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Jakie korzysci daje frezowanie gwintow w porow-
naniu do gwintowania i wygniatania ?

e mozliwa obrobka réznych materiatow jednym narzedziem
(m.in. aluminium, stale, takze nierdzewne, zeliwa, tytan, Inconel,
stale hartowane do 65 HRC)

e mozliwa obrobka roznych srednic i tolerancji jednym narzedziem
(np.: 6H+0.1, 7G, EG, itp.)

® jedno narzedzie do otwordow Slepych i przelotowych, jak rowniez
do gwintow prawych i lewych

e uzyskiwana gtebokosc¢ gwintu siegajgca az do dna otworu (0.5xP)
® prak problemu z tzw. “zacinaniem gwintu”

¢ redukcja ilosci narzedzi w procesie (typ TMC, typ DTMC)

e pbrak problemu z ewakuacjg wiorow, poniewaz wiory sg krotkie

e niskie koszty narzedzia przy duzych srednicach gwintu
| jednakowym skoku (typ TMU)

S

e krotkie czasy obrobcze dzieki wysokim parametrom
skrawania
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* wysoka pewnosc procesu rowniez w przypadku
ztamania narzedzia, gdyz uszkodzony frez mozna
tatwo usung¢ z obrabianego otworu

* wysoka ekonomicznosc dzieki serwisowi
regeneracyjnemu Guhring'a
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Frezy do gwintoéw, bez ostrzy fazujacych

Uniwersalne frezy do gwintéw (z “szyjka”)

Mikro-frezy do gwintow

— ——— iy

(8xD) M1,6 - M12, G1/8“ - G2“ VHM TiCN

( — > =

-

Sekcja techniczna

TM SP - 2xD IK TiCN

Zwykta wersja frezu, zoptymalizowana do dane-
go rozmiaru gwintu
Rodzaje gwintéw: M, MF, UNF, UNC, NPT

od str. 5

TMC SP - 2xD IK TiCN

Wysoka efektywnos¢ dzieki frezowaniu gwintow
i fazowaniu jednym narzedziem, bardzo spokoj-
na praca i mate sity poprzeczne

Rodzaje gwintow: M, MF, G

TMU SP - IK TiCN

Do réznych srednic gwintow, ale z tym samym
skokiem, np. do gwintu M30x1,5 mozna uzy¢
frezéw @12xM1,5, @16xM1,5 lub @ 20x1,5
Rodzaje gwintow: M, MF, G, NPT, M/ MF

Do gwintéw zewnetrznych od str. 13

DTMC SP - 2xD oraz 2,5xD IK bez powloki

Wysoka efektywnos¢ dzieki wierceniu, fazowa-
niu i frezowaniu gwintu tylko jednym narzedziem
Zastosowanie tylko w aluminium, zeliwach (GG-
GGG), mosigdzu i tworzywach sztucznych
Rodzaje gwintéw: M od str. 17

MTM 3 SP - wersja 3-ostrzowa:
Srednica i skok gwintu sg zoptymalizowane dla
danego rozmiaru gwintu

od str. 19

MTM 1 SP - wersja 1-ostrzowa:
Mozliwe wykonanie réznych srednic
podziatowych i skokow gwintu az do podziatki

max. o q”?tr. 217
MTMH 3 SP: N{OS"‘
: NowoS¢!

Obrébka stali hartowanych
45 HRC - 65 HRC od str. 22

— zastosowanie i programowanie
frezowania gwintow
— Srednice otworéw pod frezowane gwinty
— zalecane oprawki
— serwis regeneracyjny
— zalecane parametry obrébcze od str. 23

GUHRING 3

Frezy do gwintow
bez ostrzy fazujacych

Uniwersalne Frezy do gwintow
frezy do gwintow z ostrzami fazujgcymi 45°

Wiercace
frezy do gwintéw

Mikro-frezy
do gwintow

Sekcja techniczna



Bezgratowa obrobka gwintu na wlocie otworu
to zaden problem dla frezow Guhring’a

Problem:
Tworzenie sie gratu na wlocie
gwintowanego otworu

Rozwigzanie:
Narzedzie specjalne
z zaszlifowanym ostrzem gratujacym

Wynik:

Przy odpowiednim zagtebieniu w trakcie
frezowania gwintu grat na wlocie otworu zostaje
catkowicie usuniety.

Jestesmy gotowi przygotowaé dla Panstwa odpowiednie rozwigzania specjalne na bazie
naszego Know-How.

4 GUHRING



TM SP — Frezy do gwintow, bez ostrzy fazujgcych

Bezptatne
oprogramowane
na zapytanie !

Przyktad obrobki frezem typu TM

Nr art.: 3737 TiCN
Wymiar gwintu: M10x1

Giebokos¢é gwintowania: 20 mm / otw. $lepy
Materiat: St-37

Program CNC

N10 M6 T1

N20 G90 G54 GO0 X0 YO

N30 Z2 S3203 M3 M8

N40 Z-18.70

N50 G91

N60 G42 GO1 X0 Y3.975 F50

N70 G02 X0 Y-9.005 10 J-4.503 Z-0.150
N80 G02 X0 YO0 10 J5.030 Z-1.000 F101
N90 G02 X0 Y9.005 10 J4.503 Z-0.150
N100 G40 GO1 X0 Y-3.975

N110 G90

N120 GO0 Z2 M9

N130 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25

Szybkos¢ skrawania [vc]: 80 m/min

Posuw na ostrze: 0,05 mm/z

Sposaéb obrébki: frezowanie przeciwbiezne
Czas obrébki: 6,9s

Przejazd na pozycje startowag

Ustawienie gtebokosci gwintu

Witaczenie programowania przyrostowego
Przywotanie kompensacji promieniowej
Wejscie w materiat po tuku 180°

Cykl frezowania, interpolacja srubowa 360°
Wyjazd po tuku 180°

Odwotanie kompensacji promieniowej
Wiaczenie programowania absolutnego

Szybki przejazd na pozycje startowa

Frezy do gwintow
bez ostrzy fazujacych

Info: Frezem typu TM M10x1 2xD IK TiCN mozna wykona¢ 3 wymiary gwintdw powyzej danej srednicy nominalnej, o tym samym skoku.
Zasadniczo frezem typu TM mozna obrabia¢ wszystkie wymiary gwintéw z tym samym skokiem. Frezem TM M10x1 2xD IK TiCN zaleca sie
wykonanie gwintow M12x1, M14x1 i M16x1. Obrébka powyzej M16x1 moze prowadzi¢ do znieksztatcenia profilu gwintu (przesuniecie zarysu).

GUHRING 5



Frezy TM do gwintéw metrycznych ISO, bez wew. chiodz.

Nr art.
Norma

Materiat ostrzy

4133

Norma Zaktadowa

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TM SP
Gtebokosé gwintu 2xD
Chiodzenie
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
S| A
G P di1 d2 dk 1 12 z Nr kodu Dost .z
mm mm mm mm mm mm 0S epnosc
M6 1,00 4,800 6,000 5,000 54,00 13,50 3 6,000 [ )
M8 1,25 6,400 8,000 6,800 62,00 18,10 3 8,000 ()
M10 1,50 7,950 10,000 8,500 74,00 21,80 3 10,000 [ )
M12 1,75 9,950 10,000 10,200 74,00 25,40 4 12,000 ()
M14 2,00 11,200 12,000 12,000 90,00 31,00 4 14,000 ()
M16 2,00 12,800 14,000 14,000 90,00 35,00 4 16,000 ()
M20 2,50 14,950 16,000 17,500 102,00 41,30 4 20,000 [ )
Frezy TM do gwintéw metrycznych ISO, z wew. chtodz. Nr art. 3737
Norma Norma Zaktadowa

Materiat ostrzy

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ T™M SP
Gtebokosé gwintu 2xD
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
<
G P di d2 dk bl 12 z Nr kodu .2
Dostepnosé
mm mm mm mm mm mm

M6 1,00 4,800 6,000 5,000 54,00 13,50 3 6,000 ()
M8 1,25 6,400 8,000 6,800 62,00 18,10 3 8,000 ()
M 8 X1 1,00 6,400 8,000 7,000 62,00 17,50 3 8,005 [ )
M10 1,50 7,950 10,000 8,500 74,00 21,80 3 10,000 ()
M10 X1 1,00 7,950 10,000 9,000 74,00 21,50 3 10,005 [ )
M10 X1,25 1,25 7,950 10,000 8,800 74,00 21,90 3 10,006 [ )
M12 1,75 9,950 10,000 10,200 74,00 25,40 4 12,000 ()
M14 2,00 11,200 12,000 12,000 90,00 31,00 4 14,000 ()
M14 X1,50 1,50 11,200 12,000 12,500 90,00 30,80 4 14,007 [ )
M16 2,00 12,800 14,000 14,000 90,00 35,00 4 16,000 ()
M16 X1,50 1,50 12,800 14,000 14,500 90,00 33,80 4 16,007 o
M20 2,50 14,950 16,000 17,500 102,00 41,30 4 20,000 ()
M20 X1,50 1,50 14,950 16,000 18,500 102,00 42,80 4 20,007 ()
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Frezy TM do gwintéw UNC, z wew. chiodz. Nr art.

Norma

Materiat ostrzy

4135

Norma Zaktadowa

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ T™ SP
Giebokos¢ gwintu 2xD
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
<
G di d2 dk il 12 z Nr kodu Dost .2
mm mm mm mm mm 0S Qpnosc
NR.10 -24 3,400 6,000 3,900 54,00 11,10 8 4,826 [ )
NR.12 -24 4,100 6,000 4,500 54,00 12,20 3 5,486 ()
1/4 -20 4,700 6,000 5,100 54,00 14,60 3 6,350 [ )
5/16-18 6,100 8,000 6,600 64,00 17,60 3 7,938 [ )
3/8 -16 7,600 8,000 8,000 64,00 21,40 3 9,625 [ )
7/16-14 9,000 10,000 9,400 74,00 24,50 3 11,113 [ )
1/2-13 9,950 10,000 10,800 74,00 28,30 4 12,700 ()
9/16-12 11,400 12,000 12,200 90,00 30,70 4 14,288 [ )
5/8 -11 12,700 14,000 13,500 90,00 35,80 4 15,875 [ )
Frezy TM do gwintéw UNF, z wew. chtodz. Nr art. 4137
Norma Norma Zaktadowa
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ T™ SP
Gtebokosé gwintu 2xD
Chiodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
<
G di d2 dk bl 12 z Nr kodu Dost Lz
mm mm mm mm mm 0S epnosc
NR.10 -32 3,800 6,000 4,100 54,00 11,50 3 4,826 [ )
NR.12 -28 4,300 6,000 4,600 54,00 12,20 3 5,486 [ )
1/4 -28 5,100 6,000 5,500 54,00 14,10 3 6,350 [ )
5/16-24 6,300 8,000 6,900 64,00 17,50 3 7,938 [ )
3/8 -24 7,800 8,000 8,500 64,00 20,60 3 9,525 [ )
7/16-20 9,400 10,000 9,900 74,00 24,80 3 11,113 ()
1/2 -20 9,950 10,000 11,500 74,00 27,30 4 12,700 [ )
9/16-18 11,400 12,000 12,900 90,00 30,30 4 14,288 [ )
5/8 -18 12,700 14,000 14,500 90,00 33,20 4 15,875 [ )

® Ticn
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Frezy do gwintow
bez ostrzy fazujacych



Frezy TM do gwintéw NPT, z wew. cht. Nr art. 3754
Norma Norma Zakiadowa
Materiat ostrzy
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia ‘
Typ TM SP
Gtebokos¢ gwintu
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. h6
Kierunek skrawania prawy
_84—| = = === ==
P
I 60°
G P di d2 dk 1 Z Nr kodu .
zw/cal mm mm mm mm Dostepnosc
1/16 27,00 5,900 8,000 6,150 54,00 9,90 3 8,190 [ )
1/8 27,00 7,300 8,000 8,400 64,00 9,90 3 10,620 [ )
1/4 18,00 9,950 12,000 11,100 72,00 19,00 4 14,140 ()
3/8 18,00 12,500 14,000 14,300 80,00 14,80 4 17,570 ()

Przyktad programu na obrébke gwintu NPT %-18: (stozkowy 1:16)

Typ narzedzia:

O narzedzia :

TM D 9,95x19,05xNPT18 IK (4-ostrzowy)

d1 = 9,95 mm (mierzone na 1-szym ostrzu)

Dlugos¢ narzedzia: zmierzone od powierzchni czotowej

Otwor pod gwint:
Materiat: 16 Mn Cr 5

Parametry:

N10 M6 T1

N20 G90 G54 G00 X0.000 Y0.000

N30 Z2.000 S2239 M3 D1

N40 G00 Z-10.016

N50 G91

N60 G42 GO1 X0.000 Y4.975 F1000

N70 G02 X0.000 Y-11.432 10.000 J-5.716 Z-0.212 F51
N80 G02 X-6.457 Y6.457 10.000 J6.457 Z-0.353 F102
N90 G02 X6.445 Y6.445 16.445 J0.000 Z-0.353

N100 GO2 X6.434 Y-6.434 10.000 J-6.434 Z-0.353
N110 GO2 X-6.423 Y-6.423 1-6.423 J0.000 Z-0.353
N120 G02 X0.000 Y11.387 10.000 J5.694 Z-0.212
N130 G40 GO1 X0.000 Y-4.975 F1000

N140 G90

N150 G53 G00 Z2.000

N160 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25

8 GUHRING

@ 11,10 mm walcowy (zalecany stozkowy D1 = 11,36 mm /d1 = 11,10 mm)

Ve = 70 m/min, fz = 0,05 mm/z (frezowanie przeciwbiezne), vi = 447 mm/min, vm = 102 mm/min

Przejazd na pozycje startowa

Wijazd do otworu gwintowanego na gtebokos¢ startowa
Wiaczenie programowania przyrostowego
Przywotanie kompensaciji promieniowej
Wejscie w materiat po tuku 180°

Vs skoku, bez korekcji

Va skoku, z korekcja

Va skoku, z korekcja

Va skoku, z korekcja

Wyjazd po tuku 180°

Odwotanie kompensacji promieniowej
Wiaczenie programowania absolutnego

Szybki przejazd na pozycje startowa

® Ticn




TMC SP — Frezy do gwintow, z ostrzami fazujgcymi 45°

Bezptatne
oprogramowam-e
na zapytanie !

Przyktad obrobki frezem typu TMC
Nr art.: 3528 TiCN
M12x1,5

18 mm / otwor Slepy
42CrMo4

Wymiar gwintu:

Gtebokos¢ gwintu:
Materiat:

Program CNC

N10 M6 T1

N20 G90 G54 G00 X0 YO
N30 Z2 S1600 M3 M8

N40 Z-26.20

N50 GO1 Z-27.57 F85

N60 GO0 Z-16.05 S3199
N70 GO1

N80 G42 GO1 X0 Y4.975 F85
N90 G02 X0 Y-11.015 10 J-5.508 Z-0.225
N100 GO2 X0 YO I0 J6.040 Z-1.5 F169
N110 GO2 X0 Y11.015 10 J5.508 Z-0.225
N120 G40 G01 X0 Y-4.975

N130 G90

N140 GO0 Z2 M9

N150 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25

Szybkos¢ skrawania [vc]:

100 m/min
Posuw na ostrze: 0,075 mm
Sposaéb obrébki:

Czas obrébki:

frezowanie przeciwbiezne
4,15s

Przejazd na pozycje startowa

Wijazd na pozycje do wykonania fazy 45°
Wykonanie fazy 45°

Wijazd na gtebokos¢ startowa cyklu frezowania
Wiaczenie programowania przyrostowego
Przywotanie kompensacji promieniowej
Wejscie w materiat po tuku 180°

Cykl frezowania, interpolacja srubowa 360°
Woycofanie frezu do osi otworu po tuku 180°
Odwotanie kompensacji promieniowej
Wiaczenie programowania absolutnego

Szybki wyjazd na pozycje startowa

Info: Frezem typu TMC M12x1,5 2xD IK TiCN mozna wykona¢ 3 wymiary gwintéw powyzej danej Srednicy nominalnej, o tym samym sko-
ku. Zasadniczo frezem typu TMC mozna obrabia¢ wszystkie wymiary gwintéw z tym samym skokiem. Dla frezu TMC M12x1,5 2xD IK TiCN
zaleca sig wykonanie gwintéw M14x1,5, M16x1,5 oraz M18x1,5. Obrébka powyzej M18x1,5 moze prowadzi¢ do znieksztatcenia profilu gwintu

(przesuniecie zarysu).
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Frezy do gwintow
z ostrzami fazujgcymi 45°



Frezy TMC do gwintéw metrycznych ISO, z wew. chtodz. Nr art. 3526

Norma Norma Zaktadowa
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMC SP
Gtebokosé gwintu 2xD
Chtodzenie osiowe >= M4
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
o~ i — -
o | =B g-c
P
60°
G P d1 d2 d3 dk bl 12 13 z Nr kodu Dostepnosd
mm mm mm mm mm mm mm mm mm 0S ep 0sc
M3 0,50 2,300 6,000 3,400 2,500 48,00 6,80 36,00 3 3,000 ()
M 4 0,70 3,000 6,000 4,500 3,300 48,00 8,80 36,00 3 4,000 ()
M5 0,80 4,000 6,000 5,500 4,200 54,00 10,80 36,00 3 5,000 [ )
M6 1,00 4,800 8,000 6,600 5,000 62,00 13,50 36,00 3 6,000 ()
M8 1,25 6,400 10,000 9,000 6,800 74,00 18,10 40,00 3 8,000 ()
M10 1,50 7,950 12,000 11,000 8,500 80,00 21,80 45,00 4 10,000 [ )
M12 1,75 9,950 14,000 13,500 10,200 90,00 25,40 45,00 4 12,000 ()
M14 2,00 11,200 16,000 15,500 12,000 102,00 31,00 48,00 4 14,000 ()
M16 2,00 12,800 18,000 17,500 14,000 102,00 35,00 48,00 4 16,000 [ )

¢ Frezy do gwintéw firmy Giihring, z ostrzami fazujgcymi, wyrézniaja sie spokojng praca z
niskimi sitami skrawania.
e Zalecane s3g do stosowania w trudnoobrabialnych materiatach, réwniez bez fazowania.
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Frezy TMC do gwintéw metrycznych ISO, z wew. chtodz.

Nr art.
Norma

3528

Materiat ostrzy

Norma Zaktadowa

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMC SP
Gtebokosé gwintu 2xD
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
8
G di d2 d3 dk bl 12 13 z Nr kodu Dost .z
mm mm mm mm mm mm mm 0S epnosc
M12 X1,5 9,950 14,000 13,500 10,500 90,00 26,30 45,00 4 12,007 ()
M14 X1,5 11,200 16,000 15,500 12,500 102,00 30,80 48,00 4 14,007 ()
M16 X1,5 12,800 18,000 17,500 14,500 102,00 33,80 48,00 4 16,007 [ )
Frezy TMC do rurowych gwintow Whitworth’a, z wew. chiodz. Nr art. 3533
Norma Norma Zakiadowa

Materiat ostrzy

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMC SP
Gtebokosé gwintu 2xD
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
<
G P dil d2 d3 dk bl 12 13 z Nr kodu Dost .z
zw/cal mm mm mm mm mm mm mm mm 0S epnosc
G1/8 28,00 7,950 12,000 11,000 8,800 80,00 21,30 45,00 4 9,728 o
G1/4 19,00 9,950 14,000 13,900 11,800 90,00 28,70 45,00 4 13,157 ()
G 3/8 19,00 13,600 18,000 17,500 15,250 102,00 35,40 48,00 4 16,662 [ )

® Ticn
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Frezy do gwintow
z ostrzami fazujgcymi 45°



Rozwigzania specjalne (przykfady zastosowan)

Przedmiot obr: obudowa pompy 34CrMoV4

Obrobka: gwint w otworze $lepym, bez gratu

M24x1, gtebokos¢ gwintu = 13,5 mm,

plus splanowana powierzchnia i zewnetrzna fazka
Narzedzie: frez VHM do gwintéw TMZ

M24x1, z wew. cht., powtoka TiCN,
ostrza czotowe i fazujace, ostrze gratujace
Parametry skraw: v¢ = 100 m/min, f; = 0,07 mm/z

Trwatos¢: 2.500 gwintéw

Przedmiot obr: obudowa hydrauliki C45

Obrébka: gwint zewnetrzny M16x1 A, z
bezgratowym czotem i wyjsciem, gteboko$¢ gwintu = 12 mm
plus splanowana powierzchnia i zewnetrzna fazka
Narzedzie: frez VHM do gwintéw TMZ

M16x1 A z powtoka TiCN,
ostrza planujace, fazujace oraz gratujace
Parametry skraw: v¢ = 80 m/min, fz = 0,06 mm/z

Trwatosé: 1.800 gwintéw

-||||-;|.-.|-.I ﬁ ;

J

Przedmiot obr: kadtub silnika AISi7

Obrébka: zgrubne rozwiercanie wstepnie odlanego
otworu, obrébka dna 180°,
fazowanie i frezowanie gwintu M20x1,5
gtebokos$¢ gwintu = 20 mm

Narzedzie: frez VHM do gwintéw DTMZ

M20x1,5, z wew. cht., ostrza wiercace 180°
Parametry skraw: vc = 250 m/min, fp = 0,30 mm/obr., f; = 0,10 mm/z

Trwatos$é: 60.000 gwintéw

12 GUHRING

Przedmiot obr: obudowa pompy AlSi12

Obrébka: wiercenie, fazowanie, pogtebianie
ptaskie i frezowanie gwintu M10x1, otwér Slepy,
gtebokos$é gwintu = 15 mm

Narzedzie: frez wiercacy DTMZ do gwintow

z wew. cht. i ostrzami planujgcymi
Parametry skraw: vc = 280 m/min, f, = 0,07mm/obr., f; = 0,05 mm/z

Trwatosé: 24.000 gwintow



TMU SP — Uniwersalne frezy do gwintow

—

SHHERR
|

Bezptatne
oprogramowane
na zapytanie !

Przyktad obrobki frezem typu TMU

Nr art.: 3541 @ 12xM1 TiCN Szybkos¢ skrawania 60 m/min
Wymiar gwintu M28x1 Posuw na zab 0,05 mm/z
Gtebokos¢ gwintu: 12 mm / otwor Slepy Sposoéb obrobki frezowanie przeciwbiezne
Materiat: stal nierdzewna VA [1.4301] Czas obrobki: 28,96 s
Program CNC

N10 M6 T1

N20 G90 G54 G00 X0 YO

N30 Z2 S1598 M3 M8 Przejazd na pozycje startowa

N40 Z-10.70 Wijazd na gtebokos¢ startowa cyklu frezowania
N50 G91 Wigczenie programowania przyrostowego

N60 G42 GO1 X0 Y5.975 F92 Przywotanie kompensacji promieniowej

N70 G02 X0 Y-20.015 10 J-10.008 Z-0.150 Wejscie w materiat po tuku 180°

N80 G02 X0 YO0 10 J14.040 Z-1.000 F184 Cykl frezowania, interpolacja srubowa 360°

N90 G02 X0 Y20.015 10 J10.008 Z-0.150 Wyjazd po fuku 180°

N100 G40 GO1 X0 Y-5.975 Odwotanie kompensacji promieniowej

N110 G90 Wiaczenie programowania absolutnego

N120 GO0 22 M9 Szybki przejazd na pozycje startowa

N130 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25
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Uniwersalne frezy do
gwintow



Frezy TMU do gwintéw metrycznych ISO, z wew. chtodz.

Nr art.
Norma

3541

Norma Zaktadowa

Materiat ostrzy

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMU SP
Giebokos¢ gwintu
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
<
P
60°
D P di d2 il 12 14 z Nr kodu Dost L -
mm mm mm mm mm mm mm 0S @pnOSC

>=12 1,00 9,950 10,000 70,00 16,00 25,00 4 10,100 [ )
>=14 1,50 9,950 10,000 70,00 16,00 25,00 4 10,150 [ )
>=16 1,00 11,950 12,000 80,00 20,00 31,00 4 12,100 [ )
>=16 1,50 11,950 12,000 80,00 20,00 31,00 4 12,150 [ )
>=20 1,00 15,950 16,000 90,00 25,00 40,00 5 16,100 [ )
>=20 1,50 15,950 16,000 90,00 25,00 40,00 5 16,150 [ )
>=22 2,00 15,950 16,000 90,00 25,00 40,00 5 16,200 [ )
>=24 3,00 17,950 18,000 102,00 33,00 50,00 5 18,300 [ )
>=26 1,50 19,950 20,000 105,00 33,00 50,00 5 20,150 [ )
>=30 3,50 19,950 20,000 105,00 33,00 50,00 5 20,350 [ )

14

Niskie koszty narzedzi przy duzych srednicach gwintu i jednakowym skoku.

® TicN



Frezy TMU do rurowych gwintdow Whitworth’a, z wew. chtodz. Nr art. 3542

Norma Norma Zaktadowa
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMU SP
Giebokos¢ gwintu
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
S e~~~ L =%
P
55°
D
D P d1 d2 I 12 14 z Nr kodu .
Dostepnosé
cal zw/cal mm mm mm mm mm
>=1/4 19,00 9,950 10,000 70,00 16,00 25,00 4 10,190 [ )
>=1/2 14,00 15,950 16,000 90,00 25,00 40,00 5 16,140 [ )
>=1 11,00 19,950 20,000 105,00 33,00 50,00 5 20,110 [ )
Frezy TMU do stozkowych gwintéw NPT, z wew. chiodz. Nr art. 3769
Norma Norma Zaktadowa
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMU SP
Giebokos¢ gwintu
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
S | ..
R IYTTYeee
I
D P d1 d2 I 12 z Nr kodu Dost ‘.
cal zw/cal mm mm mm mm 0Stepnosc
>=1/2 14,00 14,500 16,000 90,00 19,05 5 21,900 [ )
>=1 11,50 18,500 20,000 90,00 23,19 5 34,180 [ )

® Tion GUHRING @15

Uniwersalne frezy do
gwintow



Frezy TMU do zewnetrznych gwintéw metrycznych ISO, z wew. chiodz.

Nr art. 4163
Norma

Norma Zaktadowa

Materiat ostrzy

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ TMU SP
Giebokos¢ gwintu
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu walc. hé
Kierunek skrawania prawy
Do gwintéw
zewnetrznych
1
; i |
|
‘ |
[ -
D P dil d2 bl 12 14 z Nr kodu Dostennosé
mm mm mm mm mm mm mm 0S ep 0sc
>=12 1,00 11,950 12,000 80,00 20,00 31,00 4 12,100 [ )
>=12 1,25 11,950 12,000 80,00 20,00 31,00 4 12,125 [ )
>=12 1,50 11,950 12,000 80,00 20,00 31,00 4 12,150 [ )
>=16 1,50 15,950 16,000 90,00 25,00 40,00 5 16,150 [ )
>=16 2,00 15,950 16,000 90,00 25,00 40,00 5 16,200 [ )

Frezowanie gwintéw zewnetrzp:

Przyktad programowania M14x1,5 — 6g (gwint zewnetrzny)

Typ narzedzia:

TMU D12x20xM1,5-A TiCN Z=4 (Srednica narzedzia -@ 11,95 mm)

(Alternatywnie mozna réwniez uzy¢ TMU D16x25xM1,5-A TICN Z=5)

Materiat: 38MnSiV5

Parametry skraw:

N10 M6 T1

N20 G90 G54 G00 X0 YO

N30 Z2 S3463 M3 M8

N40 Go1

N50 X7.033 Y11.99

N60 GO1 Z-14.5

N70 G42 G01 X0 Y-5.975

N80 G01 X-7.033 Y0.000 F774
N90 G03 X0.000 Y0.000 Z1.5 10 J-6.015 F1548
N100 GO1 X-7.033 Y0.000
N110 G40 G01 X0.000 Y5.975
N120 G90

N130 G80 G00 Zz2 M9

N140 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25

16 GUHRING

Ve = 130 m/min, f; = 0,06 mm/z (frezowanie przeciwbiezne) v = 831 mm/min, vm = 1548 mm/min

Przejazd do osi nad czopem

Wiaczenie programowania przyrostowego
Wijazd na pozycje startowa z boku czopa
Wijazd na gtebokos$¢ startowa cyklu frezowania
Przywotanie kompensacji promieniowej
Liniowy dojazd do czopa

Cykl frezowania, interpolacja $rubowa 360°
Liniowy odjazd od czopa

Odwotanie kompensacji promieniowej
Wiaczenie programowania absolutnego
Przejazd na pozycje nad czopem

® Ticn



Frezy DTMC SP wiercgce do gwintow

Bezptatne
oprogramowam-e
na zapytanie !

Przyktad obrobki frezem typu DTMC

Nr art.: 3779 bez powtoki
Wymiar gwintu M8x(1,25)
Gtebokos¢ gwintu: 15 mm / otwér Slepy
Materiat: AISi 10%

Program CNC

N10 M6 T1

N20 G90 G54 GO0 X0 YO

N30 Z2 S11529 M3 M8

N40 GO1 Z-1 F577

N50 GO1Z-19.86 F1153

N60 GO0 Z2 S11529

N70 Z-13.38

N80 GO1

N90 G42 GO1 X0 Y3.175 F122

N100 GO2 X0 Y-7.205 10 J-3.603 Z-0.188
N110 GO2 X0 YO 10 J4.030 Z-1.250 F245
N120 GO2 X0 Y7.205 10 J3.603 Z-0.188
N130 G40 GO1 X0 Y-3.175

N140 G90

N150 GO0 Z2 M9

N160 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25

Szybkosé skrawania [vc]: 230 m/min
Posuw wiercenia: 0,1mm/U
Posuw na ostrze: 0,05 mm/z

Sposaéb obrébki:
Czas obrébki: 3,44s

Przejazd na pozycje startowa

Wykonanie nawiercenia (lepsze centrowanie)
Wiercenie otworu pod gwint i wykonanie fazy 45°
Wyjazd z otworu w celu usunigecia wiorow
Wijazd na gtebokos¢ startowa cyklu frezowania
Wiaczenie programowania przyrostowego
Przywotanie kompensacji promieniowej
Wejscie w materiat po tuku 180°

Cykl frezowania, interpolacja srubowa 360°
Wyjazd po tuku 180°

Odwotanie kompensacji promieniowej
Wiaczenie programowania absolutnego

Szybki przejazd na pozycje startowa

frezowanie przeciwbiezne

17

Frezy wiercace do

gwintow



Frezy wiercace DTMC, do gwintéw metrycznych ISO Nr art. 3778 3779
Norma Norma Zaktadowa
Materiat ostrzy
Grupa zastosowania HM K K
Powierzchnia O O
Typ DTMC SP DTMC SP
Gtebokos¢ gwintu 2xD 2xD
Chtodzenie - osiowe
Forma chwytu HA HA
Kierunek skrawania prawy prawy
s
G P d1 d2 d3 dk 11 12 13 16 z Nr kodu >
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Dostepnosc
M3 0,50 2,400 6,000 3,400 2,500 48,00 7,00 36,00 0,50 2 3,000 [ )
M4 0,70 3,200 6,000 4,500 3,300 48,00 9,00 36,00 0,70 2 4,000 [ )
M5 0,80 4,000 6,000 5,500 4,200 54,00 11,20 36,00 0,80 2 5,000 [ )
M6 1,00 4,750 8,000 6,600 5,000 62,00 13,90 36,00 1,00 2 6,000 [ )
M8 1,25 6,350 10,000 9,000 6,800 74,00 18,70 40,00 1,25 2 8,000 [ )
M10 1,50 7,950 12,000 11,000 8,500 80,00 22,50 45,00 1,50 2 10,000 [ )
M12 1,75 9,950 14,000 13,500 10,200 90,00 26,10 45,00 1,50 2 12,000 [ )
Frezy wiercace DTMC, do gwintéw metrycznych ISO Nr art. 3783
Norma Norma Zaktadowa
Materiat ostrzy _
Grupa zastosowania HM K
Powierzchnia O
Typ DTMC SP
Gtebokos¢ gwintu 2,5xD
Chtodzenie osiowe
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
AN
J
I e e S v e Oj?_r IR
I2
I
G P di d2 d3 dk bl 12 13 16 Zz Nr kodu .
mm mm mm mm mm mm mm mm mm DOSt@pnOSC
M4 0,70 3,200 6,000 4,500 3,300 48,00 11,10 36,00 0,70 2 4,000 [ )
M5 0,80 4,000 6,000 5,500 4,200 54,00 13,60 36,00 0,80 2 5,000 [ )
M6 1,00 4,750 8,000 6,600 5,000 62,00 16,90 36,00 1,00 2 6,000 [ )
M8 1,25 6,350 10,000 9,000 6,800 74,00 22,50 40,00 1,25 2 8,000 [ )
M10 1,50 7,950 12,000 11,000 8,500 80,00 27,00 45,00 1,50 2 10,000 [ )

Frezy wiercace VHM do gwintéw,
z geometrig $cinowa (Guhring)

18

Powierzchnia
$cinowa

Powierzchnia,
zataczana

Frezy wiercace VHM do gwintéw,
z geometrig zataczang (konkurencja)

Geometria scinowa dla optymalnego wiercenia

Firma Guhring wykorzystata swoje szerokie doswiadczenie w
zakresie wiercenia, aby zoptymalizowa¢ witasciwosci wiercace
tych frezow. Frezy wiercace do gwintow Firmy Gihring zamiast
konwencjonalnej geometrii zataczanej otrzymaty zatem zdecy-
dowanie wydajniejsza geometrie 2-Scinowa, ktéra gwarantuje
réwniez wyzszg doktadnos¢ wiercenia. Dzigki temu narzedzia
Gulhring’a zapewniajga we wszystkich elementach obrobki
najwyzszg wydajnosc i doktadnosc.

bez
powtoki



Mikro-frezy MTM do gwintow

—————

MTM 3 SP (3xD) M1,6-M12, G1/8“-G2%, VHM TiCN

:

MTM 1 SP (3xD) M1,4-M10, VHM TiCN

Mikro-frezy do gwintow

Mikro-frezy VHM, zaprojektowane do matych gwintéw

cechuja:

¢ bardzo dobre wtasnosci do obrobki wysokowytrzymatych
materiatow jak np. stopdéw tytanu, stali nierdzewnych itp.
¢ do przelotowych i slepych gwintéw, do 3xD

¢ niewielkie sity skrawania
® najwyzsza jako$¢ gwintow
® krotkie czasy obrébcze

* mozliwos¢ obrdobki takze migkkich materiatd

a

(np. stopy aluminium lub tworzywa sztuczne)

Przyktad programu: M3x(0.5) MTM 3 SP

Materiat obrabiany: TiAl6V4

Gwint: M3, gtebokos¢ 7,0 mm/otwor Slepy

Narzedzie: MTM 3 SP M3x(0,5) $rednica narzedzia @ 2,4 mm Z=3

Parametry obrébcze: v = 40 m/min, fz = 0,025 mm/z (frezowanie przeciwbiezne), vf = 398 mm/min, vm = 84 mm/min

N10 M6 T1

N20 G90 G54 G00 X0 YO

N30 Z2 S5305 M3 M8

N40 Z0.1

N50 GO1

N60 G42 G01 X0 Y1.200 F42

N70 G02 X0 Y-2.720 10 J-1.360 Z-0.075
N80 G02 X0 Y0 10 J1.520 Z-0.500 F84

Liczba powtorzen wiersza N80 =15

N90 G02 X0 Y2.720 10 J1.360 Z-0.075
N100 G40 GO1 X0 Y-1.200

N110 G90

N120 GO0 Z2 M9

N130 M30

= Dalsze informacje na str. 24-25
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Mikro-frezy

do gwintow



Mikro-frezy MTM 3 SP M do gwintéw metrycznych ISO Nr art. 4226

Norma Norma Zaktadowa
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ SPM
Gtebokosé gwintu 3xD
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
lg
e Uy
Jel b )
I
! 60°
G P dil d2 (h6) bl 14 Zz Nr kodu Dost Lz
mm mm mm mm ostrza mm 0S QpnOSC
M1,6 0,35 1,20 3,00 39,00 3 4,80 3 1,600 [ )
M1,8 0,35 1,40 3,00 39,00 3 5,40 3 1,800 [ )
M2 0,4 1,55 3,00 39,00 3 6,00 4 2,000 [ )
M2,5 0,45 1,95 3,00 39,00 3 7,50 4 2,500 [ )
M3 0,5 2,40 6,00 58,00 3 9,50 4 3,000 [ )
M3,5 0,6 2,80 6,00 58,00 3 11,00 4 3,500 [ ]
M4 0,7 3,20 6,00 58,00 3 12,50 4 4,000 [ )
M5 0,8 4,00 6,00 58,00 3 16,00 4 5,000 [ )
M6 1 4,80 6,00 58,00 3 20,00 4 6,000 [ )
M8 1,25 5,95 6,00 58,00 3 24,00 4 8,000 [ )
M10 1,5 7,80 8,00 73,00 3 33,00 4 10,000 [ )
M12 1,75 9,00 10,00 84,00 3 38,00 4 12,000 [ )
Mikro-frezy MTM 3 SP G do gwintéw rurowych Nr art. 4228
Norma Norma Zakiadowa
Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ SP G
Gtebokosé gwintu 3xD
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
lg
5 °
l2 | P
h 55°
G P d1 d2 (h6) 11 14 z Nr kodu Dost . .
zw/cal mm mm mm ostrza mm 0S epnosc
G1/1‘6‘ 28 6,20 8,00 64,00 3 19,50 3 9,728 [ )
G1/8
AL 19 9,95 10,00 73,00 3 25,00 4 16,662 [ )
G3/8 5 : : , ;
G1/2
G5/8°
G3/4° 14 11,95 12,00 84,00 3 37,00 4 30,201 [ )
G7/8
G1¢
G11/8¢
gj] 1721 11 15,95 16,00 105,00 3 44,00 5 59,614 [ )
G13/4¢
G2*
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Mikro-frezy MTM 1 SP M/MF do gwintéw metrycznych ISO (zwyklych i drobnozw.) Nr art.

4225
Norma Zaktadowa

Norma

Materiat ostrzy

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ SP M/MF
Gtebokosé gwintu 3xD
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
lg
< S
NI
I
G P max. di d2 (h6) 14 z Nr kodu Dost Lz
mm mm mm mm ostrza mm 0S QpnOSC
M1,4-M1,8 0,350 1,05 3,00 39,00 1 5,50 3 1,800 [ )
M2-M2,4 0,400 1,50 3,00 39,00 1 7,00 4 2,400 [ )
M2,5-M3 0,500 2,00 3,00 39,00 1 9,00 4 3,000 [ )
M3,5-M4,5 0,750 2,80 6,00 58,00 1 14,00 4 4,500 [ )
M5-M7 1,000 4,00 6,00 58,00 1 19,00 4 7,000 [ )
M8-M10 1,500 6,40 8,00 64,00 1 24,00 5 10,000 [ )

Tabela porownawcza mikro-frezow do gwintow i gwintownikow

Wiasnosci

Mikro-frezy do gwintow

Gwintowniki

Gtadkos$é powierzchni

wysoka

Srednia

Geometria gwintu

bardzo doktadna

$rednio doktadna

Tolerancja gwintu

4h,5h,6h,6g standard

6H - standard, 4H - specjalne

Czas obrébki

krétszy od gwintownikéw

krotki

Zapotrzebowanie mocy

bardzo mate

wysokie

Pekniecie narzedzia

prawie niemozliwe

mato mozliwe

Zakres stosowania
danej $rednicy freza

jeden frez do r6znych gwintow
z jednakowa podziatka

jeden gwintownik wytacznie
do danego wymiaru gwintu

Gwint prawy
lub lewy

jeden frez do gwintu prawego i lewego

oddzielny gwintownik do gwintu prawego i lewego

Program dla mikro-frezow do gwintow (gwint prawy, frezowanie przeciwbiezne)

Pozycja star- Pozycja
towa wyjsciowa
narzedzia
|
—

444444444444"44

&44444444444

® Ticn

wejscie w Cykl Wyjazd po tuku Powrét na
materiat po frezowania 180° pozycije
tuku 180° startowa
Y+ 1 Y+ 1 Y+ 1
) )\ x (I X
+ i
\
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Frezy do gwintow, do stali hartowanych 45 HRC - 65 HRC)

—_—— =

MTMH 3 SP (2xD - 3xD) M2-M12, VHM TiAIN

Przykiad obrébki gwintu wewnetrznego M6x(1)

1.2379 / HRC 62

Me6x(1), gtebokos$é 16,0 mm

slepy, Srednica @ 5,1 mm

MTMH 3 SP M, M6x(1) srednica narzedzia -& 4,8 mm Z=4

Materiat obrabiany:

Gwint:

Otwor pod gwint:

Narzedzie:

Chtodzenie:

Parametry obrébcze:

Obrobka:
Trwatosé:

na sucho

Ve = 44 m/min, f; = 0,03 (frezowanie przeciwbiezne)

podziat naddatku na srednicy 2/3 - 1/3

30 gwintéw

Frez MTMH 3 SP M do gwintéw, do stali hartowanych (45 HRC - 65 HRC) Nr art.

Norma

4227

Norma Zaktadowa

Materiat ostrzy

Grupa zastosowania HM K/P
Powierzchnia .
Typ SPM
Gtebokosé gwintu 2xD-3xD
Forma chwytu HA
Kierunek skrawania prawy
lg
g : QU
l2 | 7 P 1
I
! 60°
G P d1 d2 (h6) 11 12 14 z Nr kodu Otwér pod gwint Dost sz
mm mm mm mm ostrza mm mm 0S QpnOSC
M2 0,400 1,55 3,00 39,00 3 6,00 4 2,000 g 1,65 [ )
M2,5 0,450 1,95 3,00 39,00 3 7,50 4 2,500 g 2,10 [ )
M3 0,500 2,35 6,00 58,00 3 9,50 4 3,000 g 2,60 [ )
M4 0,700 3,10 6,00 58,00 3 12,50 4 4,000 g 3,40 [ )
M5 0,800 3,80 6,00 58,00 3 16,00 4 5,000 g 4,30 [ )
M6 1,000 4,80 6,00 58,00 3 20,00 4 6,000 g 5,10 [ )
M8 1,250 5,95 6,00 58,00 3 24,00 4 8,000 g 6,90 [ )
M10 1,500 7,80 8,00 64,00 3 23,00 4 10,000 g 8,60 [ )
M12 1,750 9,00 10,00 73,00 3 26,00 5 12,000 310,40 [ )
20 | GUHRING @ Tan
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Praktyczne zalecenia przy frezowaniu gwintow

1.) Mocowanie narzedzia:
Bardzo wazna jest wspdtosiowos¢ narzedzia i oprawki, sztywnosc¢ oraz mozliwie najkrotsze
wysuniecie frezu z oprawki (rekomendowane oprawki na stronie 28).

2.) Wprowadzanie korektorow narzedzi do uktadu sterowania obrabiarki
1.) Dla wiercgcych frezow (DTMC) do gwintow dtugosc¢ narzedzia powinna byc¢
mierzona od naroza krawedzi skrawajgcej (nie od wierzchotka),
2.) Pomiar promienia narzedzia podczas presettingu. Ogdlne zasada - do pamieci
obrabiarki wprowadzamy promien narzedzia obliczony wg wzoru:
R = R zmierzony — (0,022 x skok gwintu).

3.) Wprowadzenie programu CNC
(najlepiej jako podprogram wywotywany dla odpowiednich wspotrzednych)
a.) Wywotanie cyklu wewnetrznego zainstalowanego w obrabiarce przez producenta sterowania.
b.) Wprowadzenie do programu CNC cyklu frezowania gwintu, wygenerowanego

przy pomocy aplikacji . Guhring (DIN lub Haidenhain).

4.) Sprawdzenie poprawnosci programu obrobki
a) Wykonanie obrobki w bezpiecznej odlegtosci od powierzchni detalu (np. 30mm).
Uzyskujemy to poprzez zmiane korektora diugosci narzedzia lub uktadu odniesienia.
b) Wigczenie kolejnych blokdw programu, kontrola ruchow narzedzia.
C) Sprawdzenie programu w cyklu automatycznym.

Uwaga:

Nalezy sprawdzi¢ jak jest generowana sciezka ruchu narzedzia, czy posuw jest okreslany
dla srednicy vy, czy tez dla osi frezu vm.

Nasza aplikacja automatycznie przelicza predkos¢ posuwu dla osi narzedzia.

5.) Wykonanie obrobki w materiale
Wprowadzi¢ poczgtkowe wartosci korektora diugosci narzedzia lub uktad odniesienia.
Nastepnie wykonac program w czesci obrabianej. Regulacja posuwu musi by¢ ustawiona
na 100%. Jezeli wykonana srednica gwintu nie jest prawidtowa, to nalezy zmieni¢ wartoS¢ w
korektorze narzedzia
Na przyktad :
e gwint zbyt ciasny: korekta promienia frezu na (-)
e gwint zbyt luzny: korekta promienia frezu na (+)
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Programowanie obrobki frezowania gwintu

Specyfikacja programu

Funkcje programu

GO0o
Go1
G02
GO03
G17
G18
G19
G40
G41
G42
G43
G49
G54

Liniowy ruch szybki (bez obrébki)

Liniowy ruch roboczy

Ruch narzedzia wg interpolacii kolowej zgodnie z ruchem wskaz. zegara)
Ruch narzedzia wg interpolacii kolowej (orzeciwnie do ruchu wskaz. zegara)
Ustawienie ptaszczyzny X-Y jako aktywne;
Ustawienie ptaszczyzny X-Z jako aktywnej
Ustawienie ptaszczyzny Y-Z jako aktywne;
Odwotanie korekcji promienia narzedzia
Wywotanie lewostronnej korekcji toru narzedzia
Wywotanie prawostronnej korekcji toru narzedzia
Wywotanie kompensacji dtugosci narzedzia
Odwotanie korekcji dtugosci narzedzia
Wywotanie uktadu wspétrzednych

Frezowanie gwintu wewnetrznego

1. Najazd na pozycje startowg

2. Wijazd narzedzia w otwor, na gteboko$é wykonania gwintu

3. Wejscie w materiat po tuku 180°, rozpoczecie frezowania

4. Cykl frezowania gwintu przez interpolacje srubowg 360°

5. Wyjscie z materiatu po tuku 180°, koniec frezowania

6. Szybki wyjazd z otworu na pozycja startowag

G90
Go1

MO03
MO05
M08

N < X

mon <

(frez do gwintow)
posuw dla $rednicy
narzedzia v¢

Programowanie absolutne

Programowanie przyrostowe

Wiaczenie obrotow wrzeciona (prawe obroty)
Zatrzymanie obrotow wrzeciona

Wiaczenie chtodziwa

05

Os

0Os

Odlegtos¢ srodka fuku od punktu poczatkowego tuku w osi X
Odlegtos¢ srodka tuku od punktu poczatkowego fuku w osi Y
Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona

Posuw

(frez do gwintéw)
posuw dla osi
narzedzia vm

wejscie narzedzia po tuku 180°
(zawsze na potowie wartosci posuwu)

Wzory do obliczen

_d-m-n
Ve = 000

_ Ve - 1000
n= d-=m
vi=n-z-f;
m=Vi-(D-d)
Vp=n-Tp

V¢ = predkos¢ skrawania
Vf = posuw min. na obwodzie frezu
Vm = posuw min. w osi frezu

n = obroty

z = ilosc¢ ostrzy

f, = posuw na zab

fb = posuw wiercenia na obrot*
Vp = POSuw min. wiercenia*

D =@ nominalna gwintu [mm]

d =@ nominalna frezu [mm]
* dla wiercacych frezéw do gwintéw
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Srednice otwordw pod gwinty frezowane

Zwykte gwinty metryczne ISO Drobnozwojne gwinty metryczne ISO Gwinty UNC
DIN 13 DIN 13 ASME B1.1
@-  Podziatka @ nom. otw. Tol. @ otw. @-  x Podziatka @ nom. otw. Tol. @ otw. @-  Zwoje @ nom. otw. Tol. @ otw.
nom. P pod gwint pod gwint 6H nom. P pod gwint pod gwint 6H nom. pod gwint pod gwint 2B
DIN 336 min. max. DIN 336 min. max. na DIN 336 min. max.
mm mm mm mm mm mm mm mm cal mm mm mm

M1 0,25 0,75 0,729 0,785 M25 x 0,35 2,15 2,121 2,221 Nr. 1 - 64 1,55 1,425 1,580
M 1,1 0,25 0,85 0,829 0,885 M3,0 x 0,35 2,65 2,621 2,721 Nr. 2 - 56 1,85 1,694 1,872
M 1,2 0,25 0,95 0,929 0,985 M35 x 0,35 3,15 3,121 3,221 Nr. 3 - 48 2,10 1,941 2,146
M 1,4 0,30 1,10 1,075 1,142 M4,0 x 0,50 3,50 3,459 3,599 Nr. 4 - 40 2,35 2,157 2,385
M 1,6 0,35 1,25 1,221 1,321 M4,5 x 0,50 4,00 3,959 4,099 Nr. 5 - 40 2,65 2,487 2,698
M 1,8 0,35 1,45 1,421 1,521 M50 x 0,50 4,50 4,459 4,599 Nr. 6 - 32 2,85 2,642 2,896
M2 0,40 1,60 1,567 1,679 M55 x 0,50 5,00 4,959 5,099 Nr. 8 - 32 3,50 3,302 3,531
M 2,2 0,45 1,75 1,713 1,838 M6,0 x 0,75 5,20 5,188 5,378 Nr. 10 - 24 3,90 3,683 3,937
M 2,5 0,45 2,05 2,013 2,138 M70 x 0,75 6,20 6,188 6,378 Nr. 12 - 24 4,50 4,343 4,597
M3 0,50 2,50 2,459 2,599 M8,0 x 0,50 7,50 7,459 7,599 /4 - 20 5,10 4,978 5,258
M 3,5 0,60 2,90 2,850 3,010 M80 x 0,75 7,20 7,188 7,378 5/16 - 18 6,60 6,401 6,731
M 4 0,70 3,30 3,242 3,422 M8, x 1,00 7,00 6,917 7,153 3/g - 16 8,00 7,798 8,153
M 4,5 0,75 3,70 3,688 3,878 M9,0 x 0,75 8,20 8,188 8,378 /16 - 14 9,40 9,144 9,550
M5 0,80 4,20 4,134 4,334 M9,0 x 1,00 8,00 7,917 8,153 1/2 - 13 10,80 10,592 11,024
M 6 1,00 5,00 4,917 5,153 M10 x 0,75 9,20 9,188 9,378 916 - 12 12,20 11,989 12,446
M7 1,00 6,00 5,917 6,153 M10 x 1,00 9,00 8,917 9,153 5/ - 11 13,50 13,386 13,868
M8 1,25 6,80 6,647 6,912 M10 x 1,25 8,80 8,647 8,912 34 - 10 16,50 16,307 16,840
M9 1,25 7,80 7,647 7,912 M11 x 0,75 10,20 10,188 10,378 g - 9 19,50 19,177 19,761
M 10 1,50 8,50 8,376 8,676 M11 x 1,00 10,00 9,917 10,153 1- 8 22,25 21,971 22,606
M 11 1,50 9,50 9,376 9,676 M12 x 1,00 11,00 10,917 11,153 11/ - 7 25,00 24,638 25,349
M 12 1,75 10,20 10,106 10,441 M12 x 1,25 10,80 10,647 10,912 114 - 7 28,00 27,813 28,524
M 14 2,00 12,00 11,835 12,210 M12 x 1,50 10,50 10,376 10,676 13/ - 6 30,75 30,353 31,115
M 16 2,00 14,00 13,835 14,210 M14 x 1,00 13,00 12,917 13,1563 112 - 6 34,00 33,528 34,290
M 18 2,50 15,50 15,294 15,744 M14 x 1,25 12,80 12,647 12,912 13/4 - 5 39,50 38,938 39,802
M 20 2,50 17,50 17,294 17,744 M14 x 1,50 12,50 12,376 12,676 2 -45 45,00 44,679 45,593

M 22 2,50 19,50 19,294 19,744 M15 x 1,00 14,00 13,917 14,153

M 24 3,00 21,00 20,752 21,252 M15 x 1,50 13,50 13,376 13,676

M 27 3,00 24,00 23,752 24,252 M16 x 1,00 15,00 14,917 15,153

M 30 3,50 26,50 26,211 26,771 M16 x 1,25 14,80 14,647 14,912

M 33 3,50 29,50 29,211 29,771 M16 x 1,50 14,50 14,376 14,676

M 36 4,00 32,00 31,670 32,270 M17 x 1,00 16,00 15,917 16,153

M 39 4,00 35,00 34,670 35,270 M17 x 1,50 15,50 15,376 15,676

M 42 4,50 37,50 37,129 37,799 M18 x 1,00 17,00 16,917 17,153

M 45 4,50 40,50 40,129 40,799 M18 x 1,50 16,50 16,376 16,676

M 48 5,00 43,00 42,587 43,297 M20 x 1,00 19,00 18,917 19,153

M 52 5,00 47,00 46,587 47,297 M20 x 1,50 18,50 18,376 18,676

M 56 5,50 50,50 50,046 50,796 M20 x 2,00 18,00 17,835 18,210

*M 1,1 do M 1,4 - $rednica otworu pod gwint M22 x 1,00 21,00 20,917 21,153

w tol. 5H M22 x 1,50 20,50 20,376 20,676

M22 x 2,00 20,00 19,835 20,210

M24 x 1,00 23,00 22,917 23,153

M24 x 1,50 22,50 22,376 22,676

M24 x 2,00 22,00 21,835 22,210

M25 x 1,00 24,00 23,917 24,153

M25 x 1,50 23,50 23,376 23,676

M25 x 2,00 23,00 22,835 23,210

M27 x 1,00 26,00 25,917 26,153

M27 x 1,50 25,50 25,376 25,676

M27 x 2,00 25,00 24,835 25,210

M28 x 1,00 27,00 26,917 27,153

M28 x 1,50 26,50 26,376 26,676

M28 x 2,00 26,00 25,835 26,210

M30 x 1,00 29,00 28,917 29,153

M30 x 1,50 28,50 28,376 28,676

M30 x 2,00 28,00 27,835 28,210

M30 x 3,00 27,00 26,752 27,252

M32 x 1,50 30,50 30,376 30,676

M32 x 2,00 30,00 29,835 30,210

M33 x 1,50 31,50 31,376 31,676

M33 x 2,00 31,00 30,835 31,210

M33 x 3,00 30,00 29,752 30,252

M35 x 1,50 33,50 33,376 33,676

M36 x 1,50 34,50 34,376 34,676
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Srednice otwordw pod gwinty frezowane

Giwnty UNF Gwinty rurowe Whitworth’a
ASME B1.1 (wg DIN-ISO 228-1)
a- Zwoje @ nom. otw. Tol. @ otw. J-  Zwoje @ nom. otw. Tol. @ otw.
nom pod gwint  pod gwint 2B nom. pod gwint @pod gwint
na DIN 336 min. max. na DIN 336 min. max.
cal mm mm mm inch cal mm mm mm
Nr. 1 - 72 1,55 1,473 1,610 Gl/6 28 6,80 6,561 6,843
Nr. 2 - 64 1,85 1,755 1,910 Gl/g 28 8,80 8,566 8,848
Nr. 3 - 56 2,15 2,024 2,197 G1l/s 19 11,80 11,445 11,890
Nr. 4 - 48 2,40 2,271 2,459 G3/g 19 15,25 14,950 15,395
Nr. 5- 44 2,70 2,550 2,741 G/ 14 19,00 18,631 19,172
Nr. 6 - 40 2,95 2,819 3,023 G 5/g 14 21,00 20,587 21,128
Nr. 8 - 36 3,50 3,404 3,607 G3/y 14 24,50 24,117 24,658
Nr. 10 - 32 4,10 3,962 4,166 G7/g 14 28,25 27,877 28,418
Nr.12 - 28 4,60 4,496 4,724 G1 11 30,75 30,291 30,931
1/4- 28 5,50 5,359 5,588 G1l/g 11 35,50 34,939 35,579
5/16 - 24 6,90 6,782 7,036 G114 11 39,50 38,952 39,592
3/g - 24 8,50 8,382 8,636 G112 11 45,25 44,845 45,485
7/16 - 20 9,90 9,728 10,033 G13/4 11 51,00 50,788 51,428
1/2- 20 11,50 11,328 11,608 G2 11 57,00 56,656 57,296
916 - 18 12,90 12,751 13,081
5/g - 18 14,50 14,351 14,681
3/4 - 16 17,50 17,323 17,678
/g - 14 20,40 20,269 20,650
1- 12 23,25 23,114 23,571
11/g- 12 26,50 26,289 26,746
114 - 12 29,50 29,464 29,921
13/g- 12 32,75 32,639 33,096
11/ - 12 36,00 35,814 36,271
NPT ANSI B 2.1
Amerykanski, stozkowy gwint rurowy, stozek 1:16
Wersja A Wersja B a- Zwoje @ otw. pod gwint @ otw. pod gwint  Gteb. stozka Gteb. wierc.
(mozliwie unikac) nom. na walcowy (A)  stozkowy (B) ET min. BT
cal d1 D1 mm mm
116 - 27 6,15 6,39 9,29 10,7
ds D1 g - 27 8,40 8,74 9,32 10,8
: ; 4 - 18 11,10 11,36 13,52 15,6
| ©| | 3 - 18 14,30 14,80 13,83 16,0
} b = } o k= Yo - 14 17,90 18,32 18,07 20,8
| | 34 - 14 23,30 23,67 18,55 21,3
T 1 - 15 29,00 29,69 22,29 25,6
| | 11/4- 115 37,70 38,45 22,80 26,1
ch 11/ - 11,5 43,70 44,52 22,80 26,1
// 2 - 115 55,60 56,56 23,20 26,5
T 21/ - 8 66,30 67,62 31,75 36,3
3 - 8 82,30 83,52 33,74 38,5

Gwinty EG metr./metr. drobnozw. (EG M 14 x
1,25) pod wktadki Heli Coil

Gwinty EG UNC (UNC-STI)
pod wkiadki Heli Coil ASME B18.29.1

Gwinty EG UNF (UNF-STI)
pod wktadki Heli Coil ASME B18.29.1

@-  x Podziatka @ nom. otw. Tol. @ otw. a- Zwoje @ nom. otw. Tol. @ otw. J- Zwoje @ nom. otw. Tol. @ otw.
nom. P pod gwint pod gwint nom. pod gwint pod gwint nom. pod gwint pod gwint
DIN 336  min. max. na DIN 336 min. max. na DIN 336 min. max.
mm mm mm mm cal mm mm mm cal mm mm mm
EGM4 x 0,70 4,20 4,152 4,292 EGNr. 6 - 32 3,80 3,678 3,879 EGNr. 6 - 40 3,70 3,644 3,818
EGM5 x 0,80 5,25 5,174 5,334 EGNr. 8 - 32 4,40 4,338 4,524 EGNr. 8 - 36 4,40 4,321 4,498
EGM6 x 1,00 6,30 6,217 6,407 EGNr. 10 - 24 5,20 5,055 5,283 EGNr. 10 - 32 5,10 4,999 5,184
EGM8 x 1,25 8,40 8,271 8,483 EGNr. 12 - 24 5,80 5,715 5,944 EGNr. 12 - 28 5,70 5,682 5,809
EGM10 x 1,50 10,50 10,324 10,560 EG 1/4 - 20 6,70 6,624 6,868 EG /4 - 28 6,60 6,546 6,721
EGM12 x 1,75 12,50 12,379 12,644 EGS5+1 - 18 8,40 8,242 8,489 EGS516 - 24 8,25 8,166 8,352
EGM14 x 1,25 14,40 14,271 14,483 EG 3/ - 16 10,00 9,868 10,127 EG 3/ - 24 9,80 9,754 9,931
EGM16 x 2,00 16,50 16,433 16,733 EG7/16 - 14 11,60 11,506 11,783 EG7/t+6 - 20 11,50 11,389 11,585
EG 1/ - 13 13,30 13,122 13,393 EG 1/ - 20 13,10 12,974 13,172
EG9%e6 - 12 14,90 14,747 15,032 EG9%6 - 18 14,70 14,592 14,798
EG 5/g - 1 16,50 16,375 16,673 EG 5/ - 18 16,25 16,180 16,386
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Oprawki narzedziowe HPC

Mocna, zwarta, precyzyjna -
optymalna oprawka dla frezow do gwintow

Do frezowania gwintow firma Guhring oferuje rowniez swoje precyzyjne oprawki zaciskowe o
podwyzszonej sile mocowania. Specjalna tuleja zaciskowa, wciggana w korpus oprawki przez
przekfadnie slimakowsg, przenosi na narzedzie potezng site mocowania.

Oprawka narzedziowa HPC zapewnia nastepujace korzysci:
® Wysokg site mocowania oraz najwyzszg sztywnosc (catkowity brak wibracii)

e pbicie promieniowe 3 um przy wysiegu 2,5xD

¢ 7wiekszenie trwatosci narzedzi do 40%, a dzieki temu znaczna redukcja kosztow

e szersze zastosowanie dzieki tulejorm GUHROJET zapewniajgcym chtodzenie peryferyjne

® niezwykle prosta obstuga bez potrzeby konserwacii

28 GUHRING



Ostrzenie | ponowne powlekanie

Firma Guhring oferuje staty i kompletny serwis regeneracyjny na frezy do gwintéw.
Dzieki fachowemu ostrzeniu i powlekaniu firma Guhring gwarantuje oryginalne geometrie oraz
oryginalne powioki, a przez to 100-procentowg trwatos¢ narzedzia.

Serwis ostrzarski

W naszych centrach serwisowych narzedzia ostrzone sg sto-
sownie do stopnia stepienia. W zaleznosci od szerokosci sladu
Zuzycia regeneracja tych frezow jest mozliwa 2 do 3 razy (od

Srednicy roboczej d1 > 5,0 mm).

Aby na nowo okresli¢ srednice robocza frezu d1, liczbe ostrzen
odznacza sie nacieciami na koncu chwytu. To znaczy kazde
naciecie odpowiada pewnej srednicy, kidrg zostaje na nowo

ocechowane narzedzie.

Ponowne powlekanie

Jesli dany frez posiadat pierwotnie powtoke, to takie narzedzie
po ostrzeniu bedzie ponownie powlekane. W ten sposob nie
tylko zostang odtworzone ochrona przed korozjg oraz optymalne

wiasnosci poslizgowe, ale rowniez bedzie przedtuzona trwatosc

narzedzia.
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Frezy specjalne

Jesli w naszym bogatym programie standardowych frezow do gwintow
nie znajdziecie Panstwo odpowiedniego narzedzia, to bardzo chetnie
dostarczymy narzedzie w wykonaniu specjalnym.

Prosze sie skontaktowac z nami w tej sprawie !
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Typ[ ™ [ T™MC | TMU

Zalecane parametry obrébcze dla frezow do gwintéw

Szybkosc Posuw mm/zab fz dla @ (frezowanie przeciwbiezne)
skraw. Srednica robocza frezu

Ve Q2 | O3 |04 | ©O5 | 06 | O7 | 98 | @9 | 910 | ©12 | ©14 | @16 | @18 | 20
(m/min) | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm

ISO Grupa materiatowa

Stale konstrukcyjne

Stale automatowe

Stale niestopowe do naweglania
Stale niestopowe do ulepszania cieplnego
Stale stopowe do naweglania
Stale stopowe do ulepszania cieplnego| 90 0,015|0,015| 0,02 |0,025| 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 | 0,05 | 0,05 |0,055| 0,06 | 0,07 + +<4 | 44
Stale stopowe, narzedziowe

110 0,02 | 0,02 |0,025| 0,03 |0,035|0,045| 0,05 |0,055| 0,06 | 0,06 |0,065|0,065| 0,07 | 0,08 | 44 | ++ | ++

Stale nierdzewne
kwasoodporne, z siarka,
M e 61 60 0,01 | 0,01 |0,015| 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 {0,035| 0,04 |0,045| 0,05 | 0,05 |0,055| 0,06 + ++ | ++
austenityczne,
martenzytyczne
Zeliwa szare, sferoidalne,
K ciqg;liwez ! 120 0,02 | 0,02 |0,025| 0,03 {0,035 0,045| 0,05 {0,055| 0,06 | 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 | 0,1 ++ | ++ | ++
Metale niezelazne:
N aluminium i inne 250 0,03 |0,035| 0,04 |0,045| 0,05 |0,055| 0,06 |0,065| 0,07 | 0,08 |0,085| 0,09 | 0,1 | 0,12 | 44 | ++ | ++
metale kolorowe, stopy miedzi
Tworzywa sztuczne 350 0,03 | 0,04 |0,045| 0,05 {0,055 |0,055| 0,06 | 0,07 |0,075|0,085| 0,09 | 0,1 | 0,12 | 0,15 | 44 | ++ | ++
S | Stopy specjalne CrNi oraz Ti 35 0,01 | 0,01 |0,015| 0,02 |0,025| 0,03 | 0,03 (0,035| 0,04 |{0,045| 0,05 | 0,05 |0,055| 0,06 + ++ | ++
H | Stale hart. (max. 65 HRC) 25 - |0,005|0,005| 0,01 (0,012|0,014|0,018| 0,02 | 0,02 |0,022 (0,025 | 0,03 |0,035| 0,04 + ++ +
Uwaga: W stalach hartowanych do max. 55HRC obrébka musi by¢ zaprogramowana w 3 przejsciach!
Typ| DTMC

Zalecane parametry obrobcze dla wiercacych frezéw do gwintéw 2xD, 2,5xD

Szybkosé Posuw mm/zab fz dla_ @ (frezowanie przeciwbiezne)
) i S Srednica robocza frezu
ISO Grupa materiatowa v M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12
o /ncwin) fb fz fb fz fb fz fb fz fb fz fb fz fb fz
mm/U| mm mm/U| mm mm/U| mm mm/Ul mm mm/U| mm mm/U| mm mm/U| mm
Zeliwa szare, sferoidalne,
K ciagliwe 100 0,05 | 0,01 | 0,06 | 0,02 | 0,07 | 0,025 | 0,08 | 0,035 | 0,1 0,04 | 0,12 | 0,055 | 0,14 | 0,065 +
Metale niezelazne:
N aluminium i inne metale 230 0,06 | 0,015 | 0,07 | 0,025 | 0,08 | 0,03 0,1 0,04 | 0,12 | 0,05 | 0,15 | 0,07 | 0,18 | 0,08 +4
kolorowe, stopy miedzi
Tworzywa sztuczne 300 0,07 | 0,02 | 0,08 | 0,03 | 0,09 | 0,04 | 0,12 | 0,05 | 0,13 | 0,06 | 0,18 | 0,09 | 0,2 | 0,12 ++

Typ| MTM3 | MTM1 (MTMH 3

Zalecane parametry obrébcze dla mikro-frezéw do gwintéw

Szybkosc Posuw mm/zab fz dla @ (frezowanie przeciwbiezne)
skraw. Srednica robocza frezu

Ve 01 ©15| @92 O3 @4 | ©5 | 06 | O7 | @8 | @9 | @10 | @12 | @14
(M/min) | MM | mm |mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm

ISO Grupa materiatowa

Stale konstrukcyjne

Stale automatowe

Stale niestopowe do naweglania
Stale niestopowe do ulepszania cieplnego
Stale stopowe do naweglania
Stale stopowe do ulepszania cieplnego| 60-90 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 +4 +4 -
Stale stopowe, narzedziowe

70-120 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,1 | 0,12 ++4 ++4 -

Stale nierdzewne
M kwasoodporne, z siarka, 40-80 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 ++ ++ -
austenityczne,
martenzytyczne| 40-80 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 ++ ++ -
Zeliwa szare, sferoidalne,
K ciqgl\;wez I 60-80 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,1 | 0,12 ++ ++ -
Metale niezelazne:
N aluminium i inne 80-150| 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,11 | 0,12 | 0,14 ++ ++ -
metale kolorowe, stopy miedzi
Tworzywa sztuczne 60 -200| 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,1 | 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,15 ++ ++ -
S | Stopy specjalne CrNi oraz Ti 20-40 | 0,02 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 ++ ++ +
H | Stale hart. (max. 65 HRC) 40-50 | 0,01 | 0,02 | 0,02 | 0,03 | 0,03 |0,035|0,035| 0,04 (0,045|0,045| 0,05 |0,055| 0,06 - - ++
Uwaga: GiihroThreadmill (fatwe programowanie CNC)
Podane w poszczegdlnych kolumnach parametry skrawania to wartosci orienta- Aplikacja Threadmill-Software f. Glihring znacznie utatwia programowanie CNC. Za
cyjne, ktére musza byé dopasowane do danych warunkéw (materiat obrabiany, pomoca przejrzystej ,maski” do wprowadzania danych uzytkownik uzupetnia wszyst-
chtodzenie, mocowanie narzedzia, obrabiarka itp.). kie konieczne wartosci jak np. typ frezu, rodzaj gwintu,
W zaleznosci od danego przypadku, optymalne, zastosowane parametry $rednice, parametry obrabiarki itp., a na bazie tych danych otrzymuje odpowiedni
skrawania moga sie rézni¢ od tych z tabeli do +30% ! program CNC.

Na zapytanie przekazujemy Software bezptatnie, dla wersji sterowania wg DIN

++ optymalnie zalecane + zalecane warunkowo lub Heidenhain.
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GFR ACTIVE

FREZY DO GWINTOW O WYMIARACH SPECJALNYCH
Z KROTKIM TERMINEM DOSTAWY

Korzysci z ACTIVE:

Oferta Dostawa
w ciagu 72h! max. w ciagu 3 tygodni

[ ] Zaméwienie [ | Zapytanie |

Osoba kontaktowa

Nazwa firmy/nr klienta Nowy klient Nr zamoéwienia
Ulica/nr domu Kod pocztowy/miasto
Telefon Telefax
Data Podpis

llo$é szt. | | Min. zamawiana ilo$¢: 3 sztuk

Rodzaj gwintu []wm [ ] mr []a [ ] unc [ ] unr
|:| UN |:| NPT |:| NPTF

Podziatka P |:| (np. 0,75 mm, 1 mm, 19 zw./cal, 11,5 zw/cal.)

Dla gwintéw M, G, UNC, UNF, NPT oraz NPTF nie podajemy podziatki.

Wymiary Sredn. rob-@d1  Sredn. chwytu -@ d2

Dtugosé catk. | Dtug. gwintu | .
Ugose catk- 1 ug. gwint 2 * Srednica chwytu d2 nie moze by¢ mniejsza niz

I> $rednica robocza d1

] Dla narzedzi z szyjka prosimy podawacé
Diugosc uzytk. l4 dtugosé uzytkowa la.

Y%

Wszystkie narzedzia z wew.
chtodz. maja wylot kanatka
w osi

Powierzchnia I> |:| bez powtoki |:| TiCN |:| TiAIN
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