych elementéow na matych e Plytki dostepne w wykonaniu z bardzo
maszynach, a takze duzych detali na maszynach drobnoziarnistego weglika MT7 z pokryciem
0 wysokiej mocy TiAIN. Jest to gatunek uniwersalny, ktory

e Na obwodzie korpusu oprawki miesci sig moze by¢ uzywany do obrobki réznych materiatow

od 2 do 9 ptytek w zaleznosci od Srednicy frezu.

Spis tresci: Strona:  Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 162 Ptytki spiralne wykanczajgce 168
ISO 163 Oprawki do ptytek spiralnych 169-171
Zunifikowany - UN 164-165 | Narzedzia specjalne 171
Whitworth 55° 165 Przyktad obrobki 172
BSPT 166

NPT 166

NPTF 167

NPS 167
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@ Carmex v Frezy spiralne - Plytki do frezowania gwintow

|dentyfikacja produktu

Plytki spiralne do frezowania - oznaczenie

i

Profil gwintu:
ISO
UN

\ggg Gatunek weglika

Spiralny Srednica ostrza

19 =19 mm Skok gwintu

| = Wewnetrzny
E = Zewnetrzny NPT
- = Zew. + Wew. NPTF

NPS

Oprawki do ptytek spiralnych - oznaczenie

souEGoe

Sposob mocowanla Dtugos¢ Liczba
S = $ruba SR Oprawki plytek

Srednica ciecia Typ oprawki
32 =32 mm M = Frez nasadzany
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Sktadane frezy spiralne do gwintow K52, Carmex v

Metryczny - M - ISO

1.0 . 1.0
H13 15 Wew. > 16 H131 1.51SO SRH13...
2.0 Wew. M16 > 17 H131 2.0 ISO
1.0 Wew. >17 H151 1.0 1SO
15 Wew. > 18 H151 1.51SO
H15 20 Wew. >19 H151 2.01SO SRH15...
25 Wew. M18 > 20 H151 2.51SO
10 Wew. >19 H171 1.0 1SO
15 Wew. > 20 H171 1.51SO
H17 20 Wew. > 21 H171 2.01SO SRH17...
25 Wew. | M20, M22 | 22 H171 2.51SO
2.0 Wew. >23 H191 2.01SO
H19 3.0 Wew. M24 >25 H191 3.01SO SRH19...
1.0 Zew. H23 E 1.0 ISO
10 Wew. >25 H231 1.0 ISO
15 Zow. H23 E 1.5 1SO
15 Wew. > 26 H231 1.51SO
2.0 Zow. H23 E 2.0 ISO
H23 20 Wew. > 27 H231 2.0 1SO SRHZ23...
3.0 Zew. H23 E 3.0 ISO
3.0 Wew. M27 > 29 H231 3.0 ISO
35 Wew. | M30,M33 | =230 H231 3.51SO
40 Wew. M36 > 31 H231 4.0 1SO
1.0 Wew. >34 H321 1.01SO
15 Zew. H32 E 1.5 1SO
15 Wew. >35 H321 1.51SO
2.0 Zew. H32 E 2.0 ISO
2.0 Wew. >36 H321 2.01SO
3.0 Zew. H32 E 3.0 ISO
H32 3.0 Wew. >38 H321 3.0 1SO SRH32...
35 Wew. > 39 H321 3.51SO
40 Zew. H32 E 4.0 ISO
4.0 Wew. M39 > 40 H321 4.0 1SO
45 Wew. | M42, M45 | > 41 H321 4.51SO
5.0 Wew. M48 > 42 H321 5.0 ISO
15 Zow. H45 E 1.5 1SO
15 Wew. > 48 H451 1.51SO
20 Zew. H45 E 2.0 ISO
2.0 Wew. > 49 H451 2.0 ISO
3.0 Wew. > 51 H451 3.0 1SO
H45 35 Wew. > 52 H451 3.51SO SRH45...
40 Wew. > 53 H451 4.0 1SO
45 Wew. > 54 H451 4.51SO
5.0 Wew. M52 > 55 H451 5.0 ISO
55 Wew. | M56, M60 | > 56 H451 5.51SO
6.0 Wew. | M64 M68 | 257 H451 6.0 ISO
15 Wew. > 66 H63 1 1.51SO
2.0 Wew. > 67 H63 1 2.0 1SO
H63 3.0 Wew. > 69 H63 1 3.0 ISO SRH63...
40 Wew. >71 H63 | 4.0 ISO
6.0 Wew. >75 H63 1 6.0 ISO
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Zunifikowany - UN

Plytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

| 508, 11/16
H13 1 14 | Wew. 58 | H13114 UN | SRH13..
12 | Wew. 11/16 H131 12 UN
16 | Wew. 3/4 H151 16 UN
14 | Wew. 34 | H151 14 UN
H15 1 12 | Wew. | 3/4,13/16 H151 12 UN | SRHT5..
10 | Wew. 3/4 7/8.1 | H151 10 UN
16 | Wew. | 13/16-1 H171 16 UN
14 | Wew. 7/8 . 1 H171 14 UN
H17 1 12 | Wew. 7/8 H171 12 UN | SRH17..
9 | Wew. 7/8 H171 9 UN
12 | Wew. 15/16 1 H191 12 UN
H19 1 8 | Wew. | 11/16,11/8 | 1 H191 8 UN | SRH19..
32 | Wew 1 1-11/4| H231 32 UN
24 | Wew. H231 24 UN
20 | Zew. H23E20 UN
20 | Wew. |11/16-15/16 H231 20 UN
18 | zZew. H23E 18 UN
18 | Wew. 1 H231 18 UN
16 | Zew. H23E 16 UN
16 | Wew. |11/16-15/16 H231 16 UN
14 | Zew. H23E14 UN
H23 2 14 | Wew. >11/8 | H231 14 UN | SRH23..
12 | zew. H23E12 UN
12 | Wew. |11/16-13/16 11/8 H231 12 UN
10 | Zew. H23E10 UN
10 | Wew. >11/8 | H231 10 UN
8 | Zew. H23E 8 UN
8 | Wew. 13/16-15/16 H231 8 UN
7 | Zew. H23E 7 UN
7 | Wew. 11/4 H231 7 UN
12 | Wew. 15/16 11/4,13/8 H281 12 UN
H28 2 8 | Wew. 13/8-17/16 H281 8 UN | SRH28..
6 | Wew. | 13/8-19/16 | 11/2 H281 6 UN
24 | Zew. >13/8 | H32E24 UN
20 | Zew. H32E20 UN
20 | Wew. >13/8 H321 20 UN
18 | Zew. H32E 18 UN
18 | Wew. >13/4 | H321 18 UN
16 | Zew. H32E16 UN
16 | Wew. | 13/8-17/8 H321 16 UN
H32 2 12 | Zew. H32E12 UN | SRH32.
12 | Wew. | 17/16-17/8 1172 H321 12 UN
8 | Zew. H32E 8 UN
8 | Wew.  11/2-2 H321 8 UN
6 | Zew. H32E 6 UN
6 | Wew. 158-17/8 H321 6 UN
5 | Wew. 13/4 H321 5 UN
6 | Wew. | 115/16,2 H401 6 UN
H40 2 | 45 | Wew. 2 H401 45UN | SRH40..




Sktadane frezy spiralne do gwintow K. Carmex rsimnia

Zunifikowany - UN

Plytki do gwintéw wewnetrznych

@)
16 | Wew. |115/16-21/2 21/16-2| H451 16 UN
12 | Wew. |115/16-25/8 H451 12 UN
8 | Wew | 21/8-25/8 H451 8 UN
Ha5 2 6 | Wew. | 21/8-23/4 H451 6 UN | SRH45..
45 | Wew, 21/4 H451 4.5UN
4 | Wew 21/2-2 3/4 H451 4 UN
16 | Wew. >2 5/8 H631 16 UN
12 | Wew. > 3/4 H631 12 UN
H63 2 8 | Wew. > 3/4 H631 8 UN | SRH63..
6 | Wew. >2 7/8 H631 6 UN
4 | Wew. >3 H631 4 UN

Whitworth 55%se (G), BSF, BSW

Plytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

H13 1 19 H13-19 W G 38 SRH13...
H15 1 14 H15- 14 W Gk SRH15...
14 H17-14 W G 1/2-5/8
H17 ! 11 H17-11 W CEXR SRH17
14 H19-14 W G 3/4-7/8
H19 ! 1 H19-11 W @z SRH19

Wew. G7/8
H23 2 14 j2s e Zew. = G1/2" SRH23...
11 H23-11 W =G
14 H32-14 W Zew. = G/2°
H32 2 Wew. =G 11/g SRH32...
11 H32-11 W Zew. =G 17
Wew. =G 15/8”
H45 2 11 H45-11 W Zow. 3G 17 SRH45...
Wew. =G 23/8”
H63 2 11 H63-11 W e ET SRH63...
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BSPT e r

Plytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

H13 1 19 H13-19 BSPT 3s SRH13...
H15 1 14 H15-14 BSPT 1/2-304 SRH15...
H17 1 14 H17-14 BSPT 12-34 SRH17...
H23 2 1 H23-11 BSPT > 1" SRH23...
1 "
H32 2 1 H32-11 BSPT Wew. 211/s SRH32...
Zew. 21
3 n
H45 2 11 H45-11 BSPT et = SRH45...
Zew. 21
1 n
H63 2 1 H63-11 BSPT Wew. 2 21/2 SRH63...
Zew. 21

NPT

Plytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

H13 1 18 H13-18 NPT 3/ SRH13...
H15 1 14 H15-14 NPT 1/2-3/4 SRH15...
H17 1 14 H17-14 NPT 1/2-3/4 SRH17...
H23 2 11.5 H23-11.5 NPT 1"-2" SRH23...
1 Il- n
H32 2 115 H32-11.5 NPT Wew.1“/4 2 SRH32...
Zew. 1"-2
Wew. = 15/8"
H45 2 vl Lk Zew. 21" SRH45...
8 H45-8 NPT > 212"
115 H63-11.5 NPT Zew. 1-2"
H63 2 8 H63-8 NPT >3 SRH63...




Sktadane frezy spiralne do gwintow K. Carmex rsimnia

NPTF

Plytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrzncyh

H13 1 18 H13-18 NPTF 3/8 SRH13...

H15 1 14 H15-14 NPTF 1/2-3/4 SRH15...

H17 1 14 H17-14 NPTF 1/2-3/4 SRH17...

H23 2 11.5 H23-11.5 NPTF 1"-2" SRH23...

H32 2 1.5 H32-11.5 NPTF Wew.1:/4 :,2 SRH32
Zew. 1" -2

NPS

Plytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrzncyh

H13 18 H13- 18 NPS 3/8 SRH13...
H15 14 H15- 14 NPS 1/2-3/a SRH15...
H17 14 H17- 14 NPS 1/2-3/4 SRH17...

167
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Spiralne ptytki wykanczajace

H23 F R 0.2
H23 FR 0.5 SRH23...
H23 FR 1.0
H32 FR 0.2
H32 F R 0.5 SRH32...
H32F R1.0
H45F R 0.2
H45F R 0.5
H45F R 1.0 SRH45...
H45F R 1.5
H45F R 2.0
H63 F R 0.2
H63 F R 0.5
H63 F R 1.0 SRH63...
H63FR 1.5
H63 FR 2.0

H23

H32

H45

H63

N22ooh= 2002000 o
o wmowivomo uivo uivo oiv




Oprawki do ptytek spiralnych K52 Carmex: veain v

Oprawki do plytek

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym D

P>

L1
p I

SRH13-1 H13 27 13 20 90 35 1 S13 K11
SRH15-1 H15 27 15 20 95 40 1 S$15 K11
* SRH17-2 H17 27 17 20 85 30 2 S17 K11
* SRH17J-2 H17 27 17 20 100 45 2 S17 K11
SRH19-3 H19 27 19 20 85 30 3 S19 K11
SRH19J-3 H19 27 19 20 110 55 3 S19 K11

Podczas uzywania ptytek NPT, NPTF, BSPT s$rednica robocza D=18mm

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

SRH23-2 H23 27 23 25 110 50 2 S23 K21
SRH23M-2 H23 27 23 25 150 75 2 S23 K21
SRH28-3 H28 32 28 32 150 75 3 S328 K22
SRH32-5 H32 32 32 32 130 60 5 S32 K22
SRH32P-5 H32 32 32 32 180 90 5 S32 K22




KA Carmex psinmira Oprawki do ptytek spiralnych

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

A

SRH40-4 H40 37 40 32 180 4 S45S K40
SRH45-6 H45 37 45 32 130 6 S45 K40

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

SRH32-5M H32 32 32 16 52 5 S§328 K22
SRH45-6M H45 37 45 22 60 6 S458 K40
SRH63-9 H63 38 63 22 50 9 S63 K40
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Oprawki do ptytek spiralnych £52. Carmex nesomas i

Narzedzia specjalne

Jako uzupetnienie standardowych produktéw, Carmex
produkuje narzedzia specjalne i ptytki,

zgodnie z zyczeniem klienta.

Oprawki wielozadaniowe, nadajg sie zaréwno

do obrébki zgrubnej jak i wykanczajace;.

Narzedzia specjalne sg dostarczane w krétkim terminie.
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& Carmex vaia Spiraine frezy - Przyklad obrobki

Przyktad obrobki

Przyktad obroébki no. 1

ne/Zewnetrzne

kos¢ skrawania — Vc

igzenie zeba — Fz

wka

M56x1.5
Wewnetrzne
33.0

Stal odlewana
130 m/min
0.15 mm/zab
SRH45 - 6
H4511.51SO MT7
600 szt. z 0.02 off:

kos¢ skrawania — Vc
igzenie zeba — Fz
wka

Frezowanie row
Zewnetrzny
Stal odlewana
195 m/min

0.10 mm/zab
SRH63 - 9
Wykonanie specjal

1350 szt.
(Konkurent — 5




Frezy do gwintow z duzym wysiegiem

Spis tresci: Strona:
Oprawki 174-176
Przedtuzacze 176

173
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2. Carmex v Frezy do gwintow z duzym wysiegiem

Carmex prezentuje modutowa linie
oprawek do frezowania gwintu

Modutowe oprawki Carmex sg idealne do wymagajgcych zastosowan
Unikalna metoda mocowania zapewnia optymalng wytrzymatos¢ i sztywnos¢.
Oszczednosci - ten sam chwyt moze by¢ wykorzystywany do réznych gtowic
Oprawka z wewnetrznym chtodzeniem.

Potgczenie Srubowe pozwala na diuzszy wysieg.

Mogg by¢ wykorzystane standardowe ptytki do frezowania gwintu Carmex.
Dostepne rézne przedtuzacze stalowe.

Oprawki sg kompatybilne z typowymi systemami mocowania narzedzi.

. Oprawki

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

. Wielkos¢ Liczba | Sruba
Oznaczenie Dlytki A D D1 = o L plytek |mocujaca| U¢?
SRH19-3 S 27 19 15 M8 42.5 60 3 S19 K11

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym
, Wielkosé Liczba | Sruba
Oznaczenie plytki A D D1 Ds L1 L plytek |mocujaca UCZ
SRH23-2 S 27 23 18 M10 425 62.5 2 S23 K16
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Frezy dO gW|ntéW Z duzym WyS|Qg|em @Ca" TNEX precision Tools Lid.

Oznaczenie

SRH28-3 S

Oznaczenie

SRH32-3 S

Oznaczenie

SR0020C14-2 S

Wielko$¢é
ptytki A
32

Wielkos¢
ptytki A

32

Wielko$é
phytki A

14

28

32

20

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

D1 Ds L1 L Liczba
ptytek
21 M12 50 72 3

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

Liczba
D1 Ds L1 L plytek
26 M12 50 72 3

Z wewnetrznym
otworem chtodzgcym

D1 Ds L1 L Liczba
ptytek
16 M8 30.5 48 2

Sruba Klucz

S28 K16

Sruba Klucz

8328 K16

Sruba Klucz

S14 K14
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K9 Carmex rasmmnaa Frezy do gwintow z duzym wysiegiem

Oprawki

Z wewnetrznym
chtodzeniem

i Wielkos¢ D D1 Ds L1 L Liczba | &pa | Kiucz
Oznaczenie plytki A plytek
SR0025D21-1 S 21 25 19.7 M10 40 60 1 S21 K21

Z wewnetrznym
chtodzeniem

y

Wielkosé phytki

: Y D D1 Ds L1 L Liczba | Sryba | Klucz
Oznaczenie L LC. plytek
SR0033D16U-3S | 16U | 3/8U 76 33 24 M12 40 60 3 S16 K16

Przedtuzacze

Z wewnetrznym
chtodzeniem

Oznaczenie D D1 Ds L L1
E16 M08 L80 16 15 M08 80 30
E20 M10 L80 20 18 M10 80 30
E20 M10 L130 20 18 M10 130 80
E25 M12 L100 25 21 M12 100 50
E25 M12 L150 25 21 M12 150 100




CMT Pionowe frezowanie gwintow

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

Zalety CMT - Pionowego frezowania gwintow

e Szlifowany profil ptytki zapewni ¢ Jedno narzedzie do gwintéw prawych i lewych
precyzyjng i wydajng obrobke.

e Oprawka z chwytem Weldon i wewnetrznym
® Narzedzia do obrobki wysokowydajne;. chtodzeniem.

Dostepne réwniez ptytki do fazowania.
e Solidna i doktadna metoda mocowania

zapewniajgca petng powtarzalnosc.
Spis tresci: Spis tresci:

Identyfikacja produktu 178-179 Frezowanie czotowe i wykanczajgce
Profil czesciowy 60° - UN, ISO 180-181 Zaokraglanie krawedzi

Profil czesciowy 60° - NPT 181 Oprawki stalowe - z chtodzeniem wew.
Profil czesciowy 55° - BSW, BSF, BSP (G) 182 Oprawki weglikowe

Profil petny - ISO 183-184 | Wieloptytkowe frezy CMT

Profil petny - UN 185-186 Identyfikacja produktu

Whitworth 55° - BSW, BSF, BSP (G) 187 Frezowanie rowkow

Trapezowy - DIN 103 187 Frezowanie rowkow z fazg

Acme 187 Profil czesciowy 60° - ISO, UN
Fazowanie i rowkowanie 188 a

Fazowanie, rowkowanie i wytaczanie 188 Frezy - Nasadzane

Frezowanie rowkow 189-190 | Frezy - Z chwytem Weldon
Frezowanie rowkow z petnym promieniem 191 Frezy - Tarczowe
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&3 Carmex rawnie  CMT Pionowe frezowanie gwintow

C12-
3 OSTRZA

LLLLL

Skok gwintu,
Linia CMT Srednica ostrza ||| = Wewnetrzne A D G,N,Q= Prgg! Ig\g/éntu Gatunek weglika
10 = 10.0 mm Profil czesciowy SO
12 =12.0 mm -y —— UN
18 = 17.8 mm C = Fazowanie || hitworth
25=25.0 mm | TE2OWaNIE Trapez
rowkow Acme
Ei= Frezowanie Fazowanie
wykanczajgce
W = Frezowanie
rowkow

Spiralne ptytki wieloostrzowe CMT

Linia spiralnych frezéw Liczba Skoégwmtu Gatunek
wieloostrzowych CMT ostrzy Profil czesciowy weglika
E - g H =Fazowanie,

Srednica ostrza F=6 Rowkowanie i Boring =i i

178 = @17.8 mm = W = Rowkowanie | | o occiowy 60°/55°

189 = @18.9 mm R = Petnopromieniowe ISO

200 = @20.0 mm frezy do rowkowania

350 = @35.5 mm CR = Zaokraglone rogi UN
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CMT Pionowe frezowanie gwintow &3 Carmex o

Identyfikacja produktu - Oznaczenie
CMT Oprawki

GEOm o

: . DIugosE Srednica
Metoda mocowania Srednica chwytu ugosé ostrza

, oprawki 102010
S Sruba 12 =C12, S17
C = Docisk 182—5218,2220

35 =835
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&2 Carmex nsmie CMT Pionowe frezowanie gwintow

Profil czesciowy 60° - ISO, UN

Plytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych o ¥

Wew. 0.5-0.8 56 - 28

C10 A60 o211 @212 H1,2,12,13
Zew. 0.4-0.8 64 - 32
C10 10.0
Wew. 1.0-2.0 28-13

C10 G60 @212 @214 H1, 2,12
Zew. 0.8-1.75 32-15

Wew. 0.5-0.8 56 - 28

C12 A60 12.0 @213 @214

Zew. 0.4-0.8 64 - 32
C12 H3, 4,5, 14, 15
Wew. 1.0 - 2.0 28-13

C12 G60 12.4 @214 ?=16
Zew. 0.8 -1.75 32-15

Wew. 0.5-0.8 56 - 28

C18 A60 @219
Zew.0.4-0.8 64 - 32

Wew. 1.0 - 1.75 28-14
Cc18 C18 G60 17.8 @220 @221 H6,7,8,9,16
Zew.0.8-1.5 32-16

Wew. 2.0- 3.0 13- 8

C18 D60 g=221 @ =23
Zew. 1.75-2.5 15-10

Wew. 1.5- 2.5 16-10

C25 G60 @228 @ 230
Zew.1.0- 2.0 28-13

Wew. 3.0- 5.0 8- 5
C25 C25 N60 25.0 2230 @ =34 H10, 11,17, 18
Zew. 25- 45 10- 6

Wew. 5.0- 6.0 5- 4

C25 Q60 2234 @ =35
Zew. 45- 5.0 6- 5

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Profil czesciowy 60°- 1SO, UN
Plytki do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych
Wieloostrzowe

Wew. 1.5-2.5| 16-10 20.0 6 223 225
S$200 F G60 H6,7,8,9, 16
Zew. 1.0-2.0 28-13 20.0 6 =23 =25
S20
Wew. 3.0-5.0 8- 5 20.0 4 =25 g =29
$200 D N60
Zew. 2.5-4.5 10-6 20.0 4 =25 =29

Profil czesciowy 60° - NPT

Plytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

c10 18 1/4 - 3/8 C10 18 NPT 10.0 H1, 2,12

c18 14 112 -3/4 C18 14 NPT 15.8 H16
1.5 1-2 C25 11.5NPT 25.0

C25 H10, 11, 17, 18
8 >21/2 C25 8 NPT 25.0

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Profil czesciowy 55 - BSP(G), BSF, BSW

Plytki do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

C10 19-14 C10 G55 10.0 J213 H1,2,12
28-19 C12 G55 12.0 d214 H3, 4, 5, 14, 15
o1z 14- 11 C12 N55 12.2 J216 H3, 4,5, 14
C18 14- 8 C18 G55 18.0 @223 H6,7, 8,9, 16
C25 7- 5 C25 N55 25.0 g=31 H10, 11,17, 18

Profil czesciowy 55" - BSP(G), BSF, BSW

Plytki do gwintéow wewnetrznych i zewnetrznych
Multi Flute o
'%(‘3&‘\\0%/ ~ ‘

049

Y

S$195 F G55 14 19.5 6 @223 H6,7,8,9, 16

§20
‘ $200 D N55 ‘ 8-6 ‘ 20.0 ‘ 4 ‘ @225 ‘ H16

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Pelny profil - 1ISO

Plytki do gwintéw wewnetrznych

0.5 g=210 C1010.5 I1SO 6 9.0

1.0 212 C1011.0 I1SO 3 10.0 H1,2,12,13
Cc10 1.5 213 C1011.5 1SO 2 10.0

1.75 M12 J213 C1011.751SO 1 9.6

H1, 2,12

2.0 M14 =214 C1012.0 I1SO 1 10.0

0.5 F213 C1210.5 ISO 6 12.0

0.75 213 C1210.751SO 4 12.0

1.0 d214 C1211.0 I1SO 3 12.0 H3, 4,5, 14, 15
C12 1.5 g215 C1211.5 1SO 2 12.0

2.0 M16 216 C1212.0 ISO 1 12.4

25 M18, M20 =217 C1212.5 I1SO 1 12.0

H3, 4,5, 14

3.0 a217 C1213.0 ISO 1 12.4

0.5 =219 C1810.5 ISO 9 17.8

0.75 F219 C1810.751SO 6 17.8

1.0 220 C1811.0 ISO 5 17.8

1.5 220 C1811.5 ISO 3 17.8
Cc18 H6,7,8,9, 16

2.0 221 C1812.0 ISO 2 17.8

2.5 M22 222 C1812.5 ISO 2 17.8

3.0 M24, M27 223 C1813.0 I1SO 1 17.8

35 M30, M33 D224 C1813.5 ISO 1 17.8

3.0 M32, M33 @230 C2513.0 I1SO 2 25.0

4.0 M36, M39 J232 C2514.0 ISO 1 25.0

4.5 M45 @233 C2514.5 1SO 1 25.0
C25 H10, 11, 17,18

5.0 M48, M52 @234 C2515.0 ISO 1 25.0

5.5 M60 235 C2515.5 1SO 1 25.0

6.0 M64, M68 @ 2 36 C2516.0 ISO 1 25.0

* Dla dobrania oprawki - patrzy strony 193-194
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Profil peiny - ISO

Plytki do gwintéw wewnetrznych
Wieloostrzowe

S163 H1.01SO 1.0 J=18 5 16.3 8
§20 S175H 1.51SO 1.5 @220 3 17.5 8 H6,7,8,9,16
S186 F 2.0 ISO 2.0 =222 2 18.6 6
S17 S$160 F 2.5 SO 25 M20 @220 1 16.0 6 H3, 4,5, 14, 17
S178 F 2.51SO 25 M22 g =22 2 17.8 6
S189 F 3.0 ISO 3.0 M24, M27 224 1 18.9 6
S200 F 3.51SO 3.5 M30, M33 =26 1 20.0 6 H6,7,8,9, 16
520 S200 F 4.0 ISO 4.0 M36, M39 g =27 1 20.0 6
S200 E 4.51SO 4.5 M42, M45 =28 1 20.0 5
$200 D 5.0 ISO 5.0 M48, M52 =29 1 20.0 4 H16
S350 F 6.0 ISO 6.0 M64, M68 J =46 1 35.0 6
S35 H19, 20, 21
S350 F 8.0 ISO 8.0 @250 1 35.0 6

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Petny profil |
Zunifikowany - UN (&%

Plytki do gwintéw wewnetrznych ’

20 172 C10120 UN 2 100 | 9.2 12,
18 916 C10118 UN 2 10.0 13
c10 13 172 C10113 UN 1 10.0
H1, 2, 12
12 518, 11/16, 3/4 916 C10112 UN 1 10.0
32 9/16, 5/8 C12132 UN 3 12.0
28 | 916,58, /16 C12128 UN 3 12.0
24 % ]16/’156’8’ C12124 UN 2 120 | y3 4 5,
c12 20 | 91e,5/8, /16 3/4 C12120 UN 2 12.0 1415
18 5/8 C12118 UN 2 12.0
16 518, 1/16 34 C12116 UN 1 12.0
1 5/8 C12111 UN 1 120 | ya 4.5,
10 3/4 C12110 UN 1 12.0 14
32 /14,1316, 7/8 C18132UN 6 17.8
28 3/4,13/16, 7/8 C18128 UN 5 17.8
24 C18124 UN 4 17.8
20 11116, 11/8 13/115?'1;/8’ C18120 UN g 17.8
18 C18118 UN 3 17.8 | H6,7,8,
c18 16 7/8, 1 C18116 UN 3 178 | 276
14 78 C18114 UN 2 17.8
12 718 1,11/8 C18112 UN 2 17.8
1 C18111 UN 2 17.8
9 /8 C181 9UN 1 17.8
8 1 C181 8UN 1 17.8
8 113/16, 11/4, 15/16 C251 8UN 2 25.0
7 11/4 C251 7UN 1 25.0
Cc25 6 | 1716,1916 | 138, 1172 C251 6UN 1250 | MOTL
5 13/4 C251 5UN 1 25.0 '
4 21/2, 23/4 C251 4UN 1 25.0

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Petny profil
Zunifikowany - UN

Plytki do gwintéw wewnetrznych

N

Wieloostrzowe
S160H24 UN | 24 /16 4 16.0 8
3/4,
13/16,
S169H20 UN | 20 778, 4 169 | 8
15/16,
1
S164F16 UN | 16 |7/8,15/16, 1 3/4 3 16.4 6
S191F14UN | 14 78 2 19.1 6 Hg’ 3’68’
S20 ’
S186 F12UN | 12 718, 15/16 1 2 18.6 6
S178 F 9 UN 9 78 1 178 | 6
S200 F 8 UN 8 11/8 1 1 20.0 6
S200 F 7 UN 7 11/8,11/4 1 200| 6
S200 E 6 UN 6 17/16 13/8,1 12 1 20.0 5
S200D 5 UN 5 13/4 1 200 | 4 H16
1
S35 | S350F 4UN | 4 2 /2’32 314, 1 350 6 H1g'12°’

Petna specyfikacja oprawek znajduje sie na stronie 193 i 194
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Whitworth 55 Bsw, BsF, BsP ()

Plytki o gwintéw wewnetrznych
i zewnetrznych

Cc10 19 G1/4 c1019W 2 10.0 H1, 2,12, 13

C12 19 G38 C1219W 2 12.0 H3, 4, 5, 14, 15
14 G7/8 Cc1814 W 2 17.8

C18 H6,7, 8,9, 16
1 Gz=1 C1811 W 2 17.8

Trapezowy - DIN 103

Plytki do gwintow wewnetrznych

C10 2.0 J216 C1012TR 10.0 H1, 2, 12,
3.0 224 C1813 TR 17.8 H6,7,8,9, 16
C18 4.0 226 C1814TR 17.8
5.0 228 C1815TR 17.8 e
C25 6.0 J 236 C2516 TR 25.0 H10, 11, 17,18

Acme (Amerykanski trapezowy)

Plytki do gwintow wewnetrznych

c18 5 1118, 11/4 C1815ACME 18.0 H16

C25 4 1172, 13/4, 2 C2514 ACME 25.0 H10, 11, 17,18

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Fazowanie i Rowkowanie

C10 C10 C90 10.0 1.30 0.4 90° H1, 2,12
C12 C12 C90 12.0 1.35 0.3 90° H3, 4, 5, 14
C18 C18 C90 17.8 1.95 1.1 90" H6,7,8,9, 16
C25 C25 C90 25.0 2.50 1.0 90° H10, 11, 17, 18

Fazowanie, Rowkowanie | Rozwiercanie

Wieloostrzowe

S§17 SC160 E H14 16.0 1.35 0.2 90° 5 H3, 4,5, 14,15
SC170 E H14 17.0 1.35 0.2 90° 5 H6,7,8,9, 16
§20 SC200 F H14 20.0 1.35 0.2 90° 6
H6,7,8,9, 16
SC200 F H24 20.0 2.35 0.2 90° 6
S35 SC350 F H42 35.0 4.20 0.2 90° 6 H19, 20, 21
SC200 F H20 20.0 1.95 1.0 90° 6
SC200 F H17 20.0 1.70 1.5 90° 6
S20 H6,7,8,9,16
SC200 F H15 20.0 1.50 2.0 90° 6
SC200 F H12 20.0 1.20 2.5 90° 6

*Petna specyfikacja oprawek znajduje sie na stronie 193 i 194
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Frezowanie rowkow ’

Szczegdt A

C10 wos 0.80 0.80
C10 C10 W09 10.0 0.90 0.90 0.1 @>10.0 H1,2,12,13
Cc10 W10 1.00 0.90
C12 wWos 0.80 0.80
C12 12.0 0.1 @>12.0 H3, 4, 5, 14, 15
Cc12w10 1.00 0.90
C18 W10 1.00 1.50
C18 W12 1.20 1.50 H6,7,8,9, 16
C18 17.8 0.1 @>17.8
C18 W15 1.50 1.95
C18 W20 2.00 2.80 H16
C25 W20 2.00 3.00
C25 W25 2.50 3.00
C25 W30 3.00 3.00
C25 25.0 0.2 @>25 H10, 11,17, 18
C25 W35 3.50 3.50
C25 W40 4.00 3.50
C25 W50 5.00 3.50

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Frezowanie rowkow

Wieloostrzowe

SG170 F W15 17.0 1.5
S17 SG170 F W20 17.0 2.0 2.8 0.2 a>17 6 H3, 4,5, 14, 15
SG170 F W25 17.0 2.5
S$G200 F W15 20.0 1.5
S$G200 F W20 20.0 2.0
S$G200 F W25 20.0 2.5
S20 2.9 0.2 @>20 6 H6,7,8,9, 16
S$G200 F W30 20.0 3.0
SG200 F W40 20.0 4.0
S$G200 F W49 20.0 4.9
S$G200 E W20T 20.0 2.0
S20 S$G200 E W25T 20.0 25 3.7 0.2 g>20 5 H16
S$G200 E W30T 20.0 3.0
SG350 F W30T 35.0 3.0
SG350 F W40T 35.0 4.0
S35 SG350 F W50T 35.0 5.0 6.3 0.2 g >35 6 H19, 20, 21
SG350 F W60T 35.0 6.0
SG350 F W80T 35.0 8.0

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194




CMT Pionowe frezowanie gwintow &3 Carmex o

Frezowanie rowkow petny promien

Wieloostrzowe

S$G200 F R10 20.0 1.0 2.0

S$G200 F R12 20.0 1.2 24

S§20 2.9 @>20 6 H6,7,8,9,16
S$G200 F R15 20.0 1.5 3.0
S$G200 F R20 20.0 2.0 4.0

Frezowanie czotowe i wykanczajace

C18 C18 FRO.1 17.8 5.0 0.1 H6, 7, 8,9, 16

C25 ‘ C25F R0.2 ‘ 25.0 ‘ 6.0 ‘ 0.2 ‘ H10, 11, 17, 18

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Zaokraglenie krawedzi

C10 CRO5 10.0 7.9 0.5 1.05

C10 H1, 2,12, 13
C10 CR10 10.0 6.9 1.0 1.55
C18 CR13 17.8 14.2 1.25 1.80

C18 C18 CR15 17.8 13.7 1.5 2.05 H6,7,8,9, 16
C18 CR20 17.8 12.7 2.0 2.55

Zaokraglenie krawedzi
Wieloostrzowe

S$170 E CR10 17.0 13.9 1.0 1.55 5
S17 S$170 E CR13 17.0 13.4 1.25 1.80 5 H3, 4, 5, 14, 15
S$170 ECR15 17.0 12.9 1.5 2.05 5

* Dla dobrania oprawki - patrz strony 193-194
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Oprawki

Z wewnetrznym chtodzeniem

H1 SRC 1210 E 12 19 70
c10 73 S5 K5
H2 SRC 1610 G 16 19 90
H3 SRC 1212 E 12 25 70
Ha SRC 1612 G %1127 16 9.0 25 90 $10 K10
H5 SRC 1612 H 16 35 100
H6 SRC 1618 H 16 48 100
H7 SRC 2018 H o1 20 32 100
o 13.8 S16 K16
H8 SRC 2018 J 20 48 110
HO SRC 2018 L 20 74 140
H10 SRC 2525 J 25 45 115
Cc25 17.5 S27 K27
H11 SRC 2525 M 25 80 150
H19 SRC 2535 H 25 40 100
S35 22 $33 K33
H20 SRC 2535 K 25 60 130
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Oprawki petnoweglikowe

z wewnetrznym chlodzeniem E |

| o
PR
< %>

-

A
A

H12 CRC 0810 L35 K 8 7.3 35 125 s5 K5

H13 CRC 0810 K c10 8 8.0 . 125 s5 K5

H14 CRC 1012 L40 M 12 10 9.0 40 150 10 K10
H15 CRC 1012 M S17 10 10.0 - 150 S10 K10
H16 CRC 1218 P o 12 12.0 o 170 s16 K16
H17 CRC 1625 R 16 16.0 | 205 s27 K27
H18 CRC 2025185 S ©2 20 17.5 85 250 s27 K27
H21 CRC 2035 S S35 20 22.0 | 260 $33 K33

Oprawka bez chwytu Weldon
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CMT - Wieloptytkowe frezy sktadane

Carmex prezentuje nowg generacje frezow CMT
z wymiennymi ptytkami do rowkowania, fazowania
oraz gwintowania.

A
Y’ .

Plytki

® Profil plytek jest w petni szlifowany.

e Spiralne plytki zapewniaja ptynng prace.
e 3 krawedzie skrawajace na kazdej ptytce.
e Dla szerokiego spektrum materiatéw oraz

zastosowan
Gatunek weglika: MT7

Frezy | Frezy tarczowe sktadane

® 4 - 8 plytek w narzedziu dla wysokiej produktywnosci
® Do zastosowania z oprawkami wg standardu CARMEX CMT-S35

® Frezy sa pokryte specjalng powtoka (srebrny kolor) dla wysokiej
odpornosci na korozje oraz stanowi ochrone przed wiérami.
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Identyfikacja produktu - 0znaczenie
Plytki

o G W .

Spiral CMT| |G = Frezowanie | | 16 = rozmiar R = Wersja prawa Gatunek weglika
insert C = Fazowanie ptytki IC3/8" L = Wersja lewa
T = Gwintowanie
Y
Frezowanie

W12 = szerokosé
frezowania 1.2 mm
HO05 = gtebokosc¢ rowka
Fazowanie

H20 = rozmiar fazy

2.0 mm

Gwintowanie

Profil cze$ciowy
G60/N60

Frez skfadany

@ W W m

Metoda Srednica Srednica Typ plytki
mocowania chwytu ostrza [16=1C3/8"

S= Sruba 25= 25 mm 41=41 mm




CMT Pionowe frezowanie gwintow &3 Carmex o

Frezowanie rowkow

DIN 471 /472

SG16 RW14 1.40 0.10
SG 16 RW17 1.70 0.10
SG16 RW19 1.95 0.15 .
SG 16 RW22 2.25 0.15 H22, H23
SI16 3/8"
SG 16 RW27 275 0.20
SG 16 RW32 B¥S 0.20
SG 16 RW42 4.25 0.20
SG 16 RW43 4.35 0.20 H22, H23, H24

Obrébka w prawg strone

Si16 3/8" SG 16 L W43 4.35 0.20 H24

Obrébka w lewg strone

* Maksymalna gtebokos$¢ rowka (T max) zgodnie z uchwytem narzedzia.
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Rowkowanie z fazowaniem

W

ij | R
i P

DIN 471 /472

SG16 RW12 H05 1.20 0.50
SG16 RW14 HO07 1.40 0.70
SG16 RW14 H08 1.40 0.85 0.10
SG16 RW17 H08 1.70 0.85
SG16 RW17 H10 1.70 1.00
si16 - SG 16 RW19 H12 1.95 1.25 450 H22, H23
SG 16 RW22 H15 2.25 1.50
SG 16 RW27 H15 2.75 1.50
SG 16 RW27 H17 275 1.75 0.15
SG 16 RW32 H17 B¥5 1.75
SG 16 RW42 H20 4.25 2.00
SG 16 RW42 H25 4.25 250

Obrébka w prawg strone

Fazowanie

SC 16 RH20 2.00 0.2
SI16 3/8" 90° H22, H23
SC 16 RH19 1.90 0.5

Maksymalna gtebokos¢ rowka (T max) zgodnie z uchwytem narzedzia.




CMT Pionowe frezowanie gwintow &3 Carmex o

Profil czesciowy 60° - ISO, UN

Plytka do gwintéw wewnetrznych
i zewnetrznych

ST16 RG60 1.5-3.0 16-8
SI16 3/8" H22, H23
ST 16 RN60 3.5-5.0 7-5

Obrébka w prawg strone




&2 Carmex nsnie. CMT Pionowe frezowanie gwintow

Oprawki

Frez sktadany- Nasadzany

>
Aw
"

4cp

Srednica ciecia

Ot

H22 SRI41-116 SI16 41 33.2 3.6 12.5 12.0 S$16S K16

Obrébka w prawg strone
taczy¢ ze standardowymi oprawkami CMT S35: SRC 2535 H, SRC 2535 K, CRC 2035 S

Frez sktadany-z chwytem Weldon

il e ]

H23 SRI2541-116 SI16 Y 25 3.6 12.5 12.0 125 S16S K16

Obrébka w prawg strone




CMT Pionowe frezowanie gwintow &3 Carmex o

Frez skiadany - Tarczowy

Prawa

ptytka

Lewa
ptytka

-
s

1

H24 SRI 55-116 SI16 55 15.5

8.2 7.2 S16M K16

Obrébka w prawg strone
Do zastosowania tylko z ptytkami SG 16 R W43 i SG 16 L W43
tgczy¢ ze standardowymi oprawkami CMT S35: SRC 2535 H, SRC 2535 K, CRC 2035 S
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Petnoweglikowe frezy do gwintow

e Gwint powstaje w -

e Rowki spiralne pozwalajg na ptynng prace. e Jedno narzedzie do szerokiej gamy materiatow

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

e Frezowanie gwintu od 2,2 mm. e Mozliwos¢ frezowania cienkosciennych elementow

e Gwintowanie do czesci chwytowej frezu. e To samo narzedzie do prawego i lewego gwintu.
MT - Frezy do gwintdw bez wewnetrznego chfodzenia

MTB - Frezy z centralnym wewnetrznym otworem chtodzgcym dla frezowania otworéw nieprzelotowych

MTZ - Frezy z otworem wewnetrznym chtodzacym przez rowki dla frezowania otworéw przelotowych

MTQ- Frezy z szyjka i z otworem wewnetrznym chtodzgcym przez rowki dla frezowania gtebszych otworéw przelotowych
FMT - Frezy do gwintow Fast z wewnetrznym chtodzeniem

Spis tresci: Strona:  Spis tresci:

Identyfikacja Produktu 204| BSPT 216
ISO 205| BSPT - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 217
ISO - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 206| BSPT - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ 217
ISO - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ 207 NPT 218
ISO - z chtodzeniem wewnetrznym - MTQ 208| NPT - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 218
ISO - z chtodzeniem wewnetrznym - FMT 209| NPT - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ 219
G(55°) 209| NPTF 219
G(55°) - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 210| NPTF - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 220
G(55°) - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ ~ 210| NPTF - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ 220
G(55°) - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - FMT ~ 211| Petnoweglikowe frezy 221
Whitworth - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ 211 | NPS - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 222
UN 212| NPSF - z chlodzeniem wewnetrznym -MTB 222
UN - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 213| PG DIN 40430 - z chtodzeniem wewnetrznym - MTB 223
UN - z chtodzeniem wewnetrznym przez rowki - MTZ 214| Mill - Petnoweglikowy frez do gwintéw zewnetrznych

UN - z chtodzeniem wewnetrznym - MTQ 215 ISO 224
UN - z chtodzeniem wewnetrznym - FMT 216| UN 224
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KA Carmex s Petnoweglikowe frezy do gwintow

|dentyfikacja produktu

Petnoweglikowe frezy do gwintow - oznaczenie

MT 06| 04) C | 14) 1.0]1SO

E = do gwintow Srednica czgsci Przyblizona rﬁ&_lksymal_na _ Gatunek
zewnetrznych 62220;?1]1 gtebokos¢ gwintowania nge W;ﬁ[l:a
F=FMT - Y - Y v v l\JAl;l i
réz do Srednica chwytu Liczba .
gwintu 6= 6 mmy rowkow Skok gwintu || ggpy

08= 8 mm C=3 I\II\IFI?'ITF

10 =10 mm D=4

12=12 mm E=5 NPS

14 =14 mm F=6 NPSF

16 =16 mm G=7 PG

20 =20 mm H=8

25=25mm

Y

B = Z wewnetrznym chtodzeniem

dla frezowania otworéw nieprzelotowych
Z = Zwewnetrznym chtodzeniem przez

rowkidla frezowania otworéw przelotowych
Q =Zszyjka i zwewnetrznym chfodzeniem
przez rowki dla frezowania gtebszych
otworéw przelotowych
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Petnoweglikowe frezy do gwintow K. Carmex v

Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintdow wewnetrznych

?rll(%k le\\;llnt GI\V/\I’":nt Oznaczenie d D rlalvc\:/i?)sv | L

0.5 M3 gz 4 MT06022C5 0.5 ISO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 gz 5 MT06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 g= 5 MT06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 @2 6 MT06045C10 0.75 ISO 6 4.5 3 10.1 58
0.8 M5 3= 6 MT06036C9 0.8 ISO 6 3.6 3 9.2 58
1.0 M6 o= 7 MT0604C101.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 o= 7 MT0604C14 1.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 gz 9 MT0606C121.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 2210 MT0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 @210 MT0605C14 1.25 ISO 6 5.0 B 14.4 58
1.25 M8 @210 MT0605C19 1.25 ISO 6 5.0 3 194 58
1.5 M10 @212 MT0807C17 1.5 ISO 8 7.0 3 17.3 64
1.5 M10 @212 MT0807C24 1.5 ISO 8 7.0 3 24.8 76
15 @ =14 MT1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
15 @ =20 MT1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 2214 MT0808C20 1.75 ISO 8 8.0 B 20.1 64
1.75 M12 @214 MT0808C28 1.75 ISO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M16 @217 MT1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 @217 MT1010C39 2.0 ISO 10 10.0 3 39.0 105
2.0 3=>18 MT1212D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 @ =26 MT2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
25 M20 @222 MT1414D33 2.5 ISO 14 14.0 4 33.8 84
25 M20 @222 MT1414D48 2.5 ISO 14 14.0 4 48.8 105
3.0 M24 @225 MT1616C40 3.0 ISO 16 16.0 3 40.5 105
3.0 M24 @225 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: MT 1212D27 2.0 ISO MT7

Frezy z centralnym wewnetrznym otworem chtodzgcym na nastepnej stronie

Frezowanie matych gwintow - patrz strony 227-228, 235 i 245 [ |
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KA Carmex s Petnoweglikowe frezy do gwintow

Metryczny -M-I1SO z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

4 it 4
D—%&wiiiiiﬁ )

Snll(%k le\\;llnt Ghv;llllznt Oznaczenie d D rtl\l(s:llz(t()i\sv | L

0.5 gz 5 MTB06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 g2 5 MTB06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 3= 6 MTB06045C10 0.75 ISO 6 4.5 3 10.1 58
0.75 3212 MTB1010D24 0.751SO 10 10.0 4 24.4 73
0.8 M5 g= 6 MTB06038C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
1.0 M6 g= 7 MTB06046C10 1.0 ISO 6 4.6 3 10.5 58
1.0 M6 o= 7 MTB06046C14 1.0 ISO 6 4.6 3 14.5 58
1.0 g= 9 MTB0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 2210 MTB0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 d212 MTB1010D24 1.0 ISO 10 10.0 4 24.5 73
1.25 M8 @210 MTB0606C14 1.25ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 @210 MTB0606C19 1.25 ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 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 @ =14 MTB1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
15 @216 MTB1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 @220 MTB1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 @212 MTB1009C20 1.75 ISO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 =12 MTB1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 @=15 MTB1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 @ =17 MTB12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 M16 @217 MTB12118D39 2.0 ISO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 @226 MTB2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 @222 MTB1615E33 2.5 ISO 16 15.0 ) 33.8 105
2.5 M20 @222 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 43.5 105

Przyktad zamawiania: MTB 08078C17 1.5 ISO MT7

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 227-228, 235 i 245 (=== l
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Petnoweglikowe frezy do gwintow K. Carmex v

Metryczny =M - ISO zwewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych ~ Przez rowki

4 v
D A == d
. o
? < I—»‘ L ‘T
?rll(%k GVI\\I/iInt Gm?t Oznaczenie d D rlallc\:/f(?ﬁsv | L
1.0 M6 gz 7 MTZ06048C10 1.0 ISO 6 4.8 3 10.5 58
1.0 gz 9 MTZ0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 @210 MTZ0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 @210 MTZ0606C14 1.251SO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 @210 MTZ0606C19 1.251SO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 @212 MTZ08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.0 64
15 g=14 MTZ1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
15 @216 MTZ1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
15 @220 MTZ1616E33 1.5 ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 @212 MTZ1009C20 1.751SO 10 9.0 B 20.1 73
1.75 M12 =12 MTZ1009C28 1.751SO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 @215 MTZ1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 @17 MTZ12118D27 2.0 ISO 12 11.8 4 27.0 84
25 M20 @=22 MTZ1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

Przyktad zamawiania: MTZ 08078C17 1.5 ISO MT7

Frezowanie matych gwintow - patrz strony 227-228, 235 i 245 Jm— |

207
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Metryczny =M - ISO Zszyjka i wewnetrznym

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych chtodzeniem

I

Flen—l B
S-hglk Glmznt Oznaczenie d D rlalv‘\:/ig?v 11 | L
1.0 2212 MTQ1010D32 1.0 ISO 10 10.0 4 18.0 32.0 73
1.0 2=14 MTQ1212D38 1.0 ISO 12 12.0 4 21.0 38.0 84
1.0 2=>18 MTQ1616F45 1.0 ISO 16 16.0 6 26.0 45.0 105
1.5 2213 MTQ1010D30 1.5 ISO 10 10.0 4 18.0 30.0 73
1.5 2215 MTQ1212D34 1.5 ISO 12 12.0 4 19.5 34.5 84
1.5 2219 MTQ1616F43 1.5 ISO 16 16.0 6 2945 43.5 105
1.5 2223 MTQ2020F60 1.5 ISO 20 20.0 6 36.0 60.0 105
2.0 2216 MTQ1212D42 2.0 ISO 12 12.0 4 24.0 42.0 84
2.0 2=20 MTQ1616E45 2.0 ISO 16 16.0 (5) 26.0 45.0 105
2.0 @ =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 2 =26 MTQ2020E54 3.0 ISO 20 20.0 5 33.0 54.0 105
385 2 =26 MTQ2020D45 3.5 ISO 20 20.0 4 28.0 45,5 105
4.0 2231 MTQ2525D64 4.0 ISO 25 25.0 4 40.0 64.0 160

Przyktad zamawiania: MTQ 1010D30 1.5 ISO MT7

Frezowanie matych gwintdéw - patrz strony 227-228, 235 i 245 [ )
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Metryczny - M - ISO
Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

Fast MT z wewnetrznym .
chtodzeniem D=

R w

™

A
Y

SzczegotA

Liczba | r L
mm M ME rowkow

Skok | Gwint Gwint Oznaczenie d D Df

1.0 M6 o= 7 FMT 08048 F10 1.0 ISO 8 4.8 6.8 6 10.5 1.5 64

1.25 M8 2= 10 FMT 10064 G14 1.25 ISO 10 6.4 9.6 7 14.4 16.0 73
1.5 M10 2212 FMT 1008 G17 1.5 ISO 10 8.0 9.8 7 17.3 18.2 73
1.75 M12 9212 FMT 12095 G20 1.75 ISO 12 €5 11.7 7 20.1 21.2 84
Przyktad zamawiania: FMT 1008 G17 1.5 1SO MT8
. 0
Whitworth 55 ssr, Bse (6)
Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych
P
2
 ——
M le— 11— ] J 4
hal Standard Oznaczenie d D Liczt,>a | L
TPI rowkow
28 G1/16-G1/8 MT0606C9 28 W 6 6.0 3 9.5 58
19 G1/4-3/8 MT0808C14 19 W 8 8.0 3 14.0 64
14 G1/2-7/8 MT1212D19 14 W 12 12.0 4 19.0 84
14 G1/2-7/8 MT1212D26 14 W 12 12.0 4 26.3 84
11 G=1 MT1212C24 11 W 12 12.0 & 242 84
1 G=1 MT1616D38 11 W 16 16.0 4 38.1 105
1 G=>1 MT2020E47 11 W 20 20.0 (5) 47.3 105

Przyktad zamawiania: MT 1212D19 14 W MT7
Frezowanie matych gwintdw - patrz strony 231, 234 i 247
Frezy z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepne;j stronie | )
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Whitworth 55° BSF, BSP ( G) z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

P
Ve R
D_}-:;,;Ti,i,i,i,i,i,g d
. AU My
A I BN
_ L
Skok Standard Oznaczenie d D Liczt;a | L
TPI rowkéw
28 G1/8 MTB08078C14 28W 8 7.8 3 141 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 [9) 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: MTB 1010D16 19 W MT7

Frezowanie matych gwintdw - patrz strony 231, 234 & 247

Whitworth 55° BSF, BSP (G) Z wewnetrznym chiodzeniem

przez rowki
Narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

o .
{4@" ¢%‘ x

addd

S-ll(glk Standard Oznaczenie d D Liczt?a | L
rowkow

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 o) 26.3 101

11 G=1 MTZ1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 101

Przyktad zamawiania: MTZ 08078C14 28 W MT7
Frezowanie matych gwintow - patrz strony 231, 234 i 247 p— l
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Petnoweglikowe frezy do gwintow &&a Carmex rum i

Whitworth 55° BSF. BSP (G) Fast MT Z wewngtrznym

Skok
TPI

28
19
14
1

Standard

G1/8
G1/4-3/8
G1/2-7/8
G=1

chtodzeniem
Narzedzia do gwintéow wewnetrznych i zewnetrznych

'

D

f

Oznaczenie

FMTO08078H14 28W
FMT1010G16 19W
FMT1616H26 14W
FMT1616H38 11W

Przyktad zamawiania: FMT 1616 H38 11W MT8

Al

10
14
16

Whitworth 55° BSW Z wewnetrznym chiodzeniem

przez rowki
Narzedzia do gwintéow wewnetrznych i zewnetrznych

Skok
TPI

*20
18
16
16
14
12
1

&)
Al

Standard

1/4
5/16
3/8
1/2
7/16
12
5/8

Oznaczenie

MTZ06046C12 20W
MTZ06053C14 18W
MTZ08064C16 16W
MTZ10092D24 16W
MTZ08078D20 14W
MTZ10086D24 12W
MTZ12109D28 11W

Przyktad zamawiania: MTZ 08064C16 16 W MT7
*» Narzedzie bez chtodzenia wewnetrznego

D Liczt?a | L
rowkéw
7.8 8 141 64
10.0 7 16.7 73
14.0 8 26.3 84
16.0 8 38.1 105
L
T v
s g == )
e e
«— | *A L ‘T
< >
D Liczpa | L
rowkow
4.6 3 12.1 58
5.8 3 14.8 58
6.8 3 16.7 64
9.2 4 24.6 73
7.8 4 20.9 64
8.6 4 24.4 73
10.9 4 28.9 84
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Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

4 R

g ——

Fl—i— B
ST"F?lk UNC | UNF | UNEF Oznaczenie d D Liczba | L

rowkow

40 5 MT06025C6 40UN 6 2.5 3 6.0 58
32 8 10 12 MT06032C6 32UN 6 3.2 3 6.8 58
28 1/4 MT0604C11 28UN 6 4.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 MT0606C14 28UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MT0605C14 24UN 6 5.0 3 14.3 58
24 3/8 | 9/16-5/8 MT0807C21 24UN 8 7.0 3 20.6 64
20 1/4 MT06045C12 20UN 6 4.5 3 12.1 58
20 7/16-1/2 MT0807C21 20UN 8 7.0 3 21.0 64
20 3/4-1 MT1212E27 20UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MT0605C14 18UN 6 5.0 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 18158 MT1010D26 18UN 10 10.0 4 26.1 73
16 3/8 MT0606C16 16UN 6 6.0 3 16.7 58
16 3/4 MT1212D31 16UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MT0807C20 14UN 8 7.0 3 20.9 64
14 7/8 MT1615E37 14UN 16 15.0 5 37.2 105
13 1/2 MT0808C22 13UN 8 8.0 3 22.5 64
12 9/16 MT1010C26 12UN 10 10.0 3 26.5 73
12 1-112 MT1616E41 12UN 16 16.0 5 41.3 105
11 5/8 MT1010C28 11UN 10 10.0 3 28.9 73
10 3/4 MT1212C34 10UN 12 12.0 3 34.3 84
9 7/8 MT1615C38 9UN 16 15.0 3 38.1 105
8 1 MT1616C42 8UN 16 16.0 3 429 | 105
7 jditgua MT2020D45 7UN 20 20.0 4 453 105

Przykfad zamawiania: MT 1615 E37 14 UN MT7

Frezy z wewnetrznym chtodzeniem na nastepnych stronach

Frezowanie matych gwintow - patrz strony 229-230, 235 i 246 |y |
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Zunifi kowany - UN z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

STkglk UNC | UNF | UNEF Oznaczenie d D Liczba | L
rowkow

32 8 10 12 MTB06032C6 32 UN 6 3.2 3 6.8 58
32 5/16 MTB0606C14 32 UN 6 6.0 3 14.7 58
32 3/8 MTB0808D18 32 UN 8 8.0 4 18.7 64
28 1/4 MTB0605C11 28 UN 6 5.0 3 11.3 58
28 7/16-1/2 MTB0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTB08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 MTB0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 MTB06047C12 20 UN 6 4.7 3 12.1 58
20 7116 MTB0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTB1010D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 73
20 3/4-1 MTB1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTB06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 18158 MTB12113D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 84
16 3/8 MTB08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTB1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MTB08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTB1616E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 | 105
13 1/2 MTB10092C22 13 UN 10 9.2 3 22.5 73
12 9/16 MTB12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
12 1-1"2 MTB1616E41 12 UN 16 16.0 5 41.3 105
11 5/8 MTB12114C28 11 UN 12 1.4 3 28.9 84
10 3/4 MTB16144D34 10 UN 16 14.4 4 343 | 105

9 7/8 MTB1616C38 9 UN 16 16.0 3 38.1 105

8 1 MTB20195D42 8 UN 20 19.5 4 429 | 105

7 LRSS MTB2020D45 7 UN 20 20.0 4 453 105

Przyktad zamawiania: MTB 1212D31 16 UN MT7

Frezy z szyjkg i wewnetrznym chtodzeniem przez rowki na nastepnej stronie

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 229-230, 235 i 246 | I

yAK
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Zunifi kowany - UN Zwewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych PrZez rowki

O 4
D M d
N L —— |
? < | —A L ‘T
ST"F?lk UNC | UNF | UNEF Oznaczenie d p |Liczba) L
rowkow
28 1/4 MTZ0605C11 28 UN 6 5.0 3 11.3 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 7/16 MTZ0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTZ1010D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 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 | 118158 MTZ12113D26 18 UN 12 11.3 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 7/16 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
1 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: MTZ 0808D21 24 UN MT7

Frezowanie matych gwintow - patrz strony 229-230, 235 i 246 — |
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Zunifi kowany - UN z szyjka i wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintdow wewnetrznych

STkF‘,’I" Gwint Oznaczenie d D Liczba 11 I L
rowkow
20 2=212 MTQ1010D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 2214 MTQ1212E35 20 UN 12 12.0 5 20.3 35.6 84
20 2=>18 MTQ1616F43 20 UN 16 16.0 6 254 43.2 105
18 2215 MTQ1212D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 5.3} 84
16 9=15 MTQ1212D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 2219 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 2220 MTQ1616E45 14 UN 16 16.0 5 254 45.3 105
12 2216 MTQ1212D42 12 UN 12 12.0 4 254 42.3 84
12 Q=224 MTQ2020E55 12 UN 20 20.0 5 33.9 55.1 105

Przyktad zamawiania: MTQ 1212D35 16 UN MT7

Frezowanie matych gwintéw - patrz strony 229-230, 235 i 246 |jj—" l




. NAFANAY’
K55 Carmex nawnara Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Zunifikowa ny - UN FastMT 2 wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych T N

d

J
!

L

<I—A)[

i~
~— W,
SzczegotA
Skak | UNC | UNF UNEF Oznaczenie d | D | Df Hebal o
24 5/16, 3/8 | 9/16, 5/8, 11/16| FMT 10066 G1424UN | 10 | 6.6 | 96 7 | 143|158 73
20 | 1/4 *FMT 08048 E1220UN | 8 | 48 | 68 5 121|131 64
20 7116, 112 3/4, 1 FMT 12092 H21 20 UN | 12 | 92 | 11.4| 8 |21.0|221 ] 84
18 | 5116 | 9/16,5/8 11/16 FMT 1006 F1418UN | 10 | 60 | 84| 6 |148|160] 73
16 | 38 3/4 FMT 10074 F1616 UN | 10 | 74 | 96| 6 |167|17.8]| 73
14 | 716 | 78 FMT 12085 F2014UN | 12 | 85 | 10.7| 6 |20.9 220/ 84

Przyktad zamawiania: FMT 08048 E12 20 UN MT8
* bez wewnetrznego chifodzenia

BSPT (re, r)

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych
PO A

S-II-(SIK Standard Oznaczenie d D Liczt?a | L
rowkow
28 RC1/16-1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 & 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 12.0 4 19.1 84
1 RC1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

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

Frezy do przygotowania detalu przed operacjg frezowania gwintu stozkowego na stronie 221
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BS PT (Rc, R) Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

3 e ]i
S ¢
) %4 L r

2Ll Standard Oznaczenie d D Licztga | L
TPI rowkow
28 RC1/8 MTB08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 141 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 0 26.3 105
1 RC1-2 MTB1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105
Przyktad zamawiania: MTB 08078C14 28 BSPT MT7
BSPT (R, R) Zwewnetrznym chiodzeniem przez rowki
Narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych
P
—»
N v
W == ;
N T
H.o 137 < >|
IozekI 16‘ “ll"l p.
o Standard Oznaczenie d D Liczt?a | L
TPI rowkow
28 RC1/8 MTZ08078C14 28 BSPT 8 7.8 3 141 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 0 26.3 101
1 RC1-2 MTZ1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 101

Przyktad zamawiania: MTZ 1010D16 19 BSPT MT7

Frezy do przygotowania detalu przed operacja frezowania gwintu stozkowego na stronie 221

217
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NPT

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

P

¥ T v
T ——
o’ _ ? l«— | —J L ‘ T
Stozek1:16. < >|
Skok Standard Oznaczenie d D Liczt?a | L
TPI rowkow
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
115 1-2 MT1616D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105
8 22 1/2 MT2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: MT 0808C14 18 NPT MT7

N PT Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintdow wewnetrznych i zewnetrznych

P
e oo v
D—>‘""‘—'———;—————————————] d
_ Wr
[ P N -
< L -
Skok Standard Oznaczenie d D LiCZt?a | L
TPI rowkow
27 1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 7.6 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 22.7 105
11.5 1-2 MTB2020D29 11.5 NPT 20 20.0 4 29.8 105
8 22 1/2 MTB2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: MTB 1010D16 18 NPT MT7

Frezy do przygotowania detalu przed operacjg frezowania gwintu stozkowego na stronie 221
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N PT Z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki
Narzedzia do gwintdow wewnetrznych i zewnetrznych

Skok Standard Oznaczenie d D Liczl?a | L
TPI rowkow
27 1/8 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 1515 4 22.7 101
Przyktad zamawiania: MTZ 08076C10 27 NPT MT7
Narzedzia do gwintdow wewnetrznych i zewnetrznych
P
v v
 ———.
oo’ P 1 — L ‘ !
Stozek1:16. < >|
Skok Standard Oznaczenie d D Liczt?a | L
TPI rowkow
27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MTO0808C14 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 11.5NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 22 1/2 MT2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: MT 1212D20 14 NPTF MT7

Frezy do przygotowania detalu przed operacjg frezowania gwintu stozkowego na stronie 221
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N PTF Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

VR e i
0 e ——— @

S'I!(F?Ik Standard Oznaczenie d D Liczt?a | L
rowkow
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 MTB2022D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
8 =221/2 MTB2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

Przyktad zamawiania: MTB 16155D22 14 NPTF MT7

N PTF Z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych i zewnetrznych

4
&%ﬂ&—-

¢<——I——>‘

“
< >|

|
i
——

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

Przyktad zamawiania: MTZ 1010D16 18 NPTF MT7

Frezy do przygotowania detalu przed operacja frezowania gwintu stozkowego na stronie 221




Petnoweglikowe frezy do gwintéw & Carmesx s va

Petnoweglikowe frezy stozkowe

Petnoweglikowe frezy stozkowe stosowane sg do
przygotowania detalu, przed operacjg frezowania
gwintu stozkowego BSPT, NPT, NPTF.

Zalety:
* Wzrost trwatoéci frezow do gwintow.
* Wyrdéwnanie obcigzenia na catej dtugosci ostrza.
* Krotszy czas frezowania gwintow.

Liczba
rowkow

Oznaczenie d D | L Wymiar gwintu

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” - 1”
BSPT 1/8” - 1"

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

Przyktad zamawiania: SC 1085D24 MT7
Gatunek weglika: MT7

Przygotowanie detalu
do frezowania gwintu
zewnetrznego

Przygotowanie detalu
do frezowania gwintu
wewnetrznego
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N PS Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

Skok ] d Liczba

TPl Standard Oznaczenie el D rowkow | L
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 MTB0750D1111.5NPS 3/4 19.0 4 29.8 101

Przyktad zamawiania: MTB 0375D06 18 NPS MT7

N PS F Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

ST"F‘,’," Standard Oznaczenie in(cj;h D ll;'lﬁfg: rq Wké"Y L

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 5/8 15.5 4 22.7 101
11.5 1-2 MTB0750D1111.5 NPSF 3/4 19.0 4 29.8 101

Przyktad zamawiania: MTB 0312C04 27 NPSF MT7
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Pancerny - PG DN 40430 - 2 wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

s o -
e S——
R s |

Skok Standard Oznaczenie d D Liczb'a | L
TPI rowkow
20 Pg7 MTB1010D19 20 PG 10 10.0 4 19.7 73
18 Pg 9, 11, 13.5, 16 MTB1212D20 18 PG 12 12.0 4 20.5 84
16 Pg 21, 29, 36, 42, 48 MTB1212D23 16 PG 12 12.0 4 23.0 84

Przyktad zamawiania: MTB 1212 D20 18 PG MT7
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Petnoweglikowe frezy do gwintow
zewnetrznych

Zalety:

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

Metryczny - M - ISO

v e N

Sn'](%k Oznaczenie d D rlalvflzkgev | L
1.0 EMT1010D16 1.0 ISO 10 10.0 4 16.5 73
1.0 EMT1212E20 1.0 ISO 12 12.0 5 20.5 84
1.25 EMT1010D16 1.25ISO 10 10.0 4 16.9 73
1.5 EMT1010D151.5 ISO 10 10.0 4 15.8 73
1.5 EMT1212D20 1.5 ISO 12 12.0 4 20.3 84
1.75 EMT1212D20 1.75 ISO 12 12.0 4 20.1 84
2.0 EMT1010C17 2.0 ISO 10 10.0 3 17.0 73
2.0 EMT1212D21 2.0 ISO 12 12.0 4 21.0 84

Przyktad zamawiania: EMT 1010D15 1.5 ISO MT7

Zunifikowany - UN

STkF‘,’," Oznaczenie d D rlc_le(\:/Zkgev | L
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 20.5 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 4 201 84

Przyktad zamawiania: EMT 1212D20 18 UN MT7




Frezy do matych gwintow

MTS

® Gwintowanie od rozmiaru M1 x 0.25'i 0-80UN.

® Praca z duzymi predkosciami skrawania.

® Krotki czas maszynowy.

® Niskie naciski w czasie obrobki dzieki krotkiemu ostrzu.
® Mate ryzyko wytamania zebdw.

® Obrébka materiatow do 45 HRC.

Gatunek weglika: MT7

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

Zalety . . .
® Umozliwia obrobke w gtebokich otworach. ¢ Octmgfgzhle przez rowki, efektywne dla gigbokich
® Jedno narzedzie dla wielu skokow i wymiaréw e Rowki spiralne redukujg drgania.

gwintu. . _— ® Krotszy czas maszynowy dzieki kilku ostrzom.
® Jedno narzedzie do gwintow zewnetrznych e Specjalna powloka PVD zwigkszajace

i wewnetrznych.

zywotnoSc.
MTI - Do frezowania gwintéw w otworach trudno dostepnych.

Gatunek weglika: 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.
Gatunek weglika MT11 Sub-mikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD.

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 226 MTI
MTS Profil cze$ciowy 60° 233
Metryczny - M - ISO 227-228  Profil czgsciowy 60° - z chtodzeniem 233
Zunifikowany - UN 229-230  Profil czeSciowy 55° 234
G55° 231 Metryczny - M - ISO 235
Zunifikowany - UNJ z chtodzeniem 232 Zunifikowany - UN 235
Metryczny - MJ z chtodzeniem 232 Trapezowy 236
Acme 236
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|dentyfikacja produktu

Frezy do matych gwintow MTS - oznaczanie

mTsRo6 Jos1icli2fo.7hisof- L)}
‘ ‘ !

Frez do malych Srednica czesci Skok || Profil gwintu
gwintow roboczej gwintu ISO
031=3.10 mm UN
Y G55°
Y Liczba NS
Rozmiar chwytu - W
03 = 3mm C=3
06 = 6mm D=4 Y Y
?g _ 18:2;: E=5 Diugos¢ Gatunek
12 = 12mm L =105mm MT7
16 = 16mm v

Przyblizona maksymalna
gtebokos¢ gwintu

Frezy do matych gwintow MTI - oznaczenie

w71 Jos JMos D I 20l Acoll

MTI = Frezy do Srednica czesci Przyblizona Profil czgsciowy 60°
matych gwintow roboczej maksymalna Profil cze$ciowy 55°
. ) 05= 5mm tebokos¢ gwintu ISO
Srednica chwytu 0= g 620 = 20rgnm UN
03= 3mm Y Raytec
06= 6mm Liczba rowkéw
08 = 8mm
10 = 10mm c=3 Y
12 =12 mm D=4 Gatunek
16 =16 mm E=5 MTS8

MT11
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Metryczny - M - ISO
Narzedzia do gwintéw wewnetrznych
R

S — ] |

g0

;1

A
Y

Snl:ronk D1 Oznaczenie d D rlc_)lvt\:lzktc'))sv | L G*ge\?v(i)nktzsc
0.25 M1 MTS03007C2 0.251SO 3 0.72 3 25 39 2.5xD1
0.25 M1.2 MTS03009C3 0.251SO 3 0.90 3 3.0 39 2xD1
0.3 M1.4 MTS03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3 4.0 39 3xD1
0.35 M1.6 MTS03012C5 0.351SO 3 1.20 3 4.8 39 3xD1
M1.6 MTS06012C5 0.35I1SO-L 6 1.20 3 4.8 105 3xD1
0.35 M5 MTS06045D14 0.35 ISO 6 4.50 4 145 48 3xD1
M2 MTS06016C4 0.4 ISO 6 1.53 3 4.5 58 2xD1
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO-L 6 1.53 3 4.5 105 2xD1
M2 MTS03016C6 0.4 ISO 3 1.53 3 6.0 39 3xD1
M2 MTS03016C10 0.4 ISO 3 1.53 3 10.4 39 5xD1
0.45 M2.2 MTS06017C5 0.451SO 6 1.65 3 5.0 58 2xD1
M2.2 MTS03017C7 0.451SO 3 1.65 3 7.0 39 3xD1
M2.5 MTS0602C5 0.451SO 6 1.95 3 5.5 58 2xD1
M2.5 MTS0602C5 0.45I1SO-L 6 1.95 8 5.5 105 2xD1
0.45 M2.5 MTS0602C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58 3xD1
M2.5 MTS0602C8 0.45I1SO-L 6 1.95 3 8.0 105 3xD1
M2.5 MTS0302C10 0.451SO 3 1.95 3 10.5 39 4xD1
M3 MTS06024C6 0.5 ISO 6 2.37 3 6.5 58 2xD1
M3 MTS06024C6 0.5 ISO-L 6 2.37 3 6.5 105 2xD1
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO 6 2.37 5 9.5 58 3xD1
M3 MTS06024C9 0.5 ISO-L 6 2.37 3 9.5 105 3xD1
M3 MTS03024C12 0.5 ISO 3 2.40 3 12.5 39 4xD1
M3 MTS03024C15 0.5 ISO 3 2.40 3 15.5 39 5xD1
0.5 M6, M7 MTS06054D20 0.5 ISO 6 5.35 4 20.0 58 3xD1
06 M3.5 MTS06028C7 0.6 ISO 6 2.75 3 7.5 58 2xD1
M3.5 MTS06028C10 0.6 I1SO 6 2.75 3 10.5 58 3xD1
M4 MTS06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58 2xD1
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO 6 3.10 3 12.5 58 3xD1
M4 MTS06031C12 0.7 ISO-L 6 3.10 3 12.5 105 3xD1
M4 MTS06031C16 0.7 ISO 6 3.10 3 16.7 58 4xD1
0.75 M10 MTS0808D25 0.75ISO 8 8.00 4 25.0 64 2.5xD1
M5 MTS06038C12 0.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58 2xD1
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 16.0 58 3xD1
M5 MTS06038C16 0.8 ISO-L 6 3.80 3 16.0 105 3xD1
M5 MTS0604C20 0.8 ISO 6 4.00 3 20.8 58 4xD1

227
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Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

.
-
1 3
D E— L R
gl

Sn':r‘;k D1 Oznaczenie d D r';)'alzk'%f‘lv | L G'gsv?r'fﬁjsc
M6 MTS06047C141.0 ISO 6 465 3 14.0 58 2xD1

o M6 MTS06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58 3xD1
M6 MTS06047C20 1.0 ISO-L 6 4.65 3 200 | 105 3xD1
M6 MTS06048C25 1.0 ISO 6 4.80 3 25.0 58 4xD1

10 M10 | MTS0808D31 1.0 ISO 8 8.00 4 31.0 64 3xD1
M8 MTS0606C18 1.25 ISO 6 6.0 3 18.0 58 2xD1

125 | M8 MTS0606C24 1.25 SO 6 6.0 3 24.0 58 3xD1
M8 MTS0606C24 1.25 ISO-L 6 6.0 3 240 | 105 3xD1
M10 | MTS08078C231.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64 2xD1

15 M10 | MTS08078C311.5 ISO 8 7.80 3 315 64 3xD1
M10 | MTS08078C311.5 ISO-L 8 7.80 3 315 | 105 3xD1

75 | M12 | MTS1009C26 175 ISO 10 9.00 3 26.0 73 2xD1
M12 | MTS1009C37 1.751SO 10 9.00 3 37.8 73 3xD1

. M16 | MTS12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84 2xD1
M16 | MTS12118D50 2.0 ISO 12 11.80 4 500 | 105 3xD1

25 M20 | MTS1615E43 2.5 ISO 16 15.00 5 430 | 105 2xD1

- Obrobka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiatow utwardzanych (do 45 HRC)

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

- Réwniez do ogblnego zastosowania

Przyktad zamawiania: MTS 03024C12 0.5 ISO MT7
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F rezy d O ma*yCh ng ntéW @ Cal’ mex Precision Tools Ltd.

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

p———————— =

|
: B .
B D1
Skok | NG | UNF Oznaczenie d p | Liczba | L |Glebokose
TPI rowkow gwintu
5 0 MTS06012C4 80 UN 6 115 | 3 40 58 | 3xD1
0 MTS03012C8 80 UN 3 115 | 3 8.0 39 | 5xD1
) 1 MTS06014C3 72 UN 6 145 | 3 37 58 | 2xD1
1 MTS03015C6 72 UN 3 145 | 3 6.0 39 | 3xD1
64 1 2 MTS06014C3 64 UN 6 140 | 3 38 58 | 2xD1
2 3 MTS03016C4 56 UN 3 165 | 3 44 39 | 2xDi
2 3 MTS06016C4 56 UN 6 165 | 3 44 58 | 2xD1
2 3 MTS03016C6 56 UN 3 165 | 3 6.6 39 | 3xD1
56 2 3 MTS06016C6 56 UN 6 165 @ 3 6.6 58 | 3xD1
2 3 MTS06016C6 56 UN-L 6 165 | 3 66 | 105 | 3xD1
2 3 MTS03016C9 56 UN 3 165 | 3 9.2 39 | 4xD1
2 3 MTS03016C11 56 UN 3 165 | 3 1.4 39 | 5xDI
48 3 4 MTS06019C5 48 UN 6 190 | 3 5.2 58 | 2xD1
4 MTS06021C6 40 UN 6 | 210 | 3 6.3 58 | 2xD1
4 MTS06021C6 40 UN-L 6 | 210 | 3 63 | 105 | 2xD1
40 4 MTS03021C8 40 UN 3 | 210 | 3 8.0 39 | 3xD1
4 MTS06021C8 40 UN 6 | 210 @ 3 8.0 58 | 3xD1
4 MTS06021C8 40 UN-L 6 | 210 | 3 80 | 105 | 3xD1
4 MTS03021C12 40 UN 3 | 210 3 12.0 39 | 4xD1
4 5 6 MTS06024C7 40 UN 6 | 245 | 3 7.0 58 | 2xD1
5 6 MTS06024C9 40 UN 6 | 245 | 3 9.6 58 | 3xD1
36 8 MTS06033C9 36 UN 6 | 330 | 3 9.0 58 | 2xD1
6 MTS06025C7 32 UN 6 | 255 3 71 58 | 2xD1
6 MTS06025C7 32 UN-L 6 | 255 | 3 71 | 105 | 2xD1
32 6 MTS03025C10 32 UN 3 | 255 3 105 39 | 3xD1
6 MTS06025C10 32 UN 6 | 255 | 3 105 58 | 3xD1
6 MTS06025C10 32 UN-L 6 | 255 3 105 | 105 | 3xD1
6 MTS03025C14 32 UN 3 | 255 | 3 14.8 39 | 4xD1
8 MTS06032C9 32 UN 6 | 320 | 3 9.5 58 | 2xD1
8 MTS06032C9 32 UN-L 6 | 320 | 3 95 | 105 | 2xD1
32 8 MTS06032C12 32 UN 6 | 320 | 3 125 58 | 3xDI
8 MTS06032C12 32 UN-L 6 | 320 3 125 | 105 | 3xD1
8 MTS06032C17 32 UN 6 | 320 3 175 58 | 4xD1
10 MTS06037C10 32 UN 6 | 370 | 3 105 58 | 2xD1
i 10 MTS06037C15 32 UN 6 | 370 3 15.0 58 | 3xD1
10 MTS06037C15 32 UN-L 6 | 370 | 3 150 | 105 | 3xD1
10 MTS06037C20 32 UN 6 | 370 | 3 20.0 58 | 4xD1

Przyktad zamawiania: MTS 06021C6 40 UN MT7
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Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

»Hep
T
X I =T
< > L }‘
S.l_kslk UNC UNF Oznaczenie d D z\?vzk%iv I L Gigsv?mfé
28 12 MTS06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1
1/4 MTS0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 MTS0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58 3xD1
1/4 MTS0605C19 28 UN-L 6 5.00 3 19.0 105 3xD1
o4 10, 12 MTS06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58 2xD1
10, 12 MTS06035C15 24 UN 6 3.50 3 15.5 58 3xD1
o4 5/16, 3/8 MTS08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
5/16, 3/8 MTS08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
1/4 MTS06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58 2xD1
20 1/4 MTS06047C14 20 UN-L 6 4.75 3 14.0 105 2xD1
1/4 MTS06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58 3xD1
1/4 MTS06047C19 20 UN-L 6 4.75 3 19.0 105 3xD1
20 7/16 MTS0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
7/16 MTS0808C34 20 UN 8 8.00 3 34.6 64 3xD1
18 5/16 MTS0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58 2xD1
5/16 MTS0606C23 18 UN 6 6.00 8 23.0 58 3xD1
18 5/8 MTS1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
5/8 MTS1212D49 18 UN 12 12.00 4 49.0 105 3xD1
16 3/8 MTS08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
3/8 MTS08067C30 16 UN 8 6.70 8 30.2 64 3xD1
14 7/16 MTS08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
7/16 MTS08077C35 14 UN 8 7.70 8 B2 64 3xD1
13 1/2 MTS10092C27 13 UN 10 9.20 3 27.5 73 2xD1
1/2 MTS10092C40 13 UN 10 9.20 3 401 73 3xD1
12 9/16 MTS12105C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84 2xD1
9/16 MTS12105C45 12 UN 12 10.50 3 45.0 105 3xD1
1 5/8 MTS12114C34 11 UN 12 11.40 3 34.5 84 2xD1
5/8 MTS12114C50 11 UN 12 11.40 3 50.0 105 3xD1
10 3/4 MTS16144D41 10 UN 16 14.40 4 41.5 105 2xD1
3/4 MTS16144D59 10 UN 16 14.40 4 59.7 105 3xD1

Przyktad zamawiania: MTS 0605C19 28 UN MT7

- Obrobka 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 o br/miin i wyzsze).

- Réwniez do ogdlnego zastosowania
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Whitworth 55° &sr sse (g)

Narzedzia do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

P

m——————— =

<

< > L “
" g ; D1
Dla gwintoéw o gtebokosci do 2xD1 < >
Skok . Liczba Gtebokos¢
TPI Standard Oznaczenie d D rowkow | L gwintu
28 G1/8 MTS08078C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64 2xD1
19 G 1/4-3/8 MTS1010D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73 2xD1
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84 2xD1
1 G=21 MTS1616D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105 2xD1

Przyktad zamawiania: MTS 1212D37 14 W MT7
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Zunifikowa ny - UNJ Z wewnetrznym chiodzeniem

przez rowkKi
Narzedzia do gwintow wewnetrznych

B e

D

| L |
g < D1 >
DIa gwintow o gtebokosci do 2,5xD1
Skok | ungc | UNJF Oznaczenie d D Liczba | L
TPI rowkow
* 32 8 10 MTS06033C10 32 UNJ 6 3.30 3 105 | 58
28 1/4 MTS08051C16 28 UNJ 8 5.10 3 160 | 64
24 5/16,3/8 | MTS08067C20 24 UNJ 8 6.70 3 200 | 64
*20 114 MTS06049C16 20 UNJ 6 4.90 3 160 | 58
20 7/16 MTS0808C28 20 UNJ 8 8.00 3 280 | 64
18 5/16 9/16 MTS08061C20 18 UNJ 8 6.15 3 200 | 64
16 3/8 MTS08069C24 16 UNJ 8 6.90 3 240 | 64
14 7116 MTS08079C25 14 UNJ 8 7.90 3 250 | 64
13 112 MTS10094C27 13 UNJ 10 9.40 3 215 | 73

» Narzedzie bez chtodzenia wewnetrznego
Przyktad zamawiania: MTS 06049C16 20 UNJ MT8

Gatunek weglika MT8 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z trojwarstwowg powtokg PVD (ISO K10-K20). Duza
wytrzymatosé temperaturowa i wysokowydajny stabilny proces skrawania i w standardowych
warunkach. Zastosowanie dla szerokiej gamy materiatdw obrabianych.

Metryczny MJ z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki

Narzed2|a do gwintéow wewnetrznych

th_li -

Dla gwintow o gtebokosci do 2 ,oxD1

T

D1

A

STkglk D1 Oznaczenie d D r'(-)'v‘;igi‘v | L
07 MJ4 MTS06032C10 0.7 MJ 6 3.20 3 10.0 58
0.8 MJ5 MTS06039C12 0.8 MJ 6 3.90 3 125 58
10 MJ6 MTS06048C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58
125 MJ8 MTS08061C20 1.25 MJ 8 6.10 3 20.0 64
15 MJ10 MTS0808C25 1.5 MJ 8 8.00 3 255 64
1.75 MJ12 MTS10092C30 1.75 MJ 10 9.20 3 30.0 73
20 | MJ14,MJ16 | MTS1010C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73

* Narzedzie bez chtodzenia wewnetrznego
Przyktad zamawiania: MTS 06048C15 1.0 MJ MT8
Gatunek weglika MT8 Bardzo drobnoziarnisty gatunek weglika z tréjwarstwowa powtoka PVD (ISO K10-K20). Duza

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




Frezy do matych gwintow
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Profil czesciowy 60° “&F—€ -

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
i zewnetrznych

Skok
mm

0.25-0.35

0.35-0.45

0.35-0.6

0.5 -0.8

0.5 -1.0

0.5 -1.0

Skok
TPI

100-72

72-56

72-40

48-32

48-24

48-24

Oznaczenie

MTI03012C3 A60

MTI03014C4 A60

MTI03019C5 A60

MTI03024C7 A60

MTI06032C9 A60

MTI0604C12 A60

M

M1.6 x 0.35

M2 x04
M2.2 x 0.45

M2.5 x 0.45

M3 x0.5
M3.5x 0.6

M4 x0.7
M4.5 x 0.75

M5 x0.8
M6 x1.0

MF

M1.6 x 0.25
M1.8 x 0.25
M2.0 x 0.25

M2 x0.35
M2.2 x 0.35

M2.5 x 0.35
M3 x0.35

M3.5x 0.5

M4 x0.5

M5 x0.5
M5.5 x 0.5
M5 x0.75

L

<
<€

NS

UN, UNC, UNS
UNF, UNEF

1
2
3
4
5
6
8

10-32 UNF

10-36 UNS, 10-40 UNS,
10-48 UNS, 12-24 UNC,

12-28 UNF

UNC, 8-36 UNF,
10-24 UNC, 10-28 UNS,

mm

1.40

1.90

2.45

3.20

4.00

Szczeg6t A
Liczba |
rowkow

3 3.1
3 3.7
3 52
3 7.0
3 9.5
3 125

> ‘
>

39
39

39

58

58

Przyktad zamawiania: MTI 03024C7 A60 MT11
Gatunek weglika: MT11 Ultra-drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD

Profil czesciowy 60°
Z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
i zewnetrznych

Do frezowania gwintow
w otworach gtebokich
i trudno dostepnych

Szczeg6t A
Skok Skok Srednica . Liczba

mm TPI | gwintu (min.) Oznaczenis d R rowkow I L
2= 6 MTI0605D20 A60 6 5.0 4 20 58
n0S- 08 X 29 MTI0808D28 AGO 8 8.0 4 28 64
T ' 2213 MTI1212E38 A60 12 12.0 5 38 84
2=10 MTI0808D30 A60 8 8.0 4 30 64
A IR B e MTI1010D35 A60 10 10.0 4 35 | 73
T ’ 2=14 MTI1212E39 A60 12 12.0 5 39 84
2216 MTI1212E40 A60 12 12.0 5 40 84

:En; ?(;5__32 12:12 2218 MTI1614E45 A60 16 14.0 5 45 101
t ' 2220 MTI1616E50 A60 16 16.0 5 50 101

Przyktad zamawiania: MTI 0808D28 A60 MT8
Gatunek weglika: MT8 Z trojwarstwowg powtokg PVD Blue
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Profil czeSciowy 55°
Narzedzia do gwintow wewnetrznych
i zewnetrznych L

Y

I—'4
b A
Di d

Y

A

>

Szczegot A
Skok . Liczba
TPl Oznaczenie d D rowkow I L
40-32 MTI03023C7 A55 3 2.25 3 7.0 39
28-20 MTI06044C14 A55 6 4.35 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: MTI 06044C14A55 MT11
Gatunek weglika: MT11 Ultra-drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika z trojwarstwowg powtokg PVD
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Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

60—
Szczegot A
Dla gwintow o gtebokosci do 3,5xD1
Skok . Liczba
mm M MF Oznaczenie d D S | L
025 | M1x025 MTI03007C3 0.25 ISO 3 | 072 3 36 39
M1.4 x 0.25
025 | M12x0.25 | yoia X022 MTI03009C4 0.25 ISO 3 | 090 | 3 43 39
03 | M14x03 MTI03011C5 0.3 1SO 3 | 105 | 3 5.0 39
M2  x0.35
035 | M1.6x035 | vo_ X035 | MTI03012C6 0.351S0 3 | 120 | 3 57 39
04 | M2x04 MTI03016C7 0.4 ISO 3 | 155 | 3 7.1 39
W | kb | e MTI03024C10 0.5 ISO 3 | 237 3 106 39
M4 x05

Przyktad zamawiania: MTI 03012C6 0.35 ISO MT11
Gatunek weglika: MT11 Ultra-drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

60— { L
, /

Szczego6t A

Dla gwintéw o gtebokosci do 3,5xD1

S UNC UNF Oznaczenie d D Liczba | L
TPI rowkow
80 0 MTI03012C5 80 UN 3 1.15 3 55 | 39
72 1 MTI03015C7 72 UN 3 1.45 3 66 | 39
56 2 3 MTI03016C9 56 UN 3 1.65 3 89 | 39
40 4 MTI03021C10 40 UN 3 2.10 3 101 | 39

Przyktad zamawiania: MTI 03016C9 56 UN MT11
Gatunek weglika: MT11 Ultra-drobnoziarnisty submikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD
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Trapezowy - DIN 103

Narzedzia do gwintow M

wewnetrznych . f———

A
- 307
Dla gwintéw o gtebokosci 2xD1 /
Szczegot A
Skok Sredpica Oznaczenie d D Liczb’a | L
mm gwintu rowkow
15 Tréx1.5 MTI06055C13 1.5 TR 6 55 3 135 58
: Tr9x1.5 : : :
Tr10x2
2 Ligre MTI08066C212 TR 8 6.6 3 21.0 64
Tr12x2
2 i MTI10086D252 TR 10 8.6 4 25.0 73
3 Tr12x3 MTI0807C25 3 TR 8 7.0 3 25.0 64
Tr14x3
3 e MTI10089D29 3 TR 10 8.9 4 29.0 73
Tr16x4
4 Tr18x4 MTI10092C33 4 TR 10 9.2 3 33.0 73
Tr20x4
Tr22x5
5 Tr24x5 MTI14135D455 TR 14 13.5 4 45.0 105
Tr26x5

Przyktad zamawiania: MTI 08066C21 2TR MT8

Acme
(Amerykanski
trapezowy)

Narzedzia do gwintéw

wewnetrznych
Szczegot A
Skok Srednica , Liczba
TP gwintu Oznaczenie d D rowkdw | L
16 1/4-16 MTI0250C04 16 ACME 1/4 43 3 9.7 64
14 5/16-14 MTI0250C06 14 ACME 1/4 5.2 3 15.2 64
3/8-12
12 ot MTI0250C08 12 ACME 1/4 6.1 3 19.1 64
10 1/2-10 MTI0375D10 10 ACME 3/8 8.3 4 254 76
8 5/8-8 MTI0500D11 8 ACME 12 10.4 4 27.9 89
6 /e MTI0500D12 6 ACME 112 12.0 4 30.5 89
1-5
5 11/8-5 MTI 0625E15 5 ACME 5/8 15.9 5 38.1 102
11/4-5

Przyktad zamawiania: MTI 0375D10 10ACME MT8
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DMT - 3 w 1 - Wiercenie, frezowanie gwintu, fazowanie

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

Gatunek weglika: MT7 Sub-mikronowy gatunek weglika z wielowarstwowg powtokg TiAIN (ISO K10-K20).
MT11 Ultra-drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika z trojwarstwowg powtokg PVD (dla DMTH)

Zalety DMT

® Eliminacja operacji wiercenia. ® Operacje wiercenia, gwintowania i fazowania

® Krotki cykl obrobki, redukcja kosztow pracy wykonane jednym narzgdziem w jednym
Zamocowaniu

o gc?sstzoysr:)'wanie 4o otwordw Sleoveh ® To samo narzedzie do gwintow prawych i lewych
i przelotowych. Py e Zastosowanie do szerokiej gamy materiatow

® Peten profil gwintu.

Spis tresci: Strona: Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 238 DMTH

Metryczny - M - ISO 239 Metryczny - M - ISO 241
Zunifikowany - UN 240 Zunifikowany - UN 241
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|dentyfikacja prouktu

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

p[wr]H]odors] plzs.sliso] i

Frez do gwintu Srednica ostrza Profil gwintu
04 =4 mm
ISO
Y Y UN
Wiertto Stali, Y
materiatow
zahariowanyeh || Srednica chwytu v v
nierdzewnej 06 = 6mm
s?gﬁg\:v 08 = 8mm y 7 D Gatunek
10 = 10mm . . Bez MT7
19 = 9 Liczba rowkow Skok wewnetrznego MT11
wintu ;
c=3 g chtodzenia
D=4
Y

Przyblizona maksymalna
gtebokos¢ frezowania




N FANAR®
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Metl‘yczny -M-1SO Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

A

B 3 |
-‘:—3}& B =

D
A I
e S

D1

Obrébka lewostronna

Dla CNC nalezy uzy¢
kodu MO4

Szczegot A
Dla gwintow o gtebokosci do 2xD1
=0 D1 Oznaczenie d D Liczt;a | w \% L
mm rowkow
1.0 M6 - M9 DMT 08047C14 1.0 ISO 8 4.70 3 14.0 0.4 1.0 64
1.25 M8 - M12 DMT 08061D18 1.25 ISO 8 6.10 4 18.0 0.5 1.25 64
1.5 M10 - M15 DMT 08078D23 1.5 ISO 8 7.80 4 23.0 0.6 1.5 64
1.75 M12 DMT 1009D26 1.75ISO 10 9.00 4 26.0 0.6 1.75 73
2.0 M16 - M23 DMT 12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 0.6 2.0 84

Przyktad zamawiania: DMT 08047C14 1.0 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 o obrobki szerokiej gamy materiatow.

Metryczny =M - 1SO ge: wewnetrznego chtodzenia

Narzedzia do gwintow zewnetrznych

A

L i

D1

Obrébka lewostronna

A Szczegot A

Dla CNC nalezy uzy¢

Dla gwintow o gtebokosci do 2,5xD1 kodu MO4
SIS D1 Oznaczenie d D | Liczba| w | v L
mm rowkow
0.7 M4 DMT 06032C110.71SO-D 6 3.15 3 11.6 0.2 0.7 58
0.8 M5 DMT 0604C14 0.81SO-D 6 4.00 3 14.4 0.3 0.8 58

Przyktad zamawiania: DMT 06032C11 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 predko$ciami skrawania. Frez o obrobki szerokiej gamy materiatow.
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Zunifikowa ny - UN . wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

Obrébka lewostronna
Dla CNC nalezy uzy¢
Szczegol A kodu MO4

Dla gwintow o gtebokosci do 2xD1

S’Tkglk UNL’J ES,ESN%NF Oznaczenie d D Il-o'\‘fvzk%flv | w | v L
28 1/4 - 3/8 DMT 0805C14 28 UN 8 5.00 3 | 145 04 |09 64
24 5/16 - 1/2 DMT 08065D17 24 UN 8 6.50 4 | 170 05 | 105 | 64
20 1/4 - 3/8 DMT 08048C14 20 UN 8 4.80 3 | 140 04 125 | 64
18 5/16 - 7/16 DMT 0806D17 18 UN 8 6.00 4 | 170 | 05 |14 64
16 3/8 - 1/2 DMT 08067C22 16 UN 8 6.70 3 | 220 05 |16 64

Przyktad zamawiania: DMT 08067C 22 16 UN MT7

Zunifikowa ny - UN te: wewnetrznego chiodzenia

e ] =
T -l

<

Obrobka lewostronna

S ot A . . s
e Dla CNC nalezy uzy¢
Dla gwintéw o gtebokosci do 2,5xD1 kodu MO
Skok | Unc | UNF Oznaczenie d p |Lczba| w | v oL
TPI rowkow
36 8 | DMTO06033C1236UN-D | 6 | 330 | 3 | 120 02 | 07 | 58
32 8 DMT 06032C1232UN-D | 6 | 320 | 3 | 123 | 03 | 08 | 58
32 10 | DMTO06038C1432UN-D | 6 | 38 | 3 | 140 | 03 | 08 | 58

Przyktad zamawiania: DMT 06032C12 32UN-D MT7




N FANAR®
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DMTH

Nowe narzedzia DMTH uzupetniajg istniejgcg game DMT umozliwiajgc obrébke stali,
materiatow zahartowanych, stali nierdzewnych oraz superstopow

Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

v

D

A

Obroébka lewostronna
Dla CNC nalezy uzy¢

kodu MO4
Szczegot A

Dla gwintow o gtebokosci do 2 x D1
SO D1 Oznaczenie d D Liczt?a | w V L
mm rowkow
0.7 M4 DMTH 06032 C11 0.7 ISO 6 3.1 3 11.6 0.2 | 07 58
0.8 M5 DMTH 0604 C14 0.8 ISO 6 4.0 3 14.4 0.3 | 08 58
1.0 M6 - M9 DMTH 08047 C14 1.0 1SO 8 4.7 3 14.4 04 | 1.0 64
1.25 M8 - M12 DMTH 08061 D19 1.25 ISO 8 6.1 4 19.0 05 | 1.25 64
1.5 M10- M15 DMTH 08078 D23 1.5 1SO 8 7.8 4 23.6 06 | 15 64
1.75 M12 DMTH 1009 D28 1.75 ISO 10 9.0 4 281 0.6 | 1.75 73
2.0 M16- M23 DMTH 12118 D36 2.0 ISO 12 11.8 4 36.6 06 |20 84

Przyktad zamawiania: DMTH 1009D28 1.75 ISO MT11

u u

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

Dla gwintow o gtebokosci do 2 x D1
Skok | UN, UNEF, UNF . Liczba
TP UNC, UNS Oznaczenie d D rowkow | W V L
40 4 DMTH 06021 C7 40 UN 6 21 3 7.0 | 041 0.6 58
32 6 DMTH 06026 C8 32 UN 6 26 3 8.7 | 0.1 0.8 58
28 1/4-3/8 DMTH 0805 C1428 UN 8 5.0 3 149 | 04 0.9 64
24 5/16-1/2 DMTH 08065 D18 24 UN 8 6.5 4 185 | 0.5 1.05 64
20 1/4-3/8 DMTH 08048 C15 20 UN 8 4.8 3 156 | 04 1.25 64
18 5/16-7/16 DMTH 0806 D19 18 UN 8 6.0 4 192 | 0.5 1.4 64
16 3/8-1/2 DMTH 08067 C22 16 UN 8 6.7 3 228 | 0.5 1.6 64
13 1/2 DMTH 10092 C30 13 UN 10 9.2 3 30.0 | 0.6 2.0 73
1 5/8 DMTH 12114 C37 11 UN 12 11.4 3 37.0 | 0.6 23 84

Przyktad zamawiania: DMTH 08048 C15 20UN MT11
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Frezy do twardych materiatow

Typ MTSH

Carmex jest pionierem w oferowaniu
petnoweglikowych frezéw do gwintu,
zaprojektowanych specjalnie do obrébki
materiatéw utwardzonych do 62 HRC.
Narzedzia te zapewniajg wysokg wydajnosé
obrobki i wysokg jakoS¢ powierzchni gwintu.

HARDCUT Typ MTSH i MTH

Gatunek weglika: MT9/MT11 - Sub-mikronowy
gatunek weglika pokrytego tréjwarstwowg
powtokg PVD

Typ MTH

Carmex dostarcza nowe i innowacyjne
petnowegliowe frezy do gwintow o obrdbki:

e Stale ulepszane i zeliwa do 62 HRC.

e Stale zaroodporne.

® Stopy tytanu.

e Super stopy (Hastelloy, Inconel, stopy niklu).

® Gwintowanie od rozmiaru M1.4x0.3

® |dealne rozwigzanie przy produkcji

matryc i form.

® Praca z wysokimi predko$ciami skrawania.
® Krotki czas maszynowy.
® Mate naciski powierzchniowe ze wzgledu

na krotki profil.
Zalety
® Jedno narzedzie wykonuje gwint i faze
- Oszczedza czas obrobki.
® Zwiekszona Srednica ostrza
- lepsza stabilno$¢ i sztywnosS¢.
® Pokrycie zapewnia wysokg odpornos¢
temperaturowg i duzg zywotnosc.
® Weglik - dedykowany do twardych materiatow.
® Krotkie widry tworzone podczas obrobki
czynig jg bezpieczna.
® Krotki cykl obrébki - zwieszkona wydajno$¢.
® Dtugosc gwintu do 2xD1.

Identyfikacja produktu 244
Typ MTSH

Metryczny - M - ISO 245
Zunifikowany - UN 246
Whitworth - 55° - BSW, BSP (G) 247
Typ MTH

Metryczny - M - ISO 248
Zunifikowany - UN 248

243
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|dentyfikacja produktu

Frezy do matych gwintow HARDCUT - oznaczenie
[ 9 B

Fresz;\i(i)n;gs\jych Srednica ostrza Skok Profil gwintu
v UN \
\] . W
Przyblizona maksymalna Gatunek

Srednica chwytu gtebokosc gwintu MT9

06 = 6mm A4

08 = 8mm Liczba rowkow

10 = 10mm

12 =12mm C=3

16 = 16mm D=4

Frezy do gwintow HARDCUT - oznaczenie

MTHJoclosM Cll 9 Josf ISOf
N L[]

Frez do gwintow Liczba rowkow Skok gwintu Profil
HARDCUT R gwintu
v D=4 ISO Y
Srednica chwytu UN

6= 6mm Gatunek
08 = 8mm A4 MT11
10 =10mm Przyblizona maksymalna
12 =12mm gtebokos¢ gwitnu

Y
Srednica ostrza

04 = 4mm




H A R D C U T @ Car TNECX precision Tools Lid.

Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
i zewnetrznych

]

Obrobka lewostronna
Dla CNC nalezy uzyc¢
kodu MO4

0.3 M1.4 MTSH03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3 4.0 39 3xD
0.35 M1.6 MTSH03012C5 0.351SO S 1.20 3 4.8 89 3xD
MTSH06016C4 0.4 ISO 6 4.5 58 2xD
04 M2 MTSH03016C6 0.4 ISO 3 153 3 6.0 39 3xD
MTSH06017C5 0.451SO 5.0 58 2xD
045 M2.2 MTSH06017C7 0.451SO 6 165 3 7.0 58 3xD
MTSH0602C5 0.451SO 55 58 2xD
045 M2.5 MTSH0602C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58 3xD
MTSH06024C6 0.5 ISO 6.5 58 2xD
05 M3 MTSH06024C9 0.5 ISO 6 237 3 95 58 3xD
MTSH06028C7 0.6 ISO 7.5 58 2xD
06 M3.5 MTSH06028C10 0.6 1SO 6 2.75 3 10.5 58 3xD
MTSH06031C9 0.7 ISO 9.0 58 2xD
0.7 M4 MTSH06031C12 0.7 ISO 6 3.10 3 12.5 58 3xD
MTSH06038C12 0.8 1SO 12.5 58 2xD
08 MS MTSH06038C16 0.8 1SO 6 3.80 3 16.0 58 3xD
MTSH06047C14 1.0 ISO 14.0 58 2xD
10 Me MTSH06047C20 1.0 ISO 6 4.6 3 20.0 58 3xD
MTSH0606C18 1.251SO 18.0 58 2xD
125 M8 MTSH0606C24 1.251SO 6 6.00 3 24.0 58 3xD
1.5 M10 MTSH08078C23 1.5 ISO 8 7.80 8 23.0 64 2xD
1.75 M12 MTSH1009C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 73 2xD
2.0 M16 MTSH12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84 2xD

Przyktad zamawiania: MTSH 06031C9 0.7 ISO MT9




@ Car mex Precision Tools Ltd. H A R D C U T

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

) |

Obroébka lewostronna
Dla CNC nalezy uzyé¢
kodu MO4

80 0 MTSH06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58 3xD1
72 1 MTSH06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58 2xD1
72 1 MTSH03015C6 72 UN 3 1.45 3 6.0 39 3xD1
64 1 2 MTSH06014C3 64 UN 6 1.40 &) 3.8 58 2xD1
56 2 3 MTSH06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58 2xD1
56 2 3 MTSH06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58 3xD1
48 3 4 MTSH06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58 2xD1
40 4 MTSH06021C6 40 UN 6 2.10 &) 6.3 58 2xD1
40 4 MTSH06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58 3xD1
40 5 6 MTSH06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58 2xD1
40 5 6 MTSH06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58 3xD1
36 8 MTSH06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58 2xD1
32 6 MTSH06025C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58 2xD1
32 6 MTSH06025C10 32 UN 6 2.55 3 10.5 58 3xD1
32 8 MTSH06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58 2xD1
32 8 MTSH06032C12 32 UN 6 3.20 3 12.5 58 3xD1
32 10 MTSH06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58 2xD1
32 10 MTSH06037C15 32 UN 6 3.70 3 15.0 58 3xD1
28 12 MTSH06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58 2xD1
28 1/4 MTSH0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58 2xD1
28 1/4 MTSH0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58 3xD1
24 10,12 MTSH06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64 2xD1
24 5/16, 3/8 MTSH08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64 3xD1
20 1/4 MTSH06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58 2xD1
20 1/4 MTSH06047C19 20 UN 6 4.75 3 19.0 58 3xD1
20 7/16 MTSH0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64 2xD1
18 5/16 MTSH0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58 2xD1
18 5/16 MTSH0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58 3xD1
18 5/8 MTSH1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84 2xD1
16 3/8 MTSH08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64 2xD1
14 7/16 MTSH08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64 2xD1
{18 12 MTSH10092C27 13 UN 10 9.20 3 27.5 73 2xD1
12 9/16 MTSH12105C31 12 UN 12 10.50 3 31.5 84 2xD1
11 5/8 MTSH12114C34 11 UN 12 11.40 3 34.5 84 2xD1
10 3/4 MTSH16144D41 10 UN 16 14.40 4 41.5 | 105 2xD1

Przyktad zamawiania: MTSH 06047C14 20 UN MT9
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Whitworth 55 BsF, Bsp (G)

Narzedzia do gwintéow wewnetrznych

| zewnetrznych
T—— )
P D, |

Obrébka lewostronna
Dla CNC nalezy uzy¢
kodu MO4

28 G1/8 MTSH08078 C19 28W 8
19 G1/4-3/8 MTSH1010 D30 19W 10
14 G1/2-7/8 MTSH1212 D37 14W 12
1 G=1 MTSH1616 D44 11W 16

Przyktad zamawiania: MTSH 1010D30 19 W MT9

7.8
10.0
12.0
16.0

3 195 64
4 30.0 73
4 37.0 84 2xD1
4 440 | 105

247
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Metryczny - M - ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

Df P

v 4

D d

ﬁ <« | > A L ‘T

Szczegot A

0.5 M3 g= 4 MTH06024C5 0.5 ISO 6 2.4 3.6 3 53 59 58
0.7 M4 g= 5 MTHO06031C7 0.7 ISO 6 3.1 4.3 3 7.4 8.0 58
0.8 M5 g= 6 MTHO0604C9 0.8 ISO 6 4.0 52 3 9.2 9.8 58
1.0 M6 o= 7 MTHO08048D10 1.0 ISO 8 4.8 6.4 4 10.5 11.3 64
1.0 g= 9 MTHO0806D13 1.0 ISO 8 6.0 7.6 4 13.5 14.3 64
1.0 2=10 MTH1008D16 1.0 ISO 10 8.0 9.6 4 16.5 17.3 73
1.25 M8 2=10 MTHO0806D14 1.251SO 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 g=>14 MTH1210D21 1.5 ISO 12 10.0 11.8 4 21.8 227 84
1.75 M12 =12 MTH12095D20 1.75 ISO 12 95 11.5 4 20.1 21.1 84

Przyktad zamawiania: MTH08048D10 1.0 ISO MT11

Zunifikowany - UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
Df

v
D

> e e

Y

Szczegot A

40 5 6 MTH06025C6 40 UN 6 25| 37 3 6.0 6.6| 58
32 6 MTH06026C5 32 UN 6 26 | 38 3 59| 6.5 58
32 8 MTH06032C7 32 UN 6 32| 44 3 75| 81| 58
32 10 12 MTH06038C9 32 UN 6 38| 50 3 91| 97| 58
28 1/4 MTH08052D11 28 UN 8 52| 6.8 4 1.3 | 12.1| 64
28 7/16, 1/2 MTH12096D20 28 UN | 12 9.6 | 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 48 | 6.0 ) 121 | 12.7| 58
20 7/16, 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 MTHO08057C14 18 UN 8 SN ES 3 14.8 | 15.7| 64
16 3/8 3/4 MTH10074C16 16 UN | 10 74| 9.2 3 16.7 | 17.6| 73
14 7/16 7/8 MTH10085D20 14 UN | 10 851199 4 209 | 21.6| 73
13 12 MTH12094D22 13 UN | 12 94 | 114 4 225 | 23.5| 84

Przyktad zamawiania: MTH06048C12 20 UN MT11
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Spis tresci:

Przeliczanie predkosci obwodowej na predko$é
obrotowg

Dobor $rednicy narzedzia

Katalog Carmex i program CNC na
WWww.carmex.com

Przyktady programow frezowania CNC dla
gwintow wewnetrznych

Piytki do frezowania gwintéw

Plytki spiralne do frezowania gwintow

Plytki spiralne do frezowania wykanczajgcego
D-Thread - plytki do frezowania gtebokich otw.
CMT - ptytki pionowe do frezowania gwintow

Strona:
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253
253
254
255
256-258

Spis tresci:

Dobér parametréow skrawania dla narzedzi

petnoweglikowych:

Frezy petnoweglikowe :
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Frezy petnoweglikowe :
Frezy petnoweglikowe :
Frezy petnoweglikowe :
Frezy petnoweglikowe :
Frezy petnoweglikowe :

MT, MTB, MTZ, EMT
MTQ

FMT

MTS, MTI

DMT

DMTH

MTSH

MTH

Informacje techniczne - frezowanie gwintow
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Przeliczanie predkosci obwodowej na
predkosc obrotowa

Przeliczenie wybranej predkosci skrawania N ‘/\
na predkosc¢ obrotowg kalkuluje sie wg wzoru:

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

Vx 120 x 1000 VvV
N= = =1274 RPM
JTxD 3.14 x 30

D=Srednica ostrza

Gwint wewnetrzny Gwint zewnetrzny

l " l /
)
\

SR1250K40
SR1250K4C

<
2
2
=
2
2
<
2
>
<
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Informacje techniczne - frezowanie gwintoéw &30 Carmex veiwnoa

Dobor srednicy narzedzia

Dla frezéw sktadanych do gwintéw i frezow petnoweglikowych do gwintéw

Ponizszy wykres umozliwia przejrzysty dobor Srednicy narzedzia do frezowania gwintow
wewnetrznych.
Wykres ma zastosowanie dla nastepujgcych profildbw gwintu:

P= Skok Gwintu

A
TPl mm D= Srednica ostrza
4 6.0
co Hl |
6 4.0 ||
35 | L
8 ., < |~ | [ D=21 D=29 B
0 s ak K u
12 = E T, B
15 O -
20 o
1.0
32 0.75 J —
48 os5) 3 - ]
\ >»d
mm| 4 5 6 7 8 910 1112 1314 15 1618 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
cal 1/4 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1.25 1.5 2 2.5

d= Wymiar 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 = 21mm

Wybrano oprawke: SR0021 H21
Ptytka frez.: 211 1.5 1SO MT7

UWAGA:

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

Oprogramowanie dostepne na www.carmex.com
pomaga w wyborze wiasciwych narzedzi sktadanych g
i monolitycznych na obrabiarki CNC. Program
wskaze narzedzia i ptytki wtasciwe dla
indywidualnego zastosowania, wyliczy parametry
skrawania i wygeneruje program CNC dla r6znych
sterownikow.

Oprogramowanie jest dostepne na
stronie www.carmex.com

Przykfady programow frezowan
dla gwintow wewnetrznych -

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

Ta metoda programowania nie wymaga kompensacji
Srednicy narzeddzia.

_ DO -D A =Promien trajektorii frezu |

ik Crrmea

=
P
=
O

A

Do = Srednica zewnetrzna gwinu
2 o
D =srednica frezu

Program ogoéiny

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S---
GO0 Z- ( Gtebokos¢ gwintu )

GO1 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F--
G03 X(A/2) Y(A/2) R(A/2)Z(1/8 PITCH)
G03 X0 YO0 I-(A) JO Z(PITCH)

G03 X-(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)
GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) ZO

G90 X0 Y0 Z0

Przyktad:

M 32 X 2.0 (Glebokos¢ gwintu 18 mm) y Y-
Oprawka : SR0021 H21 (Srednica ostrza 21 mm)

PLYTKA:2112.01SO

A=(32-21)2=5.5

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 Z0.39 S2800
G00 Z-0.71

G01 G91 G41X0.1150Y-0.1150 Z0 F3.35 D1
G03 X0.1150

Y0.1150 R0.1150 Z20.0104

GO03 X0YO01-0.23 JO Z0.0833

GO03 X-0.1150Y0.1150 R0.1150 Z0.0104

G01 G40 X-0.1150 Y-0.1150 Z0

G90 GO X0Y0 Z0
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Informacje techniczne - frezowanie gwintoéw &30 Carmex veiwnoa

Tabela predkosci skrawania dla frezow
sktadanych

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

1SO Materiat Predkos¢ skrawania w m/min
MT7

Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla 115 - 280
P Stale o duzej zawartosci wegla 130 - 200
Stale stopowe ulepszone 105 - 180
Stale nierdzewne 130 - 190
M Stale odlewne 150 - 190
Zeliwo 80- 70
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

Tabela predkosci skrawania dla
spiralnych frezow sktaddanych

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

ISO Materiat Predko$¢ skrawania w m/min
MT7

Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla 145 - 360
P Stale o duzej zawartosci wegla 165 - 255
Stale stopowe ulepszone 135-230
Stale nierdzewne 165 - 245
M Stale odlewne 190 - 245
Zeliwo 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

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

253
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Tabela predkosci skrawania dla frezow
skfadanych do obrobki wykanczajace;

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 Predkz)ns'i(/':rﬁm')awania
Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla 200 - 330
P Stale o duzej zawarto$ci wegla 170 - 235
Stale stopowe ulepszone 100 - 195
Stale nierdzewne 180 - 230
o Stale odlewne 180 - 230

Zeliwo 200 - 350
Metale niezelazne i aluminium 500 - 1100
Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty 400 - 1500
S Stopy niklu, stopy tytanu 30- 55

Zalecany posuw: 0.07 - 0.15 mm




vEUrSE
Informacje techniczne - frezowanie gwintow £52. Carmex nesomas i
Tabela predkosci skrawania dla frezow
sktadanych typu D-Thread

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 Predk(()rs;;](}:rﬁ:;r)awania
Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla <0.55%C 100-205
P Stale o duzej zawartosci wegla 20.55%C 100-180
Stale stopowe ulepszane 100-140
Stale nierdzewne tatwo obrabiane 85-125
o Stale nierdzewne austenityczne 80-115
Stale odlewane 115-155
Zeliwa 75-145
Aluminum £12%Si, miedz 150-300
Aluminum >12% Si 150-300
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty 100-350
S Stopy niklu, stopy tytanu 45- 95

Zalecany posuw: 0.07 - 0.15 mm
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Tabela parametrow skrawania dla
frezow sktadanych typu CMT

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.

Predkosé . posuw mm/zab
ISO Materiat skrawania Srednica ostrza=D
g 210 | @12 | @18 | ©25
Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla 60-120 0.16 0.17 0.20 0.22
P Stale o duzej zawartosci wegla 60 - 90 0.14 0.16 0.20 0.22
Stale stopowe ulepszane 50-80 0.10 0.12 0.16 0.18
Stale nierdzewne - tatwo obrabiane 70-100 0.10 0.11 0.15 0.17
u Stale nierdzewne - Austenityczne 60 - 90 0.10 0.11 0.15 0.17
Stale odlewane 70-90 0.10 0.12 0.16 0.18
Zeliwo 40 - 80 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminum £12%Si, miedz 100 - 200 0.16 0.17 0.20 0.22
Aluminum >12% Si 60 - 140 0.10 0.11 0.16 0.18
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty 50 - 200 0.19 0.19 0.22 0.24
Stopy niklu, stopy tytanu 20 -40 0.07 0.07 0.10 0.12
Stale utwardzane 45 - 50HRc 60 -70 0.09 0.09 0.13 0.15
L Stale utwardzane 50 - 55HRc 50 - 60 0.08 0.08 0.12 0.14
Frezowanie
gwintu
Pozycja  Wejscie Pozycja
startowa  po fuku koncowa

Frezowanie Wyjscie
gwintu  po tuku
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Parametry skrawania
Spiralne ptytki wieloostrzowe CMT

Gatunek weglika - MT8:
Sub-mikronowy gatunek weglika z wielowarstwowg powtokg AITiN (ISO K10-K20).
Wyjatkowo wysoka wytrzymatosc termiczna oraz tagodna praca przy obrébce
wysokowydajnej i normalnych warunkach. Ogélne zastosowanie we wszystkich materiatach.

» ) _posuw mm/zab
Stalﬁdoard Materiat Predkonsw? r:il::awama Srednica ostrza = D
216-@35
Stale o niskiej i sSredniej zawartosci <0.55%C 60-120 0.14-0.24
P Stale o duzej zawartosci wegla 20.55%C 60- 90 0.12-0.24
Stale stopowe ulepszane 50- 80 0.08-0.20
Stale nierdzewne tatwo obrabiane 70-100 0.08-0.19
M Stale nierdzewne austenityczne 60- 90 0.08-0.19
Staliwo 70- 90 0.08-0.20
Zeliwo 40- 80 0.14-0.24
Aluminum £12%Si, Miedz 100-200 0.14-0.26
Aluminum >12%Si 60-140 0.08-0.22
Materiaty syntetyczne, Duroplasty, Termoplasty 50-200 0.17-0.28
Stopy Niklu, Stopy Tytanu. 20- 40 0.05-0.14
Stal utwardzana, 45-50HRc 60- 70 0.07-0.17
= Stal utwardzana, 51-55HRc 50- 60 0.06-0.16
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Parametry skrawania
Frez sktadany CMT

ISO Materiat Predkosé slfrawania Posuw
Standard m/min mm/zab

Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla <0.55%C 60-120 0.05-0.15

P Stale o duzej zawartosci wegla 20.55%C 60-90 0.05-0.10
Stale stopowe ulepszane 50-80 0.05-0.10

Stale nierdzewne tatwo obrabiane 70-100 0.04-0.13

M Stale nierdzewne austenityczne 60-90 0.04-0.10
Stale odlewne 70-90 0.04-0.13

Zeliwo 40-80 0.05-0.15
Aluminium £12%Si, Miedz 100-200 0.05-0.25
Aluminium >12%Si 60-140 0.03-0.10
Tworzywa sztuczne, Duroplasty, Termoplasty 50-200 0.05-0.25

Stopy niklu 20-40 0.03-0.10

Stale utwardzane, < 45 HRc 60-70 0.03-0.10
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Parametry skrawania dla pelnoweglikowych
frezow do gwintow

Typ MT, MTB, MTZ, EMT

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 materiatéw.

Predkos¢ posuw mm/zab
ISO Materiat skrawania Srednica ostrza=D

mimin-| g> | @3 | @4 | @6 | @8 | @10 | @12 | 014 | 816 | B20 | @25

Stale o niskiej i Sredniej zawartosci

wegla < 0.55%C 100-250 |0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

P Istaleo 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> 0.55%C
Stale stopowe ulepszane 90- 60 |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
Stale 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 odlewne 130-170 10.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Zeliwo 70-150 |0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18

Aluminum £12%Si, 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
Aluminum >12% Si 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, | 100.400 |0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.1 | 0.12 | 0.13 | 0.15 | 0.18 | 0.22
termoplasty

S | Stopy Niklu, Stopy Tytanu 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 czes$cig roboczg zredukowaé posuw o 40%
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Typ MTQ

Frezy do gwintow z szyjka i wewnetrznym chtodzeniem do frezowania srednich i duzych
srednic gwintéw w relatywnie gtebokich otworach

Carbide grade: MT7 Zalety:
® Do gwintowania na relatywnie duze glebokosci o ngewpiona duza sztywno$¢ i stabilnos¢ obrobki bez
® Dla wydajnej pracy przy duzych wysiegach wibracji . o
@ Do glebokiego gwintowania blisko dna ® Giebokie gwinty w jednym przejsciu
@® Stosunkowo niskie sity skrawania dzieki krotkiej czesci
roboczej

@® Dtugo$¢ gwindéw do 3xD

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 materiatéw.

Predkosé pospw mm/zab
ISO Materiat skrawania Srednica ostrza=D

mmin- g0 | @12 | 914 | 916 | @20 | @25
Stale o niskiej i $redniej zawartosci wegla 100-250 | 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

P Stale o duzej zawartosci wegla 110-180 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.09 | 0.10
Stale stopowe ulepszane 90-160 | 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
M Stale nierdzewne - tatwo obrabialne 60-160 | 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08
Stale nierdzewne - austenityczne 60-120 | 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
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
Aluminum < 12%Si, miedz 150-350 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.12
Aluminum > 12% Si 100-250 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty | 100-400 | 0.08 0.09 0.10 0.1 0.13 0.15
Stopy niklu i stopy tytanu 20- 80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
Frezowanie
Pozycja gwintu Pozycja
startowa -pozycja kornicowa
Frezowanie Zstartc_n'lvg Frezowanie
gwintu (2 przejscie) gwintu_
-pozycja  Frezowanie Gl B

startowa gwintu
(1 przejscie) (1 przejécie)

-

T
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Typ FMT Fast MT

® Carmex opracowat unikalng linie petnoweglikowych frezéw do gwintéw FMT
w celu zwiekszenia produktywnosci i wysokiej wydajnosci.
® Duza liczba ostrzy pozwala na znaczace skrocenie czasu obrobkowego.

MT8 Sub-mikronowy gatunek weglika z zaawansowang trojwarstwowg powtokg PVD (ISO K10-K20).
Niezwykle odporna termicznie gwarantuje tagodng prace dla wysokiej wydajnosci oraz
normalnych warunkéw obrébkowych. Do ogdlnego zastosowanie we wszystkich materiatach.

4 )

Raport testu

Zastosowanie

Gwint wewnetrzny prawy: M6x1.0

Diugo$¢ gwintu: 10mm, otwor nieprzelotowy
Srednica otworu: @ 5 mm

Faza: 0.9 mm

Materiat obrabiany
Stal SAE 4340

Charakterystyka narzedzia

FMT08048F10 1.0 ISO- z wewngtrznym chtodzeniem
Srednica chwytu: @8 mm

Srednica czesci roboczej: @4.8 mm

Liczba ostrzy: 6

Dtugos¢ robocza: 10.5 mm

Dtugosé catkowita: 64 mm

Warunki obrébki

Predkosc¢ skrawnia: 130 m/min Posuw: 0.016 mm/zgb

Maszyna
Mori Seiki NV5000 Chtodzenie: Emulsja 5%

Wyniki
Trwato$¢ narzedzia : 2,170 gwintow
\Czas cyklu: 1.5 sec J
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Typ FMT

Predkosé _ Posuw mm/zab
Stallﬁc?ard Materiat cigcia Srednica ostrza = D

m/min @5 26 @8 | @10 | @12

Stale o niskiej i Sredniej zawartosci wegla<0.55%C| 100-250 0.03 0.06 0.07 0.08 0.09

P Stal wysokoweglowa = 0.55%C 110-180 0.03 0.05 0.06 0.07 0.08
Stale stopowe, stale obrabiane 90- 60 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05

Stal nierdzewna - Free Cutting 60-160 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06

M Stal nierdzewna - Austenitic 60-120 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
Stale odlewane 130-170 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05

Zeliwo 70-150 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09
Aluminum < 12%Si, Miedz 150-350 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09
Aluminum > 12%Si 100-250 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty 100-400 0.06 0.08 0.10 0.11 0.12
Stop Niklu, Stop tytanu. 20- 80 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
Hartowana Stal, 45-50HRc 60- 70 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03
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Typ MTS, MTI

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

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

MT11 Sub-mikronowy gatunek weglika z trojwarstwowg powtokg PVD

Predko$é Posuw mm/zab
1SO Materiat skrawania Srednica ostrza = D

Standard .
m/min | @1 |@1.5| @2 | @3 | @4 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 | @10 @12 |B14 | @16
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

Stale o niskiej i $redniej
zawartosci wegla <0.55%C

P Stale o duzej zawartosci wegla 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
20.55%C

Stale stopowe ulepszane 50-80 |0.03|0.04|0.04/0.05/0.05|0.06|0.070.07|0.08|0.09|0.10/0.12|0.13|0.14
Stale nierdzewne tatwo obrabiane | 70-10010.02|0.03|0.03|0.040.05|0.06|0.06|0.07|0.08|0.09|0.10/0.110.12|0.13
M | Stale nierdzewne austenityczne | 60-90 |0.02|0.03]0.03|0.04|0.05/0.060.06|0.07|0.08|0.09/0.10|0.110.12/0.13
Stale odlewane 70-90 |0.03|0.04|0.04/0.05/0.05|0.06|0.070.07|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|0.11|0.13/0.14/0.15/0.16|0.16|0.170.180.18
Aluminium <12%Si, 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|0.170.18 | 0.18
Aluminium >12% Si 60-140/0.03|0.03|0.03/0.04|0.05|0.060.06 | 0.070.08|0.09|0.10| 0.11|0.13|0.14

Tworzywa sztuczne, duroplasty

Termoplasty 50-200/0.09|0.100.110.12| 0.140.16|0.18 0.19/0.19|0.19| 0.19|0.19|0.20| 0.20

Stopy niklu, stopy tytanu 20-40 |0.03/0.03|0.03|0.040.04/0.05/0.06|0.06|0.06|0.07|0.07|0.07|0.08|0.08

Pozycja Potozenie = WejScie Frezowanie Wyjscie  Pozycja
startowa $rodkowe  pofuku  gwintu poluku  korcowa

[
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Typ DMT

MT7 Sub-mikronowy gatunek weglika z wielowarstwowg powtokg TiAIN (ISO K10 - K20).
Jest to gatunek ogdlnego zastosowania, ktory moze by wykorzystywany do obrobki
wiekszosci typowych materiatdw; stosowane powinny by¢ Srednie i wysokie predkosci

skrawania.

<o ater Srodion oetren = D
mmin | g3 | @4 | @5 | @6 @ @8 | 29 | @10 @ @12
S:?)I_e5gc£iékiej i redniej zawartoci wegla | 60-120 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
P | stale o duzej zawartosci wegla = 0.55%C 60-90 | 0.015 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05
Stale stopowe ulepszane 50-80 | 0.015 | 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04
Stale nierdzewne fatwo obrabiane 70-100 | 0.015 | 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
& Stale nierdzewne austenityczne 60-90 | 0.015 | 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03
Stale odlewne 70-90 | 0.015 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.08 | 0.04
Zeliwo 40-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Aluminium £12%Si, 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 | 0.08 | 0.03
Tworzywa sztuczne, duroplasty, termoplasty | 50-200 | 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06 0.06 0.06

Typ DMTH

MT11 Ultra-drobnoziarnisty sub-mikronowy gatunek weglika z trojwarstwowg powtokg PVD

Predkos¢ _posuw mm/zgb
ISO Materiat skrawania Srednica ostrza = D
m/min

@2 23 24 25 26 28 29 | @10 | @12

Stale o niskiej i $redniej
zawartosci wegla < 0.55%C

P | Stale o duzej zawartosci 60-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05
wegla 2 0.55%C

Alloy Steels, Treated Steels 50-80 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04

60-120 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05

Stale nierdzewne tatwo 70-100 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03
M obrabiane 60-90 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03

Stale nierdzewne austenityczne| ' ' ' ' ' ' ' ' 0.03

Stale odlewane 70-90 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04

Zeliwo 40-80 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05

Aluminium £10%Si, Miedz 100-200 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05

Aluminium >10% Si 60-140 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03

Tworzywa sztuczne, duroplasty

termoplasty 50-200 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06

S Stopy niklu i stopy tytanu

. 20-40 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.06
,stopy zarowytrzymate

Stale utwardzone 45-50 HRc | 60-70 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05
Stale utwardzone 50-55 HRc | 50-60 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04
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Typ MTSH

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

S Stopy niklu, 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

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 5155 | 50-60 | 0.02 | 0.03 | 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|0.020.02 | 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 po tuku gwintu po tuku konncowa
D SV D |
'| 13
‘ l
Przykltadowa obrobka
Obrabiany gwint Gwint wewnetrzny M4 X 0.7
Gtebokos¢ gwintu 8.0 mm
Materiat obrabiany Stal narzedziowa: D2
Twardos¢ 60-62 (HRc)
CSpecyfikacja freza MTSHO06031C9 0.7 ISO )
- R

Predkos¢ ciecia: 44 m / min

Warunki obrobki Posuw: 0.03 mm / tooth

(S

& Maszyna Mori Seiki VN5000
Sterowanie Fanuc
\_Smarowanie/chtodzenie | Emulsja

J .

NN

C Trwato$¢ narzedzia 84




K. Carmex i Informacje techniczne - frezowanie gwintow

Typ MTH

Sub-mikronowy gatunek weglika z tréjwarstwowg powtokg PVD.

Stopy niklu, stopy tytanu,
S stopy zarowytrzymale 20-50 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04

45-50 | 70-80 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
51-55 | 60-70 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06
56-62 | 40-50 | 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05

H Stale utwardzone
Zeliwa

Dla narzedzi z dlugg cze$cig roboczg zredukowac posuw o 40%

Pozycjonowanie

Frezowanie gwintu

Fazowanie

-
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Pelnoweglikowe narzedzia do frezowania
rowkow w giebokich otworach

N

Do rowkowania gltebokich detali

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. ® Kroétki czas obrobki dzieki wielu ostrzom.
® Efektywne chtodzenie wewnetrzne dla obrébki ~ ® Wielowarstwowe pokrycie zapewnia dtuzszg
w gtebokich otworach. zywotnos¢ narzedzia.
® Rowki spiralne pozwalajg zminimalizowaé
drgania.
Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 268
Frezowanie gtebokich rowkéw 269
Frezy do rowkowania z wewnetrznym 270
chtodzeniem przez rowki
Petnopromieniowe frezy do rowkowania 270
z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki
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|dentyfikacja produktu

Narzedzia do frezowania rowkow - oznaczenie

m?lm osjgcls] R

G = Frez do Llc\:lvzit(?)?orvc\)/wct(r?w W=Szeroko$¢ rowka| |Gatunek
kow y MT8
row C=3 08 = 0.8mm
Y D=4 10 = 1.0mm
E=5 R=Promien rowka

D = Gtebokos¢

05 =0.5mm
06 = 0.6mm
Y Y
Srednica chwytu przyblizona maksymalna
gtebokos¢ frezowania

06 = 6mm

08 = 8mm 8= 8mm

10 = 10mm 10 = 10mm

12 =12mm

16 = 16mm

Y
Srednica ostrza
06 = 6mm




Petnoweglikowe narzedzia do rowkowania K32 Carmex veinnasva

Frezowanie rowkow

z wewnetrznym chtodzeniem przez rowki

Narzedzie do rowkow
zewnetrznych i wewnetrznych

Do rowkowania gtebokich detali

0.50 0.6 o> 4 *MG0604C4 W05 6 4.0 3 4.2 51
1.00 0.6 o> 4 *MG0604C4 W10 6 4.0 8 4.2 51
0.80 0.8 o> 6 MG0606C8 W08 6 6.0 3 8.0 58
1.00 1.0 o> 6 *MG0606C7 W10 6 6.0 8 7.0 58
1.50 1.0 2> 6 *MG0606C7 W15 6 6.0 3 7.0 58
1.00 1.2 o= 7.8 MG08078D10 W10 8 7.8 4 10.0 64
1.50 1.5 = 7.8 MG08078D15 W15 8 7.8 4 15.0 64
2.00 1.5 2= 7.8 MG08078D15 W20 8 7.8 4 15.0 64
1.20 1.4 2= 9.8 MG10098D20 W12 10 9.8 4 20.0 73
1.50 2.0 @z 9.8 MG10098D20 W15 10 9.8 4 20.0 73
2.00 2.0 2= 9.8 MG10098D20 W20 10 9.8 4 20.0 73
1.50 22 2>12 MG1212E30 W15 12 12.0 & 30.0 84
2.00 22 >12 MG1212E30 W20 12 12.0 5 30.0 84
3.00 2.2 2>12 MG1212E30 W30 12 12.0 5 30.0 84
1.40 1.8 2>16 MG1616E30 W14 16 16.0 5 30.0 101
1.70 2.0 2>16 MG1616E40 W17 16 16.0 & 40.0 101
1.95 2.2 2>16 MG1616E45 W19 16 16.0 5 45.0 101

Przyktad zamawiania: MG 10098D20 W12 MT8

» Bez chlodzenia wewnetrznego
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Frezowanie rowkow

Z wewnetrznym chiodzeniem przez rowki |« , >

Narzedzie do rowkow Df K
zewnetrznych i wewnetrznych 1 . .

Do rowkowania gtebokich detali E

<

0.5 1.00 0.6 2> 4 *MG0604C4 RO05 6 4.0 3 4.2 51
0.5 1.00 0.8 2> 6 MG0606C8 RO05 6 6.0 3 8.0 58
0.75 1.50 1.0 2> 6 *MG0606C7 R075 6 6.0 3 7.0 58
0.5 1.00 1.0 o> 8.8 MG10088D16 RO5 10 8.8 4 16.0 1)
0.6 1.20 1.0 2>10 MG1010D20 RO06 10 10.0 4 20.0 73
0.75 1.50 2.0 2>10 MG1010D20 RO075 10 10.0 4 20.0 73
1.00 2.00 2.0 2>10 MG1010D20 R10 10 10.0 4 20.0 73
0.9 1.80 1.4 2>12 MG1212D30 R09 12 12.0 4 30.0 84
1.0 2.00 1.6 2>16 MG1616E40 R10 16 16.0 5 40.0 | 101
1.5 3.00 22 2>16 MG1616E40 R15 16 16.0 5 40.0 | 101

Przyktad zamawiania: MG 1010D20 R06 MT8
* Bez chtodzenia wewnetrznego

Petnopromieniowe frezowanie rowkow

z wewnetrznych chiodzeniem

MGD 10195 F W15 1.5 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W20 2.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W30 3.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W35 3.5 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W40 4.0 0.1 4.5 3>19.5 10 19.4 6 133
MGD 10195 F W50 5.0 0.1 4.5 @>19.5 10 19.4 6 133
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Mini fazowniki

Zalety

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

® Narzedzie optymalne do frezowania, gratowania i fazowania.

® Dwustronne skrawanie.
® Rowki spiralne pozwalajg zminimalizowa¢ drgania.

Spis tresci: Strona:
Identyfikacja produktu 272
Mini fazowniki 273-274
Zestawy mini fazownikow 275
Petnoweglikowe narzedzia specjalne 275
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|dentyfikacja produktu

Mini fazowniki - oznaczenie

lﬁﬂ

Mini Srednica ostrza Przyblizona maksymalna Kat
fazowniki gtebokos¢ frezowania profilu
A90 =90°

— v A60 = 60° Y

Srednica chwytu Liczba rowkéw A45 =45° Gatunek
03= 3mm wiorowych MT8
04 = 4mm 8 _ 2
05= 5mm E=5
06 = 6mm F=6
08 = 8mm
10 = 10mm
12 = 12mm
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Mini fazowniki L

I

Szczegot A

Liczba
Oznaczenie d D | H B a rowkow L

wiérowych
MC03015C3 A90 3 1.5 3.8 0.3 0.4 90° 3 39
MC0302C5 A90 3 2.0 5.0 0.4 0.5 90° 8] 39
MC03025C6 A90 3 2.5 6.3 0.5 0.6 90° 3 39
MC0303C7 A90 3 3.0 7.5 0.6 0.7 90° 3 39
MC04035C9 A90 4 3.5 8.8 0.7 0.8 90° 3 51
MC0404C10 A90 4 4.0 10.0 0.8 0.9 90° 8] 51
MC05045C11 A90 5 4.5 11.3 1.0 1.1 90° 3 51
MC0505C12 A90 B 5.0 12.5 1.1 1.2 90° 3 51
MC06055C13 A90 6 5.5 13.8 1.2 1.3 90° 3 51
MC0606C15 A90 6 6.0 15.0 1.5 1.6 90° 8] 51

. . . 0
Dtugi wysieg narzedzia 90

Liczba
Oznaczenie d D I H B a rowkow L

wiérowych
MC0303C12 A90 3 3.0 12.0 0.6 0.7 90° 3 39
MC04035C14 A90 4 B15) 14.0 0.7 0.8 90° 3 51
MC0404C16 A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 3 51
MC0404C16L A90 4 4.0 16.0 0.8 0.9 90° 8 105
MC05045C18 A90 5 45 18.0 1.0 1.1 90° 3 51
MC0505C20 A90 B 5.0 20.0 1.1 1.2 90° 3 51
MC0505C20L A90 5 5.0 20.0 1.1 1.2 90° 3 105
MC06055C22 A90 6 5.5 22.0 1.2 1.3 90° 3 58
MC0606C24 A90 6 6.0 24.0 1.5 1.6 90° 3 58
MC0606C24L A90 6 6.0 24.0 1.5 1.6 90° 3 105
MC0808D28 A90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 64
MC0808D28L A90 8 8.0 28.0 1.6 1.7 90° 4 105
MC1010E35 A90 10 10.0 35.0 1.8 1.9 90° 5 73
MC1212F42 A90 12 12.0 42.0 21 2.2 90° 6 84

60°

Liczba
Oznaczenie d D | H B 0 rowkow L

wiérowych
MC0302C5 A60 3 2.0 5.0 0.4 0.3 60° 3 39
MCO0303C7 A60 3 3.0 7.5 0.6 0.3 60° 3 39
MC04035C9 AG60 4 3.5 8.8 0.7 0.5 60° 3 51
MC0404C10 A60 4 4.0 10.0 0.8 0.5 60° 3 51
MC05045C11 A60 5 4.5 11.3 1.0 0.6 60° 3 51
MC0505C12 A60 5 5.0 12.5 1.1 0.7 60° 3 51
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Mini fazowniki

Mini fazowniki L |

MC03015C4 A45
MC0302C6 A45
MC03025C7 A45
MCO0303C12 A45
MC04035C14 A45
MC0404C16 A45
MC05045C18 A45
MC0505C20 A45
MC06055C22 A45
MC0606C24 A45

-

‘

Detail A

Jaskotczy ogon 45°

Oznaczenie

o

DO P~ WWWW

» Jedno ostrze skrawajgce

150°

Oznaczenie

MC0303C12 A150
MC0404C16 A150
MC0404C16L A150
MC0505C20 A150
MC0505C20L A150
MC0606C24 A150
MC0606C24L A150
MC0808C28 A150
MC0808C28L A150

oy

[oolNe RN ) RN, IS, N SN SNV}

o]

T

D

3.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
8.0
8.0

Przyktad zamawiania: MC 0303 C12 A150 MT8

4.5

6.0

7.5
12.0
14.0
16.0
18.0
20.0
22.0
24.0

12.0
16.0
16.0
20.0
20.0
24.0
24.0
28.0
28.0

0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
1.0
1.1
1.2
1.5

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

Liczba
rowkéw
wiérowych

3
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L

39
89
39
39
51
51
51
51
58
58

Szczegot A

0.6
0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

2.2
3.0
3.0
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8

Liczba
rowkow
wiérowych
3

8
3
8
3
8
3
8
3

39
51
105
51
105
58
105
64
105
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Zestaw mini fazownikow

Zestaw KMC llosé

MC 0303 C12 A90
MC 03025 C6A90
MC 0404 C10 A90
MC 04035 C9A90
MC 05045 C11 A90
MC 0606 C24 A90

Petnoweglikowe narzedzia specjalne

—
yerYy

Carmex produkuje narzedzia specjalne
zgodnie z wymaganiami klienta
Narzedzia dostarczane sg w krétkim terminie.

275




vEUSE

@ Car TRNECX precision Tools Ltd. M I nl fazown I kl




R N R S A R R G =

NIVIZRN IV 1

/@ Carmex

A Precision Tools Ltd.

rANA}

Fabryka Narzedzi FANAR Spétka Akcyjna
ul. Ptocka 11, 06-400 Ciechanéw, POLAND
tel.: (48 23) 672 44 41, fax: (48 23) 672 48 41
e-mail: info@fanar.pl, www.fanar.pl
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