PROGRAM PRODUKCYJNY NARZEDZI
DO GWINTOWANIA - OBJASNIENIA

@®Sposob organizacji strony w tym rozdziale

DPodziat zaleznie od zastosowania do toczenia rowkéw zewnetrznych i wewnetrznych.
(@Dodatkowy podziat wedtug serii wyrobow.
(Patrz spis tresci na nastepnej stronie.)

SCHEMAT POKAZUJACY ZASTOSOWANIE NARZEDZIA
zawiera ilustracje i strzatki oznaczajace mozliwe zastosowania, np.
toczenie gwintow zewnetrznych i wewnetrznych.

OZNACZENIE TYPU OPRAWKI

zawiera poczatkowe oznaczenia literowe numeru
zamoéwienia i rodzaje obrébki.

= NAZWA SERII OZNACZENIE RODZAJU
WYROBOW OBROBKI — ZEWNETRZNA

TYTUL TWEWNETRZNA okresla dostgpnos¢, wymiary,
ROZDZIALU CHARAKTERYSTYKA WYROBU i inne parametry plytek.

M MT PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M
Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

= RODZAJE PLYTEK

@ Duzy wybor
®Piyiki 0 podwyzszone] dokladnosci wykonania.

@ Vozliwosc zmiany kata przyloenia poprzez zmiane piylki podporowei.

Toczenie gwintow zewnetrznych
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STRONA

OBJASNIENIE

SYMBOLI DOSTEPNOSCI
podane na lewej stronie kazdego
dwustronicowego opisu.

PROGRAM PRODUKCYJNY

zawiera numery zamowieniowe, dostepnos¢
(wedtug wersji wykonania lewy / prawy),
rodzaje plytek, wymiary oprawki i czesci
zapasowe.

-CZESCI ZAPASOWE

-ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA
odsytacze znajduja sie na prawej stronie kazdego
dwustronicowego opisu.

SPOSOB OZNACZANIA PLYTEK

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
podaje zalecane parametry skrawania dla
poszczegodlnych grup materiatéw przedmiotu
obrabianego wg ISO — P, M, K, N, S i H.

@®Przyktada zaméwienia :

Dla oprawek, Prosimy o podanie oznaczenia oraz wersji wykonania narzedzia (lewe / prawe).
Dla ptytek, Prosimy o podawanie oznaczenia plytki i gatunku materiatu.




NARZEDZIA DO TOCZENIA

TOCZENIE GWINTOW

KLASYFIKACJA (ZEWNETRZNE)::++++s+ssssssssssseassssssssassssssassssssssssssissssssessssses G002
KLASYFIKACJA (WEWNETRZNE)::++++s+ssssesssssessassssssssssssssasssssssssssssssssassssssass G003
GWINTY ZNORMALIZOWANE
ZEWNETRZNE:+++++++s+ssesssssessassssssssssssstasssssssssssststsssssssssssssssssssssssnass G004
WEWNETRZNE +++++ssessssssessasssssssssssssssssssssssssss st ssssseas G005
GWINTY ZNORMALIZOWANE | PLYTKI WIELOOSTRZOWE = OPRAWKI:---:--- G008
WEASNOSCI SERII MM T sseerseseerssssrsssssmssssnssssstmsssnssssssssssssssssnssssssssssssssssnnesssns G010

PROGRAM PRODUKCYJNY NARZEDZI DO OBROBKI GWINTOW

* TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH
OPRAWKA NMIMTE ++++tttstmmesstssnninsesennnnnnnamsnnnnnmimsssinsmnsssssnssnssnsnnnnnnnessessnns G012
OPRAWKA SE T reseessansttmessisssasnssaninnsiassssssssnnasansmiesssssasssssssasnisssssssssnsnsnns G022
OPRAWKA MT .......................................................................................... G026
OPRAWKA SMG ....................................................................................... G028

* TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH
OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU MM T=rseremremrrrrminii s G013
OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU SNT ............................................................ G024
OPRAWKI "MICRO-MINI TWIN " =sereremrarsnmmmammnmmramsnmaranmnsssssnsanassass s G030
OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU Frrrerrmermermmmminini s G034
GLOWICE WYTACZARSKIE TYPU D ................................................................. G036
METODY OBROBKI GWINTOW:+rrrremsssssssssssssssmmmmmmmmmmmmnmssssssssssssssssssssnsssnnnnnnas G038
ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA:---sssxssrrssassssssassasssees G042
PROBLEMY, PRZYCZYNY | ICH USUWANIE:++-ssssssssssnssnssnssnssnssnssnssnsssssnsnsans G046

*|ndeks alfabetyczny

G030 CT G027 MTT (PLYTKI)
G036 DPT2 G037 MTT (PLYTKI)
G034 FSL51 G032 RBH

G034 FSL52 G033 SBH

G035 MLG (PLYTKI) G023 SET (PLYTKI)
G035 MLP (PLYTKI) G022 SETH

G035 MLT (PLYTKI) G028 SMGH

G014 MMT (PLYTKI) G029 SMGT (PLYTKI)
G012 MMTE G029 SMTT (PLYTKI)
G013 MMTI G025 SNT (PLYTKI)
G026 MT1 G024 SNTF

G026 MTH

G001




KLASYFIKACJA (ZEWNETRZNE) | GWiKTOW

TOCZENIE GWINTOW

KLASYFIKACJA (ZEWNETRZNE)

. Ksztatt ptytki . Wymiary chwytu
ez B wieloostrzowej Cni (HxW xL)
Oprawka MMTE @ Duzy wybor plytek.
@ Plytki o podwyzszonej doktadnosci wykonania.| 12 X 12 x 100
@ Dostepne plytki wygtadzajace, zapewniajace | 16 x 16 x 100
precyzyjng geometrie gwintu. 20 x 20 x 125
® Mozliwo$¢ zmiany kata przytozenia poprzez 25 x 25 x 150
zmiang ptytki podporowe;. 32 x 32 x 170
40 x 40 x 200
G012
Oprawka SFT @ Ptytka mocowana na docisk.
@ Duzy wybor ptytek.
2N @ Ptytki z tamaczem YYlora zapewniajg 16 x 16 x 100
doskonaty sptyw widra.
Q 20 x 20 x 125
s ‘ 25 x 25 x 150
G022
oprawka MIT @ Plytka mocowana na docisk.
@ Plytki o podwyzszonej doktadnosci wykonania.
@ Plytki wieloostrzowe o dodatniej geometrii 16 x 16 x 100
zapewniajg minimalne drgania i doskonatg 20 x 20 x 125
jakos¢ powierzchni po obroébce. 25 x 25 x 150
32 x 32 x 170
G026
Oprawka SMG @ Mocowanie ptytki na wkret.
@ Plytki o podwyzszonej doktadnosci wykonania.
. . . 10 x 10 x 70
@ Piytki wieloostrzowe o dodatniej geometrii 12 x 12 x 80
zapewniajg minimalne drgania i doskonatg
o . . . 16 x 16 x 100
jakos¢ powierzchni po obrébce.
@ Oprawka do jednoczesnego gwintowania 20 x 20 x 125
i toczenia rowkow. 25 x 25 x 150
G028
@ Narzedzia do imakow wielonozowych.
@ Chwyt miniaturowy : 8mm—16mm
@ Wysoka sztywnos$¢ dzigki konstrukcji z 8 x 10 x 120
.gionQV\/lym rrlloctowapiim phytki. " . 10 x 10 x 120
pecialny wkret zaciskowy umozliwia wymiane | . o 450
< ptytki bezposrednio na obrabiarce.
N @ Zalecany najbardziej do gwintow o 16 x 16 x 120
LLP Srednicy 2mm lub mniejsze;.
g D024 @ Mocowanie ptytki na wkret.
% @ Narzedzia stosowane w imakach wielonozowych,
x do toczenia kopiowego.
X @ Chwyt miniaturowy : 7mm—12mm 7 x 7 x140
= @ Jedna oprawka do toczenia powierzchni 8 x 8 x140
zewnetrznych "do wrzeciona”, "od wrzeciona”, | 9.5x 9.5x140
do toczenia rowkow, gwintow i przecinania. 10 x10 x140
@ Zalecane do obrobki matych detali o 12 x12 x140
$rednicy do 5mm.
D027 ® Mocowanie ptytki na wkret.




KLASYFIKACJA (WEWNETRZNE)

Nazwa oprawki

Ksztatt ptytki
wieloostrzowej

Opis

Wymiary chwytu
(Srednica x L x
Min. $rednica skrawania)

MMTI ® Minimalna $rednica toczenia wynosi 12mm. 16 x 125 x 13
@ Duzy wybor ptytek. 16 x 150 x 15
@ Piytki o podwyzszonej doktadnosci wykonania.| o4 y 170 x 24
@ Dostepne plytki wygtadzajace, zapewniajace 25 x 200 x 29
precyzyjng geometrie gwintu. 32 x 250 x 37
o Mo.zllwosc zmlany kata przy}ozenla poprzez 40 x 300 x 46
© G013 zmiane ptytki podporowej.
® Minimalna $rednica toczenia wynosi 12mm.
@ Mocowanie plytki na wkret. 16 x 125 x 12
@® Do plytek o roznych ksztattach i 20 x 150 x 19
w réznych gatunkach. 25 x 170 x 24
@ Ptytki z tamaczem wiéra zapewniajg 25 x 200 X 29
doskonaty sptyw wiéra.
© G024
@ Minimalna $rednica toczenia wynosi 10mm.
@ Mocowanie pytki na wkret. 8 x 125 x 10
@ Plytki o podwyzszonej doktadnosci wykonania. [ 10 x 150 x 12
@ Stosowana do gwintowania, toczenia 12 x 180 x 14
rowkow i wytaczania. 14 x 180 x 16
@ Dostepna z chwytem weglikowym ttumigcym 16 x 200 x 20
© G034 drgania podczas obrdbki gtebokich otworéw.
DPTZ2 @ Minimalna $rednica toczenia wynosi 40mm.
@ Zamocowanie na kotku ustalajacym.
@ Plytki o podwyzszonej doktadno$ci wykonania. 32 x 300 x 40
@ Glowica wymienna. 40 x 360 x 50
© G036
Oprawki "MICRO-MINI TWIN" @ Minimalna $rednica toczenia wynosi 3mm.
@ Typ petoweglikowy. 3 x50 x 3
® Ekonomiczna, z dwiema krawedziami 4 x 60 x 4.5
- skrawajgcymi. 5% 70 x 6
6 x75x7
© G030
Oprawki "MICRO-MINI" @ Minimalna $rednica toczenia wynosi 3.2mm.
@ Typ petnoweglikowy.
@ W zaleznosci od potrzeb oprawke szlifuje 3x 80x32
- sie wedtug indywidualnego zastosowania. 4x 80x42
5 x 100 x 5.2

© E023

KLASYFIKACJA (WEWNETRZNE)
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GWINTY ZNORMALIZOWANE (ZEWNETRZNE)

Zastosowanie

Obrobka ogodlna

taczniki rurowe i ztgcza
gazowe i wodne

Profil czesciowy | Profil czesciowy | Gwint metryczny Gwint Gwint Gwint
60° 55° ISO UN rurowy walcowy NPT
Whitwortha
dla BSW, BSP
Typ
1/4P V4P 1| Re0.137P K E
i M UNC G
Symbol literowy UNC w M UNF Rp NPT
UNF w
Skok mm i L ” i
» zwojow/cal mm zwojéw/cal zwojoéw/cal zwojow/cal
Oprawka (zwojow/cal)
Oprawka MMT | prosi _ _ _ _ _ 27,18,14
: Poil | 05-5.0
4 48—-5 0.5-5.0 48—-5 = =
© G012 czgsciowy|  (48—5)
oprawka S ET | profi 24,20 B
petny - - 1.0-3.0 16,1412 19,14,12,11
Profil 0.5-3.0
9 48-8 0.5-3.0 48—8 - -
© G022 czgsciowy|  (48—8)
Oprawka MT
Profil 0.25—-4.5 _ _ _ _
czesciony|  (64—6) 20-9 0.25-4.5 64—6
© G026
Oprawka SVG
Profil 0.25-2.0 _ _ _




Zfacza rurowe W

Rurociagi pary, g ; Lotnictwo i ; :
gazu i wody meﬁﬁ'zeaEpmmm Przektadnie kosmonautyka Wydobycie ropy i gazu
Gwint rurowy Gwint Okragta | Gwint trapezowy ISO Gwint UNJ Gwint API Gwint API do
stozkowy NPTF DIN 405 30° ACME do rur nakretek i watkéw
BSPT

R CSG
Rc NPTF Rd Tr ACME UNJ BCSG LCSG
zwojow/cal zwojow/cal zwojow/cal mm zwojow/cal zwojéw/cal zwojéw/cal zwojéw/cal
28,19,14,11 | 2014 | 10864 | 152345 | 1210865 | 32-8 5 10,8
19,14,11 - - - - - - -
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TOCA}IIE
GWINTOW

GWINTY ZNORMALIZOWANE (WEWNETRZNE)

GWINTY ZNORMALIZOWANE (WEWNETRZNE)

taczniki rurowe i ztgcza

Zastosowanie Obrobka ogolna gazowe i wodne
Profil czeSciowy | Profil czesciowy | Gwint metryczny Gwint Gwint Gwint
60° 55° SO UN rurowy walcowy NPT
Whitwortha
dla BSW, BSP
Typ
1/4p V4P 1) Re0.137P o "’E
i M UNC G
Symbol literowy UNC w M Rp NPT
UNF
UNF W
Skok r'n’m zwojoéw/cal mm zwojow/cal zwojow/cal zwojéw/cal
Oprawka (zwojow/cal)
Oprawki wytaczarskie )
B - - 0.5-5.0 32-5 28-5 | et
Profi 0.5-5.0
cesciowy|  (48—5) 48—-5 0.5-5.0 48—-5 = =
Oprawki wytaczarskie Profil 24,20
§NT petny - - 1.0-3.0 16,14,12 19,14,12,11 -
Profil 0.5-3.0
Ty o _ 48—-8 0.5—-3.0 48—8 - -
© o Goa | ZE0OW|  (48-8)
Oprawki wytaczarskie
F5L5 Profi 1.5-3.5 _ 15-35 16—8 _ _
@ | (670 o
© G034
Glowice wytaczarskie
DPTZ2 Profil 0.25—-4.5 _ 025—45 64—6 _ _
' czesciowy| (64 —6) ' :
© G036
MICRO-MINI TWIN
Profil 0.5-1.75 _ _ _ _ _
/ L O 05-175 | 36-16
© G030




Zfacza rurowe W

Rurociagi pary, i g Lotnictwo i ; :
gazu i wody "”eTﬁﬁ'zeaEpféﬁNyi”émm Przektadnie kosmonautyka Wydobycie ropy i gazu
Gwint rurowy Gwint Okragta | Gwint trapezowy ISO Gwint UNJ Gwint API Gwint APl do
stozkowy NPTF DIN 405 30° ACME do rur nakretek i watkow
BSPT

R CSG
Rc NPTF Rd Tr ACME UNJ BCSG LCSG
zwojow/cal zwojow/cal zwojow/cal mm zwojow/cal zwojéw/cal zwojéw/cal zwojéw/cal
19,14,11 14,11.5,8 10,8,6,4 15,2,3,4,5 | 12,10,8,6,5 - 5 10,8
*
19,14,11 - - - - - - -

* Podczas toczenia gwintu wewnetrznego UNJ, wykona¢ otwoér wewnetrzny o odpowiedniej $rednicy. Nastepnie toczy¢ ptytka do gwintu UN o kacie 60°.
W tym przypadku nie mozna zastosowac ptytki petnoprofilowe;.

GWINTY ZNORMALIZOWANE (WEWNETRZNE)




TOCZENIE GWINTOW

GWINTY ZNORMALIZOWANE | PLYTKI WIELOOSTRZOWE- OPRAWKA

Profil petny/
Prgﬁl y

Zewn./
Wewn.

Rodzaj

quintu Wymiary zarysu nominalnego Typ

Oznaczenie ptytki Nazwa oprawki Strona

czesciowy

Profil petny

Profil petny
Profil czesciowy
Profil czedciowy
Profil petny

G012

Zewn.

G022

H/8

Profil czedciowy
Profil czedciowy

Gwint
wewnetrzny

H/2

G028

H1
b

= \ 30° | 30°
60°

Gwint zewnetrzny
P

Profil czeSciowy G026

H/2
H/4

\\]\\
dlub D
=

Profil petny

Profil petny

Gwint metryczny 1ISO

d1 lub D1
d2 lub D2

T G013
Profil cze$ciowy
H=0.866025P d2=d-0.649519P

H1=0.541266P d1=d-1.082532P Wewn.
D=d D2=d2 D1=d1

Profil czesciowy

Profil petny

T G024
Profil czesciowy

Profil czesciowy
Profil petny

G036

Profil petny

o G012
Profil czesciowy

Profil czedciowy
Profil petny

H/8

Zewn.

Gwint G022

wewnetrzny

H/2

Profil czedciowy

Profil czedciowy G028

= \ | [
60°

Gwint zewnetrzny

dlubD

UNC
UNF

H/2
H/4

Profil czesciowy G026

Gwint UN

d Profil petny

d1 lub D1
d2 lub D2

Profil petny

G013
H=0.866025%25.4/n d2=(d-0.649519/n)x25.4
H1=0.541266x25.4/n  d1=(d-1.082532/n)x25 4
d=(d)x25.4 D=d D2=d2 Di=d1 P=25.4/zwojow \Wewn.

Profil cze$ciowy
Profil czesciowy

Profil petny
Profil czesciowy
Profil czeSciowy

G024

G036

Profil petny

Profil petny
Profil czedciowy
Profil czedciowy
Profil petny

G012

Zewn.

G022

HI6

Profil czedciowy

Gwint

r wewnetrzny
\ _/
27.5°| 27.5°

55°
Gwint zewnetrzny
P

H/2

Profil cze$ciowy G026

H
!
0.0769H

Profil petny

H/2

H/6
dlubD

Profil petny

G013

Profil czeSciowy

Profil cze$ciowy

Profil petny
R3XMP Profil czesciowy

MTTR/L4355: Profl czesciowy

Profil petny : Oznaczenie plytki wieloostrzowej zawiera wielkos¢ skoku (petny zarys).

Profil czesciowy : Plytke wieloostrzowg mozna stosowac dla gwintéw o réznych skokach (niepetny zarys).

Whitwortha dla BSW, BSP

d1 lub D1
d2 lub D2

H=0.9605P d2=d-H1 d1=d-2H1 r=0.1373P Wewn.

H1=0.6403P D1'=d1+2x0.0769H
D=d D2=d2 D1=d1 P=25.4/zwojow

G024

G036
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Rodzaj Zewn./ Profil

: Wymiary zarysu nominalnego T Oznaczenie Ki etny/Profil Nazwa oprawki Strona
gwintu ymiary zary 9 YP [ wewn. i %zegciowy P
e THHC Profil petny
; S G012
3 I Profil petny
9 S Zewn.
© (7 .
1< Profil pet G022
; i GRG PF SETC rofl peiny
o 55° al | G -
e e 3| R MMT< Profil petny
2 I Gwint zewnetrzny e p — G013
- p ala MMT Profil petny
‘;’ ElE Wewn.
o H=0.960491P do=d-h di=d-2h r=0.137329P - - SNT Profil petny G024
h=0.640327 D=d D2=d2 Di=d1 25.4/zwojow
Profil petny
G012
Profil petny
Zewn.
- SET: Profil peiny G022
& BSPT
m Profil petny
G013
Profil petny
Wewn.
Profil petny G024
2]
=]
3 D
E g Zewn.| MMT: Profil petny G012 ;
E-
[=2
2 :
g - Rd o
g 3 (@)
£ °
= Gwint Wewn.| MMT 3 Profil peiny G013
£ zewnetrzny | ;
3 ac=0.05xP  h3=H4=0.5xP o
R1=0.238507xP R2=0.255967xP R3=0.221047%P N
. [1'4
=] =
4 0.366P n
8 g Zewn.| MMT Profil peiny G012 (@]
- y
;- 1o | o
8 | = 4EFE a S |
N g Tr L
Q T o a —
% ~ Gwint 2 ;
= g \ / zewnetrzny ! as —
£ 0.366P HE Wewn.| MMT Profil pefny G013 E
'S j 33
o . 5 >
ad
o
. wl
Zewn.| MMT: 3 Profil petny G012 P
u <
3 =
(8]
< ACME (@]
£ N
s —_
6 <
Wewn. Profil petny G013
Gwint E
' zewnetrzny g
=2
N
Zewn.| MMT 5 NPT Profil petny G012 t
[
% §
-
§ o NPT o
O
T \Wewn. Profil petny G013
“Gwint zewnetrzny
H=0.866025P h=0.800000p

Profil petny : Oznaczenie plytki wieloostrzowej zawiera wielko$¢ skoku (petny zarys).
Profil czesciowy : Plytke wieloostrzowg mozna stosowac¢ dla gwintow o réznych skokach (niepetny zarys).




TOCA;IIE
GWINTOW

-

WLASNOSCI SERII MMT

WLASNOSCI SERII MMT

W DUZY WYBOR WYROBOW

Ptytki serii MMT (Mitsubishi Miracle Threading). 297 ptytek i 26 oprawek.

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

WIDEALNY SPLYW WIORA, NAWET W DALSZYCH PRZEJSCIACH, KIEDY ZWYKLE WYTWARZA
SIE CIAGLY WIOR.(PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z tAMACZEM PRZESTRZENNYM)

Gwint zewnetrzny metryczny ISO, podziatka 1.5mm Przejscie kohcowe (szOste)

Inny producent

MMT

| A=

/

SRR

W WYZSZA DOKLADNOSC NIZ DLA PLYTEK ,
KONWENCJONALNYCH (PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G)

v e
Teoretyczny Profil wykonany ptytkami
profil gwintu serii MMT

" %
// X/

Ptytka konwencjonalna

Wysoka doktadnos$¢ gwintow zapewniajg ptytki serii MMT o
szlifowanej powierzchni natarcia i obwodowej krawedzi
skrawajace;.

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : DIN 41CrMo4
Ptytka : MMT16ER150I1SO-S
Zalecany gatunek : VP15TF
Predko$¢ skrawania : 120m/min
Metoda obrdbki : Posuw wgtebny promieniowy
Glebokos¢ skrawania : Stata powierzchnia skrawania
przejscie : 6

Chtodziwo : Na mokro

Typ gwintu Tolerancja gwintu
Gwint metryczny 1ISO 6g/6H
Gwint UN 2A /2B

Whitwortha dla BSW, BSP

Srednia klasa A

BSPT

Znormalizowany BSPT

Gwint okragty wg DIN 405 7h/7H
Gwint trapezowy 1SO 30° 7el/7TH
Gwint ACME 3G
UNJ 3A

Gwint API do rur

Znormalizowany API

Gwint API do nakretek i watkow

Znormalizowany APl RD

Gwint NPT

Znormalizowany NPT

Gwint NPTF

Klasa 2




OPRAWKA (Zastosowanie specjalnej obrobki powierzchniowej)
GWINTY ZEWNETRZNE GWINTY WEWNETRZNE

Mocowanie ptytki na docisk
umozliwia tatwg zmiane
krawedzi skrawajgce;.

Chtodziwo ptynie bezposrednio
na krawedz skrawajaca,
poprzez dysze znajdujaca

sie w srodku oprawki.

Poprzez wymiane ptytki podporowej, Zmniejszona $rednica
oprawki typu MMT mozna wykorzysta¢ szyjki w oprawce typu MMT
do toczenia gwintéw o réznych katach zapobiega zakleszczaniu

wzniosu. sie widra.

MOZLIWOSC TOCZENIA GWINTOW O DUZYM KACIE WZNIOSU

Kat wzniosu gwintu (a°) Kat wzniosu gwintu (a°)| Kat pochylenia (8°) "EJE
y —1.5° —3° "3“%
—0.5° —2° 25
Kat 0.5° —1° E
pochylenia 1.5° 0°
(eo) 2 50 1 o E
3- o 20 m
Poprzez wymiane ptytki podporowej oprawki typu MMT mozna wykorzystac 5 ("}J,
do toczenia gwintéw o roznych katach wzniosu, jak réwniez do toczenia 4.5° 3° —
gwintow lewych. ) [_]Standardowa ptytka podporowa jest ~%
(Patrz strona G038 i G041) dostarczana wraz z oprawka. o
4
(/2]
S
VPTIOMF (Tylko plytki szlifowane kategorii G) =

@ Najwyzsza odpornos¢ na scieranie i odksztatcenia plastyczne

* Dla utrzymania ksztattu gwintu wazna jest wysoka odporno$¢ na Scieranie i odksztatcenia plastyczne. Zalecany do obrébki ciagtej,
wysokodoktadnej. Dtuga zywotnos$¢ narzedzia.
» Wysoka wydajnos¢ w potaczeniu z ptytkami kategorii G do gwintow o podwyzszonej doktadnosci.

VP ’ 5 TF (Ptytki szlifowane klasy doktadnosci G, Plytki klasy doktadnosci M z famaczem przestrzennym)

@ Szerokie zastosowanie
» Wysoka odpornosé na pekanie, przy matej sztywnosci, np. w obrabiarkach pretowych. Odporny na cigezkie warunki skrawania
i dlugotrwatg obrébke, przy ktorej ptytki konwencjonalne bytyby podatne na ztamanie.
» Wysoka wydajnos¢ dzieki kombinacji ptytek kategorii M z tamaczem przestrzennym.

VPEDR T(Plytki szlifowane klasy doktadnosci G, Plytki klasy doktadnosci M z tamaczem przestrzennym)

@ Doskonata odpornosé na pekanie
* Przeznaczony do obrobki stali nierdzewnych oraz obrébki niestabilnej, gdy ptytki sg podatne na pekanie.
» Wysoka wydajnos¢ dzieki kombinacji ptytek kategorii M z tamaczem przestrzennym.

DOBOR PLYTEK KATEGORII M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM LUB PLYTEK KATEGORII G

* Aby uzyskac idealny sptyw widra
i wysoki stosunek kosztu
do wydajnosci, zaleca sie plytki

@ O O @ kategorii M z tamaczem

przestrzennym.

* Ptytki kategorii G zaleca sie tam,
gdzie wymagana jest
podwyzszona doktadnosé
obrébki.

Plytka Kontrola spiywu widra | Dokladno$¢ gwintu Ptytka Kontrola splywu widra | Dokfadnos¢ gwintu

Plytki klasy doktadnodci M z tamaczem Ptytki kategorii G
przestrzennym




TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

@ Duzy wybor ptytek.
@ Piytki o podwyzszonej doktadnosci wykonania.
OP RAWKA @ Dostepne ptytki wygtadzajace, zapewniajace precyzyjna geometrie gwintu.

@ Mozliwos¢ zmiany kata przytozenia poprzez zmiane ptytki podporowe;.

4 4

Toczenie gwintéw zewnetrznych
NPT Lz

1-5°,i ﬁ
/

L1
5 A L1 -
o Szczegot A

10 (Wymiar Z1, Z2—patrz strony
\ £ G014—G020).

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

F1

H2

3 . D * * o)
Numer zamowieniowy iZOznaczeniep’fytki Wymiary (mm) ﬁ' @ @ \\\\\\\\\\\\\\\\\& /
| A | B | L1 | L2 | e | P |cotie oty i S oA P [Ty kiuczs

MMTER1212H16-C  |® 12/ [ 12 [100| 25 | 12 | 16 | SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 | CTE32TP15| oy pcvmor
1616H16-C (@ 16 | 16 | 100 | 25 | 16 | 20 | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03008 | CTE32TP15| o pcvmor
2020K16-C |®| MMT16ER |20 | 20 |125|26 | 20 | 25 [ SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| Blicvoor
2525M16-C  |® " |25 25|150 | 28| 25 | 32 | SETKS1 | SETS51 | CR4 | HFC03008 | CTE32TP15| Sy 10F
3232P16-C__|® 32|32 |170| 32 | 32 | 40 | SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15 DL<YIoF
MMTER2525M22-C |® 2525|150 | 32 | 25 | 32 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04010 | CTE43TP15| O feraor
3232P22-C |® MMTZZER 3232|170 |32 | 32 | 40 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04010 | CTE43TP15| Oprevaor
4040R22-C |*| | 40| 4020038 |40 |50 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04010 | CTE43TP15| yer20r

(Uwaga) Dobieraé i stosowaé ptytki podporowe (sprzedawane oddzielnie) w sposéb pokazany na ponizszym rysunku, odpowiednio do kata wzniosu gwintu.
* Moment dokrecenia (N « m) : SETS51=3.5, SETS61=5.0, HFC03008=1.5, HFC04010=2.2

OPRAWKA MMTE | ChinTow

PLYTKA PODPOROWA
Kat wzniosu ¢ Kat Kat wzniosu ¢ Kat
P Jcamovnemons| |74 0P | | | camowinons| |74 O
—1.5°| CTE32TN15| ® | —3° —1.5°| CTE43TN15| @ | —3°
—0.5° NO5| @ [ —2° —0.5° NO5| ® | —2°
0.5° P05 ® | —1° [ MMTER 0.5° PO5| ® | —1° Kat
1.5° P15| @ 0° | <& K 1.5° P15| ® 0° pochyLenia( podporowa
2.5° P25| @ | 1° | 16-C 2.5° P25| @ | 1° (6°)
3.5° P35( @ 2° 3.5° P35( @ 2°
4.5° P45| @ 3° 4.5° P45| ® 3°
[ ] Standardowa plytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.
SPOSOB OZNACZANIA

Oznaczenie | |Zastosowanie | |deaza)arzedzia Przekroj trzonka oprawki (mm) | | DIugos¢ narzedzia (mm) | | Dhugost boku plyki(mm) | | System zamocowania

E ‘Zewnetrzne R ‘ Plytka prawa (Wysokosc i szerokosc) H 100 16 9.525 C ‘ Plytka mocowana na docisk
12 12 K 125 22 12.7
16 16 M 150
20 20 P 170
25 25 R 200
32 32
40 40

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu obrabianego Twardos$¢ Gatunek [Predkosé skrawania (mimin) Materiat przedmiotu obrabianego |  Twardos$¢ Gatunek [Predkosé skrawania (mimin)
VP10MF 150 (70—230) VP10MF 45 (15—70)
Stal konstrukcyjna <180HB VP15TF 100 (60—140) Stop zaroodporny = VP15TF 30 (20—40)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT
Stal weglowa VP10MF 140 (80—200) VP10MF 60 (40—80)
Stal stopowa 180—280HB VP15TF 100 (60—140) Stop tytanu - VP15TF 45 (25—65)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT
. VP15TF . . . VP10MF 50 (30—70)
Stal nierdzewna <200HB VPZORT 80 (40—120) Stal obrobiona cieplnie [ 45—55HRC VP15TF 40 (20—60)
Zeliwo Wytrzymalos¢ na rozciaganie| VP10MF 140 (80—200)
<350MPa VP15TF 90 (60—120)

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

® Minimalna $rednica toczenia wynosi 13mm.

OPRAWKI @ Duzy wybor ptytek. . ;
WYTACZ ARSKI E TYPU : Bysttkglp%e? B@Wﬁvﬁa@aﬁ? ga%%sxzéigglég g?gc!?z'yjnq eometrie gwintu.

@ Mozliwosc zmiany kata przytozenia poprzez zmiane ptytki podporowe;.

Toczenie gwintéw wewnetrznych
15° Rys.1 (Mocowanie ptytki na wkret) Rys.2 (Mocowanie ptytki na wkret)
[T VVVVVVVVY L h J — ————— —_— b i
' L3 .H1_| L3
oD1 L1 _@_ L1
150 Rys.3 (Plytka mocowana na docisk) ~ Rys.4 (Plytka mocowana na docisk)
T | —— E\ﬁ gﬁ/ Szczegél A
W 2 (Wymiar Z1, Z2 —patrz strony
*‘j G015—G021).
ob1 Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
2 3 W | * * DA
& ol 2 i e / N A
Numer zamoéwieniowy § Ozr;;ti?me §§ Wymiary (mm) sT(rerwﬂaﬁa 4' @ @ w-’ / ﬁ Rys
R B 7 Da] 1 [Ls] Fr [ W | D1 [ ol aonmetyy | aummet [ Srupa oK e, s Typ Klucza
MMTIR1316AK11-SP15 (@ 1.5°116 |1125|25| 8.7|15 13 — TS25 — — — @TKYO08F | 1
1316AK11-SP25 (% 16 |125(25| 8.7|15 13 — TS25 — — — DTKYO8F | 1
1316AK11-SP35 |* [ MMT11IR 16 |125|25| 8.7(15 |13 - TS25 — — —  |@TKYO08F | 1
1516AM11-SP15 (@] . - 16 (15032 | 9.7 |15 15 — TS25 — — — DTKYO8F | 1
1516AM11-SP25 (% 1615032 | 9.7|15 15 - TS25 — — — DTKYO8F | 1 =
1516AM11-SP35 | % 16 ([150|32| 9.7|15 [ 15 = TS25 = = —  |@TKY08F | 1 o
MMTIR1916AM16-SP15 | @ 16 |150(40 | 12.2|15 19 —  |CS350860T| — — — DTKY15F | 2 Z
1916AM16-SP25 % 16 |150(40 | 12.2|15 19 —  |CS350860T| — — — @DTKY15F | 2 %
1916AM16-SP35 [* | MMT16IR 16 1150|140 12.2|15 19 — |CS350860T| — — — @DTKY15F | 2
2420AQ16-C o 20 (180|40|14.2|19 | 24 | SETK51 | SETS51 | CR4 [HFC03006 |CTI32TP15| BLkVLeR | 3
2925AS16-C ° 25(250|60|16.7 |23.4| 29 | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006|CTI32TP15| BRI | 3
3732AS16-C ® 32|250| 48 |20.5|30.4| 37 | SETK51 | SETS51 | CR4 |HFC03006 |CTI32TP15| Bsvisk | 4
MMTIR2420AQ22-SP15 |® 20/180|50(15.5/19 | 24 — TS43 — — —  |@TKY15F | 2
2420AQ22-SP25 | % 20 (180|50|15.5|19 | 24 = TS43 — — —  |@TKY15F | 2
2420AQ22-SP35 | * | MMT22IR 20 1180|500 |15.5(19 | 24 - TS43 - - —  |@DTKY15F | 2
3025AR22-C o 25 (200| 38 | 17.8|23.4| 30 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008 |CTI43TP15| BiY22% | 4
3832AS22-C ) .5°132(250| 48 |21.8|30.4| 38 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008|CTI43TP15 B2 | 4
4640AT22-C * 1.5°(40|300|60|26.2|38 | 46 | SETK61 | SETS61 | CR5 |HFC04008|CTI43TP15|BTKY2E | 4

(Uwaga) Dobierac i stosowac¢ ptytki podporowe (sprzedawane oddzielnie) w sposob pokazany na ponizszym rysunku, odpowiednio do kata wzniosu gwintu.
« W oprawkach z mocowaniem pytki na wkret nie ma plytek podporowych. (Kat przystawienia zalezy od oprawki). Stosowac oprawke o odpowiednim kacie przystawienia.
» Minimalna $rednica skrawania oznacza $rednice otworu wewnetrznego a nie $rednice gwintu.

* Moment dokrecenia (N « m) : TS25=1.0, CS350860T=3.5, SETS51=3.5, TS43=3.5, SETS61=5.0, HFC03006=1.5, HFC04008=2.2

OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU MMT] [TOCZENIE

PLYTKA PODPOROWA
thWlZHiOSU Numer Dogtepnog’g’ Kat . KQTWlZﬂiOSU Numer Dgs{@pngég’ Kat )
%”2”33 zaméwieniowy [ R po(cheylﬂeyla Oprawka %Q“-tﬁ zaméwieniowy[ R po(dglfg"a Oprawka
—1.5°| CTI32TN15| @ —3° —1.5°| CTI43TN15| @ —3°
—0.5° NO5| ® —2° —0.5° NO5( @ —2° Kat
0.5° PO5| ® [ —1° 0.5° PO5| ® [ —1° | MMTIR pochybmah[ Plyiie
1.5° P15| ® 0° 1.5° P15| @ 0° | (6°) podporowa
2.5° P25| ® 1°]¢ 2.5° P25| ® 1°
3.5° P35| @ 2° 3.5° P35| ® 2°
4.5° P45| © 3° 4.5° P45]| © 3°
[ ]Standardowa ptytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.
SPOSOB OZNACZANIA
| Oznaczenie | Zastosowanie |Min.érednicaskrawania(mm)| Diugos¢ narzedzia (mm) Srednica okregu Kat wzniosu gwintu
| \Wewnetrzne Sredni K| 125 R | 200 (e S System zamocowania| |P15|  1.5°
rednica chwytu (mm) M| 150 s | 250 1 6.35 - -
ST A - 16 9.525 S |Mocowanephtinaviet| |P25| 2.5
(kierunek skrawania) bMateriat chwytu Q| 180 T | 300 - C |Pitkamoovenanadocst{ |P35|  3.5°
R ‘P}ytka prawa A ’ Stalowa oprawka z 22| 127
chiodzeniem wewnetrznym

SPOSOB DOBORU PLYTKI
PODPOROWEJ




TOCZENIE GWINTOW

M MT PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M
Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

ZEWNETRZNE
Pokayvny Sro Wymiary (mm) Calkowita
o P = 0 glebokose )
> | Numer zaméwieniowy gg o 1 o 25 Re |skavania Geometria
| E= mm zwojow/cal (mm)
:oo MMT16ERAG60-S [ ] 0.5—1.5| 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.06 — | Profil czesciowy gg-
;. 16ERG60-S [ ] 1.75—3.0| 14-—8 9.525 | 3.44 1.2 1.7 0.23 -
£
2
8
;g
o
‘% MMT16ERA55-S [ ] 48—16 | 9.525 | 3.44 0.8 0.9 0.07 -
> 16ERG55-S ( J 14—8 9.525 | 3.44 1.2 1.7 0.23 -
:
Q
2
8
=§
a
28 | g | mMT16ER1001S0-S [® @] 10 9525 344 | 07 | 07 | 013 | 0.61
Nz | > 16ER125ISO-S |®|®| 1.25 9.525| 344 | 08 | 09 | 0.16 | 0.77
o2 | § 16ER1501SO-S |® ®| 1.5 9525| 344 | 08 | 1.0 | 020 | 0.92
% 16ER175ISO-S [ BN ] 1.75 9.525 | 3.44 0.9 1.2 0.22 | 1.07
E E 16ER200ISO-S [ BN J 2.0 9.525 | 3.44 1.0 1.3 0.26 | 1.23
Z § 16ER250ISO-S e e 25 9.525 | 3.44 1.1 1.5 | 0.33 | 1.53
E o 16ER300ISO-S [ 3K J 3.0 9.525 | 3.44 1.2 1.6 0.40 | 1.84
N MMT16ER160UN-S |® 16 | 9525| 344 | 09 | 11 | 023 | 0.97 |Profilpelny ¢p
E 16ER140UN-S [ ] 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.11
7)) % 16ER120UN-S [ ] 12 9.525 | 3.44 1.1 14 0.30 | 1.30
w |z
N | =
X (o
o
=
H % | MMT16ER190W-S [ ] 19 9.525 | 3.44 0.8 1.0 0.18 | 0.86
(&) ;— 16ER140W-S [ ] 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16
g (2 16ER110W-S ° 11 |9525| 344 | 11 | 15 | 032 | 1.48
Z |2
S|
N | 2
= | =
6 MMT16ER190BSPT-S (@ 19 9.525 | 3.44 0.8 0.9 0.18 | 0.86
N72) 16ER140BSPT-S | @ 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16
g - 16ER110BSPT-S | ® 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.48
o
3 |4
ad
X
8
> SPOSOB OZNACZANIA
(7))
é MMT E R 050 ISO — S —l S ‘Ptytkikategoriimz#amaczemprzestrzennym
- N\ ~
E | Oznaczenie | K e ) Skok Rodzaj gwintu
> R ‘Ptytka prawa 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 | Profil czesciowy 60°
ad - A lub 55 | Profil czeéciowy 55°
o Sfexgligg r?ekgrggu Zastosowanie 125 |1.25mm 48—16uzwojc')w/cal ISO | Gwint metryczny ISO
= (mm) E |Zewnetrzne 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitwortha dia BSW, BSP
E 1" 6.35 | | Wewnetrzne 175 [1.75mm| G lub BSPT | BSPT
= 16| 9525 200 |2.0mm 14 —8 zwojow/cal UN_| Gwint UN
250 |2.5mm
300 |3.0mm

® : Standard magazynowy. ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI

SKRAWANIA




WEWNETRZNE

Pokrywany Skok Wymiary (mm) Calkowita
@ py
S Numer zaméwieniowy g; D1 Iy 71 72 Re EEZ%%?S Geometria
L2 mm zwojow/cal (mm)
:% MMT11IRA60-S (] 0.5—1.5| 48—16 [ 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 | 0.03 — | Profil czesciowy g0
> 16IRA60-S ] 0.5—1.5| 48—16 [ 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 | 0.03 =
,g 16IRG60-S (] 1.75—3.0) 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.1 -
i§
o
‘% MMT11IRA55-S o 48—16 | 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 | 0.07 —
> 16IRA55-S [ 48—16 | 9.525| 344 | 0.8 09 | 0.07 =
2 16IRG55-S (] 14—8 9.525| 3.44 | 1.2 1.7 | 0.21 -
i'é
o
MMT11IR100ISO-S [ 1.0 6.35 | 3.04 | 06 0.7 | 0.06 | 0.58
o 11IR125I1S0O-S () 1.25 6.35 | 3.04 | 0.8 0.9 | 0.08 [ 0.72
u_; 11IR1501SO-S [ 1.5 6.35 | 3.04 | 0.8 1.0 | 0.10 | 0.87
g 16IR100ISO-S ® o 10 9.525| 3.44 | 0.6 0.7 | 0.06 | 0.58
g 16IR125ISO-S [ BN J 1.25 9.525| 344 0.8 0.9 0.08 | 0.72
g 16IR150ISO-S ® o 15 9525 | 3.44 | 0.8 1.0 | 0.10 | 0.87
= 16IR175IS0O-S ® o 175 9.525| 3.44 | 0.9 1.2 | 0.11 | 1.01
B 16IR200ISO-S ® o 20 9.525 | 3.44 | 1.0 1.3 | 013 | 1.15
© 16IR250ISO-S [ BN J 2.5 9.525 | 3.44 1.1 15 0.17 | 144
16IR300ISO-S [ 2K ) 3.0 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.20 | 1.73
MMT16IR160UN-S [ 16 9.525| 3.44 | 0.9 1.1 0.11 | 0.92
16IR140UN-S () 14 9525 | 3.44 | 0.9 1.2 | 012 | 1.05
5 16IR120UN-S  |® 12 | 9525|344 | 1.1 | 14 | 014 | 1.22
(=
s
o
% MMT16IR190W-S o 19 9525 | 3.44 | 0.8 1.0 | 0.18 | 0.86
= 16IR140W-S [ 14 9.525| 3.44 | 1.0 12 | 025 | 1.16
a 16IR110W-S [ 11 9525 | 3.44 | 1.1 15 | 0.32 | 148
E
§
é
MMT16IR190BSPT-S | @ 19 9525 | 3.44 | 0.8 09 | 0.18 | 0.86
16IR140BSPT-S | @ 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16
= 16IR110BSPT-S (@ 11 9.525| 3.44 | 1.1 1.5 | 0.32 | 1.48
n
o0

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI
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TOCZENIE GWINTOW

M MT PLYTKI SZLJFOWANE KLASY
DOKLADNOSCI G

ZEWNETRZNE
2 Pokrywny Wymiary (mm) Calkowita
s §-§ Numer zaméwieniowy |= |k Skok Glebokent G tri
Flez YIS D1 | S1 | zZ1 | Z2 | Re [skavwani eometria
7] g2 mm | zwojowlcal (mm)
o MMT16ERA60 ®® 05—15| 48—16 | 9.525| 344 | 0.8 0.9 | 0.05 — | Profil czgsciowy
‘; 16ERG60 @ ® 1.75—3.0| 14-—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.27 —
g 16ERAG60 ° 0.5—3.0| 48-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.08 —
:g _ 22ERN60 (] 3.5-5.0 7—5 |12.7 4.64 1.7 2.5 0.53 —
&
"§
o
% MMT16ERAS55 o0 48—16 | 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.05 -
“; 16ERG55 o0 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 —
g 16ERAG55 (@ 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.07 —
:g _ 22ERNS55 ( J 7—5 |12.7 4.64 1.7 2.5 0.44 —
y
w=s £
g2 |2
N | ©
E% MMT16ERO050ISO |® 0.5 9.525| 3.44 0.6 0.4 0.06 | 0.31 [ Profil petny
L) 16ER075ISO (@ 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.10 | 0.46
—_— 16ER100ISO (@ |® 1.0 9.525| 3.44 0.7 0.7 0.16 | 0.61
~8 16ER125ISO (@ ® 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.19 | 0.77
o] 16ER150ISO |®@ ® 1.5 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.23 | 0.92
E 16ER175ISO (@ ® 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.21 | 1.07
< o 16ER200ISO (@ |® 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.31 | 1.23
ad @ 16ER250ISO |e@ @ 2.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.32 | 1.53
5 ‘E' 16ER300ISO |®@ ® 3.0 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.46 | 1.84
[m) g 69 22ER350ISO |e® 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 045 | 2.15
> | ® 22ER400ISO (@ 4.0 127 | 464 | 16 | 23 | 052 | 245
2 ‘E‘ 22ER450ISO |e@ 4.5 12.7 4.64 1.7 2.4 0.58 | 2.76
| E 22ER5001SO |e@ 5.0 12.7 4.64 1.7 2.5 0.63 | 3.07 |
e (]
Ll
4
s
(@)
L
-
N
(/2]
E SPOSOB OZNACZANIA
>
a2 | (MMT] |16] |[E| |R] |050]| | ISO
£ */ e [
= (iorunok skt Skok Rodzaj gwintu
= R ‘Plytka prawa 050 | 0.5mm 0.5—1.5mm 60 | Profil czesciowy 60°
Srednica okregu | [ Zastosowanie 075 |0.75mm| A lub 55 Profil czesciowy 55°
wpisanego 100 |1.0mm 48— 16 zwojow/cal ISO | Gwint metryczny I1SO
(mm) E |Zewnetrzne 125 | 1.25mm W | Whitwortha dla BSW, BSP
11 6.35 | | Wewnetrzne 150 |15mm | g 1'7513-0”‘”‘ BSPT |BSPT
16 9.525 175 | 1.75mm 14— 8 zwojowical UN | Gwint UN
22| 127 200 |2.0mm RD | Gwint okragty wg DIN 405
250 |2.5mm AG 0-5—|3-0mm TR | Gwint trapezowy ISO 30°
300 |3.0mm 48—823/0jbw/cal ACME| Gwint ACME
350 |[3.5mm UNJ |UNJ
400 |4.0mm 3.5—5.0mm APBU| Gwint API do rur
450 |45mm | N lub APRD | Gwint API do nakretek i watkow
500 |5.0mm 7 —5 zwojow/cal NPT | NPT
NPTF | NPTF

® : Standard magazynowy. ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI

SKRAWANIA




g Poleveny Wymiary (mm) Calkowita
s §-§ Numer zamoéwieniowy == Skok g+eboko§c Geometria
Fles S| D1 S1 Z1 z2 Re [skrawania
e | mm zwojow/cal (mm)
o MMT11IRA60 ®® 05-15] 48—16 [ 635 [ 3.04 | 0.8 | 0.9 | 0.05| — |Pprofil czesciowy
© 16IRA60 ®®| 05—15| 48—16 | 9525/ 344 | 08 | 09 | 005| — 60
§ 16IRG60 ®®|175—30| 14—8 | 9525/ 344 | 12 | 1.7 | 016 | —
S| 16IRAG60 |®| | 05—3.0| 48—8 | 9.525| 344 | 12 | 17 | 005 | —
& 22IRN60 ® | 35—50| 7—5 |[127 | 464 | 17 | 25 | 030 | —
g
o
o MMT11IRA55 0 48—16 | 635 | 304 | 08 | 09 | 005 | —
[ 16IRA55 N0 48—16 | 9.525| 344 | 08 | 09 | 005 | —
g 16IRG55 N0 14—8 | 9525| 344 | 12 | 17 | 021 | —
S 16IRAG55 |@ 48—8 | 9525| 344 | 12 | 1.7 | 007 | —
g 22IRN55 ° 7—5 127 | 464 | 1.7 | 25 | 044 | —
g
o
11IR075ISO |®@ 0.75 6.35 | 3.04 | 06 | 06 | 0.04 | 0.43 o
11IR100I1SO |@|®| 1.0 635 | 3.04 | 06 | 07 | 010 | 0.58 —
11IR125I1SO |e@|®| 1.25 6.35 | 3.04 | 08 | 09 | 012 | 0.72 8
11IR150I1SO |@|®| 1.5 6.35 | 3.04 | 08 | 1.0 | 0.14 | 0.87 o)
11IR175ISO |®@ 1.75 6.35 | 3.04 | 09 | 1.1 | 0.10 | 1.01 4
o 111R200I1SO |® 2.0 635 | 3.04 | 09 | 1.1 | 018 | 1.15 2
@ 16IR050ISO |® 0.5 9.525| 344 | 06 | 0.4 | 0.03 | 0.29 ad
E 16IR075ISO |® 0.75 9.525| 344 | 06 | 0.6 | 0.04 | 0.43 é
S oH 16IR100ISO |@/®| 1.0 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.10 | 0.58 a
aE,' 16IR125ISO |@|®| 1.25 9.525| 344 | 08 | 09 | 012 | 0.72 >
= 16IR1501SO |@|®| 1.5 9525 344 | 08 | 1.0 | 0.14 | 0.87 2
S 16IR175ISO |@|®| 1.75 9.525| 3.44 | 09 | 1.2 | 0.10 | 1.01 | ]
o 16IR200ISO |@|®| 2.0 9525 344 | 10 | 13 | 0.18 | 1.15 X
16IR250ISO |@|®| 25 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 015 | 1.44 w
16IR300ISO |@/®| 3.0 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 026 | 1.73 <Z,:
22IR3501SO (@ 35 127 | 464 | 16 | 23 | 022 | 2.02 =
22IR400ISO |® 4.0 127 | 464 | 16 | 23 | 025 | 2.31 (o]
22IR4501SO (@ 45 127 | 464 | 16 | 24 | 028 | 2.60 5
22IR5001SO |® 5.0 127 | 464 | 16 | 23 | 032 | 2.89 5,)
<
|—
>
ad
o
=
=
=
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TOCZENIE GWINTOW

M MT PLYTKI SZLJFOWANE KLASY
DOKLADNOSCI G

ZEWNETRZNE
s Pl Wymiary (mm) Calkowita
S §-§ Numer zaméwieniowy | k& Skok lebokest G i
A EH YISk D1 | s1 | z1 | z2 | Re [fawania eometria
P SIS mm zwojow/cal (mm)
MMT16ER320UN |® 32 9525 344 | 0.6 | 0.6 | 0.09 | 0.49 |profil petny
16ER280UN |® 28 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.10 | 0.56
16ER240UN  |@ 24 9.525| 344 | 07 | 0.8 | 0.16 | 0.65
16ER200UN  |@ 20 9525| 344 | 08 | 09 | 0.19 |0.78
16ER180UN  |® 18 9.525| 344 | 08 | 1.0 | 021 | 087
16ER160UN (@@ 16 9525| 344 | 09 | 11 | 024 | 097
16ER140UN @@ 14 9525 344 | 10 | 12 | 022 | 1.11
16ER130UN  |* 13 9525| 344 | 10 | 13 | 024 | 120
16ER120UN (@@ 12 9525 344 | 11 | 14 | 032 | 1.30
16ER110UN  |* 1 9525| 344 | 11 | 15 | 029 | 1.42
5 16ER100UN  |® 10 | 9525/ 344 | 11 | 15 | 0.32 | 1.56
£ |2a 16ERO90UN  |* 9 9525 344 | 12 | 17 | 035 | 1.73
& 16ER0S0UN  |@ 8 | 9525 344 | 12 | 16 | 048 | 1.95
S 22ERO70UN @ 7 |127 | 464 | 16 | 23 | 047 | 222
Z0 22ER060UN  |® 6 |127 | 464 | 16 | 23 | 053 [260 |
hE 22ER050UN  |® 5 [127 | 464 | 17 | 25 | 064 |3.12
25
O]
)
N
o
p4
o
<
) MMT16ER280W  |® 28 9.525| 344 | 0.6 | 0.7 | 0.09 | 0.58 |Pprofil petny
o 16ER260W  |® 26 9525| 344 | 07 | 0.8 | 0.10 | 0.63
ot 16ER200W  |® 20 9525 344 | 08 | 09 | 0.18 | 0.81
> 16ER190W (@@ 19 9525 344 | 08 | 1.0 | 019 | 0.86
2 % 16ER180W  |® 18 | 9525/ 344 | 0.8 | 1.0 | 0.20 | 0.90
4 |2 16ER160W  |® 16 9525| 344 | 09 | 11 | 023 | 1.02
X [ =< 16ER140W (@@ 14 | 9525 344 | 10 | 12 | 0.26 | 1.16
'-é 28 16ER120W  [* 12 9525 344 | 11 | 14 | 030 | 1.36
< |30 16ER110W  |®@® 1 9525 344 | 11 | 15 | 033 | 1.48
s | £|8 16ER100W (% 10 | 9525 344 | 11 | 15 | 037 | 1.63
8 S | 16ER090W * 9 9525 344 | 12 | 17 | 034 | 1.81
= | 2 16EROSOW @ 8 9525/ 344 | 12 | 15 | 0.39 | 2.03 -
N |3 22ERO7TOW  |@ 7 [127 | 464 | 16 | 23 | 046 | 2.32
s 22ER0GOW  |®@ 6 127 | 464 | 16 | 23 | 053 | 271
E 22ER050W  |@ 5 [127 | 464 | 17 | 24 | 066 | 3.25
>
ad
o = | MMT16ER280BSPT @ 28 9525 344 | 06 | 06 | 0.09 | 0.58 |Profil petny
E a 16ER190BSPT (@@ 19 9.525| 344 | 08 | 09 | 0.14 | 0.86
s |- g 16ER140BSPT |®|® 14 9525 344 | 10 | 12 | 026 | 1.16
@ g 16ER110BSPT (@ ® 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.33 | 1.48
g
8
2 MMT16ER100RD |® 10 9525| 344 | 11 | 12 | 060 | 1.27
= 16ER0S0RD  |® 8 9525| 344 | 14 | 13 | 075 | 1.59
> 16ER060RD  |® 6 9525 344 | 15 | 1.7 | 1.00 | 2.12
S 22ER040RD (@ 4 9525 344 | 22 | 23 | 151 |3.18
3
.(%

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii. ZNORMALIZOWANE GtEBOKOSCI

SKRAWANIA




WEWNETRZNE

B Pokvny Wymiary (mm) Calkowita
S|s% Numer zaméwieniowy ||t Skok Glebokost G i
H YIgie Di | St | 21 | Z2 | Re [|avana eometria
e == mm zwojéw/cal (mm)
MMT11IR320UN  [* 32 635 | 304 | 06 | 06 | 0.04 | 0.46 |profil peiny
11IR280UN  |% 28 6.35 | 3.04 | 06 | 07 | 0.05 | 052
11IR240UN |@ 24 6.35 | 3.04 | 07 | 0.8 | 0.09 | 0.61
11IR200UN |@ 20 6.35 | 304 | 08 | 09 | 0.11 | 073
11IR180UN |@ 18 6.35 | 3.04 | 08 | 1.0 | 0.12 | 0.81
11IR160UN |@ 16 6.35 | 3.04 | 09 | 1.1 | 014 | 0.92
11IR140UN |@ 14 6.35 | 3.04 | 09 | 1.1 | 0.11 | 1.05
16IR320UN |@ 32 9525 344 | 06 | 06 | 0.04 | 0.46
16IR280UN |@ 28 9525 344 | 06 | 07 | 0.05 | 0.52
16IR240UN |@ 24 9.525| 344 | 07 | 0.8 | 0.09 | 0.61
3 16IR200UN |® 20 9525 344 | 08 | 09 | 0.1 | 0.73
£ (28 16IR180UN |® 18 9525 344 | 08 | 1.0 | 0.12 | 0.81
é 16IR160UN |@® 16 9525 344 | 09 | 1.1 | 014 | 092
16IR140UN |@|® 14 9525 344 | 09 | 12 | 0.11 | 1.05 e
16IR130UN |@ 13 9525 344 | 10 | 1.3 | 010 | 1.13 -~ z5
16IR120UN |o|® 12 9525 344 | 11 | 14 | 018 | 1.22 NZ
16IR110UN  |® 11 9525 344 | 11 | 15 | 0.13 | 1.33 5
16IR100UN |@ 10 9525 344 | 11 | 15 | 015 | 1.47 ®
16IRO90UN |@ 9 9525 344 | 12 | 1.7 | 017 | 1.63 —
16IROSOUN  |® 8 9525 344 | 11 | 15 | 027 | 183 9
22IR070UN |e® 7 |127 | 464 | 16 | 23 | 023 | 2.09 o
22IR060UN |@ 6 127 | 464 | 16 | 23 | 026 | 244 4
22IR050UN @ 5 (127 | 464 | 16 | 23 | 032 | 293 2
MMT11IR190W ° 19 635 | 3.04 | 08 | 1.0 | 0.19 | 0.86 |Pprofil peiny "x"
11IR140W ° 14 6.35 | 3.04 | 09 | 1.1 | 026 | 1.16 o)
16IR280W ° 28 9525 344 | 06 | 07 | 0.09 | 0.58 A
16IR260W ° 26 9.525| 344 | 07 | 08 | 0.10 | 0.63 >
a 161R200W ° 20 9.525| 344 | 08 | 09 | 0.18 | 0.81 2
@ 16IR190W ole 19 9525 344 | 08 | 1.0 | 019 | 0.86 0
2| 16IR180W ° 18 9525 344 | 08 | 1.0 | 0.20 | 0.90 X
@ é 16IR160W ° 16 9.525| 3.44 | 09 14 | 023 | 1.02 I-IZJ
3| w 16IR140W o0 14 9525 344 | 10 | 12 | 026 | 1.16 <
% = 16IR120W ° 12 9525 344 | 11 | 14 | 030 | 1.36 S
S | 16IR110W ole 11 9525 344 | 11 | 15 | 033 | 1.48 8
£ 16IR100W ° 10 9525 344 | 11 | 15 | 0.37 | 1.63 - =
2 16IR090W ° 9 9525 344 | 12 | 1.7 | 034 | 1.81 N
16IR080W ° 8 9525 344 | 12 | 15 | 039 | 2.03 7]
22IR070W ° 7 |127 | 464 | 16 | 23 | 046 | 2.32 >
22IR060W ° 6 127 | 464 | 16 | 23 | 053 | 2.71 ;
22IR050W ° 5 [127 | 464 | 1.7 | 24 | 066 | 3.25 €
= [MMT11IR190BSPT |@ 19 635 | 3.04 | 08 | 09 | 0.14 | 0.86 |Pprofil petlny 55 o
2 11IR140BSPT |@ 14 6.35 | 3.04 | 09 | 10 | 0.26 | 1.16 =
|2 16IR190BSPT |% % 19 9.525| 344 | 08 | 09 | 0.14 | 0.86 E
5|z 16IR140BSPT [ |x 14 9525 344 | 1.0 | 12 | 026 | 1.16
@ § 16IR110BSPT |% % 11 9525 344 | 11 | 15 | 033 | 1.48
2 MMT16IR100RD |e 10 9525 344 | 11 | 12 | 055 | 1.27
z 16IROSORD |@ 8 9525 344 | 14 | 14 | 070 | 1.59
> 16IR0OGORD |® 6 9525 344 | 14 | 15 | 093 | 2.12
g|™ 22IR040RD |@ 4 127 | 464 | 22 | 23 | 140 | 3.18
3
.§

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI
SKRAWANIA




TOCZENIE GWINTOW

M MT PLYTKI SZLJFOWANE KLASY
DOKLADNOSCI G

ZEWNETRZNE
g Pokeyveny Wymiary (mm) Calkowita
s %E Numer zamoéwieniow! E Skok g{ebokoélé G tri
= EC;» Yy s D1 S1 Z1 Z2 Re [Skrawania eometria
2 = mm zwojow/cal (mm)
9 16ER200TR | ® 2.0 9.525| 3.44 | 1.1 13 | 015 | 1.25 i
B 16ER300TR | ® 3.0 9525 344 | 13 | 15 | 015 | 1.75
8 |7e 22ER400TR | @ 4.0 127 | 464 | 1.7 | 1.9 | 015 | 2.25
g 22ER500TR | @ 5.0 127 | 464 | 21 | 25 | 015 | 2.75
MMT16ER120ACME | @ 12 9.525] 3.44 | 1.1 12 | 0.08 [ 1.19
w 16ER100ACME | @ 10 9.525| 344 | 13 | 14 | 0.08 | 1.52
3 16ER080ACME | @ 8 9.525| 344 | 14 | 15 | 0.10 | 1.84
< |36 22ER060ACME | @ 6 127 | 464 | 1.8 | 21 | 010 | 2.37
5 22ER050ACME | @ 5 127 | 464 | 20 | 23 | 010 | 2.79
o
wz
Zo MMT16ER320UNJ | @ 32 9525 344 | 06 | 07 | 013 | 0.46
NZ 16ER280UNJ | ® 28 9525 344 | 07 | 07 | 014 | 052
o3 16ER240UNJ | @ 24 9525 344 | 0.7 | 0.8 | 0.17 | 0.61
o 16ER200UNJ | ® 20 9.525| 344 | 08 | 09 | 020 | 0.73
S |2l 16ER180UNJ | ® 18 9.525| 3.44 | 0.8 | 1.0 | 0.22 | 0.81
h | > 16ER160UNJ | ® 16 9525 344 | 09 | 1.1 | 025 | 0.92
o) 16ER140UNJ | ® 14 9525 344 | 1.0 | 12 | 029 | 1.05
E 16ER120UNJ | ® 12 9.525| 3.44 | 1.1 13 | 033 | 1.22
< 16ER100UNJ | * 10 9.525| 344 | 12 | 15 | 040 | 1.47
N 16ER080UNJ | * 8 9525 344 | 1.2 | 16 | 051 | 1.83
5 s |a MMT22ERO50APBU | * 5 127 | 464 | 3.1 19 | 018 | 155
S lslz
n |z|3
N
< 2|5
¥ |s|E
w |92
N
<Z,; £ | 2 [MMT16ER100APRD | ® 10 9525| 3.44 | 12 | 14 | 0.34 | 1.41
S [z 16ER080APRD | ® 8 9.525| 344 | 13 | 15 | 0.41 | 1.81
R
= 2| g
~REE
» |z|E
2 |5]%
; - |MMT16ER270NPT | 27 9.525] 3.44 | 0.7 | 0.8 | 0.04 | 0.66 |profil petny go°
i -2 16ER180NPT | ® 18 9.525| 344 | 0.8 | 1.0 | 0.08 | 1.01
- S 5 16ER140NPT | @ 14 9.525| 344 | 09 | 12 | 0.09 | 1.33 2
s |£|3 16ER115NPT | ® 15 | 9525 344 | 1.1 15 | 011 | 1.64
s g s 16ERO8ONPT | ® 8 9.525| 344 | 13 | 1.8 | 0.14 | 2.42
MMT16ER270NPTF | * 27 9.525] 3.44 | 0.7 | 0.8 | 0.04 [ 0.64 |profilpeiny go°
w 16ER180NPTF | ® 18 9.525| 344 | 08 | 1.0 | 0.04 | 1.00
£ |« 16ER140NPTF | ® 14 9.525| 344 | 09 | 12 | 0.04 | 1.35 21
=g 16ER115NPTF | ® 115 | 9525 344 | 11 | 15 | 004 | 1.63
3 < 16ERO8ONPTF | ® 8 9525 344 | 1.3 | 1.8 | 0.04 | 2.38

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii. ZNORMALIZOWANE GEEBOKOSCI

SKRAWANIA




WEWNETRZNE

g Polyveny Wymiary (mm) Calkowita
SE A w Skok glebokos¢ .
2 EI% Numer zamoéwieniowy % D1 St Z1 72 Re [skrawania Geometria
[ < mm zwojow/cal (mm)
g 16IR200TR L 2.0 9.525| 3.44 1.1 1.3 0.15 | 1.25
By 16IR300TR L 3.0 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.15 | 1.75
ﬁ 7H 22IR400TR (] 4.0 12.7 4.64 1.7 1.9 0.15 | 2.25
§ 22IR500TR ® 5.0 12.7 4.64 21 2.5 0.15 | 2.75
&)
MMT16IR120ACME | ® 12 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.05 | 1.19
w 16IR100ACME | ® 10 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.08 | 1.52
5 16IR080ACME | ® 8 9525 344 | 14 | 15 | 010 | 1.84
; 3G 22IR060ACME | ® 6 12.7 4.64 1.8 21 0.10 | 2.37
'S 22IR050ACME | ® 5 12.7 4.64 2.0 2.3 0.10 | 2.79
o
w=
z0
NZ
o=
o3
o
2 Podczas toczenia gwintu wewnetrznego UNJ, wykonac¢ otwor wewnetrzny o odpowiedniej Srednicy. —_—
=} Nastepnie toczy¢ ptytka do gwintu UN o kacie 60°. W tym przypadku nie mozna zastosowac ptytki petnoprofilowej. ~8
o
P
(]
<
ad
. | @ [ MMT22IR050APBU| ® 5 12.7 4.64 2.8 1.9 0.18 | 1.55 | Profil petny 13° Cx)
2|< Q
o c
s|g >
oa|o (7}
< | N <
ElE ~
|5 X
o ’s‘ w
3 Q MMT16IR100APRD| @ 10 9.525| 3.44 1.2 1.4 0.34 | 1.41 E
glg 16IR080APRD| ® 8 9.525| 344 | 13 | 15 | 041 | 1.81 =S
E| = o
HE g
s |8 =l
=|= N
Z|E s
E|Q —
3N ¥
e MMT16IR270NPT * 27 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.04 | 0.66 ;
- Z> 16IR180NPT * 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.08 | 1.01 ad
% & 16IR140NPT ® 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.09 | 1.33 o
€ § 16IR115NPT L 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.11 | 1.64 E
2| 16IROSONPT | ® 8 9.525| 344 | 13 | 18 | 014 | 242
ot =
2
N
MMT16IR140NPTF | * 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.04 | 1.35
w 16IR115NPTF | * 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.04 | 1.63
E <c\l“ 16IR080ONPTF | * 8 9.525| 3.44 1.3 1.8 0.04 | 2.38
El8
5 |x
o

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI
SKRAWANIA




TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

orrawia SET 8 ik mocovana naceisk

@ Duzy wybdr plytek.
@ Plytki z tamaczem widra zapewniajg doskonaty sptyw wiora.
@ Skok gwintu <3mm.

Toczenie gwintéw zewnetrznych

Z2

A

HJ Z1

L1
Szczegdt A
(Wymiary Z1, Z2 podano
na poprzedniej stronie.)

F1
F1

1oL

L2

L1

-

H2

L=

(Uwaga) Skrawanie w kierunku

przeciwnym jest niemozliwe. Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

2 @D & QF ' DA,
= Wymiary (mm ( \\\\\\ 27 f
Numer zaméwieniowy | 8| Oznaczenie ptytki ymiary (mm) 4' & @ \M-’ / @
R H1| B | L1 | L2 | H2| F1 doﬁgtkko%/a do\tl:\ilglngvy Esltearlsé?ai:r;/ gé%%%%%’f'é} poggglr(gwa Typ klucza
SETHR2020K16  |® 20 | 20 |125| 25 | 20 | 25 [SETK51| SETS51| CR4 |HFC03008 |CT32T1|DIKYISR
DTKY15F
2525M16 ° 25 | 25 |150| 28 | 25 | 32 [SETK51| SETS51| CR4 |HFC03008|CT32T1|Q V08
* Moment dokrecenia (N « m) : SETS51=3.5, HFC03008=1.5
ws
20
-
NZ
25
= ZNORMALIZOWANE GWINT METRYCZNY
5,-' GLEBOKOSCI SKRAWANIA P (Skok) 0.75 1.00 1.25 1.50 175 | 2.00 | 2.50 3.00
<« . N ' h1 0.46 | 0.61 077 | 0.92 1.07 1.23 1.53 1.84
X @ Schemat pokazuje gigbokosc skrawania h2 035 | 047 | 059 | 070 | 082 | 094 | 117 | 1.41
; podczas toczenia gwintéw zewnetrznych
P metrycznych 1SO. r (Promien naroza) [ 0.11 0.14 0.18 0.22 0.25 0.29 0.36 0.43
E 'Uié'waiac E*\{tslfth?rmetslu lub 1| 018 | 0.20 0.20 025 | 0.25 025 | 0.30 0.30
podaczas Obrobki stall nierazewne)
o prosimy zwiekszy¢ 2—3 krotnie liczbe 2| 013 | 015 | 018 | 020 | 020 | 025 | 025 | 0.25
przejse. 3| 010 | 010 | 012 | 015 | 020 | 020 | 020 | 025
9 4| 005 | 010 | 012 | 015 | 015 | 0.15 | 020 | 0.0
g |5 006 | 010 | 010 | 0.12 | 015 | 015 | 0.20
§ 6 005 | 007 | 010 | 0.10 | 0.10 | 0.15
r g 7 0.05 0.08 0.10 0.15
’ ' ’ Ll l 8 0.05 | 0.0 | 0.10
K-
P 9 0.08 | 0.10
L p ] 3 10 005 | 0.09
11 0.05

(Uwaga) Podczas pierwszego przej$cia wystepujg duze obcigzenia krawedzi skrawajace;.
Aby unikna¢ uszkodzen, gtebokos¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4 —0.5mm.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek |Predkos¢ skrawania (m/min)| | Materiat przedmiotu obrabianego | ~ Twardo$¢ Gatunek |Predkos¢ skrawania (m/min)
USs735 120 (80— 150) . USs735 100 (70—130)
. Stal nierdzewna <200HB
Stal konstrukcyjna <180HB NX55 200 (150—250) UTi20T 100 (70—130)
UTi20T 120 (100— 150) . Wytrzymatosé | us735 100 (80— 120)
Zeliwo na rozcigganie
USs735 100 (80—130) <350MPa UTi20T 80 (60— 100)
Stal weglowa
Stal stopowa 180—280HB NX55 170 (150—200)
UTi20T 100 (70—120)

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
A : Standard magazynowy. Zostanie zastapiony przez nowe wyroby.




PLYTKI

= | Pokrywany | Cermetal | Weglk spiekany Wymiary (mm)
2N Swieni 38| o g Skl?(O Geometri
> umer zamowieniowy Se o™ n oK mm eometria
S =) 4 o]
o | SET6006R3XMM | M | 4 | A | A |@ 05—15(48—16)9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.06 | SET(60°) Profil czesciowy
E‘ 6022R3XMM | M | A A A |®1.75—3.0(14—8) [9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.22 ﬁbzz« 60°
F Fﬁu
o
‘0
[+
)
z
m —— f—
% SET5507R3XMP M A * A (D (48—16) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.07 | SET(55°) Profil czesciowy
2 5525R3XMP | M | A | * | A |® (14-8) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.25 | 1=F- 55°
o *
(%]
‘0
[+
)
g
m —— f—
o | SET100R3XMM | M | 4 | 4 | 4 1.0 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.13 | SET(60°) Profil petny
> 125R3XMM | M | o | 4 | a 1.25 9.525(3.65 | 0.7 | 09 | 0.16 | oi=F]
5 150R3XMM | M | 4 | o | a 15 9.5253.65 | 0.7 | 0.9 | 0.20 x?‘k
% 175R3XMM | M | o | ao | a 1.75 9.525/3.65| 1.2 | 1.6 | 0.22
E 200R3XMM | M| Ao | ao | & 2.0 9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.25
-g 250R3XMM M| a A A 2.5 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.31
o 300R3XMM | M| 4o | & | a 3.0 9.5253.65 | 1.2 | 1.6 | 0.38 S
s | SET190R3XMP M| a | a | a (19) 9.525(3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.17 | SET(55°) Profil peiny
= 140R3XMP | M | a | a | a (14) 9.525/365 | 1.2 | 16 | 0.25| = 550
a 120R3XMP M| a | &4 | a (12) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.29 x?‘k
S 110R3XMP M| & | & | a (11) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.3
é 5
o
E
=
= 81
SET190R3XMPT | M | Ao | * | * (19) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.16 | SET(55°) Profil petny
140R3XMPT | M| a | x | % (14) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 |0.25| z 55°
- 110R3XMPT | M | Ao | * | % (11) 9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.32 %
&
m 5
SET240R3XMUN [ M | & | *x | * (24) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.13 | SET(60°) Profil petny
200R3XMUN | M| & | x | % (20) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 |0.16 | - z
z 160R3XMUN | M | & | » | * (16) 9.525(3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.20 %
£ 140R3XMUN | M | & | x | * (14) 9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.23
é 120R3XMUN | M | & | * | * (12) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.27 5

@ Skok = 0.5—1.5(mm), zwojow / cal = 48—16 @© Skok = 1.75— 3.0(mm), zwojow / cal = 14—8

CZESCI ZAPASOWE

GWINTOW

OPRAWKA SET |TOCZENIE




TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

@ Minimalna $rednica toczenia wynosi 12mm.
OPRAWKI @ Mocowanie ptytki na wkret i na docisk.
WYTACZ ARSKIE TYPU : gLytEi z +§r7t1ac625em :\3Ni6ra zapewniajg doskonaty sptyw wiora.
ok gwintu 0.5—3mm.

E !: !i i - Toczenie gwintéw wewnetrznych
L A SNTFK16R11,SNTFM16R (Mocowanie plytki
B ptytki na wkret) IS
— - } © \ -
Atz ] L1 H1 —%
oD4 2
Al (©) ~I-1° Szczegst A
SNTFP20R,SNTFR25R (Ptytka mocowana na docisk) (Wymiary Z1, Z2 podano
B 3 = na poprzedniej stronie.)
w
(Uwaga) Skrawanie w kierunku A L2 | L
przeciwnym jest niemozliwe. Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
3 * *
. g Min. R » Qe
Skok gwintu = Wymiary (mm éredh é C D @ & ﬁ
Numer zamowieniowy mm 2| Oznaczenie ptytki ymiary (mm) sT(rrz(a?;%?a §@ w" f
(zwojoéw/cal) [ s :
R D4 L1 L2 F1 H1 D1 .hf ityyn(iva do\(,:\i’glgmy ﬂsgg:& ﬁglé%%%%g pog;gytglr(:wa Typ klucza
SNTFK16R11 |0.5—1.5(48—16)|® 16 |125| 25 | 6.6/ 15| 12 | — |O1825 | — — —  |DTKYOSF
M16R [0.5—3.0(48—8) |® 16 [150 | 40 10.6] 14 | 19 | — [O%0 | _ | _ | _ |owvis
P20R [0.5—3.0(48—8) |® 20 [170| 30 [14.0| 18 | 24 |SETK51|@SETS51| CR4 |HFC03008|CTZT! | Sricvacr
w=
£o R25R [0.5—3.0(48—8) |® 25 |200| 38 [16.5) 23 | 29 |SETKS1|@SETSS1| CRA |HFC03008|CTZT! | STicvecr
gg * Moment dokrecenia (N + m) : TS25=1.0, CS350860T=3.5, SETS51=3.5, HFC03008=1.5
O
=
2 ZNORMALIZOWANE GWINT METRYCZNY
g GLEBOKOSCI SKRAWANIA P(Skok) | 0.75 | 1.00 | 125 | 150 | 1.75 | 2.00 | 250 | 3.00
& h1 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01 1.15 1.44 1.73
® Schemat pokazuje gtebokos$¢ skrawania
[ podczas toczenia gwintéw zewnetrznych h2 0.38 0.51 0.63 0.76 0.88 1.01 1.21 1.51
] metrycznych ISO. r (Promien naroza)[  0.05 0.07 0.09 0.11 0.13 0.14 0.18 0.22
% ® Uzywajac p%)(tekz ce_rmetalu lub ) 1( 0.10 0.15 0.18 0.20 0.23 0.25 0.25 0.25
o podczas obrébki stali nierdzewnej
% prosimy zwiekszy¢ 2— 3 krotnie liczbe 2| 0.10 0.13 0.15 0.20 0.20 0.20 0.22 0.25
N przejsé. 3| 0.10 0.10 0.12 0.15 0.20 0.15 0.20 0.22
2 Q 4| 0.08 0.10 0.12 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20
; g 5| 0.05 0.05 0.10 0.10 0.10 0.15 0.15 0.20
; § 6 0.05 0.05 0.07 0.08 0.10 0.10 0.15
< r 3 7 005 | 010 | 0.10 | 0.12
+ + + } -
= 1 8 005 | 010 | 0.10
< = c I
o L] 9 0.07 | 0.10
o P 3 10 0.05 | 0.09
o . .
11 0.05

(Uwaga) Podczas pierwszego przejécia wystepujg duze obcigazenia krawedzi skrawajacej.
Aby unikng¢ uszkodzen, gtebokos¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4—0.5mm.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiaf przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek |Predkosé skrawania (m/min)| | Materiat przedmiofu obrabianego Twardos¢ Gatunek | Predkosé skrawania (m/min)
Us735 120 (80— 150) M ) Us735 100 (70— 130)
. Stal nierdzewna <200HB
Stal konstrukcyjna <180HB NX55 200 (150—250) UTi20T 100 (70—130)
UTi20T | 120 (100—150 . Wytrzymatos¢ Us735 100 (80— 120)
Zeliwo na rozcigganie
Us735 100 (80— 130 <350MPa UTi20T 80 (60— 100)

Stal weglowa

Stal stopowa 180—280HB NX55 170 (150—200

UTi20T 100 (70—120

)
)
)
)

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
A : Standard magazynowy. Zostanie zastapiony przez nowe wyroby.




PLYTKI

é Pokrywany [ Cermetal Weg\ii;s_mekany GO Wymiary (mm)
a P 83 [T} .
2 Numer zamowieniowy §§ g ﬁ E (fvsgjlévwcrgl) D1 S1 21 72 Re Geometria
K] s =z s ]
o SNT6004R22MM | M A A A 0.5—1.5(48—16) [6.35 |3.18 | 0.7 | 0.9 | 0.04 | SNT(60°) Profil czesciowy
< 6004R3XMM | M | Ao [ Ao | a 0.5—1.5(48—16) |9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.04 60" Jhﬁ
3 6012R3XMM | M | &4 | o | & | 1.75—3.0(14—8) [9.5253.65| 1.2 | 1.6 |0.12| Re_ \T7 ﬁﬁq
\?y = Z1
S 3
;©
o 4 1 st
SNT100R22MM M * | A 1 6.35 [3.18 | 0.7 | 0.9 | 0.07 | SNT(60°) Profil petny
125R22MM M * | A 1.25 6.35 [3.18 | 0.7 | 0.9 | 0.09
2 150R22MM | M A | a 15 6.35 318 | 0.7 | 0.9 | 0.11 ”
g 100R3XMM M| A | A4 | & 1 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.07 N
5 125R3XMM M| & | x| a 1.25 9.525(3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.09 21 j‘%
g 150R3XMM M| & | &4 | a 15 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 |0.12
= 175R3XMM M| & | x| a 1.75 9.525(3.65| 1.2 | 1.6 | 0.12
& 200R3XMM M| a | a | a 2 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 |0.14 .
250R3XMM M| a4 | x| a 25 9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.18 -
300R3XMM M| A& | x | A 3 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.21
SNT240R3XMUN | M | * | * | * (24) 9.525(3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.07 | SNT(60°) Profil petny
200R3XMUN [ M | *x | * | * (20) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.09 & S
Z 160R3XMUN | M | * | & | » (16) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.11 ﬁ
= 140R3XMUN | M | A [ * | * (14) 9.525/3.65| 1.2 | 1.6 | 0.13 z
é 120R3XMUN | M | & | % | * (12) 9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.15 a
L st
o | SNT5507R22MP | M | A | * | A (48—16) 6.35 |3.18 | 0.7 | 0.8 | 0.07 | SNT(55°) Profil czesciowy
° 5507R3XMP | M | o | * | a (48—16) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 |0.07 55" e
s 5525R3XMP | M | 4 | * | a (14—8) 9.525/365 | 12 | 16 |025| o N[/ | ﬁﬁ:}
;gy = 1
° \O)
& | SNT190R3XMP M| a | x| a (19) 9.5253.65 | 0.7 | 0.8 | 0.17 | SNT(55°) Profil petny
; 140R3XMP M| & | x| a (14) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.25 55° z S
a 120R3XMP M| *x | x| % (12) 9.525(3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.29 d‘%
§ 110R3XMP M| & | x| a (11) 9.525/365| 1.2 | 16 |03 z
= st
SNT190R3XMPT [ M | * | * [ (19) 9.525/3.65 | 0.7 | 0.9 | 0.18 | SNT(55°) Profil petny
140R3XMPT [ M | *x | * | % (14) 9.525/3.65 | 1.2 | 1.6 | 0.25 55° =
- 110R3XMPT | M | & | * | * (11) 9.525(3.65| 1.2 | 1.6 | 0.32 }%
g

CZESCI ZAPASOWE

GWINTOW

OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU SNT |T0CZENIE




o

OPRAWKA MT | &WinTow

OPRAWKA MT

Toczenie gwintow zewnetrznych

(Uwaga) Skrawanie w kierunku

-
w

@ Plytka mocowana na docisk.
@ Plytki wieloostrzowe o dodatniej geometrii zapewniajg minimalne

drgania i doskonatg jakos¢ powierzchni po obrébce.
@ Skok gwintu <4.5mm.

przeciwnym jest niemozliwe.

o
i
L1
50
~ -
Im

MTHR/L1616H4

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

Z *
N & o Wymiary (mm) =P § § f
Numer zamowieniowy 3 Oznaczenieptytki ( | T@
R|L H1 | B | L1 | H2 | H3 | F1 |Lo|Plytkadociskowa | Wkret dociskowy | Sprezyna | Typ klucza
MTHR/L1616H4 * [ % 16 | 16 | 100| 16 | 19 |13.8| 3 [ MTK1R/L |[HBH06020| MES3 HKY40R
2020K4 ® | x| MTTR/L43! 2020 (12520 | — |17.8|— | MTK1R/L |HBH06020| MES3 HKY40R
2525M4 @ x 2525|150 | 25| — |22.8|— | MTK1R/L |HBH06020| MES3 HKY40R
* Moment dokrecenia (N + m) : HBH06020=7.0
Toczenie gwintow zewnetrznych
- o0
('S
L2
L1
5° -
i N
d & :
(Uwaga) Skrawanie w kierunku
przeciwnym jest niemozliwe. Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
I§ *
& Wymiary (mm) (= | B § Ve
Numer zaméwieniowy 3 Oznaczenieptytki (-~~~ | T @
R|L H1 | B | L1 | L2 | H2 | F1 |Piytkadociskowa | Wkret dociskowy | Sprezyna | Typ klucza
MT1R/L2020K4 * [ % 20 | 20 |125] 30 | 20 | 25 | MTK1R/L |HBHO06020 | MES3 HKY40R
2525M4 * (% | MTTR/L43: 25 | 25 |150| 30 | 25 | 32 | MTK1R/L |HBHO06020 | MES3 HKY40R
3232P4 * [k 32 |32 |170| 30 | 32 | 40 | MTK1R/L |HBH06020 | MES3 HKY40R
* Moment dokrecenia (N * m) : HBH06020=7.0
Materiat przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek |Predkos¢ skrawania (m/min)| | Materiat przedmiotu obrabianego Twardos¢é Gatunek |Predkosé skrawania (m/min)
UP20M 140 (100 —180) . UP20M 120 (80—150)
Stal nierdzewna <200HB
Stal konstrukcyjna <180HB NX55 200 (150 —250) UTi20T 100 (70—130)
UTi20T 120 (100 —150) L. UP20M 80 (60—100)
. Wytrzymatosc
UP20M 120 (100 —150) Zeliwo na rozcigganie UTi20T 80 (60—100)
<350MP
Sl agona | 1s0—ze0ms NX55 | 170 (150—200) ° HTi10 | 100 (70—130)
UTi20T 100 (70—120)

@ : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.
[J : Niestandardowy, produkowany na specjalne zaméwienie.




PLYTKI

£ Pokrywany | Cermetal | Weglk spiekany 0 Wymiary (mm)
|_§ Numer zaméwieniowy ég § 5 é g (fvtgjlévwgl) D1 St Re Geometria
= =) P4 fm =
MTTR436000 G| O e (@0 | -0.8 12.7 476 0 MTTRI/L(60°) Profil czesciowy
L436000 |G | O | » |e| O —-0.8 127 | 476 | 0
8 R436001 (G | x | @ |[@®| % 1.0—1.75 127 | 476 | 0.1 am
2 L436001 |G | O [ * |®|* 1.0—1.75 127 | 476 | 0.1 e
2 R436002 [G | x | @ |@®| % 2.0-25 127 | 476 | 02
2 1436002 |G| O | @ |@|x 20-25 127 | 476 | 02
= R436003 |G | O | ® |@ 3.0-35 127 | 476 | 03 %gﬁ
£ L436003 (G | 0 | ® (@ [ 3.0-35 127 | 476 | 03 \
R436004 |G| O | @ |@| O 4.0-45 127 | 476 | 04
L436004 | G | O e |0 [ 4.0—45 12.7 4.76 0.4 Pokazano plytke w wersji prawej.
¢, | MTTR435501 |G | O | @ |®@ [ (28—10) 12.7 | 4.76 0.1 [MTTRIL(55°) Profil czesciowy
10 L435501 G O *x |® | O (28—10) 12.7 4.76 0.1 gm
g R435502 |G | O | @ |@|D (16—8) 127 | 476 | 02 Re H
3 1435502 |G | O | » |e|O (16—8) 127 | 476 | 02 %g ) NZ
N R435503 |G| 0 | @ |e|O (11—8) 127 | 476 | 03 a H
5 1435503 |G | O | O [O]O (11-8) 127 | 476 | 03 vV -
o Pokazano ptytke w wersji prawej. =
<
:
ZNORMALIZOWANE GWINT METRYCZNY é
GLEBOKOSCI SKRAWANIA P (Skok) [ 0.75 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50 %
h1 0.46 | 061 | 0.77 | 0.92 [ 1.07 | 1.23 [ 1.53 | 1.84 | 2.15 [ 2.45 | 2.76
@ Schemat pokazuje gtebokosé skrawania h2 035|047 | 059 | 0.70 | 0.82 | 0.94 | 1.17 | 1.41 | 165 | 1.87 | 2.11

podczas toczenia gwintéw zewnetrznych |r (Promien naroza){ 0.11 | 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 | 0.29 | 0.36 | 0.43 | 0.50 | 0.58 | 0.65

metrycznych 1SO. 1[018] 020|020 0.25] 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35 | 0.35 | 0.40
® Uzywajac ptytek z cermetalu lub 2013 | 0.15 | 0.18 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35
podczas obrdbki stali nierdzewnej 3(010| 010|012 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30
g:‘z’:}g‘éyzw'ekszycz_3kr°t”'e“°ZbQ 4]005|010| 012|015 | 015|015 | 020 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
o |5 0.06 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25

2 [ 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20

E [ 7 0.05 | 0.08 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20

s | 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15

r g 9 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15

g g g T] 10 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15
ﬁT 11 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10

- S 12 0.05 | 0.10 | 0.10

* 13 0.05 | 0.10

14 0.06

(Uwaga) Podczas pierwszego przejscia wystepujg duze obciazenia krawedzi skrawajace;.
Aby unikna¢ uszkodzen, gtebokos$¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4 —0.5mm.

CZESCI ZAPASOWE




TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

® Mocowanie ptytki na wkret.

@ Plytki wieloostrzowe o dodatniej geometrii zapewniajg minimalne drgania.
OPRAWKA ® Do toczenia waskich rowkow i gwintow.

@ Skok gwintu <2.0mm.

Toczenie gwintéw zewnetrznych, Toczenie rowkow
0
Toczenie gwintow Toczenie rowkow 50 N
£ 60° s X é‘“ £ I £
E 31 |
§L L2 - L2 | ‘L g =
G o © = < SMGHR1010E16:h2=4
SMGHR1212F16:h2=2
el 3.5 L
(Uwaga) Skrawanie w kierunku : !
przeciwnym jest niemozliwe. Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
R *
NURTER P § Oznaczenie ptytki Wymiary (mm)
R| Toczenie gwintéw Toczenie rowkow Hi| B | L1 | L2 | H2 | F1 | F2 | Wkretdociskowy | Typ klucza
SMGHR1010E16 * 10| 10 | 70(16.5/ 10 | 12 |11.7| FC400890T | TKY10F
1212F16 * 12 |12 | 80(16.5| 12 | 16 |15.7| FC400890T | TKY10F
1616H16 * [ SMTTR160360: 16 | 16 (10020 | 16 | 20 |19.7| FC400890T | TKY10F
2020K16 * 20 | 20 {12520 | 20 | 25 |24.7| FC400890T | TKY10F
2525M16 | % 25|25 15020 | 25 | 32 |31.7] FC400890T | TKY10F
* Moment dokrecenia (N « m) : FC400890T=2.5

OPRAWKA SMG | GhinTow

ZNORMALIZOWANE GWINT METRYCZNY
GLEBOKOSCI SKRAWANIA P (Skok) 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00

@ Schemat pokazuje gtebokos¢ skrawania h1 e el Whery e 50 L
podczas toczenia gwintdw zewnetrznych h2 0.35 0.47 0.59 0.70 0.82 0.94
metrycznych 1SO. . ;

@ Uzywajac plytek z cermetalu lub r (Promien naroza) 0.11 0.14 0.18 0.22 0.25 0.29
podgzas ob.rébki s'tali nierdzev_vngj 1 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25
prosimy zwiekszy¢ 2— 3 krotnie liczbe
przejsc. 2 0.13 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25

o 3 0.10 0.10 0.12 0.15 0.20 0.20

N
o 4 0.05 0.10 0.12 0.15 0.15 0.15
s 5 0.06 0.10 0.10 0.12 0.15

r
: ; pa =1 g 6 005 | 007 | 010 | 0.0
2% T 7 0.05 0.08
p 3 8 0.05
9

(Uwaga) Podczas pierwszego przejécia wystepujg duze obcigzenia krawedzi skrawajacej.
Aby unikna¢ uszkodzen, gtebokos¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4—0.5mm.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Material przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek |Predkosc skrawania (mimin) | | Materit przedmiotu obrabianego Twardos$¢ Gatunek | Predkosé skrawania (m/min)
) NX55 200 (150—250) M )
Stal konstrukcyjna <180HB Stal nierdzewna <200HB uTi20T 100 (70— 130)
UTi20T 120 (100—150)
NX55 170 (150—200) o Wytrzymatos¢ uTi20T 80 (60—100)
2&2‘ ‘g’t‘(%)glg\‘l’v": 180—280HB Zeliwo na rozciagganie
P UTi20T 100 (70—120) <350MPa HTi10 100 (70—130)

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii. [ : Niestandardowy, produkowany na specjalne zaméwienie.




Dostepnosé Wymiary (mm)
Cermetal | Weglik spiekany
S Skok gwintu ;
Numer zamowieniowy — (mm) Re Geometria
n o
0 o
x [
=z =
SMTTR160360V5 * * —0.8 0.05 oo
16036001 * * 1.0—15 0.1 60° (>R§:§:—§
16036002 * * 1.75—2.0 0.2 r
g
[=2]
(Uwaga) Zalecana obrébka z chtodziwem (na mokro).
Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Cemeta | sicany| Szerokoé
N P rowka ;
umer zamowieniowy 9 - Wa Ls D1 St c Geometria
7o) oo
N Ni=
x ElE
=z =) ==
SMGTR16X2030 * *[*x| 0.3 1.0 | 9.525 2.0 -
16X2040 O ool 0.4 1.0 | 9.525 2.0 -
16X2050 * *[*| 0.5 1.5 | 9.525 2.0 -
16X2060 O do|o| 0.6 1.5 | 9.525 2.0 =
16X2070 * *[%x| 0.7 2.0 | 9.525 2.0 - 945
16X2050C * *(*| 0.5 1.5 | 9.525 2.0 0.05 c B -
16x2060C || 0|0 06 | 15 | 9525 20 | 0.05 Sl e
16X2070C o| |ojo] o7 20 | 9525 | 20 | 005 gt ‘
16X2075C * * (%] 0.75 20 | 9.525 2.0 0.05 TR
16X2080C * * (x| 0.8 2.0 | 9.525 2.0 0.1 | a
16X2090C o|of 0.9 20 | 9525 20 | 0.1 7
16X2095C * * (x| 0.95 2.0 | 9.525 2.0 0.1
16X2100C * * || 1.0 25 | 9.525 2.0 0.1
16X2110C O ool 1.1 2.5 | 9.525 2.0 0.1
16X2120C * * (x| 1.2 25 | 9.525 2.0 0.1
16X2130C O ojo] 1.3 25 | 9.525 2.0 0.1

CZESCI ZAPASOWE

OPRAWKA SMG




TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

MICRO-MINI TWIN

Typ CT
& = ~ 7 | |
P ‘ i} v \ |
| « D1 72 Z2 7 oD4 H1
v L1o
} L1
Z2 \/l_\/& Z2 L2
60° == -
Dostepnos¢ :g Rodzaje gwintow i Wymiary (mm)
NU'?”ef Weg\ikostrukturze - E Gwint metryczny  |Zunfkowany gwint grubozwojny (amerykarski) - UN sirreadv?a‘il?a
zamowieniowy drobnoziamiste g Srednica Skok Skok
ERRES Sredni int KOK | D1 |Re |D4| L1 |L1o|L2| F1|Z2 | F2 | H
TF15 lvprste| 8 | gwintu (mm) rednica gwintu (zwojow/cal) (mr1n) e |Da| L1 [L10|L2| F1 2 2 1
&= CT0305RS-M4 * * [l >Mm4 | 05—1.0 36—24 (3 1003/ 3|50|52/6[1.3[06|1.227
e >NO.8-32UNC
03RS-M4 ° e [ >Mm4 | 05—1.0 36—24 |3 [0.03| 3|50 (10.2/ 6 |1.3(0.6|1.2|2.7
w= i >NO.8-36UNF
20 03RS-M4B ° o | >M4 | 05—1.0 36—24 |3 [0.03/ 3|50(10.2/ 6 |1.3/06|1.2|2.7
O |@» 0407RS-M6 * * [l >MmE 10.75—1.25 28—20|4.5/0.05 4 |60 | 7.6/ 7 |1.8(/0.8|1.7|3.6
gg L >1/4-20UNC
04RS-M6 ° e [T >Mp |0.75—1.25 28—20(4.5/0.05/ 4 | 60 |15.6| 7 |1.8|0.8|1.7 3.6
=z i > 1/4-28UNF
§ 04RS-M6B ° e | >Me |0.75—1.25 28—20 | 4.5/0.05| 4 | 60 |15.6| 7 |1.8|0.8|1.7|3.6
= |@&» 0511RS-M8 * * [T >pmg  |0.75—1.5 24—18|6 [0.055|70(11 |8 |23[1 |22|45
= e >5/16-18UNC
< 05RS-M8 ° e [fr® >\Mg |0.75—1.5 24—18|6 [0.05 5|70 (21 |8 (23[1 |22|45
= — >5/16-24UNF
o 05RS-M8B ° e | >Mg |0.75—1.5 24—18|6 [0.055|701(21 |8 (23[1 |22|45
&Y (&P 0611RS-M10| x * |zt >nMq0 |0.75—1.75 24—16|7 10056 |75(11 |8 (28(1 |22|54
O L >3/8-16UNC
= 06RS-M10 ° e [ >M10 |0.75—1.75 24—16|7 0056|7521 |8(28|1 |22|54
= >3/8-24UNF
06RS-M10B | ® e |l >M10 |0.75—1.75 24—16|7 [0.05/6 |75[21 |8 |2.8|1 (22|54

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.




Materiat przedmiotu obrabianego |Predko$¢ skrawania (m/min) Zalecany wysieg narzedzia (mm)
Stal weglowa caroMin Twi
50 (30—80) Micro-Mini Twin
Stal stopowa cT
Stal nierdzewna 50 (30—80)
Zeliwo 50 (30—80)
Metal niezelazny 80 (50—100) L10+2 (mm) Oprawka

(Uwaga 1) Zalecana obrébka z chtodziwem
(na mokro).

(Uwaga 2) Zwraca¢ szczegdlng uwage
podczas obrébki matych $rednic
przy duzych obrotach, poniewaz
posuw moze nie byé
dostosowany do obrotéw.

I SRODKI OSTROZNOSCI PODCZAS STOSOWANIA WYTACZADEL "MICRO-MINI TWIN"

@ Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatow tokarskich:

[[Aby unikna¢ wykruszania drugiej krawedzi skrawajacej, zachowac¢ ostrozno$¢ podczas wsadzania
wytaczadta do oprawki. Patrz Rys.1. Je$li druga krawedz skrawajgca zetknie sie z wewnetrzng
powierzchnig oprawki, moze ulec wykruszeniu.

[2IPodczas uzywania tego wytaczadta uszkodzeniu moze ulec chwyt i druga krawedz skrawajaca.
Upewnic sie, ze wkrety zaciskowe sg dokrecone odpowiednim momentem. Poza tym upewni¢ sie,
ze wkret zaciskowy nie znajduje sie blisko drugiej krawedzi skrawajacej, poniewaz moze to
spowodowac ztamanie wytaczadta.

OUzycie oprawki specjalnej Mitsubishi
Gdy wysieg wytaczadta jest taki, jak zalecany, przed obrobkg upewni¢ sie, ze 3 wkret zaciskowy
jest wykrecony. Zalecany moment dokrecenia wkreta zaciskowego wynosi 2.0 Nem.

@ Uzycie oprawki prostokatne;j:

[MIPodczas montazu wytaczadta w oprawce wkrety zaciskowe dokreca¢ po upewnieniu sie, ze
ptaskie powierzchnie oprawki sg réwnolegte do powierzchni odniesienia wytaczadta mikro-mini.
Patrz Rys.3.

[21Sprawdzi¢, czy wkrety zaciskowe sg dokrecone odpowiednim momentem.

[BINie dokrecac¢ wkreta zaciskowego, gdy wytaczadio nie jest zamontowane, w przeciwnym razie
odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

Rys.1

Wewnetrzna powierzchnia oprawki

—

Kierunek wsadzania

Rys.2

Trzeci wkret zaciskowy

Wskaznik ustawienia
wytaczadta

Rys.3

Ptytka * Powierzchnia odniesienia
(wytaczadto)  oprawki prostokatnej

CZESCI ZAPASOWE
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TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

OPRAWKA OKRAGLA
5 s1 S2 3-M4 X 0.7 5. S1 S2 3-M4 x 0.7
72 / r 0
g el {e—e : | @ § ol & -
1
®/ % \\® > o @/ 10 2 W
20 L L1
RBH158 >N, RBH16: N,
Oprawka RBH22."’N posiada dodatkowy otwér na wkret dociskowy RBH190:'N
dla obrabiarek o innych parametrach. (Oznaczony numerem 4)
L . e ey O uczaloron
S| Da Ds | D5 L1 S1 | S2 | S3 (OJINONG)] (Nem)
@@ RBH15830N | % [15.875| 3 15 | 100 | 10 | 10 - 0305RS-M4, 03RS-M4(B) AlA|A|—|HKY20F| 2.0
X 15840N | % [15.875| 4 15 | 100 | 15 | 15 - 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|A|A|—| HKY20F| 2.0
GED 15850N | % [15.875| 5 15 | 100 | 15 | 15 - 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|A|A|—|HKY20F| 2.0
D 15860N | x [15.875| 6 15 | 100 | 15 | 15 - 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [A|A|A |—| HKY20F| 2.0
%\% RBH1630N (® (16 3 15 | 100 | 10 | 10 - 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|A|—|HKY20F| 2.0
NZ 1640N | ® |16 4 | 15100 | 15 | 15 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B)  |A|A|A|—| HKY20F| 2.0
E% 1650N |(® (16 5 15 | 100 | 15 | 15 - 0511RS-M8, 05RS-M8(B) AlA|A|—|HKY20F| 2.0
=z 1660N |(® (16 6 15 | 100 | 15 | 15 - 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [A|A|A |—| HKY20F| 2.0
; *2 RBH19030N [ x |19.05 3 18 | 125 | 10 | 10 - 0305RS-M4, 03RS-M4(B) B|B|B|—|HKY20F| 2.0
l: *2 19040N | % (19.05 4 18 | 125 | 15 | 15 - 0407RS-M6, 04RS-M6(B) B|B|B|—| HKY20F| 2.0
E *2 19050N | % (19.05 5 18 | 125 | 15 | 15 - 0511RS-M8, 05RS-M8(B) B|B|B|—|HKY20F| 2.0
o' *2 19060N | % (19.05 6 18 | 125 | 15 | 15 - 0611RS-M10, 06RS-M10(B) B|B|B|—| HKY20F| 2.0
[1'4 RBH2030N | % |20 3 12 1125 | 10 | 10 - 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|B|—|HKY20F| 2.0
% 2040N | *x (20 4 13 | 125 | 15 | 15 - 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|B|B|—| HKY20F| 2.0
2050N | % |20 5 14 1125 | 15 | 15 - 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|B|B|—|HKY20F| 2.0
2060N | % |20 6 15 | 125 | 15 | 15 - 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [A|B|B|—| HKY20F| 2.0
RBH2230N | x (22 3 12 1125 | 10 | 10 | 10 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|A|HKY20F| 2.0
2240N | % |22 4 13 | 125 | 15 | 15 | 125 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|[B|B|A|HKY20F| 2.0
2250N | % |22 5 14 | 125 | 15 | 15 | 125 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|B|B|A|HKY20F| 2.0
2260N | % |22 6 15 | 125 | 15 | 15 | 15 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [A|B|B|A|HKY20F| 2.0
RBH2530N | x (25 3 12 | 150 | 10 | 10 - 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|—| HKY20F| 2.0
2540N | % |25 4 13 | 150 | 15 | 15 - 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|[C|C|—| HKY20F| 2.0
2550N | % |25 5 14 | 150 | 15 | 15 - 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|C|C|—| HKY20F| 2.0
2560N | x |25 6 15 | 150 | 15 | 15 - 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [A|C|C|—| HKY20F| 2.0
@& RBH25430N | % [25.4 3 12 | 150 | 10 | 10 - 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|—| HKY20F| 2.0
GED 25440N | % | 254 4 13 | 150 | 15 | 15 - 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|[C|C|—| HKY20F| 2.0
=P 25450N | % [25.4 5 14 | 150 | 15 | 15 - 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|C|C|—| HKY20F| 2.0
GED 25460N | x |25.4 6 15 | 150 | 15 | 15 - 0611RS-M10, 06RS-M10(B) [A|C|C|—|HKY20F| 2.0
*1 Numer zamowieniowy wkreta zaciskowego A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04008
*2 Zmieniony numer zamdwieniowy.
Poprzedni numer Zmienjony numer
zamowieniowy zamowieniowy
RBH1930N RBH19030N
1940N 19040N
1950N 19050N
1960N 19060N

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




OPRAWKA PROSTOKATNA

- ~
LA I €
20 2
8
Ls 100 a
,4':“_;',, — | 12|
I LN\ _J
S | =
© Wymiary (mm)
Numer = Micro-Mini Twin CT Micro-Mini Twin Wret 1o b
zamowieniowy | & cT dociskowy |'YP Klucza (NQ-ml)a
e B F1 L3 * S2
SBH1030R | % 13.8 13.8 13—17.5(14) | 14 0305RS-M4, 03RS-M4(B) HSC05012 |HKY40R | 9.5
1040R | % 14.7 14.8 18.5—22(19.5) | 15 0407RS-M6, 04RS-M6(B) HSC05012 |HKY40R | 9.5
1050R | * 15.6 15.8 24—26.5(25) | 16 0511RS-M8, 05RS-M8(B) HSC05012 |HKY40R | 9.5
1060R | * 16.5 16.8 24—31.5(25) | 17 0611RS-M10, 06RS-M10(B) HSCO05012 |HKY40R | 9.5

* L3 oznacza maksymalng dlugos$¢ wysiegu zalecang dla skutecznego mocowania, wymiary podane w nawiasach ( ) to zalecany wysieg dla
obrobki stali weglowych i stopowych.

ws
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e
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CZESCI ZAPASOWE




TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH
OPRAWKI & i Stz vyrest1omm

WYT Acz ARSKIE TYPU : g’:(%skongeir:]?ud:)' gﬁigfgm?:'ia, toczenia rowkow i wytaczania.

I z i E ! . Toczenie gwintow wewnetrznych, Toczenie rowkéw, Wytaczanie

Y VV IV V VIV V. =
Ptytka z 1 krawedziami skrawajgcymi “—{7 — —=
(FSL5108R, 5110R) 22} 2°
i L2
« ) o . . 1 Fﬁ\ T |
\74 Ptytka z 2 krawedziami skrawajgcymi L Eb A
(FSL5112R, 5114R, 5116R) ]
 VWMWWWWWWWY 2. 7\/20 L
‘5:/ L1 oD4
(Uwaga) Skrawanie w kierunku
przeciwnym jest niemozliwe. Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
D K
= Oznaczenie plytki Wymiary (mm) Min. N 4
Numer zamdwieniowy |8 Py SIS $rednica § A%
R [Toczenie gwintow | Toczenie rowkéw | Wytaczanie | D4 L1 L2 F1 H1 SHTEWania Wkret dociskowy | Typ klucza
FSL5108R ®( MLT1001L : MLP1004L 8 [125| 30 | 48 | 7 10 TS25 TKYO8F
5110R ®( MLT1001L MLP1004L | 10 | 150 | 40 | 5.8 | 9 12 TS25 TKYO8F
5112R ®( MLT1401L MLP1404L | 12 | 180 | 50 | 6.8 [10.8] 14 TS32 TKYO8F
5114R ®( MLT1401L MLP1404L | 14 | 180 | 60 | 7.8 |[12.4]| 16 TS32 TKYO8F
5116R ®( MLT2001L MLP2004L | 16 | 200 | 70 | 9.7 |14 20 TS43 TKY15F

* Moment dokrecenia (N « m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5

F§L ; E Chwyt z weglika spiekanego

w=
20
W
NZ
o3
T8
=
o
>
[
=
4 Ptytka z 1 krawedziami skrawajacymi
& (FSL5208R, 5210R)
N _
) « Ptytka z 2 krawedziami skrawajgcymi A
& A (FSL5212R, 5214R, 5216R)
Z T D4
5° L2
E (Uwaga) Skrawanie w kierunku
e przeciwnym jest niemozliwe. Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
; B * P
< 0% Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) Min.
E Numer zaméwieniowy |8 piyt AR Sredhica \@-‘ /
R | Toczenie gwintow| Toczenie rowkéw | Wytaczanie | D4 | L1 | L2 | F1 | H1 CIRETE Wkret dociskowy | Typ klucza
o
FSL5208R ®( MLT1001L MLP1004L 8 |125| 60| 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
5210R ®( MLT1001L MLP1004L | 10 | 150 | 70 | 5.8 9 12 TS25 TKYO8F
5212R ®( MLT1401L MLP1404L | 12 | 180 | 80| 6.8 | 11 14 TS32 TKYO8F
5214R ®( MLT1401L MLP1404L | 14 | 180 | 85| 7.8 | 12 16 TS32 TKYO08F
5216R * | MLT2001L MLP2004L | 16 | 200 | 115 | 9.7 | 14 20 TS43 TKY15F
* Moment dokrecenia (N « m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
Material przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek | Predkosé skrawania (m/min)| | Materiat przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek | Predkosé skrawania (m/min)
UP20M 140 (100—180) M ) UP20M 120 (80— 150)
Stal konstrukcyjna <180HB Stal nierdzewna <200HB
UTi20T | 120 (100—150) UTi20T | 100 (70— 130)
UP20M 120 (100—150) . Wytrzymato$¢ UP20M 80 (60— 100)
giaall \gt%glg\\/lvv: 180— 280HB Zeliwo na rozciaganie
P UTi20T 100 (70—120) <350MPa UTi20T 80 (60— 100)

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
[J : Niestandardowy, produkowany na specjalne zaméwienie.




PLYTKI

§ Pokgany S‘,ﬁ\i’%",'ﬁy Skok gwint, Wymiary (mm)
3 Swieni Szeroko$c¢ rowka i
é Numer zamoéwieniowy 8 ] Wo L1 L2 Lz | s c Re Geometria
N =) 5 (mm)
MLT1001L * | ® | skok15-20] 7 |5 — |238] — | 0.1 |[Typ MLT-MLP
3 1401L * | ® | Skok 15-25|118|65 | — |[476| — | 0.1
~° B
£ 2001L * | ® | Skok 1.5-3.5/16.8/9.03| — |635 — | 0.1 b3 -»&
S |
g’ Re
c L1
e 15°
[*]
R} 7ar\ N
% -
MLP1004L ° — 7 |5 10 [238] — | 04
1404L ° - 1.8 65 | 20 [476| — |04
2 2004L * - 16.89.03| 3.0 (635 — |04
g
< | 20°
: JOJ -
-
- w=
Typ MLT-MLP14, 20 EJE
MLG1012L 0| e 1.2 7 |5 1.0 [238] 01 | — [MLG..L " gs
1015L 0| e 15 7 |5 |10|238|01 | - LS —
1020L 0| e 2 7 |5 | 10238 01| — N =
& | o
¢ & t
L1
; ’_\ /150 m
g o~ E
2 — : 2
% MLG1415L ° 15 11.8 (65 | 20 |476| 0.1 | — |MLG..L o ;tl
8 1420L ° 2 11.8 6.5 | 20 |4.76| 0.1 | — LS 3]
= 1430L ° 3 11865 | 2.0 |476| 0.1 | — _ IR l‘j
2020L ° 2 16.89.03| 3.0 |6.35| 0.1 | — ® - E
2030L ° 3 16.89.03| 3.0 |6.35| 0.1 | — c « =
2040L ° 4 16.89.03| 3.0 |6.35| 0.1 | — B e é
ICIE 3
(14
o
o
ZNORMALIZOWANE GWINT METRYCZNY
GLEBOKOSCI SKRAWANIA | P(Skok) | 0.75 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50
hi 043 | 058 | 072 | 0.87 | 1.01 | 115 | 144 | 173 | 2.02
@ Schemat pokazuje gtgbokos¢ skrawania h2 0.38 | 051 | 0.63 | 0.76 | 0.88 | 1.01 | 1.21 | 151 | 1.77
ﬁqoedt‘r’;szsnt;c%zlegggw'”t°w ZOWNQUZNYCh | o i narcza) | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.1 | 013 | 0.14 | 048 | 022 | 025
® Uzywajac plytek z cermetalu lub podczas 1( 0.10 0.15 0.18 0.20 0.23 0.25 0.25 0.25 0.30
obrébki stali nierdzewnej prosimy 2| 010 | 013 | 0.15 | 020 | 020 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.25
2wigkszy¢ 2—3 krotnie liczbg przejsc. 3| 010 | 010 | 012 | 015 | 020 | 015 | 020 | 022 | 022
4| 008 | 010 | 012 | 015 | 0.15 | 0.15 | 020 | 020 | 0.20
@ | 5/ 005 | 005|010 | 040 | 040 | 045 | 015 = 020 | 0.20
N | 6 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20
= 7 0.05 | 010 | 0.10 | 0.12 | 0.15
N
X X > | S | 8 005 | 010 | 0.10 | 0.15
/\ / \ I£ i 9 0.07 | 0.10 | 0.10
=
gy 10 0.05 | 0.09 | 0.10
=
P ] 11 005 | 0.10
12 0.05

(Uwaga) Podczas pierwszego przejécia wystepuja duze obcigzenia krawedzi skrawajace;.
Aby unikna¢ uszkodzen, gtebokos$¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4 —0.5mm.

CZESCI ZAPASOWE




TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH
GLOWICE et R e

WYTACZARSKIE TYPU @ Skok guints € 4.5mm.

I : ! : i : Toczenie gwintéw wewnetrznych
- 3
- (o ; (o) el ¢
Re L1
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
zé ) Min.  [Standardowy &3 D
\ . s N Wymiary (mm) | grednica | - promieh O /\
umer zamowieniowy 8| Oznaczenie plytki st I
R D4 L1 F1 Re | Kotek ustalajacy| Wkret zaciskowy | Pierscien ustalajacy | Typ klucza
DPT2132R * o 32 40 20 40 0.1 P21S |HSP08014 EO1 HKY40R
MTTL4360: %3
2140R * 40 50 25 50 0.1 P21S |HSP08014 EO1 HKY40R

* Moment dokrecenia (N « m) : HSP08014=7.0

ZNORMALIZOWANE GWINT METRYCZNY
GLEBOKOSC| SKRAWANIA P (Skok) [0.75| 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50
h1 0.43 | 058 | 0.72 | 0.87 | 1.01 | 1.15 | 1.44 | 1.73 | 2.02 | 2.31 | 2.60
@ Schemat pokazuje glebokosé skrawania h2 0.38 | 0.51 | 0.63 | 0.76 | 0.88 | 1.01 | 1.21 | 1.51 | 1.77 | 2.02 | 2.28

podczas toczenia gwintéw zewnetrznych | r (Promiefinaroza)[ 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 | 0.29 | 0.32

wz

20

T

NZ

28

Q

>

o

> metryoznych ISO. 1]010] 0.15 | 0.18 | 0.20 | 0.23 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35

w @ Yzywajac plytek z cermetalu lub podczas 2]0.10]0.13 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30

g opropdstal miordzewnel prosimy 3[0.10| 010 012 | 0.15 | 020 | 0.15 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.25

o Aveene rotnie ficzba przejse. 4]008] 010|012 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25

x o | 5/005]005]0.10 010 0.10 | 0.15 015|020 | 020 023025

N 2 |6 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20

> N 7 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.20

= s | 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15

E r. 8 [ o 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15
: G : Il KD 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15

3] :‘T 11 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10

- - < 12 0.05 | 0.08 | 0.10

o) ' * 13 0.05 | 0.10

- 14 0.05

o

(Uwaga) Podczas pierwszego przejscia wystepujg duze obcigzenia krawedzi skrawajace;.
Aby unikna¢ uszkodzen, gtebokos¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4 —0.5mm.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiaf przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek |Predkos¢ skrawania (mimin) | [ Materiatprzedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek |Predkos¢ skrawania (m/min)
UP20M 140 (100—180) M ) uP20M 120 (80— 150)
) Stal nierdzewna <200HB

Stal konstrukcyjna <180HB NX55 200 (150—250) UTi20T 100 (70—130)

UTi20T 120 (100— 150) .. UP20M 80 (60— 100)
. Wytrzymatosé

UP20M 120 (100—150) Zeliwo na rozciaganie UTi20T 80 (60— 100)

Stal weglowa _ <350MPa -

Stal stopowa 180—280HB NX55 170 (150—200) HTi10 100 (70— 130)
UTi20T 100 (70—120)

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
[] : Niestandardowy, produkowany na specjalne zaméwienie.




% Pokrywany [ Weglik spiekany IS0 Wymiary (mm)
© S =
S Numer zaméwieniowy |E8 g 0 S =) Skok mm D s R Geometria
& | R |E|E (zwojow/cal) t 0| ™
S =} =z =) I
MTTL436000 G O * [ ] O —0.75 12.7 /1476 | 0 MTTL(60°)
3 L436001 G|l o | x| e | % 1.0—1.75 12.7 |4.76 | 0.1
2 L436002 clo | e | e | * 20-25 12.7 |4.76| 0.2 ww
'§ L436003 G| O (] (] | 3.0—35 12.7 14.76 | 0.3
& L436004 G| O ([ ] (] | 4.0—4.5 12.7 1476 | 0.4
o
= a
<
- v
MTTL435501 G| O * O (28—10) 12.7 |14.76| 0.1 |MTTL(55°)
i L435502 o | % O (16—8) 127|476 02 | |
z L435503 o | o O (11—8) 12.74.76| 0.3 3>RZ<]:E
¢
‘0
N
o
€§ [=]
* %

:§ Wymiary (mm)
Numer zamowieniowy i3 Sruba ustalajaca Typ klucza Glowica
g D4 L1 H1 S1
B13232 * 32 260 29 300 SD32 HKYG60R DPT2132R
B14040 * 40 310 37 360 SD40 HKYB0R DPT2140R
M OBROBKA GWINTOW

Skok gwintu P (mm)

w
o
T

w
o
T

INd
o
T

Plytka : MTTR/L(60°)

zakres gwintéw

« L
"40 50 60

Srednica otworu pod gwint D (mm)

Liczba zwoi na cal

Plytka : MTTR/L(55°)

zakres gwintow

G 1
40

L
) 60
Srednica otworu pod gwint D (mm)

I
80

CZESCI ZAPASOWE
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Gwint prawy Gwint lewy
w “— —
= Oprawka ustawiona Oprawka ustawiona
r&l odwrotnie odwrotnie
[
Lr
4
=
L
N
L
4
) — —
£ C -
=z
S
L
=

Profil czesciowy

Profil petny

Profil potpetny (Wytgcznie gwinty trapezowe)

@ Ta sama plytka moze by zastosowana do kilku skokow gwintu.

@ Mnigjsza zywotnosc narzedzia, poniewaz promien naroza plytki
jest mniejszy od promienia naroza plytki petnoprofilowe.

@ Konieczna obrdbka wykarczajaca w dodatkowej operacji.

@ Po toczeniu gwintu gratowanie nie jest konieczne.
@ Wymagane inne ptytki do roznych skokow
gwintu.

@ Po toczeniu gwintu gratowanie nie jest konieczne.

@ Wymagane inne plytki do réznych skokdw gwintu.

@ Konieczna obrébka wykanczajaca w dodatkowej
operacji.

Promien wierzchotka
(Do wykoniczenia wierzcholka gwintu konieczne dodatkowe przetoczenie.)

po obrébce

Powierzchnia
obrobiona wstepnie
-

Kierunek posuwu

Plytka

Promien wierzchotka
(Gotowa powierzchnia po obrébce wykariczajacej/ gladka.)

po obrébce

Powierzchnia
obrobiona wstepnie

—

Kierunek posuwu

Promien wierzchotka
(Do wykoniczenia wierzcholka gwintu konieczne dodatkowe przetoczenie.)

0 obrébce

Powierzchnia
obrobiona wstepnie

—

Kierunek posuwu

\_ Plytka

Posuw wgtebny promieniowy

Posuw wgtebny w kierunku bocznym

Zmodyfikowany posuw
wgtebny w kierunku bocznym

/N
t ¢t

Posuw promieniowy wgtebny skokowy

1°— 5° K

@ Najtatwiejszy w stosowaniu. | @ Stosunkowo tatwy w stosowaniu. | @ Zapobiega zuzyciu powierzchni| @ Jednakowe zuzycia
(Typowy program skrawania) (Rzadziej stosowany program przytozenia z prawej strony powierzchni przytozenia
- @ Szerokie zastosowanie. skrawania.) krawedzi skrawajace;. krawedzi skrawajacej z
Ko (Latwa zmiana parametrow | @ Nizsze sity skrawania. @ Nizsze sity skrawania. prawej i lewej strony.
E skrawania.) @ Stosowany do gwintéw o @ Stosowany do gwintéw o @ Nizsze sity skrawania.
@ Jednakowe zuzycie krawedzi duzym skoku lub materiatéw duzym skoku lub materiatéw | @ Stosowany do gwintéw o
skrawajgcej z prawej i lewej fatwiej obrabialnych. fatwiej obrabialnych. duzym skoku lub materiatow
» strony. @ Dobry splyw widra. @ Dobry sptyw widra. tatwiej obrabialnych.
o3
© @ Gorszy sptyw wiora. @ Duze zuzycie powierzchni @ Skomplikowane @ Skomplikowane
@ Drgania w dalszych etapach przytozenia z prawej strony programowanie obrobki. programowanie obrébki.
obrobki. krawedzi skrawajace;. @ Trudna zmiana gtebokosci @ Trudna zmiana gtebokosci
5| @ Malo wydajna metoda przy | @ Stosunkowo trudna zmiana skrawania. (Konieczna skrawania. (Konieczna
g toczeniu gwintéw o duzym gtebokosci skrawania. zmiana programu) zmiana programu)
skoku. (Konieczna zmiana @ Gorszy sptyw widra.
@ Duze obcigzenie naroza. programu)




Opis

Zalety Wady

@ Latwy do stosowania. @ W ostatnim przejsciu tworzy sie dtugi wior.
(Typowy program gwintowania.)
@ Skomplikowanie obliczenie gtebokosci
@ Doskonata odporno$é¢ na drgania. skrawania przy zmianie liczby przejsé.
(Stata sita skrawania.)

Stata powierzchnia skrawania

@ Mniejsze obcigzenie promienia naroza @ Drgania w dalszych etapach obrobki.
podczas pierwszych przejsc. (Wieksza sitg skrawania)

@ Latwy sptyw widra. @ W niektorych przypadkach konieczna
(Mozliwo$é ustawienia grubosci wiéra) jest zmiana programu obrébeki.

@ Latwe obliczenie gtebokosci skrawania
przy zmianie liczby przejsc¢.

/J\

Stata gtebokos¢ skrawania @ Dobry sptyw widra.
* Zalecane ustawienie gtebokosci skrawania w ostatnim przejsciu na 0.05mm — 0.025mm. ;
Duza gtebokos¢ skrawania moze powodowac drgania powodujace mniejszg gtadkos¢ powierzchni. <
OWZORY o
=
Wzory na obliczanie posuwu wgtebnego, przy malejacym posuwie w kolejnych przejsciach. §
ap (Przyktad) (0]
- - Toczenie gwintéw zewnetrznych (Gwint metryczny 1SO) NS
Aapn - \/ﬁ X b Skok : 1.0mm ‘N
ap ap :0.6mm (@)
Aapn : Gtebokos¢ skrawania nep @5 przejsc 5
n : Numer biezacego przejscia 1 przejscie Aapi = 0.60 X V0.3 =0.16 — 0.16 (Aap1) (a1}
ap  : Catkowita gteboko$¢ skrawania N5—1 H
ne  : Liczba przejsc 2 przejscie Aape = —280  x V2—1 =03 —> 0.14 (Aap—Aap) )
b :1przejscie 0.3 5—1
2 przejécie 2—1 = 1 3przeiscie Aaps = —280 X \3—1 =042 —> 0.12 (Aaps—Aap2)
3 przejscie 3—1 =2 5—1
. 4przsjscie Aaps = 289 x a—1 =052 —> 0.1 (Aapi—Aaps)
: =
n-te przejscie n—1 5 przejécie  Naps = 0.60 X V5—1 =06 — 0.08 (Aaps—/\ap«)
Vo—1

©PROGRAM DLA ZMODYFIKOWANEGO POSUWU WGLEBNEGO
I Przyktad) M12x1.0 5 przej$é zmodyfikowanych 5°

Toczenie gwintow zewnetrznych Toczenie gwintow wewnetrznych

G00Z=5.0 G00Z=5.0

X=14.0 X=10.0
G92U—4.34 Z—13.0F1.0 G92U4.34 Z—13.0F1.0
G00 W—0.07 G00 W—0.07
G92U—4.64 Z—13.0F1.0 G92U4.64 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.06 GO0 W—0.05
G92U—4.88 Z—13.0F1.0 G92 U4.84 Z—13.0 F1.0
GO0 W—0.05 GO0 W—0.04
G92U—5.08 Z—13.0F1.0 G92 U5.02 Z—13.0 F1.0
GO0 W—0.03 GO0 W—0.03
G92U—5.20 Z—13.0F1.0 G92 U5.14 Z—13.0F1.0
G00 G00
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Priorytet
Zywotno$¢ narzedzia| Sita skrawania | Gladko$¢ powierzchni | Doktadno$é gwintu | Szybkosé usuwania wiéra (Mnie}gz}z/adlgggggejéé)
Metody pX)Vrr'ﬁ?ﬁ%"va O O O e)
obrébki gwintow | VY Kierunku | (A : zmodyfikowany) o (A : Zmodyfikowany) o
Glgbokos6 | Sdmans o
skrawania Sta}als r(Z!v‘xli;err]zi;:hnial o o o o o

* Zywotnos$¢ narzedzia oraz gtadko$é powierzchni mozna zwiekszy¢ zmieniajac metode obrébki ze skrawania z posuwem wgtebnym
bocznym na skrawanie z posuwem wgtebnym bocznym zmodyfikowanym.
* Splyw wiéra mozna poprawi¢ zwiekszajac gtebokos¢ skrawania w dalszych przejsciach.

Il Przy toczeniu gwintéw najwazniejszym
czynnikiem jest dobér odpowiedniej
gtebokosci skrawania oraz liczby przejs¢.

» W wiekszosci operacji gwintowania nalezy korzysta¢ z
programu oryginalnie zainstalowanego w obrabiarkach,
podajgc catkowitg gtebokos¢ skrawania oraz gtebokosé
skrawania podczas pierwszego lub ostatniego przejscia.

» W metodzie z posuwem wgtgbnym promieniowym
gtebokosc¢ skrawania i liczbe przejs¢ mozna fatwo zmienic
i dzieki temu tatwo ustali¢ odpowiednie parametry
skrawania.

Il Zwiekszenie zywotnos$ci narzedzia

» Aby zapobiec zmianie promienia naroza ptytki -
Zalecana metoda - Zmodyfikowany posuw

wgtebny w kierunku bocznym.

Jednakowe zuzycie powierzchni przytozenia z obu

stron krawedzi skrawajace;j -

Zalecana metoda - Posuw wgtebny promieniowy

Aby zapobiec tworzeniu sie krateréw -

Zalecana metoda - Posuw wgtebny w kierunku bocznym

0

[l Zapobieganie problemom ze sptywem wiéra

Zmieni¢ na posuw wgtebny w kierunku bocznym lub na
zmodyfikowany posuw boczny.

Podczas obrébki z posuwem promieniowym uzy¢ oprawki
ustawionej odwrotnie i zmieni¢ kierunek doptywu chtodziwa
na skierowany w dot.

Podczas obrébki z posuwem promieniowym ustawic
minimalng gtebokos¢ skrawania na okoto 0.2 mm,

aby wior byt grubszy.

¥ Aby osiagnaé wysoka wydajnosé obrobki

« Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania. (W zaleznosci od obrotow
maksymalnych i sztywnosci obrabiarki.)

+ Zmniejszy¢ liczbe przejsé. (o 30-40%.)

* Mniejsza liczba przej$¢ moze poprawi¢ sptyw wiora,
poniewaz powstajgcy wior jest grubszy.

 Plytki o wysokiej odpornosci na zuzycie i odksztatcenia
plastyczne produkowane specjalnie do narzedzi do toczenia
gwintéw zapewniajg wysoka wydajnos¢ obrobki, dzieki
wysokiej szybkosci skrawania i mniejszej liczby przejsc.

v

[l Zapobieganie drganiom

* Zmieni¢ na posuw wgtebny w kierunku bocznym lub na
zmodyfikowany posuw boczny.

» Podczas obrébki z posuwem promieniowym zmniejszy¢
gtebokosc¢ skrawania w dalszych przejsciach oraz
zmniejszy¢ szybkos$¢ skrawania.

I Zwigkszenie gtadkosci powierzchni

« Ostatnim przejsciem powinno by¢ przejscie wygtadzajace,
wykonywane przy tej samej gtebokosci skrawania,
co podczas ostatniego normalnego przejscia.

» Podczas obrébki z posuwem wgtebnym bocznym,
w ostatnim przejsciu zmieni¢ posuw na promieniowy.



DOBOR PLYTKI PODPOROWEJ DLA OPRAWEK SERII MMT Kat wzniosu gwintu (a”)
KAT PRZYLOZENIA | KAT WZNIOSU GWINTU

Kat wzniosu ( a ) zalezy od $rednicy jak i skoku gwintu. Plytke podporowg dobiera¢ w

taki sposéb, aby kat wzniosu gwintu odpowiadat katom przytozenia ptytki (81,82). Do

ogolnego toczenia gwintu za pomocg oprawki typu MMT nie ma koniecznosci wymiany

ptytki podporowej. Podczas toczenia gwintow o matej srednicy lub duzym skoku zmieni¢

plytke podporowa odpowiednio do kata wzniosu gwintu, zgodnie z ponizsza tabela. Do P A

toczenia gwintu lewego zamontowac ptytke podporowg o ujemnym kacie pochylenia. q’ﬁlzy,oé o
1,

TABELA DOBORU PLYTEK PODPOROWYCH (SREDNICA GWINTOWANIA)

Katwgcl\?nsnuJ Gwint prawy (mm) Gwint lewy (mm)

6°)

Kat pochylenia (

el Guintowanie 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.50 |Cuitowanie —15° —0.5°
05 | <619| 19— 622| 622— 028| 628— 043| 43— 6114 >¢114| <¢43| ¢43— 6114| =114
0.75 | <629| 29— 632| ¢32— 643 43— 665| ¢65— $17.1| 2¢17.1| <¢65| #65— $17.1| 2¢17.1
1 <$38| ¢38— 43| ¢43— 657 57— 687 | #87— $228| >¢228| <¢87| #87— $228| >¢228
125 | <¢48| ¢48— 654| 54— ¢7.1| &7.1— 6109 | $10.9— $285 >¢28.5| <$109|6109— 6285 =285
15 | <¢57| #57— ¢65| 665— 685| $85— ¢13.0| 613.0— $34.2| 2¢342| <¢13.0 613.0— $34.2| >$34.2
175 | <667| #67— ¢76| 76— 699| $9.9— $152| 6152— $39.9| 2639.9| <6152 $152— $39.9| >$39.9
2 <676| 676— 86| #86—d11.4 | $11.4 — 174 | p17.4— $456| >¢456| <174 ¢17.4— $456| >p45.6
25 | <695| 95— 108 10.8 — ¢14.2 | ¢142 — ¢21.7 | $21.7— ¢57.0| >¢57.0| <621.7| $21.7— ¢57.0| >@¢57.0
3 | <6114 $11.4 — 613.0| 613.0 — $17.0 | $17.0 — 626.0 | $26.0— $68.4| >368.4| <$26.0| $626.0— $68.4| >368.4
35 | <¢133| 6133 — ¢15.1 | 151 — $19.9 | $19.9 — $30.4 | $30.4— $79.8| >¢79.8| <3304 | $30.4— $79.8| >¢79.8
4 | <¢152| $152 — $17.3 | 617.3 — 6227 | $22.7 — $34.7 | 6347 — $91.2| >6912| <3347 | 3347 — $91.2| >¢91.2
45 | <617.1| $171 — 6194 | $19.4 — $25.6 | $25.6 — $39.1 | $39.1 —$102.6 | >$102.6| <$39.1 | $39.1 —102.6| >$102.6
5 | <419.0| $19.0 — 621.6 | 621.6 — $28.4 | $28.4 — 343.4 | $43.4—$114.0 | >$114.0| <$43.4| $43.4—3114.0 | >$114.0

(Uwaga) Dla gwintoéw lewych toczenie w kierunku "od wrzeciona”.

GWINTOW

WYKRES DOBORU PLYTEK PODPOROWYCH

Gwint prawy Gwint lewy
0 a=4.5° C(=?I..5° @ : Kat wzniosu gwintu 10 Q@ : Kat wzniosu gwintu
T
o[ T N7 ITREE X
wintowanie [ /71 F | [/ | 1 | [ 1. | [ [ 1 _[ A, = — 1, =
__ g niemozliwe / 13 S _s s S
£ 0(=1.5° (Standardowa plytka podporowe) H £ Gwintowanie a=—1.5° s
E7 / 2 E 7 niemozliwe s
e S R /4 /5 778 s S S S sl ) (S S S S G o ik R GRRR U 7/ S s S S s e e S St A -4 3
£ / N E &
o1/ LT £ B0 16 £
o 17 & 2 17 5
n 3 a=0.5° x ”n 3 x
- {10 - 110 8
2 112 @ 2 4 14 %
1 :}f{ 17— 24
32 1 32
0 50 100 150 200 0 50 . 100 150 200
Srednica gwintu (mm) Srednica gwintu (mm)

(Uwaga) Gdy kat wzniosu gwintu jest mniejszy od kata przytozenia ptytki, zmieni¢ ptytke podporowa, aby uniknag¢ kolizji ptytki z przedmiotem obrabianym.
(W ponizszej tabeli podano sposéb obliczania kata wzniosu gwintu i kata przytozenia ptytki).

Podczas Wymiany piytkl spraWdZié, czy roznica OBLICZENIE KA_TA WZNIOSU GWINTU
miedzy katem wzniosu gwintu a katem

DOBOR PLYTKI PODPOROWEJ DLA OPRAWEK SERII MMT [TocZENIE

pochylenia ptytki podporowej wynosi: a : Kat wzniosu gwintu
2.5°—0.5°dla kqta gwintu 60° (55°) | nP 1 Skok lini $rubowe rowka viérowego
2° — 1° dla kata gwintu 30° (29°) tan @ =—p " = g | 0 olebazwoow
. . . . . Mo P : Skok
* Kat pochylenia standardowej ptytki podporowej wynosi 0°. d : Srednica przekroju
* Kat przystawienia oprawki wynosi 1.5°. czynnego gwintu
PRZYKLAD DOBORU PLYTKI PODPOROWEJ ZMIANA KATA PRZYLOZENIA PLYTKI NA OPRAWCE
+ Gdy kat wzniosu gwintu wynosi 2.2° Kat zarysu gwintu |Kat przylozenia dla gwintow wewnetrznych | K3t przyfozenia da giniow zewnefznych

@W przypadku, gdy kat zarysu gwintu wynosi 60° 60° 8.5° 6°

(kat wzniosu gwintu 2.2°) — (2.5° — 0.5°) =—0.3° wtasciwy kat pochylenia plytki podporowej wynosi — 1.7°. 55° 7° 7

Ten gwint mozna toczy¢ za pomoca standardowej plytki podporowej (kat pochylenia 0°). Jednak zaleca sig zamiang na 30° 4° 2.5°

plytke podporowa o kacie pochylenia 1°, patrz Wykaz standardowych plytek podporowych na stronach G012 i G013. 29° 4° 2 5°

@W przypadku, gdy kat zarysu gwintu wynosi 30°
(kat wzniosu gwintu 2.2°) — (2° — 1°) =—0.2° wlasciwy kat pochylenia plytki podporowej wynosi —1.2°.
Zaleca sie zamiane na ptytke o kacie pochylenia 1°, patrz Wykaz standardowych
ptytek podporowych na stronach G012 i G013.

* Katy przytozenia ptytki (82, 81) sq mate, gdy kat wzniosu gwintu
trapezowego, okragtego lub innego jest maty. Zachowa¢ ostrozno$¢
podczas doboru ptytki podporowe;.
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ZNORMALIZOWANA GLEBOKOSC SKRAWANIA DLA OPRAWKI MMTE

TOCZENIE GWINTOW

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA ZEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)
Gwint metryczny ISO

Skok ()*ag(olgvit’a' Liczba przejs¢ Typy plytek
()] 1 [ 2 [ 3 [ 4 [ 5 [ 6 [ 7 [ 8]0 [10]11]12]13] 14 |Wcaiouregass], Mckeiveruic
0.5 [0.31]0.10|0.08 | 0.07 | 0.06 MMT16ER050ISO -
0.75( 0.46 | 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 16ER075ISO =
1.0 | 0.61(0.18|0.15|0.12|0.10 | 0.06 16ER100ISO | MMT16ER1001SO-S
1.25(0.77|10.19|0.17 | 0.14 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER125ISO 16ER125IS0O-S
15 10.92(0.22|0.21|0.17 |0.14|0.12 | 0.06 16ER1501SO 16ER1501SO-S
1.75]1.07 [0.22|0.21 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 16ER175ISO 16ER175ISO-S
2.0 |1.23]0.24|0.23|0.17 /0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER200I1SO 16ER200ISO-S
25 (1.53)0.260.23|0.19|0.17 | 0.15|0.13| 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 16ER2501SO 16ER250ISO-S
3.0 | 1.84]0.27|0.25/0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12|0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER3001SO 16ER3001SO-S
3.5 |2.15|0.33|0.30|0.24 | 0.21|0.18 | 0.17 | 0.15| 0.14 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 22ER3501SO =
4.0 |2.45]0.34|0.31]0.24|0.22|0.19/0.17 | 0.16| 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 22ER4001SO —
45 |2.76)0.38|0.34|0.28 | 0.24|0.22 | 0.20 | 0.18|0.16 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER4501SO =
5.0 |3.07]0.42]0.38]/0.32/0.27/0.24/0.22/0.20|0.180.18|0.17]0.16 | 0.15/0.12 | 0.06 22ER5001SO —
Gwint UN
|
Skok |Catkowita Liczba przej$¢ Typy ptytek
zwojow/|gtebokose T : o
) Wawe] 1 [ 2 [ 8 [ 4[5 [ 6] 7 8 o[10]11] ]| gimmei] iime
32 [0.49(0.17 |0.15]|0.11| 0.06 MMT16ER320UN -
28 |0.56|0.17 [0.14|0.10| 0.09 | 0.06 16ER280UN =
24 10.65(0.18|0.16|0.14|0.11| 0.06 16ER240UN -
20 (0.78|0.20 (0.18|0.13|0.11 | 0.10| 0.06 16ER200UN -
18 |0.8710.22|0.20|0.15|0.13| 0.11 | 0.06 16ER180UN -
16 | 0.970.22 | 0.20|0.15|0.12|0.11|0.11| 0.06 16ER160UN | MMT16ER160UN-S
14 (1.11]0.23|0.21|0.16|0.13|0.11|0.11|0.10| 0.06 16ER140UN 16ER140UN-S
13 |1.2010.25|0.22|0.17 | 0.14| 0.13|0.12| 0.11| 0.06 16ER130UN =
12 [1.30]0.28 | 0.23|0.18|0.16 | 0.14|0.13| 0.12| 0.06 16ER120UN | MMT16ER120UN-S
11 [1.42]0.28 |0.23|0.19|0.16 | 0.14|0.13| 0.12| 0.11 | 0.06 16ER110UN -
10 | 1.56)0.280.24|0.19/0.16| 0.14|0.13| 0.13| 0.12|0.11 | 0.06 16ER100UN -
9 |[1.73(0.340.29|0.22|0.17| 0.15| 0.14| 0.13| 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER090UN =
8 [1.95(0.35|0.30|0.24|0.19| 0.16| 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ERO80UN -
7 |222(0.37|0.33|0.280.24|0.20| 0.17 | 0.16 | 0.15|0.14 | 0.12 | 0.06 22ER070UN =
6 |260(0.42|0.35/0.29|0.25|0.21|0.18|0.17| 0.16 | 0.15|0.13{0.12 | 0.11| 0.06 22ER060UN -
5 [3.12/0.43 0.39]0.31]0.27|0.24]0.22| 0.20| 0.19/0.19 | 0.18 |0.17 | 0.15] 0.12| 0.06 22ER050UN =

Whitwortha dla BSW, BSP

Skgk/ c}ag(okwi@ Liczba przej$é Typy ptytek
ZWOJOW, 0KOSC - - = =
a0 o] 1 | 2 | 3 ] 4 | 5] 6] 7] 8]0 [10] 1] 12]1a] 1a |7 saionene dusy ] Plfesakces
28 [0.58[0.17]0.14]0.11]0.10 | 0.06 MMT16ER280W —
26 | 0.63[0.18]0.15|0.13|0.11 | 0.06 16ER260W —
20 | 0.81]0.20/0.18|0.14|0.12|0.11 | 0.06 16ER200W -
19 | 0.86|0.21|0.19|0.15|0.13 | 0.12 | 0.06 16ER190W | MMT16ER190W-S
18 | 0.90]0.25|0.19|0.15|0.13 | 0.12 | 0.06 16ER180W -
16 |1.02]0.21|0.18|0.15|0.13 | 0.11|0.09 | 0.09| 0.06 16ER160W —
14 |1.16]0.23|0.21|0.17 [ 0.14| 0.12|0.12 | 0.11| 0.06 16ER140W | MMT16ER140W-S
12 | 1.36]0.27|0.25|0.20|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13| 0.06 16ER120W —
11 |1.48]0.27|0.24|0.20|0.17 | 0.15|0.14 | 0.13| 0.12 | 0.06 16ER110W | MMT16ER110W-S
10 | 1.63]0.27|0.25|0.20|0.17|0.15|0.15| 0.13| 0.13 | 0.12 | 0.06 16ER100W =
9 |1.81(0.28|0.26|0.21/0.18|0.16 |0.15 | 0.14| 0.13|0.12 | 0.12 | 0.06 16ERO90W -
8 |2.03(0.30]0.27|0.22|0.19|0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14|0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 16ER080W —
7 |2.32]0.34|0.32(0.26|0.22|0.20|0.18 | 0.17| 0.16|0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.06 22ER070W -
6 | 2.71]0.35]0.33/0.27|0.23|0.21|0.20 | 0.19| 0.17|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13| 0.12 | 0.06 22ER060W =
5 | 3.25(0.42]0.40|0.35|0.29 | 0.26 | 0.24 | 0.22] 0.20|0.19|0.18 | 0.17 | 0.15| 0.12 | 0.06 22ER050W —
BSP-I-—
Skgk/ c}ag(okwi@ Liczba przej$é Typy plytek
ZWO|OW/ 0KOSC - - = =
o focams| 1 | 2 | 3| 4|5 6] 7]8]09 PItd saowane =Y |, ey dadnods
28 [0.58[0.17]0.14]0.11]0.10] 0.06 MMT16ER280BSPT —
19 [0.86|0.22/0.19|0.15|0.12| 0.12| 0.06 16ER190BSPT |MMT16ER190BSPT-S
14 |1.16 |0.24 |0.20 | 0.17 | 0.14| 0.12]0.12| 0.11| 0.06 16ER140BSPT 16ER140BSPT-S
11 [1.48]0.25/0.23/0.21/0.18| 0.16| 0.14 | 0.13| 0.12|0.06 16ER110BSPT 16ER110BSPT-S

(Uwaga) * Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1mm.

» Aby unikna¢ uszkodzenia naroza ptytki, zwraca¢ uwage na gtebokos$¢ skrawania i liczbe przejs¢, gdy promien naroza plytki do
obrébki profilu czesciowego i ptytki petnoprofilowej jest maty.

» W przypadku materiatéw takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednig gtebokosc¢
skrawania, aby uniknga¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe materiatu.




Gwint okragty wg DIN 405

ST Fee Sl Typy plytek
cal) |skrawania| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
10 |1.27]0.23|0.21|0.20|0.19 | 0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 |159(0.23|021|020|0.19|0.18 |0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16ERO080RD
6 |212(0.26 |0.25| 0.24 | 0.22|0.21 | 0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16ERO60RD
4 |3.18]0.34 | 0.33 | 032 0.30 028|026 | 024 0.22|0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 22ER040RD
Gwint trapezowy ISO 30°
Skok |Calkowta Liczba przejsé
febokosc
(mm) s 1 [ 2 [ 3 ] 4 [ 5 6 | 7 | 8] 9 [10] 1112 13 [ 14 iy Bates
1.5 (090 | 0.23 | 0.21 | 0.16| 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
20 |1.25]0.29|0.26 | 0.21| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 16ER200TR
3.0 [1.75] 0.32|0.31 | 0.24| 0.19 |0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 16ER300TR
40 [225]0.33(/0.32| 024|022 |0.21 | 017 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.16 22ER400TR
5.0 [2.75]0.35|0.32 | 0.26] 0.24 |0.22 | 0.21 | 0.19| 0.19 | 0.17 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER500TR
Gwint ACME
(zswléfél\fv/ S}éLkSkWJé% RlcabelREEiEs Typy plytek
cal) |skrawania| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
12 (119 0.27 | 0.23 | 0.20 | 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 (152 (0.29 | 0.25| 0.21 |0.18 | 0.16 [ 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ER100ACME
8 [184 (030 | 026 | 0.22|0.19 |0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16ERO080ACME
6 237034 | 030|027 024 {021 |0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 22ER060ACME
5 |2.79(10.36 | 0.33 | 0.30 | 0.26 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22ER050ACME
UNJ
Skok |Catkowta Liczba przejsé¢
zwojow/ | glebokos¢
e el 1 2 [ 3 [ 4 [ 5[ 6 [ 7 [ 8] 8 [0 Typy piytek
32 (046 (0.16 |0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ
28 |0.52]0.16 | 0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 16ER280UNJ
24 10.61]0.17 | 0.14 | 0.14 | 0.10 | 0.06 16ER240UNJ
20 |0.73]10.19 |0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER200UNJ
18 10.8110.23 |0.18 | 0.14 | 0.10 | 0.10 | 0.06 16ER180UNJ
16 [0.92 | 0.26 | 0.21 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 16ER160UNJ
14 11.05]0.26 | 0.23 | 0.17 | 0.12 [ 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER140UNJ
12 |1.2210.28 | 0.27 | 0.20 | 0.17 [ 0.13 | 0.11 | 0.06 16ER120UNJ
10 [1.4710.30 |0.29 | 0.21 |0.15 |0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ER100UNJ
8 |1.83]0.31 030 | 0.23 |0.18 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ERO080UNJ
Gwint API do rur
Skok | Calkowia Liczba przejsé
zwojow/ |glebok
e m] T T2 (3[4 [ 5[ 67 88 [f0]® il
5 1.55]0.25 ] 0.23 |1 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ER050APBU
Gwint API do nakretek i watkow
Skok |Cakouta Liczba przej$¢
zwojow/ | glebokos¢
( caJI) gkerawania 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Typy piytek
10 | 1411025 0.23 |0.16 | 0.14 |0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD
8 |1.81[0.25|0.24 |0.19 | 0.16 |0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 16ERO80APRD
Gwint NPT
ISR e Liczba przejse o ik
cal) |skrawania| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
27 0.660.15| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 1.01]10.20 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 16ER180NPT
14 1.33]1 023 |0.19| 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER140NPT
115164024 | 0.19 | 0.17 | 0.15| 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER115NPT
8 2421033028 0.23/020]0180.16/0.15]0.14/0.13]0.120.12/0.11 ] 0.11 | 0.10] 0.06 16ERO8ONPT
Gwint NPTF
o dotion Liczba przejét T ik
cal) |[skrawania] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
27 0.64 1 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT16ER270NPTF
18 1.00 | 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 16ER180NPTF
14 1351023 1021|016 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 16ER140NPTF
11.5(163|0.24 | 023 | 0.19 | 0.15|0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 16ER115NPTF
8 2.3810.32 027 [ 023019 /017 | 0.16 | 0.15] 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16ERO80NPTF

(Uwaga) * Uzywajac plytki petnoprofilowej ustawié¢ naddatek na obrobke wykanczajaca srednicy na ok. 0.1mm.

» Aby uniknag¢ uszkodzenia naroza ptytki, zwraca¢ uwage na gtebokos$¢ skrawania i liczbe przej$¢, gdy promien naroza ptytki do
obrébki profilu czgsciowego i ptytki petnoprofilowej jest maty.

* W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednig gtebokosc¢
skrawania, aby unikng¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewngtrzng warstwe materiatu.
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TOCZENIE GWINTOW

ZNORMALIZOWANE GLF,BOKOSCI SKRAWANIA WEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)
Gwint metmcznz ISO

Skok ;gm’(;;i Liczba przejs¢ Typy plytek
(mm)lvanial 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8| 9 | 10|11 12 | 13 | 14 | Pytkisaifowaneasy | Pylikas dolacnoss
0.5 |0.29|0.09]0.07]0.07] 0.06 MNT1IROS0IS0 | MNTIGIR0S0IS0 | — -
0.75 [ 0.43 | 0.15| 0.13 | 0.09 | 0.06 MROTSIS0|  16ROTAISO|  — —
1.0 |0.58 [0.17]0.15|0.11 0.09 | 0.06 1IRI00SO | 16IRI00ISO | MMTHIRI00SO-S | MMTIBRI00ISO-S
1.25 [ 0.72 [ 0.18| 0.16 | 0.12| 0.11 | 0.09 | 0.06 1IRIZISO|  1GR1ZBISO|  11R12SIS0S|  16RI2EIS0S
1.5 |0.87 [0.21]0.20|0.16|0.13| 0.11 | 0.06 1IRIS0SO|  16RIS0SO|  1RIS0SOS|  16RI50IS0:S
1.75 | 1.01 [0.21] 0.20| 0.15| 0.12| 0.10 | 0.09| 0.08 | 0.06 MRIZHS0| 1RSI0  — BRITSISO-S
2.0 [1.15]024]022|0.18 | 0.14| 0.12| 0.10| 0.09 | 0.06 1RN0SO|  16R200SO|  — 16R200IS0:S
25 [1.44 025|024 021]0.15| 0.13|0.12| 0.10| 0.09| 0.09 | 0.06 - 16RB0SO|  — 16R250IS0-S
3.0 |1.73]026|0.25|022|0.17|0.14|0.13|0.12| 0.11| 0.10 | 0.09 | 0.08| 0.06 - 16R00SO|  — 16RI00IS0-S
35 [2.02]032(030|0.23|0.19]0.17|0.15|0.14 | 0.13| 0.12| 0.11| 0.10 0.06 - 2RO — —
40 [2.31]033]031(024|022|0.18|0.15|0.14|0.13| 0.12 | 0.12| 0.11| 0.10|0.10 | 0.06| — 2RIONSO|  — -
45 [2.60|036|033(0.28|0.24|021|0.19|0.16|0.15|0.14 | 0.13| 0.12| 0.12|0.11 | 0.06| — 2RINSO|  — -
50 |2.89]041]038/032]027]024|021]018|0.16) 0.15 0.14]0.13 0.12] 012/ 0.06] — N —
ws Gwint UN
E‘g (ZSWE;I;W gC}nggkwol;ac Liczba przejsé  Typypiytek | ]
OF [ [sowaie) 1 | 2 | 3 | 4|5 6 7|8 |9 10 11 12|13 14 A Ny e
32 [0.46 [0.16 [0.14 | 0.10 ] 0.06 MMT11IR320UN | MMT16IR320UN -
28 |0.52|0.16 [0.13 |0.09 | 0.08 | 0.06 111R280UN 16IR280UN -
24 |0.61(0.47 [0.15 |0.13|0.10 | 0.06 11IR240UN 16IR240UN -
20 |0.730.18 [0.15 | 0.13 |0.11 | 0.10 | 0.06 11IR200UN 161R200UN -
18 |0.81 [0.20|0.18 [0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 11IR180UN 16IR180UN -
16 | 0.92 [0.20 |0.18 | 0.15 [0.12 | 0.11 |0.10 | 0.06 1IR160UN 16IR160UN | MMT16IRI60UN-S
14 |1.05 [0.21 |0.18 | 0.15 [0.13 |0.11 |0.11 | 0.10 | 0.06 1IR140UN 16IR140UN 16IR140UN-S
13 | 1.13[0.22|0.19 | 0.16 [ 0.14 |0.13 |0.12 | 0.11 | 0.06 - 16IR130UN -
12 | 1.22[0.240.22 |0.18 [ 0.16 |0.13 |0.12 | 0.11 | 0.06 - 16IR120UN | MMT16IR120UN-S
11 |1.33[0.24 |0.22 |0.20 [0.15 |0.12 |0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 - 16IR110UN -
10 |1.47 [0.25]0.22 |0.21 |0.14 |0.13 |0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 - 16IR100UN -
9 [1.63]0.31 (023021017 |0.15 | 0.14 [0.13 |0.12 | 0.11 | 0.06 - 16IR090UN -
8 [1.83]0.31 026|021 0.18|0.16 | 0.15 | 0.14 [0.13 |0.12 | 0.11 | 0.06 - 16IR080UN -
7 |2.090.36 |0.30 | 0.24 |0.21 | 0.18 |0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.06 - 22IR070UN -
6 |2.44|0.40 033 ]0.25 0.23|0.19 [0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 [0.13 [ 0.12 | 0.11 | 0.06 - 22IR0B0UN -
5 |2.93[0.410.35]0.310.26 |0.23 [0.21 020 | 0.19 | 0.17 | 0.15 [0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — 22IR050UN —

Whitwortha dla BSW, BSP

-

ZNORMALIZOWANA GLEBOKOSC SKRAWANIA DLA OPRAWKI MMTI

Squ/ C}amﬂnﬁ Liczba przejs¢ Typy ptytek
o | 1 | 2 |3 |4 |5 6|7 |8 |9 10111213 1a| Poigsaovanekasy | Filmses
28 10.5810.17|0.14/0.11|0.10 | 0.06 - MMT161R280W —

26 |1 0.63(0.18|0.15]0.13 |0.11 | 0.06 = 16IR260W —

20 10.81(0.20|0.18/0.14 |0.12 |{0.11 | 0.06 — 16IR200W —

19 (0.8610.21]0.19]0.15/0.13|0.12 | 0.06 MMT11IR190W 16IR190W | MMT16IR190W-S
18 [0.90(0.25|/0.19]0.15/0.13|0.12 | 0.06 - 16IR180W —

16 |1.0210.21]0.180.15/0.13|0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 = 16IR160W —

14 11.1610.23|0.21]0.17 |{0.14 |{0.12 |0.12 | 0.11 | 0.06 MMT11IR140W 16IR140W | MMT16IR140W-S
12 11.3610.27 | 0.25|0.20 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.06 = 16IR120W 16IR120W-S
11 148 1 0.2710.24 1{0.20 | 0.17 |0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — 16IR110W —

10 [1.6310.27]0.25|0.20 |0.17 |0.15|0.15|0.13 |0.13 | 0.12 | 0.06 = 16IR100W —

9 1181(0.28|0.26|0.210.18/0.16 |0.15|0.14 |0.13/0.12 | 0.12 | 0.06 — 16IR090W —

8 [2.03]0.30/0.27/0.22|0.19|0.17 |0.16 |0.15|0.14 |0.13 |0.12 | 0.12 | 0.06 = 16IR080W —

7 [2.3210.34|0.32|0.26 [0.220.20 {0.18 |0.17 | 0.16 | 0.15|0.14 | 0.12 | 0.06 — 22IR070W —

6 |2711035(/0.33/0.27 |0.23/0.21|0.20 {0.19|0.17 {0.16 |0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 = 22IR060W —

5 13.25(042|0.40|0.35[0.29 |0.26 |0.24 |0.22 |0.20 |0.19 |0.18 |0.17 | 0.15| 0.12 | 0.06 — 22IR050W —

(Uwaga) * Uzywaijac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1mm.
» Aby uniknag¢ uszkodzenia naroza ptytki, zwraca¢ uwage na gtebokos$¢ skrawania i liczbe przejs¢, gdy promien naroza plytki do
obrébki profilu czesciowego i ptytki petnoprofilowej jest maty.
» W przypadku materiatéw takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednig gtebokosc¢
skrawania, aby uniknga¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe materiatu.




BSPT

(Skgk/ Clagmxvitg Liczba przejs¢ Typy ptytek
2wojow/[glebokost " : =
A"Mamd 1 [2]3]e[s]6[7]0]o P e | e,
19 [0.86 [ 0.22 |0.19 |0.15/0.12|0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT | MMT16IR190BSPT |MMT16IR190BSPT-S
14 [1.16 ( 0.24 | 0.20 [0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.06 1IR140BSPT 16IR140BSPT | 16IR140BSPT-S
11 11.48[0.25/0.23 0.21/0.180.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 - 16IR110BSPT | 16IR110BSPT-S
Gwint okragly wg DIN 405
Skok |Calkowita Liczba przejs¢
(zwojow/|glebokost Typy ptytek
cal) |skawana) 4 | 2 | 3 | 4 | 5|6 | 7 |8 |9 |10 |1 |12 13 | 14
10 [1.27(0.23|0.210.20|0.19|0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 [1.59(0.23|0.21{0.20(0.19 |0.180.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16IR080RD
6 [212(0.26|0.25|0.24|0.22|0.21|0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 16IR0O60RD
4 [3.18]0.34/0.330.32]0.30 | 0.28 1 0.26 1 0.24 /1 0.22 10.20 | 0.19 1 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 22IR040RD

Gwint trapezowy ISO 30°

Calkowita Liczba przejs¢
koK lgeoas: = Typy plytek
skrawania[ 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14
1.5 10.90 | 0.23 |0.21 {0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.25(0.29 |0.26 |0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 161R200TR
3 1.75(0.32 (0.310.24 | 0.19 {0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 16IR300TR
4 2.2510.33|0.32 {0.24 | 0.22 | 0.21 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 [ 0.12 | 0.06 22IR400TR
5 2.75]0.35]0.32 10.26 | 0.24 | 0.22 | 0.21 | 0.19 | 0.19 1 0.17 [ 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22IR500TR E
Gwint ACME g
Skok | Catkowita Liczba przejs¢
(zwojowi| glebokose Typy plytek
cal) [skrawania| 1 2 3 4 | 5 6 7 8 9 |10 | 11|12 | 13| 14
12 11.1910.27 |0.23 |0.20 | 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME
10 | 1.521 0.29 |0.25 [0.21|0.18 |0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 16IR100ACME
8 [1.84(0.30|0.26 0.22|0.19|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13|0.12 [0.11 | 0.06 161RO80ACME
6 |2.37(0.34|0.30 [0.27 | 0.24|0.21 |0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.12 |0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 22|R060ACME
5 12.79]0.360.33/0.30] 0.260.230.20 0.18 | 0.17 | 0.16 |10.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 22IR050ACME
Gwint API do rur
Skok | Calkowita Liczba przejs¢
(zwojowi]glebokos¢ Typy ptytek
cal) |Skrawania| 1 2 | 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11
5 [1.55[025]/0.23/0.17/0.15]/0.13/0.12]0.12/0.11 | 0.11 | 0.10| 0.06 MMT22IR050APBU

Gwint API do nakretek i watkéw

ZNORMALIZOWANA GLEBOKOSC SKRAWANIA DLA OPRAWKI MMTI eeadils

Skok | Catkowita Liczba przejs¢
(zwo&ow/ glebokos¢ Typy ptytek
cal) [skrawania] 14 2 | 3 4 | 5 6 7 8 9 |10 | 11 | 12
10 [ 1.41]0.25/0.23 {0.16| 0.14|0.12 {0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD .
8 [1.81]0.25]0.240.19/0.16 | 0.14 | 0.14 | 0.13 [0.13 ] 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 16IRO80APRD
Gwint NPT
Skok | Calkowita Liczba przejs¢
(zwojow/ | glebokosc Typy ptytek
cal) |skrawania| 1 2 | 3|4 5 6 7 8 9 |10 |11 | 12 | 13 | 14 | 15
27 10.66]0.15|0.13 |0.12]0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 [ 1.01]0.20 |0.16 |0.14|0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 16IR180NPT
14 (1.33]0.23|0.19 [0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 |0.06 16IR140NPT
11.5)1.64]0.24 |0.19 |0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 |0.10 |0.09 | 0.06 16IR115NPT
8 [2.42(0.33]0.28 0.23/0.20 |0.18 /10.16 | 0.15/0.14 | 0.13 [0.12 |0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16IRO8ONPT
Gwint NPTF
|
Skok | Catkowita Liczba przejsc
(zwojéw/| glebokos¢ Typy ptytek
cal) |[skrawania| 1 2 |3 |4 5 6 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
14 11.35]0.23 0.21 |0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.511.63 | 0.24 | 0.23 |0.19 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.11 [0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 16IR115NPTF
8 12.38[0.32]0.27 |0.23 |0.19 /10.17 | 0.16 | 0.15/0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 ] 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 16IRO8ONPTF

(Uwaga) * Uzywajac plytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrdbke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1mm.
* Aby unikngé¢ uszkodzenia naroza ptytki, zwraca¢ uwage na gtebokos¢ skrawania i liczbe przej$¢, gdy promien naroza ptytki do
obrébki profilu czgsciowego i ptytki petnoprofilowej jest maty.
» W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednig gtebokos¢
skrawania, aby unikng¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewngtrzng warstwe materiatu.




PROBLEMY, PRZYCZYNY | ICH USUWANIE | GhinTow

TOCZENIE GWINTOW

PROBLEMY, PRZYCZYNY | ICH USUWANIE

Rodzaj problemu

Zaobserwowany skutek

Przyczyny

Rozwigzania

Mata doktadnos¢
gwintu.

Gwinty nie pasujg
do siebie.

Nieodpowiedni montaz narzedzia.

Ustawi¢ wierzchotek krawedzi skrawajacej ptytki na
wysokosci 0 mm (w osi przedmiotu obrabianego).

Sprawdzi¢ pochylenie oprawki
(w kierunku bocznym).

Zbyt ptytki gwint.

Niewtasciwa gtebokos¢ skrawania.

Zmieni¢ gtebokos¢ skrawania.

Brak odpornosci ptytki na zuzycie
lub odksztatcenia plastyczne.

Patrz sekcje "Szybkie zuzycie powierzchni przytozenia"
i "Duze odksztatcenia plastyczne" ponizej.

Zte wykonczenie
(gtadkosc)
powierzchni.

Wada
powierzchniowa.

Wiér owija sie wokoét przedmiotu
obrabianego lub utrudnia obrdobke.

Zmieni¢ na posuw wgtebny boczny i kontrolowaé
kierunek sptywu wiéra.

Zmieni¢ na ptytke kategorii M z tamaczem
przestrzennym.

Wystepuje kolizja miedzy boczng krawedzig

skrawajaca ptytki a przedmiotem obrabianym.

Sprawdzi¢ kat przytozenia i dobra¢ odpowiednig
ptytke podporowa.

Zadziory na
powierzchni.

Narost na krawedzi skrawajgce;.

Zwiekszy¢ predkosc skrawania.

Zwiekszy¢ cisnienie i ilos¢ chtodziwa.

Zbyt duzy op6r skrawania.

Zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania na przejscie.

Powierzchnia

Za duza predkos¢ skrawania.

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.

przytozenia.

Zbyt duzo przejs¢ powoduje zuzycie
Scierne.

zadrgana.
Zbyt stabe zamocowanie przedmiotu | Sprawdzi¢ ponownie zamocowanie przedmiotu obrabianego
obrabianego lub narzedzia. i narzedzia. (Docisk uchwytu, luz zamocowania)
. N . . Ustawi¢ wierzchotek krawedzi skrawajacej ptytki na
Nieodpowiedni montaz narzedzia. wysokosci 0 mm (w osi przedmiotu obrabianego).
Krotka trwatosé Szybkie zuzycie Za duza predko$c¢ skrawania. Zmniejszy¢ predkosc¢ skrawania.
narzedzia. powierzchni

Zmniejszy¢ liczbe przejsc.

Za mata gtebokos¢ skrawania
podczas przejscia wykanczajgcego.

Nie obrabia¢ ponownie przy zerowej gtebokosci skrawania,
zalecana gteboko$¢ skrawania powyzej 0.05mm.

Niejednakowe zuzycie
lewej i prawej strony
krawedzi skrawajace;j.

Kat pochylenia przedmiotu
obrabianego nie pasuje do kata
przytozenia narzedzia.

Sprawdzi¢ kat pochylenia przedmiotu obrabianego i
dobra¢ odpowiednig ptytke podporowa.

Wykruszenia i
pekniecia.

Za niska predkos¢ skrawania.

Zwigkszy¢ predkosc skrawania.

Zbyt duzy opor skrawania.

Zwiekszy¢ liczbe przejsc i zmniejszy¢ opor
skrawania na kazde przejscie.

Niestabilne zamocowanie.

Sprawdzi¢ ugiecie przedmiotu obrabianego.

Skrdci¢ wysieg narzedzia.

Sprawdzi¢ ponownie zamocowanie przedmiotu obrabianego
i narzedzia. (Docisk uchwytu, luz zamocowania)

Gromadzenie sie widra.

Zwigkszy¢ cisnienie chtodziwa, aby odrzuci¢ wiory.

Zmieni¢ czas przejécia, aby kontrolowaé sptyw widra. (Wydtuzy¢
kazde przejscie, aby umozliwi¢ usuniecie widra przez chtodziwo.

Aby zapobiec zakleszczaniu sig wiéra zmienic metode obrdbki ze standardowego
toczenia wewnerznego na toczenie w kierunku "od wrzeciona".

Brak fazki na przedmiocie obrabianym powoduje
duzy opér na poczatku kazdego przejscia.

Wykona¢ fazki na wejsciu i wyjsciu z przedmiotu
obrabianego.

Duze odksztatcenia
plastyczne.

Za duza predkos¢ skrawania i wytwarzanie
sie duzych ilosci ciepta.

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.

Brak doptywu chtodziwa.

Sprawdzié, czy doptyw chtodziwa jest
wystarczajacy.

Zwiekszy¢ cisnienie i ilos¢ chtodziwa.

Zbyt duzy op6r skrawania.

Zwigkszy¢ liczbe przejs¢ i zmniejszy¢ opor
skrawania na kazde przejscie.







	C004P_G000
	C004P_G001
	C004P_G002
	C004P_G003
	C004P_G004
	C004P_G005
	C004P_G006
	C004P_G007
	C004P_G008
	C004P_G009
	C004P_G010
	C004P_G011
	C004P_G012
	C004P_G013
	C004P_G014
	C004P_G015
	C004P_G016
	C004P_G017
	C004P_G018
	C004P_G019
	C004P_G020
	C004P_G021
	C004P_G022
	C004P_G023
	C004P_G024
	C004P_G025
	C004P_G026
	C004P_G027
	C004P_G028
	C004P_G029
	C004P_G030
	C004P_G031
	C004P_G032
	C004P_G033
	C004P_G034
	C004P_G035
	C004P_G036
	C004P_G037
	C004P_G038
	C004P_G039
	C004P_G040
	C004P_G041
	C004P_G042
	C004P_G043
	C004P_G044
	C004P_G045
	C004P_G046
	C004P_G047

