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Toczenie gwintow zewnetrznych
43-63

WNT \ Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujgce najwyzszg
wydajnosc.

Linia narzedzi WNT Performance obejmuje markowe narzedzia
klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowa wydajnoscia, co
czyni je narzedziami do zadan specjalnych. Jezeli w procesie
produkcji najwazniejsze sgq wydajnosc i wynik, polecamy wybrac
wiasnie produkty klasy Premium z tej linii narzedzi.

WNT \ Standard

Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.

Linia markowych narzedzi WNT Standard wyroznia sig jakoscia,
wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa sobie zaufanie
naszych klientow na catym swiecie. W przypadku standardowych
zastosowan, sa to narzedzia pierwszego wyboru, gwarantujace
doskonate rezultaty obrobki.

64-69

Toczenie gwintow wewnetrznych

Frezowanie gwintu

24-28

cuttingtools.ceratizit.com



WNT Gwintowanie

Toolfinder

Przeglad

Gwintowanie Frezowanie gwintu

4 wysoka jako$¢ powierzchni obrabiane;
a do otworow przelotowych i Slepych

A Uniwersalne zastosowanie

a rozne $rednice przy jednakowym skoku

4 do otwordw przelotowych i Slepych

4 wszystkie powszechnie stosowane
rodzaje gwintow

A Uniwersalne zastosowanie

A mocowanie state

A mocowanie obrotowe

8-18 24-28
Frezowanie cyrkulacyjne Toczenie gwintow
a Frezowanie cyrkulacyjne 4 Wielkosc ptytki 06
A Frezowanie rowkow 4 Wielkos¢ ptytki 08
A Przecinanie 4 WielkoS¢ ptytki 11
A Uniwersalne zastosowanie 4 WielkoS¢ ptytki 16
a Gwint wewnetrzny i zewnetrzny
4 Przekroj trzonka 8 - 25 mm
4 Uniwersalne zastosowanie
30-36 43-70

Frezowanie cyrkulacyjne i frezowanie rowkow
30-36

Gwintowanie
8-18

cuttingtools.ceratizit.com 02|3



WNT Gwintowanie
Rodzaje i typy gwintow
Rodzaje gwintow
M metryczny gwint standardowy UNC zunifikowany gwint grubozw. BSW | qwint Whitwortha BS84
IS0 DIN 13 ASME - B1.1 g
metryczny gwint drobnozw. zunifikowany gwint drobnozw. ' .
MF SO DIN 13 UNF ASME - B1 1 BSF | Gwint drobnozw. Whitwortha
Gwint metryczny dla przemystu Zunifikowany gwint grubozwojny . .
M1 oiniczego UNJC | i - 81151150 3161 UN' | Zunifikowany gwint
Gwint rurowy Whitworth"a zunifikowany gwint drobnozw. Gwint amerykaniski zunifikowany
G DIN-EN-ISO 228 UNJF ASME - B1.1511S0 3161 UNEF (ekstra drobnozwojowy)
Typy gwintownikow
Typ narzedzia Zakres stosowania
w do gwintowania otwordw przelotowych do 4xD UNI do zastosowania uniwersalnego

wysokimi, zapewniajacymi odprowadzanie widrow

SL do gwintowania otwordw $lepych do 2xD,
rowki skretne o kacie 15°, 25° lub 30°

do gwintowania otworow $lepych do ok. 3xD, z rowkami skretnymi

Frezy cyrkulacyjne i gwintujace - Typy

Typ narzedzia

m Frez trzpieniowy cyrkulacyjny VHM
% Frez trzpieniowy cyrkulacyjny z ptytkami do gwintowania HM

Objasnienie profili
Profil petny
4 $rednica rdzenia nie musi by¢ wykonana na
wymiar gotowy
A wymagany jest minimalny dosuw 0,07 mm
4 ptytke mozna stosowac tylko do jednego skoku

Ptytka do gwintowania Mini

4 od min. srednicy otworu pod gwint stozkowy
@6 mmlub@8mm

02|4
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E Frez trzpieniowy do gwintow

Profil czeSciowy

4 $rednica rdzenia musi by¢ przygotowana

wstepnie na wymiar gotowy
'&4 4 wymagany jest minimalny dosuw 0,07 mm
4 jedng ptytka do gwintowania mozna wykonac
Kilka skokow
4 ptytka do gwintowana ma tym samym
uniwersalne zastosowanie

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Gwintowanie
Objasnienie symboli

Objasnienie symboli - gwintowniki
Ksztatt nakroju

S N S
m I o ! o I w

N

1,5-

Ksztatt B (z nakrojem do odprowadzania
widréw w kierunku nacinania gwintu,
4 -5 zwojow czesci skrawajacej)

Ksztatt C (bez naciecia Srubowego,
nakroj 2 - 3 biegowy)

Ksztatt D (bez nakroju do odprowadzania
widrow w kierunku nacinania gwintu,
4 -5 7wojow czesci skrawajacej)

Ksztatt E (bez naciecia Srubowego,
nakroj 1,5 - 2 biegowy)

<J42°

Kat pochylenia linii Subowej

Przyktad skretu linii sSrubowej rowka 42°

<1100

Wytrzymato$¢ na rozcigganie

2
N/mm? Przyktad do 1100 N/mm
Tolerancje
ISO 2 | Objasnienie do tolerancji znajduje sig na
6H - stronie 21

Kolorowe pierscienie
WNT \ Performance

Objasnienia dotyczace kolorowych pierscieni
znajdg Panstwo na — stronie 20

Rodzaje gwintow

Objasnienie do rodzajow gwintu znajduje sie na
— stronie 4

Materi

HSS-E

at skrawajacy

Stal do skrawania wysokowydajnego

i

%

Objasnienie symboli - frezy cyrkulacyjne i gwintujace
Zastosowania

Wersja

Py
S

VHM

Centralne chtodzenie wewnetrzne

Boczne chtodzenie wewnetrzne

Weglik spiekany

60°

Gwint / Kat zarysu gwintu

Objasnienie do rodzajow gwintu znajduije sie
na — stronie 4

Kat zarysu gwintu 60°

Typ ch

wytu

DIN 6535

HACD
HB @D

‘

Objasnienie symboli - toczenie gwintow

Kat za

rysu gwintu

55°

Kat zarysu gwintu 55°

60°

AA/

Kat zarysu gwintu 60°

cuttingto

ols.ceratizit.com

Ksztatt otworu

Przelotowy

Nieprzelotowy

Frezowanie rowkow z petnym promieniem

Frezowanie rowkow

Przecinanie

Fazowanie i gratowanie

Frezy do nacinania kot zebatych

IR/IL
§ IR = wewnetrzny prawy, IL = wewnetrzny lewy
Rodzaje gwintow
M Objasnienie do rodzajow gwintu znajduje sie na
— stronie 4

Zastosowanie podstawowe

= Zastosowanie dodatkowe

02]5



WNT \ Performance

Gwintowniki - przeglad produktdw

Hity

Do otworow przelotowych - gwintownik maszynowy

prawy, typ Stabil HR

M

zapewnia najlepsze rezultaty

A Specjalista od produkcji gwintow w stali wysokowytrzymatej
A Nowy, zoptymalizowany twardy materiat/powtoka weglowa

Do otworow $lepych - gwintownik prawy,
typ SL HR

A Specjalista od produkcji gwintow w stali wysokowytrzymatej
A Nowy, zoptymalizowany twardy materiat/powtoka weglowa

zapewnia najlepsze rezultaty

A 4D A 2xD
o o
Wykaz gwintownikow
g
[eb}
o 25/S
= §55B
Z oS g8
— Q N S — =
= 2 g = T £::z8
= < = NS E 2
S £ | B E _ts82z:8 = >
) 2 I=] = SN2 5 o
N £ ® DONZ=ZN == o =
& N £ @DC PMKNS HO = & Strona
S—— 17 |55 - Eeen W el
: 6H M12 ze wzmocnionym chwytem vap.
: M2 o000
___T. " o ,36?-' 9 I DIN371 TN 8
m—- ‘ M10 ze wzmocnionym chwytem
e EE B L wl
‘ 6HX M10 ze wzmocnionym chwytem HD
: M eee DIN 371
s - % . w | 9
i MA2 ze wzmocnionym chwytem
addae b : M2 o000
: = M % Iss?-lz _ DIN 371 . TN 9
MI : M12 ze wzmocnionym chwytem
e | v v 0 Foee B )
; 6H M12 ze wzmocnionym chwytem HD
. M4x06 @ @ @ DIN 371 i
S—mmmg v 1T W) . |
‘ M10x1 ze wzmocnionym chwytem vap.
R : — : MAx05 e e e e
S il | wF | T (S92 - DINS71 w1
e : M10x1 ze wzmocnionym chwytem
: M&05 @ @ @ DIN 371
.l S — M @ ISGCI)_IZ ° . vap. 12
‘ M6x0,5 ze wzmocnionym chwytem
; MEx0,75 @ @ @ DIN 374
M @ ISGCIJ_IZ ~ , vap. 12
_ ‘ M12x15 ze zwezonym chwytem
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WNT \ Performance

Gwintowniki - przeglad produktdw

Wykaz gwintownikow
2
(5]
o 2 Sk
s §o Zl@
c c o2 e
= 3T 5le
= ®© = [~ N S S
= = o > o = = >
= 5 S < 3 _ocNsEs 2
5 = 2 E _t2sz3s = >
= %) [=] © © =
g £ = = BES2Z3p S =
2 N &£ gDC PMKNSHO = £ Strona
i - ‘ 1/8-28 oo @@
: TT |so2s - DIN 5156 TN 13
‘ 1/2-14 ze zwezonym chwytem
] 1/8-28 e @ @
AN o | A7 wom - DIN 5156 w | 14
‘ 1/2-14 ze zwezonym chwytem
] 1/8-28 e @ @
R o AU wom DIN 5156 w | 14
‘ 1/2-14 ze zwezonym chwytem
: Nr2-56 o @ @ )
p—— v 1T (=] owsn we|
‘ 3/8-16 ze wzmocnionym chwytem ans
‘ Nrr2-56 @ @ @
e | v (=] ol
‘ 3/8-16 ze wzmocnionym chwytem
‘ Nr.4-48 o @ @ ;
] | 7 2| = o
‘ 5/16-24 ze wzmocnionym chwytem vap.
: Nrd4-48 o @ @
e - T - v =] v
: 5/16-24 ze wzmocnionym chwytem
- : Nrd-48 o @ @ @
WI UNJF @ 3BX - DIN371 TicN v
. ‘ 3/8-24 ze wzmocnionym chwytem
- ‘ Nrd-48 o @ @ @
e | uNE| EF | 3Bx - DINS71 N |V
‘ ‘ 3/8-24 ze wzmocnionym chwytem
— o] 17 |me| 0 @0 Howe =
‘ 3/8-16 ze wzmocnionym chwytem vap. =
‘ 1/8-40 o @ @
SamamEg - 0 e e w | Y/
‘ 3/8-16 ze wzmocnionym chwytem

o
@ Inne wymiary i gwintowniki znajda Pafstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 6 Gwintowniki

(o]
@ Parametry sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywnosci uktadu narzedzia - przedmiot obrabiany, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktére w zaleznosci od warunkdw zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszy¢!

v
\m/_ Ten artykut znajda Panstwo w naszym sklepie internetowym pod adresem cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gwintowniki - M - gwint standardowy metryczny ISO

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

N
M

B B B
TN IO Roassad
4-5 4-5 4-5
ISO 2 ISO 2 1SO 2X
6H 6H 6HX
nitr. + : AITiN-
vap. U HD

DCONMS
PHD
M= ¢, 1
THL A3
LU
OAL
DIN 371 ze wzmocnionym chwytem HSS-E HSS-E HSS-PM
<]0° <J0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm? <1400 N/mm?
<4xD <4xD <4xD

22501.. 22503.. 22468 ..
TD TP OAL DCONMS DRVS PHD THL LU Rowki

mm mm mm mm mm mm mm mm

M1 025 40 2,5 21 075 5 5 2 010 v

M1,2 025 40 2,5 21 09 5 5 2 012 Y

M1,4 030 40 2,5 21 110 7 7 3 014 v

M1,6 035 40 2,5 21 125 8 1 3 016

M1,7 035 40 2,5 21 135 6 M 2 017

M1,8 035 40 2,5 21 145 6 1 2 018

M2 040 45 2,8 21 160 7 12 2 020 02000
M2 040 45 2,8 21 160 7 12 3 020

M2,2 045 45 2,8 21 15 7 12 2 022

M2,5 045 50 2,8 21 205 9 14 2 025 02500
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 2 03000
M3 050 56 3,5 27 250 11 18 3 030 030

M3,5 060 56 4,0 30 290 12 20 3 035

M4 070 63 4,5 34 330 13 21 2 04000
M4 070 63 45 34 330 13 21 3 040 040

M5 080 70 6,0 49 420 15 25 2 05000
M5 080 70 6,0 49 420 15 25 3 050 050

M6 1,00 80 6,0 49 500 17 30 3 060 060 06000
M7 1,00 80 70 55 600 17 30 3 070

M8 125 90 8,0 62 680 20 35 3 080 080 08000
M10 1,50 100 10,0 80 850 22 39 3 100 100 10000
M2 175 110 120 90 1020 24 44 3 120

P 12 15 8
M 7 9 8

K 12 18

N 12 10
S 4

H

0

1) Tol.ISO14H<M14

02|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gwintowanie

Gwintowniki - M - gwint standardowy metryczny I1SO

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

DCONMS

™D
]
LI
|

THL

LU

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TP
mm
0,40
0,45
0,40
0,45
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

PHD

e ﬁ oL
OAL

OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm
45 2,8
45 2,8
45 2,8
50 2,8
50 2,8
56 35
56 4,0
63 45
70 6,0
80 6,0
80 70
90 8,0
100 10,0
10 12,0

cuttingtools.ceratizit.com

mm
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,0
34
49
49
55
6,2
8,0
9,0

mm
1,60
1,75
1,90
2,05
2,15
2,50
2,90
3,30
4,20
5,00
6,00
6,80
8,50
10,20

THL
mm
4,0
45
4,5
5,0
5,0
6,0
70
70
8,0
10,0
10,0
14,0
16,0
18,0

Rowki

WWWWWWWWWN NN NN

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22518

020
022
023
025
026
030
035
040
050
060
070
080
100
120

12

12

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 520 ...

020

030

040
050
060

080
100
120

15

18
12

0219



WNT \ Performance

Gwintowanie
Gwintowniki - M - gwint standardowy metryczny I1SO

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

M
DCONMS
1T B T
THL
LU
OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

02|10

TP
mm
0,50
0,70
0,80
1,00
125
1,50
175

OAL

N

DCONMS DRVS

mm
35
45
6,0
6,0
8,0
10,0
12,0

mm
2,7
34
4,9
4,9
6,2
8,0
9,0

PHD

PHD
mm
2,5
33
4,2
50
6,8
8,5
10,2

Rowki

W W WWWwWww

AITiN-
HD

HSS-PM

<250
<1400 N/mm?
<2xD

22 469 ...

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gwintowanie
Gwintowniki - MF - gwint drobnozwojny metryczny ISO

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

DCONMS
0o e
THL
LU
OAL

T TP OAL
mm mm  mm
M4x0,5 050 63
M6x0,75 0,75 80
M5x0,5 050 70
M6x0,5 0,50 80
m8x1 1,00 90
M10x1 1,00 90

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

PHD

ﬁ @%
&

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

DCONMS DRVS PHD

mm
4,5
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

mm
34
49
49
49
6,2
8,0

mm
3,5
52
45
55
70
9,0

LU Rowki

A WWWwWww

UNI UNI
B B
TN Roassad

4-5 4-5
ISO 2 ISO 2

6H 6H
nitr. + TiN

vap.

v

HSS-E HSS-E
<]0° <J0°
<1100N/mm? <1100 N/mm?
<4xD <4xD

22590.. 22550...

040 040
062 062
050 050
060 060
084 080
102 100
12 15
7 9
12 18
12

02|11
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Gwintowanie
Gwintowniki - MF - gwint drobnozwojny metryczny ISO

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

MF

DCONMS
Y=~
LTHL
LU
OAL

OAL DCONMS DRVS

D TP
mm mm mm mm
M4x0,5 050 63 45
M5x0,5 0,50 70 6,0
M6x0,75 0,75 80 6,0
M6x0,5 050 80 6,0
DCONMS
S
THL
OAL

DIN 374 ze zwezonym chwytem

D TP

mm mm
M6x0,75 0,75
M8x0,75 0,75
M8x1 1,00
M10x0,75 0,75
M10x1 1,00
M10x1,25 1,25
Mi2x1 1,00
M12x1,25 1,25
M12x1,5 1,50

T w=XxX= T

02|12

mm
34
4,9
4,9
4,9

PHD

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

PHD
mm
35
4,5
52
55

Jﬁ %gé%%

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
80
80
90
90
90

100

100

100

100

mm
4,5
6,0
6,0
70
70
70
9,0
9,0
9,0

mm
34
49
49
55
55
55
7,0
7,0
70

mm
52
72
70
9,2
9,0
8,8
11,0
10,8
10,5

THL

o1 00 o1 o1

THL Rowki

mm
8
8
10
10
10
16
1
15
15

LU

A REAPRP,WOWPLWWW

Rowki

W www

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?

<3xD

22202 ...

040
050
062
060

22 553 ...

062
080
082
101
100
102
120
122
124

12

12

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie
Gwintowniki - G - gwint rurowy Whitworth

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

-

DCONMS

TDIN
|

THL

DIN 5156 ze zwezonym chwytem

TDIN TP

mm
1/8-28 0,907
1/4-19 1,337
3/8-19 1,337
1/2-14 1,814

T w»w=XxX= T

OAL DCONMS DRVS PHD THL Rowki
mm mm mm mm mm
90 7 55 880 18
100 1 90 11,80 22
100 12 90 1525 22
125 16 120 19,00 25

S www

cuttingtools.ceratizit.com

HSS-E

<J0°
<1100 N/mm?
<4xD

22630 ...

012
025
037
050

15

18
12

02|13
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Gwintowanie

Gwintowniki - G - gwint rurowy Whitworth

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

(¢ I Salo-Rex
DCONMS
z
S ————
THL
OAL

DIN 5156 ze zwezonym chwytem

TDIN

1/8-28
1/8-28
1/4-19
1/4-19
3/8-19
3/8-19
1/2-14
1/2-14

T w=XxX= T

02|14

TP
mm
0,907
0,907
1337
1,337
1,337
1,337
1814
1814

OAL DCONMS DRVS PHD

mm
90
90

100

100

100

100

125

125

mm
55
55
9,0
9,0
9,0
9,0
12,0
12,0

mm
8,80
8,80
11,80
11,80
15,25
15,25
19,00
19,00

THL Rowki

OO~ D~W

ISO 228

vap.

HSS-E
<J42°

<1100 N/mm?

<3xD

22633 ...

012
025
037

050

12

12

1SO 228

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 635 ...

012
025
037

050
12

12

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie
Gwintowniki - UNC - gwint grubozwojowy zunifikowany

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

-

_ DCONMS PHD
i e R P
R RETT ‘QS%
Q
LU
OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD

mm mm mm mm mm
Nr.2-56 0,454 45 2,8 21 185
Nr.4-40 0,635 56 3,5 2,7 235
Nr.6-32 0,794 56 4,0 30 285
Nr.8-32 0,794 63 4,5 34 350
Nr.10-24 1,058 70 6,0 49 390
Nr.12-24 1,058 80 6,0 49 450
1/4-20 1,270 80 70 55 510
5/16-18 1,411 90 8,0 6,2 6,60
3/8-16 1,588 100 100 8,0 8,00

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22572 ...
LU Rowki
mm
12 2 002
18 2 004
20 3 006
21 3 008
25 3 010
30 3 012
30 3 025
35 3 031
39 3 037
12
7
12
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WNT \ Performance

Gwintowanie
Gwintowniki - UNC - gwint grubozwojowy zunifikowany

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN

Nr. 2-56
Nr. 4-40
Nr. 6-32
Nr. 8-32
Nr. 10-24
1/4-20
5/16-18
3/8-16

T w=XxX= T

02|16

TP
mm
0,454
0,635
0,794
0,794
1,058
1,270
1411
1,588

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
2,8
3,5
4,0
4,5
6,0
70
8,0
10,0

mm
2,1

2,7
3,0
34
4,9
55
6,2
8,0

mm
1,85
2,35
2,85
3,50
3,90
510
6,60
8,00

THL
mm
45
6,0
7,0
8,0
10,0
13,0
14,0
16,0

UNI
C
W
2-3
2B
vap.
HSS-E
<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD
22 582 ...
LU Rowki
mm
12 2 002
18 2 004
20 3 006
21 3 008
25 3 010
30 3 025
35 3 031
39 3 037
12
7
12

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Gwintowanie
Gwintowniki - UNF - gwint drobnozwojowy zunifikowany

Otwor przelotowy - gwintowniki maszynowe prawe

i} DCONMS oHD
T 6, O
R 7
S
LU
OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN TP OAL DCONMS DRVS PHD
mm mm mm mm mm

Nr.4-48 0,529 56 35 2,7 2,40
Nr.6-40 0,635 56 4,0 30 29
Nr.8-36 0,706 63 4,5 34 350
Nr.10-32 0,794 70 6,0 49 410
1/4-28 0907 80 70 55 550
5/16-24 1,058 90 8,0 6,2 6,90

T w=XxX= T

cuttingtools.ceratizit.com

UNI
B
W
4-5
2B
nitr. +
vap.
HSS-E
<]0°
<1100 N/mm?
<4xD
22602 ...
LU Rowki
mm
18 2 004
20 3 006
21 3 008
25 3 010
30 3 025
35 3 031
12
7
12
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WNT \ Performance

Gwintowanie
Gwintowniki - UNF - gwint drobnozwojowy zunifikowany

Otwor nieprzelotowy - gwintownik maszynowy prawy

DCONMS
=z
R
THL
LU
OAL

DIN 371 ze wzmocnionym chwytem

TDIN

Nr. 4-48
Nr. 6-40
Nr. 8-36
Nr. 10-32
1/4-28
5/16-24

T w=XxX= T

02|18

TP
mm
0,529
0,635
0,706
0,794
0,907
1,058

OAL

Q

o8

DCONMS DRVS PHD

mm
3,5
4,0
4,5
6,0
70
8,0

mm
2,7
3,0
34
49
55
6,2

mm
2,40
2,95
3,50
410
5,50
6,90

THL
mm

10

10

LU Rowki

WWwWwwwN

vap.

HSS-E

<] 42°
<1100 N/mm?
<3xD

22 606 ...

004
006
008
010
025
031

12

12
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WNT

Gwintowanie - Informacje techniczne

Srednica otworéw do gwintownikéw

M | Metryczny gwint standardowy ISO 6H wg DIN 13 DIN ISO 965 -1 (M1-M1,4 = 5H)

Srednica nominalna gwintu @D, Otwor pod Srednica nominalna gwintu @D, Otwér pod
gwint gwint
D P min. max. D P min. max.

M1 0,25 0729 0785 0,75 M12 175 10,106 10,441 10,2
M1 0,25 0829 0,885 0,85 M14 2,0 11,835 12,210 12
M1,2 0,25 0929 0985 0,95 M16 2,0 13,835 14,210 14
M1,4 03 1,075 1,142 1,1 M18 213 15,294 15744 1536
M1,6 0,35 1,221 1,321 1,25 M20 2,5 17294 17,744 175
M1,8 0,35 1,421 1,621 1,45 M22 2,5 19,294 19,744 19,5

M2 04 1,567 1,679 16 M24 3,0 20,752 21,252 21
M2,2 0,45 1,713 1,838 175 M27 3,0 23,752 24,252 24
M2,5 0,45 2,013 2,138 2,05 M30 3,5 26211 26,771 26,5

M3 05 2,459 2599 2,5 M33 &3 29211 29,771 29,5
M3,5 06 2,850 3,010 29 M36 4,0 31670 32270 32

M4 0,7 3242 3,422 3,3 M39 4,0 34,670 35270 35
M4,5 0,75 3688 3,878 37 M42 4,5 37129 37799 375

M5 08 4134 4334 42 M45 4,5 40,129 40,799 40,5

M6 1,0 4917 5153 5 M48 50 42,587 43,297 43

M7 1,0 5,917 6,153 6 M52 50 46,687 47,297 47

M8 1,25 6,647 6912 6.8 M56 5.3 50,046 50,796 50,5

M9 1,25 7,647 7,912 78 M60 55 54,046 54,796 54,5
M10 1,5 8376 8,676 8,5 M64 6,0 57,605 58,306 58
M11 1) 9376 9,676 9,9 M68 6,0 61,505 62,305 62

MF | Gwint metryczny drobnozwojowy I1SO 6H wg DIN 131 DIN ISO 965-1

Srednica nominalna gwintu @D, Otwor pod Srednica nominalna gwintu @D, Otwér pod
gwint gwint
D X P min. max. D X P min. max.

M2 x 025 1,729 1,774 1,75 M20 X 1,0 18,917 19,153 19
M2,2 x 025 1,929 1,974 1,95 M20 X 115 18,376 18,676 18,5
M2,5 x 035 2,121 2,221 2,15 M20 X 2,0 17835 18,210 18

M3 x 035 2,621 2,721 2,65 M24 X 15 22,3716 22,676 22,5
M3,5 x 035 3121 3,221 3,15 M30 X 2,0 27,835 28,210 28

M4 x 035 3,621 3,721 3,65 M36 X 1,5 34,376 34,676 34,5

M4 X 05 3,459 3,699 35 M36 X 3,0 32,752 33,252 33
M4,5 X 05 3,959 4,099 4 M42 X 2,0 39,835 40,210 40

M5 X 05 4,459 4,599 45 M48 X 15 46,376 46,676 46,5

M6 X 05 5,459 5,999 5,9 M48 X 3,0 44,752 45,252 45

M6 x 075 5,188 5,378 52 M48 X 4,0 43,670 44,270 44

M8 x 075 7,188 7,378 72 M56 X 15 54,376 54,676 545

M8 X 1,0 6,917 7153 7 M56 X 2,0 53,835 54,210 54
M10 x 075 9,188 9,378 9.2 M56 X 3,0 52,752 53,252 53
M10 X 1,0 8,917 9,153 9 M56 X 4,0 51,670 52,270 52
M10 x 125 8,647 8,912 8,8 M64 X 3,0 60,752 61,252 61
M12 X 1,0 10,917 11,153 " M64 X 4,0 59,670 60,270 60
M12 X 15 10,376 10,676 10,5 M72 X 4,0 67670 68,270 68
M14 x 125 12,647 12,912 12,8 M80 X 6,0 73,505 74,305 74
M16 X 1,0 14917 15153 15 M95 X 6,0 88,505 89,305 89
M16 X 15 14,376 14,676 14,5 M110 X 6,0 103,505 104,305 104

Miara w mm; P = skok

cuttingtools.ceratizit.com 02119



WNT

Gwintowanie
Gwintowanie - Informacje techniczne

Objasnienia do typow gwintownikow

Gwintowniki do otworow przelotowych,
typ Stabil

l. A Do gwintowania otwordw przelotowych do 4xD
Ksztatt B: nakrdj 3,5-5 zwojow, ze skosng
w powierzchnig natarcia
Rowki proste
| A M. in. do obrobki synchronicznej, z chwytem
Weldon, ekstradtugie
A Dzigki specjalnej geometrii rowkow widrowych
widry sg odprowadzane w kierunku nacinania

>

>

Gwintowniki do otwordw $lepych, typ SL

A Do gwintowania otwordw $lepych do 2xD

A Ksztatt C: nakroj 2-3 zwoje, bez skosnej
powierzchni natarcia

A Ksztatt E: nakroj 1,5-2 zwoje, bez skosnej
powierzchni natarcia

A rowki prawoskretne (15°, 25°, 30°), lekko
skrecone

A Do stali, tytanu i stopdw tytanu oraz Inconel 718

A M.in. do obrobki synchronicznej, ekstradtugie, z
chtodzeniem wewnetrznym

A Rowniez do pracy w trudnych warunkach, np. do
gwintowania otwordéw poprzecznych

1411.....,%

Zestawienie kolorowych pierscieni

1 | do stopow zaroodpornych

typ Ti, Ni i AMPCO do stali zaroodpornych, tytanu i
Inconelu

] do stali wysokowytrzymatych do 1400 N/mm?

typ HR do stali do 1400 N/mm? Wytrzymato$¢ na
rozciaganie

02]20

Gwintowniki do otworow Slepych,
typ Salo-Rex

l. A Do gwintowania otworow slepych do 3xD
Salo-Rex A Ksztatt C: nakrdj 2-3 zwoje, bez skosnej
. powierzchni natarcia

A Ksztaft E: nakrgj 1,5-2 zwoje, bez skosnej
powierzchni natarcia

A Rowki prawoskretne (35°,42°, 45° 50°),
silnie skrecone

A M. in. do obrébki synchronicznej, z chwytem

Weldon, ekstradtugie i z chtodzeniem

wewnetrznym

Dzigki wysokim rowkom skretnym wiory sq

odprowadzane w kierunku przeciwnym do

kierunku nacinania

-

DRV NN

WNT \ Performance

V_ do uniwersalnego stosowania do 1100 N/mm?

typ UNI do uniwersalnego stosowania

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie

Gwintowanie - Informacje techniczne

Tolerancje gwintow i zalecane tolerancje produkcyjne

A

um Gwint wewnegtrzny, \ Tolerancja gwintownikow \ Gwinty wewnetrzne,
+280T tolerancja ,H* tolerancja G
270
1 11w —
+260 +25¢~,ste
+240]° ;2%
+224 88 ) +223
+220[
+212 .,
7G
+200[
+191
+183
+180] +180—180 6G
7H +172 172
+160 . 54 B 153 | o
Jm
vt A +140 ™, |6H +144 5
I +126 S B . o
+126
+120[ 4G
@)
1 e I +98 S B ) N
+100 +98
@)
+807
e __Jt70 . BN I
+70
+eo0 5 450 150 755
B 43 +41 . -
+40 N o 42 T s | | ) +39 +39
= +34 "
23 &
+20T +18 18 S o E,
7 B T =
0 S v
Przyktad dlaM10 w pm
Materiaty obrabiane powlekane wymagaja uzycia gwintownika z Nadmiar promieniowy .y
nadmiarem. Nadmiar jest zalezny od grubosci warstwy i kata zarysu \
gwintu.
A
Przy  60°Kat zarysu gwintu Nadmiar 2 4 x grubo$¢ warstwy .
Grubosc warstwy
55° Kat zarysu gwintu Nadmiar £ 4,331 x grubos¢ warstwy
30° Kat zarysu gwintu Nadmiar 2 7,727 x grubo$¢ warstwy

Klasa zastosowania gwintownika,

oznaczenie wedtug

DIN ISO
4H 1SO1
6H 1502
6G ISO3
7G =

4H
4G

Klasy tolerancji nacinanego gwintu wewnetrznego

5H
5G
(4E

)

6H

(6E)

H
7G

8H
8G

@) Dla specjalnych przypadkow obrobki, np. abrazyjnych materiatow zeliwnych lub tworzyw sztucznych, nalezy wybrac inne wymiary okreslone na podstawie
wartosci empirycznych. W takich przypadkach skrot klasy tolerancji ma litere ,X*, np. ISQ 2X, przy czym przyporzadkowanie do pél tolerancji gwintu
wewnetrznego musi byc ograniczone (6HX dla pola tolerancji 6H i 5G). Nalezy réwniez pamietac, ze wymiary wykonanego gwintu wewnetrznego zaleza nie

tylko od wymiaréw gwintownika, ale réwniez od materiatu obrabianego i od ogdlnych warunkoéw obrobki. Dla gwintownika wstepnego i gtéwnego nie ma

okreslonych wymiardw gwintu.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie - Informacje techniczne

Usuwanie problemow

Niska trwatos¢
Przyczyny

a Pekniecia krawedzi skrawajacych, spowodowane
obcigzeniem

a Nieodpowiednia dla danego zadania obrébczego
twardosc¢ lub materiat

4 Otwor pilotowy za maty lub ze zwiekszong twardoscia

4 Niedostateczne smarowanie lub niewtasciwe parametry
obrobki

Gwint zaciety osiowo
Przyczyny

4 Wybrana geometria nacinania jest nieodpowiednia

4 Obroty wrzeciona sg niezgodne z posuwem
(btad synchronizacji)

a Zastosowano zbyt duzg site gwintowania przewidziang
dla gwintownikdw do otwordw slepych

a Zastosowano zbyt matg site gwintowania przewidziang
dla gwintownikow do otwordw przelotowych

Gwint za duzy
Przyczyny

4 Tolerancje narzedzia i sprawdzianu gwintowego sg
niezgodne

4 Obecnos¢ zadziordw na ostrzach narzedzia po szlifowaniu

A /grzewy na zimno

Pekniecie narzedzia
Przyczyny

A Stepione narzedzie

4 Narzedzie dojechato do dna otworu

a Elementy napawane

a Zamaty otwor pilotowy

4 Nawiniete wiory

4 Nieodpowiedia predko$c¢ skrawania

A Zator wibrowy w rowku

a Niedostateczne chtodzenie/smarowanie

02]22

Srodki zaradcze

a Dtuzszy nakroj lub wiecej rowkow przy zachowaniu tej
samej dtugosci nakroju, a tym samym wieksza liczba zebéw
nacinajacych

a W przypadku narzedzi ostrzonych ich pierwotna twardo$c¢
moze sie zmienic¢, stosowac wtasciwe parametry ostrzenia

a (Czestsza wymiana lub ostrzenie narzedzia

a Zastosowac wiasciwe parametry gwintowania

a Dobrac¢ odpowiedni srodek smarny i sprawdzac jego stan

Srodki zaradcze

a Sprawdzi¢ program wzglednie wzornik lub czujnik
synchronizacji

a Zastosowac uchwyt z kompensacjg dtugosci

a Zredukowac sie nacinania

a Zwigkszy¢ site nacinania

Srodki zaradcze

a Zastosowac prawidtowe tolerancje dla narzedzia i
Sprawdzianu gwintowego

a Starannie usung¢ zadziory

A Zastosowac wiasciwg (pozytywna) geometrie

a Zmniejszyc predkosé skrawania

a Zastosowac inng obrdbke powierzchni lub powtoke

a Zastosowac uchwyt z kompensacjg dtugosci

a Zastosowac odpowiednie $rodki smarne

Srodki zaradcze

a Uzy¢ gwintownika zespotowego

a Zastosowac narzedzie o mniejszej spirali

a Zastosowac narzedzia o krotszym/dtuzszym nakroju
a Kontrola gtebokosci otworu pilotowego i gtebokosci gwintu
a Wywiercic¢ gtebszy otwor pilotowy

a Skorygowac predkosc skrawania

a Inna powtoka lub obrobka powierzchni

a Zastosowac uchwyt z kompensacja dtugosci

a Uzy¢ odpowiedniego srodka smarnego

a Dobrac odpowiednig Srednice otworu pilotowego

a Zmieni¢ geometrig i/lub ksztatt rowkow

a Sprawdzi¢ ksztatt i powstawanie widrow

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie

Frezy do gwintowania - przeglad produktow

Przeglad frezow do gwintowania

[0}
(8]
© o o
o 23 £ ©
£ « &&= 5 o
£ E IS8 2 c
= C% B 3 = = ©
2 @ = N @ S< - = o =
= s £ S S is £ g e @
= 2 8 —tEszs ) s | g| - 7
g 2| .| 2 258252 = S8 &
& N < gDC P M KN S H &> & £ = =
" IR/IL & 58 @eeee ‘l 05 ol [OWK ]|,
- MAAS 78 wmCD 20 czgsciowy | 500 2
IR/IL 50’ 118 @eeee ‘l M1,6
ﬁ M - - Profil petny %\(’)v(;( 24
410 w3 M6
- 60° 214 ® 060 00 .I M3 Ti
- - Ly Proeen | ggp 2
11,6 w0 T3 M14
- W] 40 @®eeee 'I M5x0,5 Ti
- 0 - : s ORI | 5o 2
11,6 w0 T3 M14x1,5
— 55° 8,0 o 0000 .I G1/8-28 Ti
- 0 - oo " | ang %
16,0 w0 I3 G1/2-14
- 60 @®eeee 'I BSW 5/16- 18 Ti
M BSW y - Profil pefny |- g4 2
99 w0 I3 BSW5/8-11
— 60 @®eeee 'I BSF 3/8-20 Ti
- 00 : 10 " | g %
99 w0 I3 BSF 5/8-14
~ 18 @000 0 'I UNC 1/4-20 Ti
- 0 - 21 "o | g %
99 w0 I3 UNC 1/2-13
- 48 @ e 660 'I UNF 1/4-28 Ti
M UNF y y Profilpeiny | 509 21
99 w0 I3 UNF 1/2-20
. 8.0 0000 oI ) °
- 0 - 0530 iy | 0 2
16,0 w[ T czgsciowy | 500
o)
@ Inne wymiary i frezy do gwintowania znajda Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 7 Frezy cyrkulacyjne i gwintujace
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Gwintowanie
WNT \ Performance Frezy do gwintowania - system MicroMill

MicroMill - Frezy cyrkulacyjne do gwintowania z chwytem VHM - profil czeSciowy

IR/IL
= CWX500

60°

OAL
LH DMIN
T
cw
wi 8 2 CDX
Z
o)
O]
[a]
wa[ T8
VHM
53 053 ...
DC TP Wi cw CDX LH OAL DN DCONMS ., ZEFP DMIN
mm mm mm mm  mm  mm  mm mm mm mm
58 05-15 2 006 091 152 58 3,5 6 3 6 010
7.8 05-15 2 006 091 254 68 55 8 3 8 110
7.8  1,0-2,0 2 012 119 254 68 5,0 8 3 8 120
P ®
M )
K ®
N )
S )
H ®

— v,/f, strona 39

MicroMill - Frezy cyrkulacyjne do gwintowania z chwytem VHM - profil petny

IR/IL
= CWX500

60° OAL
AA LH DMIN
H o % '''''''''''''
M Twi 8 2 CDX
=z
o}
o
a
w8
VHM
53052 ...
DC Gwint TP Wi CW CDX LH OAL DN DCONMS, ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1,18 M1,6 035 040 004 019 4,0 32 0,64 3 3 1,38 160
1,38 M1,8 035 050 004 019 5,0 32 0,70 3 3 1,58 180
1,50 M2 040 056 005 022 5,0 32 0,90 3 4 1,70 200
1,95 M2,5 045 060 006 025 6,0 32 1,15 3 4 2,15 250
2,40 M3 050 060 006 0,27 7,0 32 1,60 3 4 2,60 300
2,80 M3,5 060 074 008 033 8,0 32 1,80 3 4 3,00 350
3,10 M4 070 082 009 038 90 44 1,98 5 4 3,30 400
3,60 M5 080 098 010 043 10,0 44 2,20 5 4 3,80 500
4,10 M6 100 098 013 054 122 44 2,70 5 4 4,30 600
P )
M )
K )
N )
S )
H ®

— v,/f, strona 39

@)
@) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,
Szczegoty na — strona 40+41.
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WNT \ Standard

Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

Frez trzpieniowy do gwintow
A korekcja profilu
A mozliwa obrdbka materiatow twardych od @ DC = 4 mm

IR/IL
E i/ E§; Ti500

<2xD
(]
2
60 5
(G
Q PHD
. A
(a3
VHM
54 800 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
2,40 M3 0,50 6,5 4 42 2 2,50 030 "
3,15 M4 0,70 9,0 6 55 3 3,30 040 ?
4,00 M5 0,80 11,0 6 55 3 4,20 050 2
4,80 M6 1,00 13,0 6 55 3 5,00 060 ?
6,00 M8 25 18,0 6 60 3 6,75 080
8,00 M10 1,50 21,0 8 70 3 8,50 100
9,90 M12 1,75 26,0 10 75 4 10,25 120
11,60 M14 2,00 30,0 12 85 4 12,00 140
1) Wykonanie chwytu DIN 6535 HA / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
2) bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
60°
MF
54 802 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
4,0 M5 0,50 1 6 55 3 4,50 050 "
4,8 M6 0,75 13 6 55 3 5,25 060 "
6,0 M8 1,00 18 6 60 3 7,00 080
8,0 M10 1,25 21 8 70 3 8,75 100
9,9 M12 1,00 26 10 75 4 11,00 120
9,9 M12 1,25 26 10 75 4 10,75 121
9,9 M12 1,50 26 10 75 4 10,50 122
11,6 M14 1,00 30 12 85 4 13,00 140
11,6 M14 1,50 30 12 85 4 12,50 141
1)  Wykonanie chwytu DIN 6535 HA / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa
55°
AA/| G
54 804 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8,0 G 1/8-28 0907 21 8 70 3 8,80 018
9,9 G 1/4-19 1,337 26 10 75 4 11,80 014
14,0 G 3/8-19 1,337 40 14 90 4 15,25 038
16,0 G1/2-14 1,814 42 16 90 4 19,00 012
P )
M °
K )
N )
S °
H °
0 )

— v,/f, strona 38

)
@) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,.
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ Standard Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

Frez trzpieniowy do gwintow

A korekcja profilu

IR/IL
= Ti500

<2xD
%)
=
55 5
O
Q PHD
Bsw I
w3 3
VHM
54 806 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSW5/16-18 1411 18 6 60 3 6,50 516
6,0 BSW3/8-16 1,588 18 6 60 3 7,90 038
80 BSW7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,25 716
8,0 BSW1/2-12 2117 21 8 70 3 10,50 012
99 BSW5/8-11 2309 26 10 75 4 13,50 058
55°
BSF
54 808 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm  mm mm mm mm
6,0 BSF3/8-20 1270 18 6 60 3 8,3 038
6,0 BSF5/16-22 1155 18 6 60 3 6,8 516
8,0 BSF1/2-16 1,588 21 8 70 3 111 012
8,0 BSF7/16-18 1411 21 8 70 3 9,7 716
99 BSF5/8-14 1,814 26 10 75 4 14,0 058
60°
UNC
54 810 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS, OAL ZEFP PHD
mm mm ~ mm mm mm mm
480 UNC1/420 1270 13 6 55 3 51 014 "
6,00 UNC5/16-18 1411 18 6 60 3 6,6 516
795 UNC3/8-16 1,588 21 8 70 3 8,0 038
795 UNC7/16-14 1,814 21 8 70 3 9,4 716
9,90 UNC1/2-13 1,954 26 10 75 4 10,8 012
P °
M )
K )
N °
S )
H )

1) Wykonanie chwytu DIN 6535 HA / bez wewnetrznego doprowadzania chtodziwa — v,/f, strona 38

)
@) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,.
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ standard Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

Frez trzpieniowy do gwintow

A korekcja profilu

IR/IL
= Ti500

<2xD
(9]
2
60 o)
(G
) Q PHD
UNF % %
(O Y
VHM
54 812 ...
DC Gwint TP APMX DCONMS. OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
48 UNF1/4-28 0907 13 6 55 3 55 014 "
6,0 UNF5/16-24 1058 18 6 60 3 69 516
80 UNF3/824 1058 21 8 70 3 85 038
80 UNF7/1620 1270 21 8 70 3 99 716
99 UNF1/220 1270 26 10 75 4 115 012
P )
M °
K °
N )
S °
H °

1) Dbezwewnetrznego doprowadzania chtodziwa — v, /f, strona 38

0]
@) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ standard Frezy do gwintowania - Frezy do gwintowania VHM

Frez trzpieniowy do gwintow

IR/IL
= Ti500

<2xD
PHD
= :
APMX %
OAL
M 3
la}
w3 3
VHM
54 832 ...
DC TP APMX DCONMS., OAL ZEFP PHD
mm mm mm mm mm mm
8 0,75 12 8 70 3 11 080
8 ,50 12 8 70 3 10 008
10 1,00 16 10 75 4 14 100
10 1,50 16 10 75 4 14 101
12 1,50 20 12 85 4 16 121
12 1,00 20 12 85 4 16 120
12 200 20 12 85 4 18 122
16 200 25 16 90 5 22 162
16 1,00 25 16 90 5 22 160
16 1,50 25 16 90 5 22 161
16 300 25 16 90 5 24 164
P )
M °
K )
N )
S °
H )

— v,/f, strona 38

0]
@ W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy
Szczegoty na — strona 40+41.
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Frezy cyrkulacyjne - przeglad produktow

Przeglad frezow cyrkulacyjnych

(5}
v 25
o g g Bs§
£ S z 2S5
@ S = N B S<
= Q o 2 T s =
g 2 3 S Sl =
3 %) =] B _SE==S23¢g g
N 3 3 @Dc PMKNSH &£ Strona
o000 o0 .I
h_l? a 017 5L8 CWX 20
) 20 78 500
58 o000 o0 .I
___,— ﬁ 20 ! CWX 30
A 78 500
®e 000 oI
E z¢by na 15 12 owx |,
przemian skosne 6.0 37 500
®e 000 I
6.0 22 500
®e 000 I
5,0 22 500
012 10 ® 0606 06O I
ﬁ 15 - 45° : - okl 3
3,0 22
= 05 ®e 000 I WX
* ] PDPT =12 mm 1—5 37 500 35
= bardzo krot 36
o)
@ Inne wymiary i frezy do gwintowania znajda Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 7 Frezy cyrkulacyjne i gwintujace
cuttingtools.ceratizit.com 02]29



Gwintowanie
WNT \ Performance Frezy cyrkulacyjne - system MicroMill

MicroMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny VHM

W a CWX500

[7p]
OAL %

LH 8 DMIN

cw [a) \

Y )

St
b4
o CDX
a8
VHM
53 050 ...
DC CW. CDX LH O0AL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm

0,7 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 070
0,8 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 080
0,9 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 090
1,0 0,8 15,2 58 3,8 6 3 6 100
1,5 0,8 15,2 58 38 6 3 6 150
0,7 12 254 68 5,0 8 3 8 170
0,8 12 254 68 5,0 8 3 8 180
09 12 254 68 50 8 3 8 190
1,0 12 254 68 50 8 3 8 200
1,5 12 254 68 50 8 3 8 250
2,0 12 254 68 50 8 3 8 300
P )
M )
K )
N )
S )
H )

— v,/f, strona 39

MicroMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny VHM

W CWX500

90°
OAL
. DMIN
S a— o
_JLCwW E 0
| W1 = CDX
[e]
O
[a]
a8
VHM
53 051 ...
DC W1 CW  CDX LH OAL DN DCONMS. ZEFP DMIN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
- 2 0,2 0,8 15 58 42 6 3 6 010
2 0,2 0,8 25 68 42 6 3 6 020
- 2 0,2 1,2 25 68 50 8 3 8 110
2 0,2 1,2 35 78 50 8 3 8 120
P °
M )
K )
N °
S )
H )

— v,/f, strona 39

)
@) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,.
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ Performance Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkow, z na przemian sko$nymi zebami

>
m 912 a CWX500
mm

REL
°3°cw\
25N ?£ i
"; PDPT
53015...
Wiel- DMIN INSL CW. PDPT W1 REL  NOF
kos¢  mm mm mm mm mm mm
- 12 1,7 15 2,0 35 0,2 6 114
12 11,7 2,0 2,0 3,5 0,2 6 119
16 15,7 1,5 2,5 45 0,2 6 314
16 15,7 2,0 2,5 45 0,2 6 319
16 15,7 25 2,5 45 0,2 6 324
18 17,7 2,0 40 58 0,2 6 419
18 17,7 2,5 40 58 0,2 6 424
18 17,7 3,0 40 58 0,2 6 429
20 19,7 2,0 50 58 0,2 6 469
20 19,7 25 5,0 58 0,2 6 474
20 19,7 3,0 50 58 0,2 6 479
22 21,7 2,0 45 6,2 0,2 6 820
22 21,7 2,5 45 6,2 0,2 6 825
22 21,7 3,0 45 6,2 0,2 6 830
22 21,7 40 45 6,2 0,2 6 840
37 36,7 15 120 6,2 01 6 865
37 36,7 2,0 120 6,2 0,2 6 870
P °
M )
K )
N °
S o
H

— v,/f, strona 39

(e}
@ W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu v,
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ Performance Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkow

>
m 912 a CWX500
mm

g
u_

—»I DMIN .-
53007 ...
Wiel- DMIN CWg, PDPT WA REL  NOF
kos¢ mm mm mm mm mm
10 1,0 15 350 01 3 010
10 1,5 15 350 02 &) 015
10 2,0 15 350 02 3 020
10 2,5 15 350 02 B 025
12 1,5 20 350 02 6 114
12 1,5 25 350 02 3 115
12 2,0 20 350 02 6 119
12 2,0 25 350 02 3 120
12 2,5 25 350 02 3 125
14 1,0 25 450 3 210
14 1,5 25 450 02 3 215
14 2,0 25 450 02 3 220
14 2,5 25 450 02 3 225
16 1,5 35 450 02 3 315
16 2,0 35 450 02 3 320
16 2,5 35 450 02 3 325
18 15 35 575 01 6 414
18 1,5 35 575 0.2 3 415
18 2,0 35 575 02 6 419
18 2,0 35 575 0.2 3 420
18 2,5 35 575 02 3 425
18 2,5 35 575 02 6 424
18 3,0 35 575 02 6 429
18 3,0 35 575 02 3 430
18 4,0 35 575 02 3 440
22 1,0 45 620 01 6 810
22 1,5 45 620 01 6 815
22 15 45 570 0,2 3 515
22 2,0 45 570 0.2 3 520
22 2,0 45 620 0,2 6 820
22 2,5 45 620 0,2 6 825
22 2,5 45 570 0,2 3 525
22 3,0 45 570 0,2 3 530
22 3,0 45 620 0,2 6 830
22 35 45 570 0,2 &) 535
22 40 45 570 0,2 3 540
22 4,0 45 620 0.2 6 840
P °
M )
K °
N °
S o
H

— v,/f, strona 39

(e}
@ W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu v,
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ Performance Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkow z petnym promieniem
m QZIZ g CWX500
mm

3{0 I ow / NOF

w 15#\'%‘"4
PDPT DMIN_»

53008 ...
Wiel- DMIN CW.,o PDPT W1 REL NOF
kos¢ mm mm mm mm mm
[0 12 22 25 350 11 3 011
g 16 22 35 460 11 3 111
g 18 22 35 575 11 3 211
22 10 45 575 05 3 305
22 16 45 575 08 3 308
22 20 45 575 10 3 310
22 24 45 575 12 3 312
22 28 45 575 14 3 314
22 30 45 575 15 3 315
22 40 45 575 20 3 320
22 44 45 575 22 3 322
22 50 45 575 25 3 325
P °
M )
K °
N °
S o
H

— v, /f, strona 39

[e]
@ W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu v,
Szczegoty na — strona 40+41.
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do frezowania rowkow i fazowania

s

Wiel-
kosé

2
Q12
mm

mm

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
1,2

14
2,5
0,2
2,0

0,2
3,0

DMIN CF .03 PDPT

mm
0,35
0,45
0,70
1,20
0,80

1,20

1,40
2,20

1,70
2,50
3,00

W1

mm
3,60
3,60
3,60
3,60
3,50

4,50

5,85
5,75

5,85
6,40
9,40

PDX

mm
1,80
1,80
1,80
1,80
1,20

1,60

1,70
3,00

2,00
3,90
3,25

oD W

wW o W

CWX500

53009 ...

015
020
030
045
035

145

258
259

358
463
394

ceeo

1) Zastosowac $rube zaciskowg 73 082 006

— v,/f, strona 39

[e]
@ W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,
Szczegoty na — strona 40+41.
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Gwintowanie
WNT \ Performance Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Ptytki frezarskie do przecinania

A PDPT = 12,0 mm do zastosowania tylko z uchwytem 53 003 624
A zredukowac posuw 0 50 %!

>
W Q 31 — CWX500
mm || [

NOF

53013 ... 2
Wiel- DMIN CW.,, PDPT W1 REL  NOF
kos¢ mm mm mm  mm mm
37 0,5 12 56 6 705
37 0,6 12 57 6 706
37 0,8 12 6,0 6 708
37 1,0 12 6,2 01 6 710
37 1,5 12 6,2 01 6 715
P °
M °
K °
N )
S o)
H
1) czes¢ czotowa nieoszlifowana - v,/f, strona 39

0]
@) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,
Szczegoty na — strona 40+41.
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WNT \ Performance

Frezy cyrkulacyjne - system MiniMill

MiniMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny, bardzo krotki

A Wykonanie ze stali

>
n OAL

DCONMS

\
!
i
i
!
i
i

BDRED

A8
Stal
53004 ...
Wiel- DCONMS.; BDRED OAL LH DMIN cw CDX  moment dociagowy
kosé mm mm mm  mm mm mm mm Nm
10 10 6,0 60 152 97/117 <335 14/25 2,0 015
14 10 8,0 60 177 13,7/157 <435 25/35 35 217
13 8,0 70 257 13,7/157 <435 25/35 35 225
18 10 9,0 60 17,0 17,7 <56 35 45 417
13 9,0 70 250 17,7 <56 35 45 425
22 10 11,3 60 107 21,7 <9,15 45 7,0 610
13 1,3 70 257 21,7 =915 70 625
MiniMill - Frez trzpieniowy cyrkulacyjny, krotki
A \Wykonanie ze stali
WE
" %)
- OAL %
cw| 3
o
w
o
a
m
s[O3
Stal
53003 ...
Wiel- DCONMS,; BDRED OAL LH DMIN Ccw CDX  moment dociggowy
kosé mm mm mm mm mm mm mm Nm
22 16 12 80 24 21,7 <915 45 70 624

o)
Ql) W przypadku frezowania cyrkulacyjnego, obliczajac posuw, nalezy uwzglednic, czy chodzi o posuw konturowy v; czy posuw w srodkowym punkcie ruchu vy,
Szczegoty na — strona 40+41.

- - LU

Klucz-D Sruba mocujaca Sruba zaciskowa

80950 ... 73082 ... 73082 ...
Czesci zamienne
Wielkosé
10 T08 110 M2,6 002
14 T10 112 M3,5 003
18 T15 113 M4 004
22 M5 006

o .
@ Sruba mocujaca 73 082 006 tylko dla ptytki 53 009 394
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WNT

Gwintowanie

Frezy cyrkulacyjne i gwintujace - parametry skrawania

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

Podgrupa materiatow

Stal niestopowa

P Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa
i wysokostopowa
stal narzedziowa

Stal nierdzewna

M Stal nierdzewna
Zeliwo szare
K Zeliwo sferoidalne
Zeliwo ciagliwe

Aluminium - stop do
przerdbki plastycznej

Indeks

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1

Aluminium - stop odlewniczy N.2.2

Miedz i
stopy miedzi
(braz/ mosiadz)

Stopy magnezu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu

Stal hartowana

Zeliwo utwardzone

N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3

Sktad / Struktura/ Obrébka termiczna

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

ferrytyczna / martenzytyczna
martenzytyczna

austenityczna / austenityczno-ferrytyczna
austenityczna

austenityczna / ferrytyczna (Duplex)
perlityczne / ferrytyczne

perlityczne (martenzytyczne)
ferrytyczne

perlityczne

ferrytyczne

perlityczne

nieutwardzalny wydzieleniowo
utwardzalny wydzieleniowo

<12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
<12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo
>12 9% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
Stopy automatowy, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, miedz bezotowiowa i
miedz elektrolityczna

Magnez i stopy magnezu

nabazie Fe

nabazie Nilub Co

Czysty tytan

Stopy o+ B

Stopy B

wyzarzona

wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
wyzarzona

hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
wyzarzona

ulepszona cieplnie
hartowana

ulepszona cieplnie

utwardzony

utwardzony

wyzarzone
utwardzone
wyzarzone
utwardzone

odlewane

utwardzone

hartowanai odpuszczana
hartowanai odpuszczana
hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
odlewane

hartowane i odpuszczane

Wytrzymatosé

N/mm2*/HB/HRC  materiatu

420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Numer

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Oznaczenie
materiatu

C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numer
materiatu
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Oznaczenie

materiatu
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Standard N Gwintowanie
Frezy cyrkulacyjne i gwintujace - parametry skrawania

Parametry skrawania
SFG VHM Ti 500 SFG VHM Ti 500
54832.. 54800..,54802..,54 804,54 806..,54808..,54 810..,54 812 ..
ndeks v gmm 10-16 mm v #24-315 g4 048-16
m/min f, [mm/zab] f, [mm/zab] m/min f, [mm/zab) f, [mm/zab] f, [mm/zab]
AR 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.2 150 0,03-0,07 0,05-0,15 150 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
P1.3 120 0,03-0,07 0,05-0,10 120 0,02-0,03 0,02-0,06 0,05-0,10
P.1.4 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.1.5 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.1 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.2 120 0,03-0,06 0,04-0,06 120 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P23 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.2.4 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3. 80 0,03-0,06 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.2 70 0,03-0,06 0,04-0,06 70 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.3.3 60 0,03-0,06 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.1 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
P.4.2 50 0,03-0,06 0,04-0,06 50 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
M.1.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.2.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
M.3.1 120 0,04-0,07 0,05-0,12 120 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
K.1.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.1.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,12
K.2.2 120 0,04-0,07 0,07-0,15 120 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.1 140 0,04-0,07 0,07-0,15 140 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
K.3.2 100 0,04-0,07 0,07-0,15 100 0,03-0,07 0,03-0,07 0,07-0,10
N.1.1 400 0,05-0,08 0,07-0,15 400 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.1.2 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.1 350 0,05-0,08 0,07-0,15 350 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.2 250 0,05-0,08 0,07-0,15 250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.2.3 200 0,05-0,08 0,07-0,15 200 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.2 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.3.3 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
N.4.1 160 0,05-0,08 0,07-0,15 160 0,05-0,07 0,05-0,07 0,07-0,15
S.1.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.1.2 80 0,02-0,04 0,04-0,10 80 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.2.1 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.2 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.2.3 40 0,03-0,05 0,04-0,06 40 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
S.3.1 100 0,02-0,04 0,04-0,10 100 0,02-0,04 0,02-0,04 0,04-0,10
S.3.2 80 0,03-0,05 0,04-0,06 80 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
$.3.3 60 0,03-0,05 0,04-0,06 60 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
H.1.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.2 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.3 40 0,01-0,02 0,03-0,05 40 0,01-0,02 0,03-0,05
H.1.4 30 0,01-0,02 0,03-0,05 30 0,01-0,02 0,03-0,05
H.2.1 60 0,01-0,02 0,03-0,05 60 0,01-0,02 0,03-0,05
H.3.1 50 0,01-0,02 0,03-0,05 50 0,01-0,02 0,03-0,05

o1
o1z
021
022
os1
@

ﬂ Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkow zewnetrznych, na przyktad stabilnosci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu
i typu obrabiarki! Podane warto$ci prezentuja potencjalne parametry skrawania, ktdre nalezy skorygowac o ok. £20% w zalezno$ci od warunkow zastosowania
narzedzia!
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WNT \ Performance N Gwintowanie
Frezy cyrkulacyjne i gwintujace - parametry skrawania

Parametry skrawania
MiniMill MicroMill
53007 ..,53008..,53009..,53013..,53015... 53050..,53051..,53052..,53053...

Indeks m)ltmm [f,;(,ff,vg[,)] [frzn(ri‘;vzlzg] m}/rcnin [mmf/zzah]
P11 120 (80-200) 0,03-0,10 0,05-0,20 70 (40-120) 0,01-0,05
P1.2 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,01-0,05
P1.3 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.4 90 (60-150) 0,03-0,08 0,05-0,18 50 (30-80) 0,01-0,05
P1.5 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.1 90 (60-150) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,01-0,05
P.2.2 70 (50-120) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.2.3 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
P.2.4 60 (40-100) 0,03-0,07 0,05-0,16 30 (20-60) 0,01-0,04
P.3.1 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,01-0,05
P.3.2 50 (30-80) 0,02-0,07 0,05-0,16 30 (20-50) 0,01-0,04
P.3.3 30 (20-60) 0,02-0,07 0,05-0,16 20 (10-40) 0,005-0,03
P.4.1 80 (50-130) 0,03-0,08 0,05-0,18 40 (30-70) 0,01-0,05
P.4.2 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,05
M.1.1 90 (60-150) 0,02-0,07 0,05-0,16 50 (30-80) 0,01-0,03
M.2.1 60 (40-110) 0,02-0,07 0,05-0,16 40 (20-70) 0,01-0,03
M.3.1 50 (30-90) 0,02-0,07 0,05-0,16 30(20-50) 0,01-0,03
K.1.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.1.2 80 (50-140) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-80) 0,008-0,06
K.2.1 70 (50-120) 0,03-0,10 0,05-0,20 40 (30-70) 0,008-0,06
K.2.2 60 (40-100) 0,03-0,10 0,05-0,20 30 (20-60) 0,008-0,06
K.3.1 110 (70-190) 0,03-0,10 0,05-0,20 60 (40-110) 0,008-0,06
K.3.2 90 (60-160) 0,03-0,10 0,05-0,20 50 (30-90) 0,008-0,06
N.1.1 230 (150-390) 0,04-0,15 0,06-0,25 150 (90-260) 0,01-0,06
N.1.2 220 (140-370) 0,04-0,15 0,06-0,25 140 (90-240) 0,01-0,06
N.2.1 190 (120-320) 0,04-0,15 0,06-0,25 120 (70-210) 0,01-0,06
N.2.2 160 (110-270) 0,04-0,15 0,06-0,25 100 (60-180) 0,01-0,06
N.2.3 90 (60-160) 0,04-0,15 0,06-0,25 60 (40-110) 0,01-0,06
N.3.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 110 (70-180) 0,01-0,06
N.3.2 140 (90-240) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-150) 0,01-0,06
N.3.3 120 (80-210) 0,04-0,15 0,06-0,25 80 (50-140) 0,01-0,06
N.4.1 170 (110-280) 0,04-0,15 0,06-0,25 70 (40-120) 0,01-0,06
S.1.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.1.2 40 (30-70) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.2.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 30 (20-50) 0,01-0,06
S.2.2 50(30-80) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.2.3 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.1 60 (40-100) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-40) 0,01-0,06
S.3.2 30 (20-60) 0,04-0,15 0,06-0,25 20 (10-30) 0,01-0,06
S.3.3 30(20-50) 0,04-0,15 0,06-0,25 10 (10-20) 0,01-0,06
H.1.1 50(30-90) 0,02-0,06 0,04-0,14 20 (10-40) 0,005-0,03
H.1.2

H1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1 40 (30-70) 0,02-0,10 20 (10-40) 0,005-0,03

(0]
@) Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkow zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane wartosci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zaleznosci od warunkdw zastosowania narzedzia!
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WNT Gwintowanie

Frezowanie cyrkulacyjne i frezowanie gwintow - Informacje techniczne

Sposob frezowania
Frezowanie wspotbiezne Frezowanie przeciwbiezne
Wiasciwosci: Wtasciwosci:

@ Kierunek obrotow narzedzia

@ Kierunek obrotow narzedzia
Lprawy”

»prawy”

@ Ruch narzedzia zgodny ze
wskazowkami zegara

(3)  skok waor

v

@ Ruch narzedzia przeciwnie
do wskazowek zegara

@ Skok ,w gore*

Gwint prawy Gwint prawy
\’ Przy frezowaniu wspothieznym grubosé Przy frezowaniu przeciwbieznym grubos¢
widra przy wyjsciu z obrabianego przedmiotu widra jest przy wychodzeniu z przedmiotu
wynosi zawsze 0 (h = 0) obrabianego zawsze maksymalna (h = max)
h=0 h = max

Obliczanie posuwu
@ Posuw konturowy (v;)

@ Posuw w $rodkowym punkcie ruchu (v,

Posuw konturowy v Posuw w Srodkowym punkcie ruchu v,

D, vix (D -D,) .
vi=nxf,xz| mm/min. Vim = TD— mm/min.
D. = Srednica efektywna w mm 7 = Liczba zebdw w narzedziu (promieniowo)
n = Liczba obrotéw w min” D = Srednica znamionowa gwintu = $rednica konturu zewn. w mm
f, = Posuwnazabwmm D. = Srednicaw s$rodkowym punkcie ruchu (D-Dy) w mm
Rady dla uzytkownika

[}
@ Przy frezowaniu gwintow wystepuja dwie rozne mozliwosci zaprogramowania posuwu narzedzia.

Pierwszy sposob wg konturu, a drugi wg Srodka narzedzia.
Azeby ustali¢ z jakim programowanym posuwem pracuje maszyna, sq dwie mozliwosci:

A program do frezowania gwintéw wprowadzi¢ do sterowania maszyny

A zaprogramowac bezpieczny odstep od materiatu (zasymulowac proces gwintowania)
A uruchomi¢ program i zmierzy¢ wymagane czasy obrobki

A empiryczny czas poréwnac z teoretycznym, ktdry zostat wyliczony

Jezeli oczekiwany czas jest dtuzszy niz wyliczony, wéwczas posuw powinien by¢ zadany wzgledem centrum narzedzia.
Jezeli ten czas jest krotszy niz wyliczony wowczas posuw ustalamy wg konturu.
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WNT

Frezowanie cyrkulacyjne i frezowanie gwintow - Informacje techniczne

Wyliczenie parametrow dla frezow do gwintowania

v, 1000 d-mn ; Vi Vi
= = v = -

" dn v 1000 i " 2 f Zn

Frezowanie - profil zewnetrzny Frezowanie - profil wewnetrzny
Vi (D +d) D vy vi-(D-d) D v
Vim = - Vi = -
f D VT (D + d) f D Vf (D - d)
WejScie prostolinijne Wejscie po kole
UWCJ = 0‘25 Vi Uwe] = Vi

n = predko$¢ obrotowa wrzeciona  obr./min. Vim posuw w centrum mm/min.
v, = predko$é skrawania m/min Uvej zaprogramowany posuw wejscia mm/min.
d = Srednicafreza mm f, posuw na zab mm
D = drednicagwintu mm z ilo$¢ ostrzy skrawajgcych freza
v; = efektywna predko$é posuwu  mm/min.

Wspotczynniki korekciji dla frezow do gwintow wewnetrznych

Wymiar $rednicy roboczej freza do gwintowania, ktéry wprowadzany jest do obrabiarki
oblicza sie nastepujaco

potowa nominalnej $rednicy freza - 0,05 x skok p

M30x3
20 mm

Przyktad:
@ freza:

20
05 -(0,05-3)-9,85mm

Do systemu sterowania nalezy wprowadzi¢ warto$¢ 9,85 mm.

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintdw - przeglad produktow

Przeglad narzedzi do toczenia gwintow

Profil petny Profil czesciowy

@ 4 jakosciowo lepszy gwint 4 jedna ptytka moze by¢ stosowana do kilku
A brak tworzenia sig zadziorow 75 ' skokow
A brak koniecznosci dodatkowej obrobki 'k A mozliwos¢ utrzymywania nizszych stanow

a wigksza trwatos¢ magazynowych

—— Toczenie gwintow zewnetrznych standardowych
Profil petny

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

43+44 47  49+50 53+54 53+54 53+54 53+54

Profil czeSciowy Pasujace oprawki
60° 55°

AANNAAS

57 59 61

Toczenie gwintow wewnetrznych standardowych
Profil petny

M MJ || BSW || UN || UNC || UNF | UNEF

45+46 48  51+52 55+56 55+56 55+56 55+56

Profil czeSciowy Pasujace oprawki
60° 55°

AANAAS
58 60 62+63

Profil petny / Profil czeSciowy
Wielko$¢ mini 06 / 08

a8
1A

4 specjalne ptytki do niskich predkosci
skrawania
4 do $rednic od 6 mm lub 8 mm

Mini 06 Mini 08
Profil petny Profil petny
M BSW M Pasujace oprawki

64 64 66
Profil czesciowy Profil czesciowy 69
Inne narzedzia do toczenia gwintow ﬁv ﬁv v{% &57\/

VertiClamp 65 65 66+67 67+68

— Rozdziat Toczenie - Narzedzia tokarskie z ptytkami wymiennymi

UltraMini
M MF G Tr
Profil petny Profil petny

Profil czgsciowy  Profil czesciowy  Profil czesciowy  Profil czesciowy
— Rozdziat Toczenie - Narzedzia tokarskie Mini
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

A Profil petny
60°
M MF
Oznaczenie L LR
mm  mm
11 ER 0,35 0,35 11
11 ER 0,4 0,40 11
11 ER 0,45 0,45 1
11 ER 0,5 0,50 11
11 ER 0,6 0,60 1
11 ER 0,7 0,70 11
11 ER 0,75 0,75 1
11 ER0,8 0,80 1
11 ER1,0 1,00 1
11 ER 1,25 1,25 1
11 ER1,5 1,50 1
11 ER 1,75 1,75 1
16 ER 0,35 0,35 16
16 ER 0,4 0,40 16
16 ER 0,45 0,45 16
16 ER 0,5 0,50 16
16 ER 0,7 0,70 16
16 ER 0,75 0,75 16
16 ER 0,8 0,80 16
16 ER 1,0 1,00 16
16 ER 1,25 1,25 16
16 ER 1,5 1,50 16
16 ER 1,75 1,75 16
16 ER 2,0 2,00 16
16 ER 2,5 2,50 16
16 ER 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

PDX

mm
08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
08

08
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
1,2

PDY
mm
0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
1,3
1,5
1,6

CCN20

ER
71220...

234

256

CWK20

ER

634

Oeeo

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

A Profil petny
60°
M MF
INSL
Oznaczenie U INSE
mm  mm
11 EL 0,35 0,35 1
11EL0,4 0,40 1
11 EL 0,45 0,45 1
11 EL0,5 0,50 1
11 EL0,6 0,60 1
11 EL 0,7 0,70 1
11 EL 0,75 0,75 1
11EL0,8 0,80 1
11EL1,0 1,00 1
11 EL 1,25 1,25 1
11EL1,5 1,50 1
11 EL 1,75 1,75 11
16 EL 0,35 0,35 16
16 EL 0,4 0,40 16
16 EL 0,45 0,45 16
16 EL 0,5 0,50 16
16 EL 0,7 0,70 16
16 EL 0,75 0,75 16
16 EL 0,8 0,80 16
16 EL 1,0 1,00 16
16 EL 1,25 1,25 16
16 EL1,5 1,50 16
16 EL 1,75 1,75 16
16 EL 2,0 2,00 16
16 EL 2,5 2,50 16
16 EL 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

CCN20

EL
71222 ..

204
206
208
209
210
211
212
213
214
216
218
220

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

7

EL
71222 ..

604
606
608
609
610
611
612
613
614
616
618
620

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO

02|44
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

A Profil petny
60°
M MF
Oznaczenie L LR
mm  mm
111R 0,35 0,35 11
11IR0,4 0,40 11
111R 0,45 0,45 1
11IR0,5 0,50 11
11IR0,7 0,70 1
111R 0,75 0,75 11
11IR0,8 0,80 1
111IR1,0 1,00 1
111R 1,25 1,25 1
11IR1,5 1,50 1
11IR 1,75 1,75 1
11IR2,0 2,00 1
11IR2,5 2,50 1
16 IR 0,35 0,35 16
16 1R 0,4 0,40 16
16 IR 0,45 0,45 16
16 1R 0,5 0,50 16
161R 0,7 0,70 16
16IR 0,75 0,75 16
161R 0,8 0,80 16
161R 1,0 1,00 16
16 IR 1,25 1,25 16
161R 1,5 1,50 16
16 1R 1,75 1,75 16
16 IR 2,0 2,00 16
16 1R 2,5 2,50 16
16 IR 3,0 3,00 16
P
M
K
N
$
H

PDX

mm
08
08
08
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
08
08
0,9
0,9
0,9

0,8
0,7
0,7
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
08
08
0,9
1,0
11
11

PDY
mm
0,3
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
11

11

11

0,4
0,4
0,4
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,9
1,0
1,2
13
15
15

CCN20

CWK20

71224 ...

204
206

210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

634

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

INSL

A Profil petny
60°
M || MF
5
Oznaczenie U INSE
mm  mm
111L 0,35 0,35 1
111L0,4 0,40 1
111L 0,45 0,45 1
111L0,5 0,50 1
111L0,7 0,70 1
111L 0,75 0,75 1
111L0,8 0,80 1
111L1,0 1,00 1
111L 1,25 1,25 1
111L1,5 1,50 1
111L1,75 1,75 1
111L 2,0 2,00 11
111L2,5 2,50 11
16 IL 0,35 0,35 16
161L 0,4 0,40 16
16 IL 0,45 0,45 16
161L 0,5 0,50 16
161L 0,7 0,70 16
16 1L 0,75 0,75 16
161L 0,8 0,80 16
161L 1,0 1,00 16
16 1L 1,25 1,25 16
16 1L 1,5 1,50 16
16 1L 1,75 1,75 16
161L 2,0 2,00 16
161L 2,5 2,50 16
16 IL 3,0 3,00 16
P
M
K
N
S
H

CCN20

71226 ...

204
206
208
210
211
212
213
214
216
218
220
222
224

234
236
238
240
241
242
243
244
246
248
250
252
254
256

CWK20

71226 ...

604
606
608
610
611
612
613
614
616
618
620
622
624

634
636
638
640
641
642
643
644
646
648
650
652

656

O e eoO
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Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

A Profil petny
60°
MmJ CCN20 CWK20
™
INSL
ER ER
71286.. 71286...
. TP INSL PDX  PDY
Oznaczenie
mm mm mm mm
11ER1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
11ER1,25 1,25 11 0,8 0,9 216 616
11ER1,5 150 11 0,8 1,0 218 618
11ER 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
16 ER 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 ER 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 ER 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 ER 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )
M ° o
K ° °
N )
S o o
H ¢}
— v strona 72
Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe
A Profil petny
60°
ML S A CCN20 CWK20
'/
INSL
EL EL
71287.. 71287..
o . TP INSL PDX PDY
Znaczenie
mm mm mm mm
11EL1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
11EL 1,25 1,25 1 08 0,9 216 616
11EL15 150 11 0,8 1,0 218 618
11EL 2,0 200 11 0,9 1,0 222 622
16 EL 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 EL 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16 EL 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
16 EL 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P °
M ° o
K ° °
N °
S ¢} o
H o)

cuttingtools.ceratizit.com

— v, strona 72
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WNT \ Performance . Lo bwniowane
Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

A Profil petny

60°
ML S A CCN20 CWK20

=

INSL

IR IR
71284.. 71284..
. TP INSL PDX  PDY
Oznaczenie
mm mm mm  mm
111R 1,0 1,00 1 0,7 08 214 614
111R 1,25 1,25 1 0,8 0,9 216 616
111R1,5 1,50 1 0,8 1,0 218 618
111R 2,0 2,00 1 0,9 1,0 222 622
161R 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
16 1R 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
16IR 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161R 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P ®
M ° o
K ) )
N )
S o o
H o

— v, strona 72

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

A Profil petny

60°

ML S A CCN20 CWK20

"N
INSL
IL IL
71285... 71285..
. TP INSL PDX PDY
Oznaczenie
mm mm mm mm

111L 1,0 1,00 1 0,7 0,8 214 614
111L 1,25 1,25 11 08 0,9 216 616
111L1,5 1,50 11 0,8 1,0 218 618
111L 2,0 2,00 11 09 1,0 222 622
161L 1,0 1,00 16 0,7 0,8 244 644
161L 1,25 1,25 16 0,8 0,9 246 646
161L 1,5 1,50 16 0,8 1,0 248 648
161L 2,0 2,00 16 1,0 1,3 252 652
P )

M ) o)
K ) °
N °
S o o
H ¢}

— v, strona 72
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WNT \ Performance

Narzedzia do toczenia gwintéw - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

A Profil petny

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

& &

INSL

ER ER

71228.. 71228..
TPl INSL PDX  PDY

Oznaczenie "

1/ mm mm  mm
11 ER 72 72 11 0,7 0,4 202 602
11 ER 60 60 1 0,7 0,4 204 604
11 ER 56 56 1 0,7 0,4 206 606
11 ER 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 36 36 11 0,6 0,6 212 612
11 ER 32 32 1 0,6 0,6 214 614
11 ER 28 28 1 0,6 0,7 216 616
11 ER 26 26 1 0,7 0,8 218 618
11 ER 24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 22 22 1 0,8 0,9 222 622
11 ER 20 20 1 0,8 0,9 224 624
11 ER 19 19 1 0,8 1,0 226 626
11 ER 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 ER 16 16 11 0,9 11 230 630
11 ER 14 14 11 0,9 11 232 632
16 ER 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 ER 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 ER 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 ER 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 ER 16 16 16 0,9 1,1 260 660
16 ER 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 ER 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 ER 11 1 16 11 1,5 266 666
16 ER 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 ER9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 ER 8 8 16 1,2 1,5 272 672
p )
M ° o
K ° °
N )
S o e}
H o
0

-V, strona 72
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WNT \ Performance

Narzedzia do toczenia gwintéw - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

A Profil petny

55°
BSW |\ X A, CCN20 CWK20

-y B

EL EL
71229.. 71229..

Oznaczenie "

1/ mm ~mm  mm
11 EL72 72 1 0,7 04 202 602
11 EL 60 60 1 0,7 04 204 604
11 EL 56 56 1 0,7 04 206 606
11 EL 48 48 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 40 40 1 0,6 0,6 210 610
11 EL 36 36 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 32 32 11 0,6 0,6 214 614
11 EL 28 28 11 0,6 0,7 216 616
11 EL 26 26 11 0,7 0,8 218 618
11EL24 24 1 0,7 0,8 220 620
11 EL 22 22 11 0,8 0,9 222 622
11 EL 20 20 11 0,8 0,9 224 624
11 EL19 19 11 0,8 1,0 226 626
11 EL 18 18 11 0,8 1,0 228 628
11 EL 16 16 11 0,9 11 230 630
11 EL 14 14 11 0,9 11 232 632
16 EL 40 40 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 36 36 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 32 32 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 28 28 16 0,6 0,7 246 646
16 EL 26 26 16 0,7 0,8 248 648
16 EL 24 24 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 22 22 16 0,8 0,9 252 652
16 EL 20 20 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 19 19 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 18 18 16 0,8 1,0 258 658
16 EL 16 16 16 0,9 11 260 660
16 EL 14 14 16 1,0 1,2 262 662
16 EL 12 12 16 1,1 1,4 264 664
16 EL 11 1 16 1,1 1,5 266 666
16 EL 10 10 16 1,1 1,5 268 668
16 EL9 9 16 1,2 1,7 270 670
16 EL 8 8 16 1,2 1,5 272 672
P )
M ) o)
K ) )
N )
S o) o
H ¢)
0

-V, Strona 72
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

A Profil petny

BSW

55°

Oznaczenie

111R 48
111R 40
111R 36
111R 32
111R 28
111R 26
111R 24
111R 22
111R 20
111R 19
111R 18
111R 16
111R 14

16 IR 40
16 IR 36
16 IR 32
16 IR 28
16 IR 26
16 IR 24
16 IR 22
161R 20
16IR 19
16IR 18
16 IR 16
16 IR 14
16 IR 12
16 IR 11
16IR 10
16IR9

16IR 8

T w=Xx= T

PDX

mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
08
08
08
08
0,9
0,9

0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
0,8
08
08
08
0,9
1,0
11
11
11
1,2
1,2

PDY
mm
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
0,8
0,9
0,9
1,0
1,0
11

11

0,6
0,6
0,6
0,7
0,8
08
0,9
0,9
1,0
1,0
1,1
1,2
14
15
15
1,7
15

CCN20

IR
71230 ...

206

210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

e

IR
71230 ...

606
608

612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

A Profil petny

BSW

55°

Oznaczenie

111L 48
111L 40
111L 36
111L 32
111L 28
111L 26
111L 24
111L 22
111L 20
111L 19
111L 18
111L 16
111L14

16 IL 40
16 IL 36
16 IL 32
161IL 28
16 IL 26
16IL 24
16 IL 22
16IL 20
161L 19
16IL 18
16 IL 16
16IL 14
16 IL 12
16 IL 11
161L 10
161IL9

161IL 8

T w=x= 7T

PDY

INSL

CCN20

71231..

206
208
210
212
214
216
218
220
222
224
226
228
230

240
242
244
246
248
250
252
254
256
258
260
262
264
266
268
270
272

CWK20

71231..

606
608
610
612
614
616
618
620
622
624
626
628
630

640
642
644
646
648
650
652
654
656
658
660
662
664
666
668

672

O e eoO

02|52
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WNT \ Performance

Narzedzia do toczenia gwintéw - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

A Profil petny
60°
UN || UNC || UNF || UNEF|\ S A, CON20 CWK20
4
& B
INSL
ER ER
71264.. 71264..
. TPl INSL PDX PDY
Oznaczenie "
1/ mm mm  mm

11 ER 72 72,0 1 0,8 0,4 202 602
11 ER 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 ER 56 56,0 1 0,7 0,4 206 606
11 ER 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11 ER 44 44,0 1 0,6 0,6 210 610
11 ER 40 40,0 11 0,6 0,6 212 612
11 ER 36 36,0 11 0,6 0,6 214 614
11 ER 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 ER 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 ER 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11 ER 24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 ER 20 20,0 1 0,8 0,9 224 624
11 ER 18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 ER 16 16,0 1 0,9 11 228 628
11ER14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 ER 72 72,0 16 0,8 04 232 632
16 ER 64 64,0 16 0,8 04 234 634
16 ER 56 56,0 16 0,7 04 236 636
16 ER 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 ER 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 ER 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 ER 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 ER 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 ER 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 ER 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 ER 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 ER 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 ER 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 ER 16 16,0 16 0,9 1,1 258 658
16 ER 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 ER 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 ER 12 12,0 16 11 14 264 664
16 ER 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 ER 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 ER 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16 ER9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 ER 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
B )
M ) o)
K ) )
N )
S o o)
H [¢)
0

-V, strona 72
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WNT \ Performance

Narzedzia do toczenia gwintéw - profil petny

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

A Profil petny
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
¥ 3
-y B
EL EL
71266.. 71266 ...
. TPl INSL PDX PDY
Oznaczenie "
1/ mm ~mm  mm

11 EL 72 72,0 11 0,8 0,4 202 602
11 EL 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 EL 56 56,0 1 0,7 0,4 206 606
11 EL 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
11 EL 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
11 EL 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
11 EL 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
11 EL 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
11 EL 28 28,0 1 0,6 0,7 218 618
11 EL27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
11 EL24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
11 EL 20 20,0 1 0,8 0,9 224 624
11EL18 18,0 1 0,8 1,0 226 626
11 EL 16 16,0 1 0,9 11 228 628
11EL14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 EL 72 72,0 16 0,8 04 232 632
16 EL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 EL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 EL 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 EL 44 44,0 16 0,6 0,6 240 640
16 EL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 EL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 EL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 EL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 EL 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 EL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 EL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16 EL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 EL 16 16,0 16 09 11 258 658
16 EL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 EL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 EL 12 12,0 16 11 14 264 664
16 EL 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 EL 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 EL 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16 EL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16 EL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0

— V. Strona 72
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WNT \ Performance

Narzedzia do toczenia gwintéw - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

A Profil petny
60°
UN || UNC || UNF || UNEF||\ S A, CCN20 CWK20
3 a/ .
oy A
IR IR
71268.. 71268..
. TPl INSL PDX PDY
Oznaczenie "
1/ mm ~mm  mm
11IR 72 72,0 11 0,8 0,3 202 602
11 IR 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 1R 56 56,0 1 0,7 0,4 206 606
111R 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111R 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
111R 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111R 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111R 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111R 28 28,0 11 0,6 0,7 218 618
111R 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
111R 24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111R 20 20,0 1 0,8 0,9 224 624
11IR 18 18,0 11 0,8 1,0 226 626
11IR 16 16,0 1 0,9 11 228 628
11IR 14 14,0 1 1,0 11 230 630
16 IR 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IR 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IR 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 IR 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IR 44 440 16 0,6 0,6 240 640
16 IR 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IR 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IR 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16 IR 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IR 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IR 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 IR 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16IR 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IR 16 16,0 16 09 11 258 658
16 IR 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IR 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IR 12 12,0 16 11 14 264 664
16 IR 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 IR 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16IR 10 10,0 16 11 1,5 270 670
16IR9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IR 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0

— V. Strona 72
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WNT \ Performance

Narzedzia do toczenia gwintéw - profil petny

Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe

A Profil petny
60°
UN || UNC || UNF || UNEF || X 2 CCN20 CWK20
q
® &
é' “E———
INSL
IL IL
71270.. 71270...
. TPl INSL PDX PDY
Oznaczenie "
1/ mm ~mm  mm

111L72 72,0 11 0,8 0,3 202 602
11 1L 64 64,0 1 0,8 0,4 204 604
11 1L 56 56,0 1 0,7 0,4 206 606
111L 48 48,0 1 0,6 0,6 208 608
111L 44 44,0 11 0,6 0,6 210 610
111L 40 40,0 1 0,6 0,6 212 612
111L 36 36,0 1 0,6 0,6 214 614
111L 32 32,0 1 0,6 0,6 216 616
111L 28 28,0 11 0,6 0,7 218 618
111L 27 27,0 1 0,7 0,8 220 620
111L 24 24,0 1 0,7 0,8 222 622
111L20 20,0 1 0,8 0,9 224 624
111L18 18,0 11 0,8 1,0 226 626
111L 16 16,0 1 0,9 11 228 628
111L14 14,0 1 0,9 11 230 630
16 1L 72 72,0 16 0,8 0,3 232 632
16 IL 64 64,0 16 0,8 0,4 234 634
16 IL 56 56,0 16 0,7 0,4 236 636
16 1L 48 48,0 16 0,6 0,6 238 638
16 IL 44 440 16 0,6 0,6 240 640
16 IL 40 40,0 16 0,6 0,6 242 642
16 IL 36 36,0 16 0,6 0,6 244 644
16 IL 32 32,0 16 0,6 0,6 246 646
16IL 28 28,0 16 0,6 0,7 248 648
16 IL 27 27,0 16 0,7 0,8 250 650
16 IL 24 24,0 16 0,7 0,8 252 652
16 IL 20 20,0 16 0,8 0,9 254 654
16IL 18 18,0 16 0,8 1,0 256 656
16 IL 16 16,0 16 09 11 258 658
16 IL 14 14,0 16 1,0 1,2 260 660
16 IL 13 13,0 16 1,0 1,3 262 662
16 IL 12 12,0 16 11 14 264 664
16IL 11,5 11,5 16 11 1,5 266 666
16 IL 11 11,0 16 11 1,5 268 668
16 1L 10 10,0 16 11 1,5 270 670
161IL9 9,0 16 1,2 1,7 272 672
16IL 8 8,0 16 1,2 1,6 274 674
P °
M ° o
K ° o
N °
S ¢} (¢}
H o
0

— V. Strona 72
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czeSciowy

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

A Profil czeSciowy

60°

e

PDY

PDX

INSL

Oznaczenie U
mm

16 ER A60 05-15

16 ER G60 1,75-3

16 ER AG60 05-3

P

M

K

N

S

H

INSL
mm
16
16
16

PDX
mm
08
1,2
1,2

PDY
mm
0,9
1,7
17

CCN20

ER
71206 ...

240
242
244

CWK20

ER
71206 ...

640

644

O e @O

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

A Profil czesciowy

60°

MAAS

INSL

. TP

Oznaczenie
mm

16 EL A60 0,5-15
16 EL G60 1,75-3
16 EL AG60 05-3
P
M
K
N
S
H

CCN20

EL
71208 ...

240
242
244

— v, strona 72

CWK20

EL
71208 ...

(e]
([ ]
[ ]
(0]

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czeSciowy

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

A Profil czeSciowy

60°
CCN20 CWK20
&
) .2
" PDX "
INSL
IR IR
71210.. 71210...
Oznaczenie TP INSL  PDX  PDY
mm mm mm  mm
11 1R A60 05-15 1 0,8 0,9 210 610
16 IR A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 IR G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 IR AG60 05-3 16 1,2 1,7 244 644
P °
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H )
— v, strona 72
Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe
A Profil czesciowy
60°
S A CCN20 CWK20
2
INSL
IL IL
MM212... 71212..
. TP INSL PDX  PDY
Oznaczenie
mm mm mm  mm
11 1L A60 05-15 11 0,8 0,9 210 610
16 IL A60 05-15 16 0,8 0,9 240 640
16 IL G60 1,75-3 16 1,2 1,7 242 642
16 IL AG60 05-3 16 1,2 1,7 244 644
P °
M ° o
K ) )
N °
S o o
H o)

02|58
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czeSciowy

Ptytki do gwintow zewnetrznych - prawe

A Profil czeSciowy

55°

e

PDY

f

PDX

INSL

Oznaczenie I;,I,
16 ER A55 48-16
16 ER G55 14-8
16 ER AG55 48-8
P

M

K

N

S

H

INSL
mm
16
16
16

PDX
mm
08
1,2
1,2

PDY
mm
0,9
1,7
1,7

CCN20

ER
71200 ...

240
242
244

CWK20

ER
71200 ...

640

644

O e @O

Ptytki do gwintow zewnetrznych - lewe

A Profil czesciowy

55°

MAAS

INSL

. TPI
Oznaczenie 1
16 EL A55 48-16
16 EL AG55 48-8
16 EL G55 14-8
P
M
K
N
S
H

CCN20

EL
71202...

240
244
242

— v, strona 72

CWK20

EL
71202...

(e]
([ ]
[ ]
(0]

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - profil czeSciowy

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe

A Profil czeSciowy

55°

INSL

PDX

CCN20

e

CWK20

IR IR
71204.. 71204..
Oznaczenie TP'I' INSL  PDX  PDY
1/ mm mm  mm
11 IR A55 48-16 1 0,8 0,9 210 610
16 IR A55 48-16 16 08 09 240 640
16 IR AG55 48-8 16 1,2 1,7 244 644
16 IR G55 14-8 16 1,2 1,7 242 642
P °
M ° o
K ) )
N °
S ¢} (¢}
H )
— v, strona 72
Ptytki do gwintow wewnetrznych - lewe
A Profil czesciowy
55°
S A CCN20 CWK20

Oznaczenie
11 IL A55
16 IL A55

16 IL AG55
16 IL G55

T w»w=XxX=Z T

02|60

PDY

INSL

TPI
1/”
48-16
48-16

14-8

PDX
mm
08
08

1,2

PDY
mm
0,9
0,9

17

IL
71203 ...

210

240

— v strona 72
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Narzedzia do toczenia gwintdw - oprawki zaciskowe

Standardowa oprawka zaciskowa do gwintu zewnetrznego

A QOprawka z katem wzniosu B = 1,5°

LH

HF

HF

WF

LF

Rysunki pokazujg wykonanie prawe
lewe prawe

71281.. 71280..

HF WF LF LH Ptytka  moment dociggowy

Oznaczenie :
mm mm mm mm  wymienna Nm

SE R/L 08 08 H11 8 1 100 16 1. 1,3 908 " 908 "
SER/L 1010 H11 10 12 100 18 1. 1,3 910 " 910 "
SER/L 12 12 K11 12 12 125 20 1. 1,3 912 " 912 "
SER/L1212F16 12 16 80 22 16.. 35 012 012
SE R/L 16 16 H16 16 16 100 25 16.. 35 016 016
SE R/L 20 20 K16 20 20 125 30 16.. 35 020 020
SE R/L 25 25 M16 25 25 150 30 16.. 35 025 025
SER/L 3232 P16 32 32 170 30 16.. 35 032 032

1) bez ptytki podktadki

O wy - -y

Podktadka Sruba-U Klucz-D Sruba zaciskowa
71950... 71950.. 80950... 71950...
Cze$ci zamienne
Dla nr artykutu
71280908/ 71281908 T08 110 230
71280910/ 71 281 910 T08 110 230
71280912 /71281912 T08 110 230
71280012 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281012 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280016 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281016 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280020 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280 025 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281025 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71280032 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71281032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231

0]
@ Podktadki korygujace kat wzniosu znajdujg sie na — stronie 70.
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Narzedzia do toczenia gwintdw - oprawki zaciskowe

Standardowa oprawka zaciskowa do gwintu wewnetrznego

A QOprawka z katem wzniosu B = 1,5°

[m]
(A1)
o
4 8
zZ
Sl SN s — )
S [©) I}
A (7))
LDRED 2
LF 3
[a]

Rysunki pokazuja wykonanie prawe
lewe prawe

71283.. 71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF  DMIN Ptytka  moment dociagowy

Oznaczenie )
mm mm  mm mm mm mm mm  wymienna Nm

SIR 0010 H11 9,0 100 25 10 9,5 74 12 11.. 1,3 011 "
SIR/L 0010 K11 140 125 25 16 100 74 12 1. 1,3 010 " 010 "
SIR0013 L11 14,0 140 32 16 120 89 15 11.. 1,3 013 "
SIR/L 0013 M16 14,0 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 35 015 " 015 "
SIR/L 0016 P16 180 170 40 20 150 117 19 16.. 35 016 " 016 "
SIR/L 0020 P16 180 170 40 20 195 137 24 16.. 35 020 020
SIR 0025 R16 226 200 40 25 245 16,2 29 16.. 35 026
SIR/L 0032 S16 288 250 50 32 315 197 36 16.. 35 032 032
SIR 0040 T16 36,0 300 50 40 395 237 44 16.. 35 040

1) bez ptytki podktadki

O = - o=

Podkiadka Sruba-U Klucz-D Sruba zaciskowa
71950... 71950.. 80950... 71950...

Czesci zamienne

Dla nr artykutu
71282011 T08 110 230
71282010/ 71283010 T08 110 230
71282013 T08 110 230
71282015/ 71283015 T10 112 236
71282016/ 71283016 T10 112 236
71282020 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283020 ER16/1L16 121 234 T10 112 231
71282 026 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282032 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71283032 ER16/IL16 121 234 T10 112 231
71282040 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231

@)
@ Podktadki korygujace kat wzniosu znajdujg sie na — stronie 70.
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Narzedzia do toczenia gwintdw - oprawki zaciskowe

Standardowa oprawka zaciskowa do gwintu wewnetrznego z wew. doprowadzaniem chtodziwa

A QOprawka z katem wzniosu B = 1,5°

o

LN

\./|BDRED
|
|
|
|
|
|
|

DMIN
WF

Do _

LDRED

LF

DCONMS

Rysunki pokazuja wykonanie prawe
lewe prawe

71283.. 71282..

H LF  LDRED DCONMS BDRED WF  DMIN Ptytka  moment dociagowy

Oznaczenie )
mm mm  mm mm mm mm mm  wymienna Nm

SIR 0010 M11CB 9,0 150 25 10 9,5 74 12 11.. 1,3 510 2
SIR 0012 P11CB 1,0 170 30 12 15 84 15 1. 1,3 512 2
SIR/L0010KI1IB 140 125 25 16 100 74 12 11.. 1,3 310 310
SIR/L0013M16B 140 150 32 16 13,0 10,2 16 16.. 35 315 315
SIR 0016 P16B 180 170 40 20 16,0 117 19 16.. 35 316
SIR 0020 P16B 180 170 40 20 195 137 24 16.. 35 320 "
SIR/L0032S16B 28,8 250 50 32 315 197 36 16.. 35 332 1 332 1

1) zptytka podktadka
2) Wykonanie z weglika

O wy - -y

Podktadka Sruba-U Klucz-D Sruba zaciskowa
71950.. 71950.. 80950.. 71950...
Czesci zamienne
Dla nr artykutu
71282510 T08 110 230
71282512 T08 110 230
71282310/ 71283310 T08 110 230
71282315/ 71283315 T10 112 236
71282 316 T10 112 236
71282320 EL16/ IR 16 129 234 T10 112 231
71282332 EL16/ IR16 129 234 T10 112 231
71283 332 ER16/1L16 121 234 T10 112 231

o)
@ Podktadki korygujace kat wzniosu znajduja sig na — stronie 70.
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 06
: \F;\/r;lilér?;wgnie gwintow od $rednicy 6 mm

G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

INSL

IR IR

7M27m.. T71224..
TP PDX PDY INSL

Oznaczenie
mm mm mm mm

061R0,5 050 09 0,5 6 110 35700
06 IR 0,75 075 08 0,5 6 112 36100
06IR1,0 1,00 07 0,6 6 114 36500
06IR 1,25 125 06 0,6 6 116 36700

P ) o

M ) )

K ° o

N o

S °

H ¢}

— v, strona 72

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 06
: SJ;lilcl)giwalynie gwintow od srednicy 6 mm

| NEW | | NEW |
55°
BSW |\ K A, CCN1525 CCN2520
INSL
IR IR

71230.. 71230..

Oznaczenie
1/" mm mm mm

06 IR 26 26 0,7 0,6 6 13500 33500
06 IR 22 22 0,6 0,6 6 13100 33100
061R 20 20 0,6 0,7 6 12900 32900
061R 18 18 0,6 0,7 6 12500 32500

P ° o

M ) )

K ° o

N o

S )

H o

— v, strona 72
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 06
: \F/)\/r;l?égyz/asaor:?ggwintcﬁw od $rednicy 6 mm

| NEW |
60°
CCN1525 CCN2520
C IR » !
o
!
INSL -
IR IR

7274.. T1272..
TP INSL PDX  PDY

Oznaczenie
mm mm mm  mm

06 IR A60 05-125 6 0,6 0,6 210 30000
P ) o
M ) )

K ° o

N o

S °

H ¢}

— v, strona 72

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 06
: \F;\;;l?érfisv?r:?gvgywintéw od $rednicy 6 mm

[ NEW_| [ NEW_|
55°
LS A CON1525 CCN2520

A

IR IR
mna2r2.. 1m272..

TPI INSL  PDX  PDY

Oznaczenie "
1/ mm mm mm

06 IR A55 48-20 6 0,5 0,6 10100 30100
P ) o)
M ) )

K ° o

N [e}

S )

H o

— v strona 72
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 08
: \F;\/r;lilér?;wgnie gwintow od $rednicy 8 mm

G G
60°

Mo SA CCN1525 CCN2520

—

IR IR
71224.. T71224..

INSL

TP PDX PDY INSL

Oznaczenie
mm mm  mm mm

08IR 0,5 050 06 0,5 8 14300 34300
081R 0,75 075 06 0,5 8 13700 33700
08IR1,0 1,00 06 0,6 8 13300 33300
081R 1,25 1,25 06 0,7 8 13100 33100
08IR1,5 1,50 0,6 0,7 8 12900 32900
08 1R 1,75 1,75 06 0,8 8 12700 32700
08IN 2,0 200 09 40 8 125007 325007
P ° o
M ° °
K o o
N o
S °
H ¢}
1) Wykonanie neutralne (N) — v, strona 72
Ptytki do gwintow wewnetrznych - neutralne - wielkoS¢ mini 08
A Profil czesciowy
A \Wykonywanie gwintow od $rednicy 8 mm

| NEW_| | NEW_|

60°

S A CCN1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T1T273..

TP INSL  PDX  PDY

Oznaczenie
mm mm mm  mm
08 IN M60 1,75-20 8 0,8 4 10800 30800
P ) o
M ) )
K ° o
N o
S °
H o

— v, strona 72
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 08
: \F/)\/r;l?égyz/asaor:?ggwintcﬁw od $rednicy 8 mm

| NEW | | NEW |
60°
CCN1525 CCN2520
C IR » !
o
!
INSL -
IR IR

7M272.. T71272..
TP PDX PDY INSL

Oznaczenie
mm mm mm  mm
08 IR A60 05-125 06 0,6 8 10600
08 IR A60 05-15 06 0,7 8 30600
P ) o
M ) )
K ° o
N o
S °
H ¢}

— v, strona 72

Ptytki do gwintow wewnetrznych - neutralne - wielko$¢ mini 08

A Profil czesciowy
A \Wykonywanie gwintow od srednicy 8 mm

[ NEW_| [ NEW_|
55°
\ S A CON1525 CCN2520

LA

IN IN
M273.. T17T273..

TPI INSL  PDX  PDY

Oznaczenie "
1/ mm mm mm

08 IN M55 14-11 8 0,9 4 10900 30900
P ) o
M ) )

K ° e}

N [e}

S )

H o

— v strona 72

cuttingtools.ceratizit.com 02]67



WNT \ Performance

Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintéw - Mini 06/08

Ptytki do gwintow wewnetrznych - prawe - wielko$¢ mini 08
: \F/)\/r;l?égyz/asaor:?ggwintcﬁw od $rednicy 8 mm

G G
55°

CCN1525 CCN2520

IN!SL 1
IR IR
M1272... T71272..
. TPI INSL PDX  PDY
Oznaczenie "
1/ mm mm  mm
08 IR A55 48-16 8 0,6 0,7 10700 30700
P ) o
M ° °
K ° o
N o
S °
H ¢}
— v, strona 72
02|68
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Narzedzia do toczenia gwintdw - oprawki zaciskowe

Oprawka do gwintu wewnetrznego, prawego - wielko§¢ mini 06

%)
o =
=z w o
2 = 2
o
A\ [ @
LDRED
LF
prawe
71282 ...
Oznaczenie LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Piy_tka moment dociggowy
mm  mm mm mm mm  wymienna Nm
SIR 0005 HO6 100 12 12 51 6 06 .. 0,6 00500
SIR 0005 H06 C 100 26 6 51 6 06 .. 0,6 10500"

1) Uchwyt z weglika spiekanego z wewnetrznym chtodzeniem

-

Klucz-D Sruba zaciskowa

80950... 71950...
Czesci zamienne

Dla nr artykutu
7128200500 T06 108 23800
7128210500 T06 108 23800

Oprawka do gwintu wewnetrznego, prawego - wielko$¢ mini 08

%)
o 2
Z w o
2 = 2
[a0]
A\ [ @
LDRED
LF
prawe
71282 ...
O LF  LDRED DCONMS BDRED DMIN Piy_tka moment dociggowy
mm  mm mm mm mm  wymienna Nm
SIR 0007 K08 125 18 16 6,6 78 08.. 0,6 00700
SIR 0007 KO8C 125 30 8 6,6 78 08.. 0,6 10700%
SIR 0007 KO8U 125 31 16 73 9,0 08 .N 0,6 00800"

1) Wymagane sa neutralne ptytki z oznaczeniem (N)
2) Uchwyt z weglika spiekanego z wewnetrznym chtodzeniem

- g

Klucz-D Sruba zaciskowa

80950.. 71950...

Czesci zamienne
Dla nr artykutu

7128200700 T06 108 23900
7128210700 T06 108 23900
7128200800 T06 108 23900
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintéw - podktadki

L o

Ptytki podktadki dla ptytek do gwintowania

AE 16 Al 16
ER16/IL16 EL16/IR 16
Kat \:yzniosu 71950.. 71950...
inii
srubowej B
+4,5° 118 126
+3,5° 119 127
+2,5° 120 128
+1,5° 121 129
+0,5° 122 130
0° 123 131
-0,5° 124 132
-1,5° 125 133
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Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintow - parametry skrawania

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

Podgrupa materiatow

Stal niestopowa

P Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa
i wysokostopowa
stal narzedziowa

Stal nierdzewna

M Stal nierdzewna
Zeliwo szare
K Zeliwo sferoidalne
Zeliwo ciagliwe

Aluminium - stop do
przerdbki plastycznej

Indeks

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1

Aluminium - stop odlewniczy N.2.2

Miedz i
stopy miedzi
(braz/ mosiadz)

Stopy magnezu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu

Stal hartowana

Zeliwo utwardzone

N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3

Sktad / Struktura/ Obrébka termiczna

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

ferrytyczna / martenzytyczna
martenzytyczna

austenityczna / austenityczno-ferrytyczna
austenityczna

austenityczna / ferrytyczna (Duplex)
perlityczne / ferrytyczne

perlityczne (martenzytyczne)
ferrytyczne

perlityczne

ferrytyczne

perlityczne

nieutwardzalny wydzieleniowo
utwardzalny wydzieleniowo

<12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
<12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo
>12 9% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
Stopy automatowy, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, miedz bezotowiowa i
miedz elektrolityczna

Magnez i stopy magnezu

nabazie Fe

nabazie Nilub Co

Czysty tytan

Stopy o+ B

Stopy B

wyzarzona

wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
wyzarzona

hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
wyzarzona

ulepszona cieplnie
hartowana

ulepszona cieplnie

utwardzony

utwardzony

wyzarzone
utwardzone
wyzarzone
utwardzone

odlewane

utwardzone

hartowanai odpuszczana
hartowanai odpuszczana
hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
odlewane

hartowane i odpuszczane

Wytrzymatosé

N/mm2*/HB/HRC  materiatu

420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Numer

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Oznaczenie
materiatu

C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numer
materiatu
11141
1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
14034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
14571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Oznaczenie

materiatu
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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Gwintowanie
WNT \ Performance Narzedzia do toczenia gwintdw - parametry skrawania

Parametry skrawania
Mini Mini
CON1525 CON2520 B Cutzn

Indeks Vv, W m/min
P18 20 20
P12 s f20 120
P38 20 w20
P14 8 8 8
PAS70 8 8
P2t s0 8 8
P22 s & 8
P23 s0 & 8
P24 50 8 8
P31 s0 50 s
P32 s 50 s
P33 50 50 s
P4t 50 50 s
P42 0 s0 s

M.1.1 40 90 60 40

M.2.1 40 90 60 40

M.3.1 40 90 60 40

K11 60 120 120 80

K1.2 60 120 120 80

K.2.1 60 100 100 70

K.2.2 60 100 100 70

K.3.1 50 100 100 70

K.3.2 50 100 100 70

N.1.1 500 150

N.1.2 300 150

N.2.1 120 120

N.2.2 120 120

N.2.3 120 120

N.3.1 10 100

N.3.2 150 100

N.3.3 150 100

(e}
(ﬂ/ Parametry skrawania sa w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkdw zewnetrznych, jak np. sztywnos¢é narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - Informacije techniczne

Kat wzniosu

Istotne parametry podktadki Standard

a kat wzniosu zawsze nalezy obliczy¢ lub ustalic¢ w
oparciu 0 ponizszy wykres.

A oprawki sg bez podktadki w zwigzku z czym,
gniazdo jest pochylone pod katem 8 1,5°.

Metoda 1: Obliczanie

Obliczanie kata wzniosu f:

Bez odpowiedniej korekcji kata wzniosu
moze sie zdarzyc, ze
a profil zostanie znieksztatcony.
a plytka obracana sigdzie - bedzie miafa
zbyt maty kat przytozenia.
a trwatos¢ ptytki wymiennej drastycznie spadnie.

Przyktadowe réwnanie

Gwint zewnetrzny M24 x 1,5

5= 20xTP Posuw w kierunku uchwytu
DMIN- L T Y DMIN = @-znamionowa: M24 = 24 mm
20 = stale TP =skok: 1,5mm
B =kat wzniosu (°) 0 K
TP = skok (mm) o B - _20x15mm
DMIN = $rednica znamionowa (mm) 24 mm
Podktadka Standard B=1,25°
Metoda 2: Wykres
0d @ boku zarysu gwintu na wykresie nalezy pionowo do gory poprowadzic linie, az
przetnie ona linie skoku toczonego gwintu. Wskaze to odpowiedni wspotczynnik,
ktorego wartos$¢ nalezy odczytac z krawedzi wykresu w 0znaczonej danym kolorem
strefie.
— oR — o ,
skokgwinu e [3 = 45 B=35 Skok gwintu TP
Skok/cal
mm
A 121 -~ . :
1L Oprawika 225 obllczong ?g;(\jfvzmosu, Podkiadka
5 10+ specjalna r 25 Uy p
= 9 | 0,0°-0,99° 0,5°
£ -3
S 8 L 1,0°-1,99° 1,5°
2 7 - 35 5 o0s ;
= 6 L, 2,0°-2,99 2,5
(<5}
= - 45 o_ o o
ER : 3,0°-399 35
z . L6 4,0°-4,99° 4,5°
@ r7
£ 31 & 0,0°-(-0,99°) -0,5°
21 L 14 q40°_(- ° qE°
1] ca boku zar intu (mm) —f %g 1.0°-(1,997 13
0 B=0°
50 100 150 200
| %
2 r 14
3 =
3<“_’ 4 ™ [: 'n EC F7
e N ’ L6
= 5 L5
g 6 ™ F 45
= N F4
= 7 L 35
o 9 L ' 4 Fo 3
~ = 1,9
10+ Oprawka P25
1+ specjalna Soo

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - Informacije techniczne

Metody toczenia gwintow

Gwint zewnetrzny prawy

-—)

]

Gwint wewnetrzny prawy

Metody dosuwu gwintu
Dosuw promieniowy

@

4 w przypadku skokow mniejszych
niz1,5mm

4 do materiatow dajacych krotkie
widry

4 do obrobki materiatow hartowanych

A prostai szybka metoda dosuwu

Gwint zewnetrzny lewy

<=

o
@ Przyktady 2, 4, 6 i 8 wymagaja podktadek
ujemnych!
Podktadki te znajduja sie na — stronie 70.

=

Gwint wewnetrzny lewy

Dosuw wzdtuz boku zarysu
gwintu

Dosuw boczny przemienny

Y

137
h

4w przypadku skokow wiekszych niz 1,5 mm
4w przypadku dosuwu promieniowego

4 w przypadku wigkszych skokow
4 W przypadku materiatow dajacych

efektywna dtugo$c krawedzi skrawajacej dtugie widry
jest duza, co moze prowadzic do A rownomierne zuzycie krawedzi
karbowania skrawajacych

a wprzypadku wersji TRAPEZ i ACME, A wymagany skomplikowany program
skrawanie trzech bokow zarysow gwintu

jest niekorzystne dla transportu widrow

Zalecana iloS¢ przejs¢ narzedzia i gteboko$¢ skrawania

Ptytki do gwintowania Standard

Skok gwintu mm 0,50
(TP/TPI) Skok/cal 48

Liczba przejsé¢ 4-6
Liczba przejsé¢ (CCN7525) 3-4
Liczba przejsé¢ Ptytki Mini  6-9

Ptytki do gwintow wieloostrzowe

Standard Ptytka Wielkos¢ ptytek
IC L mm

1SO wewnetrzny M 3/8" 16

1SO wewnetrzny M 3/8" 16

02|74

075 1,00 125 150 175 200 250 300 350 4,00 450 500 550 6,00 800
32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 4.5 4 3
4-7 4-8 5-9 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16 10-18 11-18 11-19 12-20 12-20 12-20 15-24
3-4 3-5 4-6 5-6 6-8 6-8 8-10
6-11 6-12 8-14 9-15 11-18 11-18
Skok gwintu llo$¢ zebow Oznaczenie Przejscia Gtebokosé skrawania na przejscie
(TP) (NT) 1 2 3
1,0mm 3 3ER1.01S0 3M 2 0,38 0,25
1,5mm 2 3ER 1.51S0 2M 3 0,42 0,30 0,20

cuttingtools.ceratizit.com
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Gwintowanie

Narzedzia do toczenia gwintéw - Informacje techniczne

Usuwanie problemow
Wykruszanie sie
narzedzia

Przyczyny

A wystepuje czesto w przypadku
materiatow nierdzewnych

A niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

A Unikac zwisu narzedzia

A sprawdazic, czy ptytka do gwintowania
jest prawidtowo zacisnieta

a unikac¢ wibracji

a Uzy¢ bardziej ciagliwego weglika
spiekanego

Peknigcia cieplne

Przyczyny

A za mato ptynu obrobkowego

A zawysoka predkos¢ skrawania

A niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

A naniesc¢ ptyn obrobkowy

A zmniejszy¢ predkosc¢ skrawania

A Uzy¢ bardziej ciggliwego weglika
spiekanego

cuttingtools.ceratizit.com

Zuzycie ztobkowe

Przyczyny

A wystepuje czesto w przypadku
materiatow nierdzewnych

A 7zbyt wysoka predkosc skrawania

a niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

A naniesc¢ ptyn obrobkowy

A zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania

A uzy¢twardszego weglika
spiekanego

Odksztatcenia

Przyczyny

A zbyt duzy dosuw

A za mato ptynu obrébkowego

A zawysoka predkos¢ skrawania

A niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

A naniesc ptyn obrobkowy

A zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania

A zmniejszy¢ predkosé skrawania

a uzy¢ twardszego weglika
spiekanego

Narosty na ostrzu

Przyczyny

A zaniska predkosc skrawania
A niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

A naniesc ptyn obrobkowy

a zwiekszy¢ predkoscé skrawania

A Uzy¢ bardziej ciggliwego weglika
spiekanego

Kruszenie, tamanie

Przyczyny

A zbyt duzy dosuw

A za mato ptynu obrébkowego

4 odksztatcenie plastyczne

4 brak stabilnosci

A kat wzniosu nie pasuje

a niewtasciwy gatunek weglika
spiekanego

Srodki zaradcze

a zmniejszyc gtebokoS¢ skrawania

A Sprawdzi¢ maszyne i stabilnosc¢
narzedzia

a zmniejszy¢ predko$¢ skrawania

A przestrzegac kata wzniosu

a uzy¢ bardzej ciggliwego weglika
spiekanego
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Gwintowanie
Narzedzia do toczenia gwintow - Informacije techniczne

Wykaz mozliwoS$ci toczenia gwintow

Pozostate mozliwosci nacinania gwintow znajduja sie w ponizszych rozdziatach.

Toczenie na wzdtuznych automatach tokarskich

Ptytka wymienna HM powlekana TiAIN do nacinania gwintow
zewnetrznych na automatach tokarskich wzdtuznych.

Ptytki wymienne HM o skoku 0,25 mm-2,0 mm
z odpowiednimi oprawkami zaciskowymi znajdg
Panstwo w — Toczenie.

System do gwintowania TC

System mono i system modutowy do nacinania gwintow
wewnetrznych i zewnetrznych.

@—4{@ \\\\ %

Ptytki do gwintowania z odpowiednimi oprawkami
zaciskowymi znajda Panstwo w — Toczenie poprzeczne.

UltraMini

Wktadki skrawajace HM powlekane TiN i TIAIN do nacinania
gwintow wewnetrznych od D, @ 2,4 mm.

=’ VVVVVVV

Noze oprawkowe do toczenia gwintow i innych obszarow
zastosowania z odpowiednimi oprawkami zaciskowymi znajdq
Panstwo w — Narzedzia tokarskie Mini + Mini Cut.

cuttingtools.ceratizit.com

MiniCut

Ptytki skrawajace HM powlekane TiAIN do nacinania gwintow
wewnetrznych od D,;, @ 8 mm.

Ptytki do toczenia gwintdw i innych obszardw zastosowania
z odpowiednimi oprawkami zaciskowymi znajdg Panstwo w
— Narzedzia tokarskie Mini.
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Informacje techniczne

Powtoki i gatunki

Gwintowniki
A waporyzowany
van A waporyzacja zapobiega tworzeniu sie na narzedziu

vap.
+

nitr.

AITiNHD

zatarc i zwieksza twardos¢ powierzchni, atym
samym odporno$¢ na zuzycie

waporyzowany i azotowany
potaczenie podwyzszonej twardosci
powierzchni i nosnika smaru

Powtoka z weglika spiekanego Nanolayer
nabazie AITiN
maksymalna temperatura zastosowania 500 °C

Frezy do gwintowania

A weglik spiekany, z powtokg TIAIN
CWX500 A uniwersalny gatunek weglika spiekanego do
obrobki prawie wszystkich materiatow
Frezy cyrkulacyjne
A weglik spiekany, z powtoka TiAIN
CWX500 A uniwersalny gatunek weglika spiekanego do

obrobki prawie wszystkich materiatow

Ptytki do toczenia gwintow

CWK20

CCN1525

02|78

>

>

weglik spiekany, bez powtoki

ISO | M10 | K10 | N10 | S10

gatunek weglika spiekanego odporny na zuzycie do
obrobki aluminium i innych metali niezelaznych

weglik spiekany, z powtoka TiN

ISO | P25 | M25 | K25 | N25 | 025

gatunek weglika spiekanego z powtoka, do obrobki
stali i stali nierdzewnej przy niskich predkosciach
skrawania

TiCN

TiN

Ti500

CCN20

CCN2520

> >

> >

A
A

>

>

powtoka TiCN Multilayer
maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

powtoka TiN
maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

powtoka TiAIN
maksymalna temperatura zastosowania: 500 °C

weglik spiekany, z powtoka TiAIN

ISO | P20 | M20 | K20 | S20 | H20

gatunek weglika spiekanego o wszechstronnym
zastosowaniu, do obrobki stali przy niskich
predkosciach skrawania

Weglik spiekany, z powtoka TiAIN

ISO | P25 | M25 | K25 | S25 | H25

gatunek weglika spiekanego z powtoka, do obrobki
stali nierdzewnych od Srednich do wysokich predkosci
skrawania

cuttingtools.ceratizit.com
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PROJEKTY W NAJLEPSZYCH REKACH

Inteligentne rozwigzania dla wydajnych
procesow obrobki

Zachecamy do skorzystania z naszych innowacyjnych koncepcji narzedzi, wieloletniego
doswiadczenia oraz bezposredniego wsparcia w celu zwiekszenia Panstwa produktywnosci. Z

sukcesem realizujemy Panstwa projekty!




