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TOCZENIE I FREZOWANIE GWINTÓW



narzêdzia do gwintów

  OFERTA KATALOGOWA
Oprócz narzêdzi do gwintów prezentowanych w niniejszym katalogu 
przedstawiamy pañstwu pe³ny program narzêdziowy w katalogach tematycznych:

- Oprawki do gwintowania

- Oprawki do wiercenia

- Oprawki do frezowania

- Oprawki do toczenia

- Akcesoria do oprawek: tulejki, zabieraki

- Gwintowniki rêczne, maszynowe ogólnego przeznaczenia

- Gwintowniki maszynowe wysokowydajne

- Narzynki

- Sprawdziany

- Zestawy narzêdziowe

oprawki maszynowe

- Wiert³a krête HSSE INOX

- Wiert³a pe³nowêglikowe krête

- Wiert³a stopniowe pe³nowêglikowe krête

- Nawiertaki NC, fazowniki

- Pog³êbiacze sto¿kowe

- Pog³êbiacze walcowo-czo³owe

narzêdzia wiertarskie



NOWOŒCINOWOŒCI



1. Toczenie gwintów
1.1 DSI - Dwustronne p³ytki i oprawki do toczenia gwintów

2.Frezy do gwintów
2.1 CMT - P³ytki pionowe do frezowania gwintów

2.2 CMT - Parametry obróbki

3.Frezy pe³nowêglikowe
3.1 DMT -  3 w 1 *Wiercenie, frezowanie gwintu, fazowanie

3.2 DMT - Parametry obróbki

4.Pe³nowêglikowe frezy do ma³ych gwintów
4.1 BSW, BSP

5.Mikronarzêdzia
5.1 BMK - Nowy gatunek wêglika

5.2 MWL - Fazowanie i profilowanie

1N-4N

5N-9N

10N

11N

12N

12N

13N

13N

STRONA

SPIS TREŒCI



Carmex prezentuje unikaln¹ liniê dwustronnych p³ytek posiadaj¹cych
6 ostrzy skrawaj¹cych

DSI

Zwiêkszona wydajnoœæ dziêki 6 ostrzom skrawaj¹cym

P³ytki typu "U" dostêpne s¹ dla czêœciowych i pe³nych profili
gwintów standardowych

Jedna p³ytka dla gwintów prawych i lewych

Oszczêdnoœæ kosztów narzêdziowych

Specjalna konstrukcja p³ytek podporowych dla pewnego
zamocowania p³ytki i podparcia ostrza

Prosta wymiana p³ytek i zmiana ostrzy skrawaj¹cych

Specjalne wzmocnione oprawki zaprojektowane dla tej linii

0Profil czêœciowy 60

I.C.

in

L

16U

16U

16U

3/8U

3/8U

3/8U

16U ER/L G60-6

16U ER/L AG60-6

16U ER/L N60-6

mm

1.75 - 3.0

0.5 - 3.0

3.5 - 5.0

ZEWNÊTRZNE
OznaczenieTPI

14 - 8

48 - 8

7- 5

16U IR/L G60-6

16U IR/L AG60-6

16U IR/L N60-6

WEWNÊTRZNE
Oznaczenie

Y

7.1

7.1

7.3

T

4.5

4.5

4.5

1.4

1.4

1.2

X

Dostêpne gatunki wêglika: BMA lub MXC

Dostêpne gatunki wêglika: BMA lub MXC

0Profil czêœciowy 55

I.C.

in

L

16U

16U

16U

3/8U

3/8U

3/8U

16U ER/L G55-6

16U ER/L AG55-6

16U ER/L N55-6

mm

1.75 - 3.0

0.5 - 3.0

3.5 - 5.0

ZEWNÊTRZNE
OznaczenieTPI

14 - 8

48 - 8

7- 5

16U IR/L G55-6

16U IR/L AG55-6

16U IR/L N55-6

WEWNÊTRZNE
Oznaczenie

Y

7.1

7.1

7.3

T

4.5

4.5

4.5

1.4

1.4

1.2

X

Informacje techniczne patrz w katalogu g³ównym Carmex

X

Y

TL

I.C.

X

Y

TL

I.C.

Dwustronne p³ytki do toczenia gwintów

1N

Toczenie gwintów

Zakres
skoków

Zakres
skoków

Zakres
skoków

Zakres
skoków
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2N

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

16U ER/L 1.5 ISO-6

16U ER/L 1.75 ISO-6

16U ER/L 2.0 ISO-6

16U ER/L 2.5 ISO-6

16U ER/L 3.0 ISO-6

16U ER/L 3.5 ISO-6

16U ER/L 4.0 ISO-6

16U ER/L 4.5 ISO-6

16U ER/L 5.0 ISO-6

M - ISO

I.C.

in
L

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

Skok
mm

1.5

1.75

2.0

2.5

3.0

3.5

4.0

4.5

5.0

ZEWNÊTRZNE
Oznaczenie

WEWNÊTRZNE
Oznaczenie

Y T

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

X

16U IR/L 1.5 ISO-6

16U IR/L 1.75 ISO-6

16U IR/L 2.0 ISO-6

16U IR/L 2.5 ISO-6

16U IR/L 3.0 ISO-6

16U IR/L 3.5 ISO-6

16U IR/L 4.0 ISO-6

16U IR/L 4.5 ISO-6

16U IR/L 5.0 ISO-6

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

16U ER/L 16 UN-6

16U ER/L 14 UN-6

16U ER/L 13 UN-6

16U ER/L 12 UN-6

16U ER/L 11.5 UN-6

16U ER/L 11 UN-6

16U ER/L 10 UN-6

16U ER/L 9 UN-6

16U ER/L 8 UN-6

16U ER/L 7 UN-6

16U ER/L 6 UN-6

16U ER/L 5 UN-6

I.C.

in
L

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

Skok
TPI

16

14

13

12

11.5

11

10

9

8

7

6

5

ZEWNÊTRZNE
Oznaczenie

WEWNÊTRZNE
Oznaczenie

Y T

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

X

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

16U IR/L 16 UN-6

16U IR/L 14 UN-6

16U IR/L 13 UN-6

16U IR/L 12 UN-6

16U IR/L 11.5 UN-6

16U IR/L 11 UN-6

16U IR/L 10 UN-6

16U IR/L 9 UN-6

16U IR/L 8 UN-6

16U IR/L 7 UN-6

16U IR/L 6 UN-6

16U IR/L 5 UN-6

X

Y

TL

I.C.

X

Y

TL

I.C.

Dostêpne gatunki wêglika: BMA lub MXC

Dostêpne gatunki wêglika: BMA lub MXC

Toczenie gwintów

Informacje techniczne patrz w katalogu g³ównym Carmex
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3N

Toczenie gwintów

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

6.9

7.2

16U ER/L 16 W-6

16U ER/L 14 W-6

16U ER/L 12 W-6

16U ER/L 11 W-6

16U ER/L 10 W-6

16U ER/L 9 W-6

16U ER/L 8 W-6

16U ER/L 7 W-6

16U ER/L 6 W-6

16U ER/L 5 W-6

I.C.

in
L

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

16U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

3/8U

Skok
TPI

16

14

12

11

10

9

8

7

6

5

ZEWNÊTRZNE
Oznaczenie

WEWNÊTRZNE
Oznaczenie

Y T

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

4.5

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.6

1.4

X

16U IR/L 16 W-6

16U IR/L 14 W-6

16U IR/L 12 W-6

16U IR/L 11 W-6

16U IR/L 10 W-6

16U IR/L 9 W-6

16U IR/L 8 W-6

16U IR/L 7 W-6

16U IR/L 6 W-6

16U IR/L 5 W-6

0Whitworth 55 BSW, BSF, BSP, BSB

6.9

6.9

6.9

16U ER/L 14 NPT-6

16U ER/L 11.5NPT-6

16U ER/L 8 NPT-6

I.C.

in
L

16U

16U

16U

3/8U

3/8U

3/8U

Skok
TPI

14

11.5

8

ZEWNÊTRZNE
Oznaczenie

WEWNÊTRZNE
Oznaczenie

Y T

4.5

4.5

4.5

1.6

1.6

1.6

X

16U IR/L 14 NPT-6

16U IR/L 11.5 NPT-6

16U IR/L 8 NPT-6

NPT

X
Y

TL

I.C.

X

TL

I.C.

Y

Dostêpne gatunki wêglika: BMA lub MXC

Dostêpne gatunki wêglika: BMA lub MXC

Informacje techniczne patrz w katalogu g³ównym Carmex
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4N

Toczenie gwintów

Wysokowydajne oprawki do toczenia gwintów

Oznaczenie
PRAWA B L F Torx

KluczŒruba
mocuj¹ca

SER 2020 K16U-6

SER 2520 M16U-6

20

25

20

20

125

150

20

20

A16

A16

AER 16U-6

AER 16U-6

AEL 16U-6

AEL 16U-6

S16

S16

K16

K16

H

Oznaczenie
PRAWA

Min.
rozmiar 
otworu

L F
Œruba

Œruba

podporowej

podporowej

p³ytki

p³ytki

Torx

Klucz RH

RH

LH

LH

Œruba
mocuj¹ca

SIR 0020 P16UB-6

SIR 0025 R16UB-6

20

25

24

29

170

200

14.9

17.4

A16

A16

AIR 16U-6

AIR 16U-6

AIL 16U-6

AIL 16U-6

S16

S16

K16

D

K16

Dla OPRAWEK LEWYCH L R  w opisie nale¿y wpisaæ SE  zamiast SE

Dla   w opisie nale¿y wpisaæ SE  zamiast SE OPRAWEK LEWYCH L R

Wewnêtrzne z otworem ch³odz¹cym

Zewnêtrzne

H H

L

P£YTKA Z SZEŒCIOMA
KRAWÊDZIAMI
SKRAWAJ¥CYMI

P£YTKA

BF

MIN. ROZMIAR
OTWORU

L

F

ÆD

P£YTKA

P£YTKA Z SZEŒCIOMA
KRAWÊDZIAMI
SKRAWAJ¥CYMI

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

ZOS NEO  £   G  DZ O
 U PT AN TE



5N

Frezy do gwintów

0Profil czêœciowy 55

12.0

17.8

DOznaczenie

C12 G55

C18 G55

Typ
p³ytki

28-19

14 - 8

Zakres
skoków

TPI

C12

C18

12.0

12.0

12.0

12.0

D Rozmiar otworu (min)Oznaczenie

C12 A60

Typ
p³ytki

Wew. 0.5 - 0.8

Zew. 0.4 - 0.8

56 - 28

64 - 32

Zakres
skoków

mm

Zakres
skoków

TPI

C12

C12

C12 G60
Wew. 1.0 - 2.0

Zew. 0.8 - 1.75

28 - 13

32 - 15

C18 A60
Wew. 0.5 - 0.8

Zew. 0.4 - 0.8

56 - 28

64 - 32

Wew. 1.0 - 1.75

Zew. 0.8 - 1.5

28 - 14

32 - 16

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

C18 G60

Wew. 2.0 - 3.0

Zew. 1.75 - 2.5

13 - 8

15 - 10
C18 D60

C18

C18

CMT Pionowe frezowanie gwintów
Carmex prezentuje now¹ rodzinê p³ytek pionowych do frezowania gwintów i oprawek dla 
wykonywania szerokiej gamy gwintów

Szlifowany profil dla wysokiej precyzji i wydajnoœci

Do obróbki wysokowydajnej

Pewne precyzyjne zamocowanie p³ytek dla powtarzalnoœci operacji

To samo narzêdzie do gwintów prawych i lewych

Oprawka z chwytem Weldon i otworami ch³odz¹cymi

Dostêpne p³ytki do fazowania

0Profil czêœciowy 60
Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i zewnêtrznych

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i zewnêtrznych

D

OZMI R TW
R

R

A
O

O
U

D O

ROZMIAR OTW
RU

C12

C12

C18

C18

C18

C18

Æ³14

Æ³14

Æ³16

Æ³16

Æ³19

Æ³19

Æ³21

Æ³21

Æ³23

Æ³23

Rozmiar otworu (min)

Æ³14

Æ³14

OZS NEO  £   G  DZ O
 U PT AN TE

ZOS NEO  £   G  DZ O
 U PT AN TE



6N

Frezy do gwintów

Pe³ny profil ISO
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

UN

D

C12 I 32 UN

C12 I 28 UN

C12 I 24 UN

C12 I 20 UN

C12 I 18 UN

C12 I 16 UN

C12 I 11 UN

32

28

24

20

18

16

11

TPI

3

3

2

2

2

1

1

C18 I 32 UN

C18 I 28 UN

C18 I 24 UN

C18 I 20 UN

C18 I 18 UN

C18 I 16 UN

C18 I 14 UN

C18 I 12 UN

C18 I 11 UN

32

28

24

20

18

16

14

12

11

5

6

4

3

3

3

2

2

2

D
Liczba

Liczba

zêbów

zêbów

Oznaczenie

Oznaczenie

C12 I 0.5 ISO

C12 I 0.75 ISO

C12 I 1.0 ISO

C12 I 1.5 ISO

C12 I 2.0 ISO

Typ

Typ

Skok

Skok

p³ytki

p³ytki

0.5

0.75

1.0

1.5

2.0

mm
Minimalny

Minimalny

rozmiar otworu

rozmiar otworu

C12

C12

C12

C12

C12

C18

C18

C18

C18

C18

C18

C18

* P³ytka nie mo¿e byæ u¿ywana z oprawk¹ CRC 1012 M

* P³ytka nie mo¿e byæ u¿ywana z oprawk¹ CRC 1012 M

6

4

3

2

1

10C18 I 0.5 ISO

C18 I 0.75 ISO

C18 I 1.0 ISO

C18 I 1.5 ISO

C18 I 2.0 ISO

C18 I 2.5 ISO

C18 I 3.0 ISO

0.5

0.75

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

6

5

3

2

2

1

*

C12

C12

C12

C12

C12

C12

C12

C18

C18

C18

C18

C18

C18

C18

C18

C18

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

17.8

*

ROZMIAR OTW
RU

OD

Æ³13

Æ³13

Æ³13

Æ³14

Æ³14

Æ³14

Æ³15

Æ³14

Æ³16

Æ³15

Æ³19

Æ³15

Æ³19

Æ³16

Æ³20

Æ³19

Æ³20

Æ³19

Æ³21

Æ³21

Æ³20

Æ³21

Æ³22

Æ³20

Æ³22

Æ³23

Æ³20

Æ³22

OZS NEO  £   G  DZ O
 U PT AN TE



7N

Frezy do gwintów

0G 55 BSW, BSF, BSP, BSB

D
Liczba
zêbówOznaczenie

C12 19 W

C18 14 W

C18 11 W

Typ Skok
p³ytki

19

14

11

TPI
Minimalny

rozmiar otworu

C12

C18

C18

2

2

2

12.0

17.8

17.8

Trapez - DIN 103
Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych

DOznaczenie

C 18 I 3TR

C 18 I 4TR

3

4

mm

C18

C18

17.8

17.8

D

D

* P³ytka mo¿e byæ u¿ywana tylko z oprawk¹ CRC 1218 P

*

 

ROZMIAR OTWORU

O

 

R
ZMIAR OTWORU

Typ Skok
p³ytki rozmiar otworu

Minimalny

Æ³14

Æ³21

Æ³24

Æ³22

Æ³26

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i zewnêtrznych
OZS NEO  £   G  DZ O

 U PT AN TE
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Frezy do gwintów

W
0.02

C12 W08

C12 W10

C18 W10

C18 W12

C18 W15

C12

C12

C18

C18

C18

0.8

1.0

1.0

1.2

1.5

T
max.

0.80

0.90

1.50

1.50

1.95

R

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

D

12.0

12.0

17.8

17.8

17.8

D

Optymalne dla gratowania, fazowania i rowkowania

Dwustronne skrawanie

P³ytki uniwersalne dla szerokiej gamy materia³ów

DOznaczenie

C12 C90

C18 C90

Typ
p³ytki

C12

C18

12.0

17.8

H

1.35

1.95

W

0.3

1.1

090
090

*

D

OznaczenieTyp
p³ytki

Wymiar rowka

(min)

P³ytki do fazowania i rowkowania

Frezowanie rowków

A

Detal A

R

W

T

W

H

ROZMIAR OTWORU

ROZMIAR OTWORU

OZS NEO  £   G  DZ O
 U PT AN TE

* P³ytka nie mo¿e byæ u¿ywana z oprawk¹ CRC 1012 M

Æ³12.0

Æ³12.0

Æ³12.0

Æ³12.0

Æ³17.8
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Frezy do gwintów

Oprawki

Oznaczenie    D D2
Torx

KluczŒruba
mocuj¹ca

SRC 1212 E

SRC 1612 G

SRC 1612 H

SRC 1618 H

SRC 2018 H

SRC 2018 J

SRC 2018 L

S10

S10

S10

S16

S16

S16

S16

Typ
p³ytki

C12

C12

C12

C18

C18

C18

C18

d

12

16

16

16

20

20

20

I

25

25

35

48

32

48

74

L

70

90

100

100

100

110

140

Z wewnêtrznym ch³odzeniem

Oprawki z chwytem pe³nowêglikowym

Oznaczenie    D L Torx
KluczŒruba

mocuj¹ca

CRC 1012 M

CRC 1218 P

150

170

S10

S16

Typ
p³ytki

C12

C18

d

10

12

12.0

17.8

K10

K16

Z wewnêtrznym ch³odzeniem

Oprawki bez Weldon'a

L

d

D

L

d

I

D

D2

* Nie mo¿e byæ u¿ywana z tym zakresem p³ytek

*

Oznaczenie

C12 G60

Skok

mm             TPI

2.0

1.5-1.75

14-13

16-15

WEW.

ZEW.

12.0

12.0

12.0

17.8

17.8

17.8

17.8

9.0

9.0

9.0

13.8

13.8

13.8

13.8

K10

K10

K10

K16

K16

K16

K16

ZOS NEO  £   G  DZ O
 U PT AN TE
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Frezy do gwintów

Parametry obróbki

Frezowanie
gwintu

startowa
pozycja Wejœcie

po ³uku

Frezowanie
gwintu

Wyjœcie
po ³uku

Pozycja
koñcowa

120

90

80

100

90

90

80

200

140

200

40

70

60

Stale nisko i œredniowêglowe

Stale wysokowêglowe 0.55%C

Stale stopowe, stale ulepszone

Stale nierdzewne - automatowe

Stale nierdzewne - austenityczne

Stale odlewane

¯eliwo szare

Aluminium 10%Si, MiedŸ

Aluminium 10% Si

Tworzywa sztuczne, termoplasty
duroplasty

Stopy niklu i tytanu

Stale utwardzane 45 - 50HRc

Stale utwardzane 50 - 55HRc

Prêdkoœæ

skrawania

m/min

ISO

Standard

0.17

0.16

0.12

0.11

0.11

0.12

0.17

0.17

0.11

0.19

0.07

0.09

0.08

<0.55%C

Æ12 Æ18

Posuw w mm/z¹b
Materia³

H

0.20

0.20

0.16

0.15

0.15

0.16

0.20

0.20

0.16

0.22

0.10

0.13

0.12

60-

160-

90-

70-

60-

70-

40-

100-

60-

50-

20-

60-

50-

MT7 Drobnoziarnista odmiana wêglika z wielowarstwow¹ pow³ok¹ TiAlN (ISO K10 - K20). Jest to
uniwersalny typ wêglika , który mo¿e byæ u¿ywany dla szerokiej gamy materia³ów; dla 
œrednich prêdkoœci skrawania
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Pe³nowêgikowe frezy do gwintów

DMT 3 w 1  -  *WIERCENIE, FREZOWANIE GWINTU, FAZOWANIE

Narzêdzie wysokowydajne z wewnêtrznym ch³odzeniem do produkcji gwintów wewnêtrznych

* Ruch ko³owy tworzy otwór pod gwint, gwint i fazê w jednym procesie produkcyjnym

Zalety
Eliminacja operacji wiercenia
Krótki cykl obróbki, redukcja kosztów 
pracy maszyn
Dostosowanie do otworów œlepych i przelotowych
Operacje wiercenia, gwintowania i fazowania
wykonywane jednym narzêdziem w jednym
zamocowaniu

Pe³en profil gwintu
To samo narzêdzie do gwintów prawych i lewych

Zastosowanie do szerokiej gamy materia³ów

Gatunek wêglika: MT7 drobnoziarnisty wêglik z wielowarstwow¹ pow³ok¹ TiAlN
(ISO K10-K20).

ISO
Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych

Dla gwintów o g³êbokoœci 2 x D1

Dla gwintów o g³êbokoœci 2 x D1

d D
Liczba

rowków
l L

Skok

mm
Oznaczenie

64

64

64

73

84

D1

4.70

6.10

7.80

9.00

11.80

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

M6

M8

M10

M12

M16

8

8

8

10

12

3

4

4

4

4

14.0

18.0

23.0

26.0

35.0

DMT08047C14 1.0 ISO

DMT08061D18 1.25 ISO

DMT08078D23 1.5 ISO

DMT1009D26 1.75 ISO

DMT12118D35 2.0 ISO

W

0.4

0.5

0.6

0.6

0.6

UN
Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych

d D
Liczba

rowków
l L

Skok

TPI
Oznaczenie

64

64

64

64

64

5.00

6.50

4.80

6.00

6.70

28

24

20

18

16

8

8

8

8

8

3

4

3

4

3

14.5

17.0

14.0

17.0

22.0

DMT0805C14 28 UN

DMT08065D17 24 UN

DMT08048C14 20 UN

DMT0806D17 18 UN

DMT08067C22 16 UN

W

0.4

0.5

0.4

0.5

0.5

UNC

1/4

5/16

3/8

1/4

5/16, 3/8

UNF

D1

0
6

0

P

l
L

A

Lewostronna obróbka
Dla CNC nale¿y u¿yæ kodu M04

Detal A

W

P



12N

Frezy do gwintów

Frezy do ma³ych gwintów

DMT typ
MT7 Drobnoziarnista odmiana wêglika z wielowarstwow¹ pow³ok¹ TiAlN (ISO K10 - K20). Jest to

uniwersalny typ wêglika , który mo¿e byæ u¿ywany dla szerokiej gamy materia³ów; dla 
œrednich prêdkoœci skrawania

Stale nisko i œredniowêglowe

Stale wysokowêglowe 0.55%C

Stale stopowe, stale ulepszone

Stale nierdzewne 

Stale nierdzewne- Austenityczne

Stale odlewane

¯eliwo szare

Aluminium 10%Si, MiedŸ

Aluminium 10% Si

Tworzywa sztuczne, termoplasty
duroplasty

Prêdkoœæ

skrawania

m/min

ISO

Standard

60-90

50- 80

70-100

60-90

70-90

40-80

100-200

60-140

50-200

<0.55%C 0.05

0.05

0.04

0.03

0.03

0.04

0.05

0.05

0.03

0.06

0.05

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.05

0.05

0.03

0.06

0.05

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.05

0.05

0.03

0.06

0.03

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.03

0.03

0.02

0.04

0.03

0.03

0.02

0.02

0.02

0.02

0.03

0.03

0.02

0.05

0.05

0.04

0.02

0.02

0.02

0.02

0.05

0.05

0.02

0.06

Æ4 Æ5 Æ6 Æ8 Æ9 Æ10 Æ12

Posuw w mm/z¹b
Materia³

0.04

0.03

0.02

0.02

0.02

0.02

0.04

0.04

0.02

0.05

60-120

Parametry obróbki

Dla gwintów o g³êbokoœci do 2xD1 D1

0
6

0

P

d D Liczba
rowków l L

Skok
TPI

OznaczenieStandard

3

4

4

4

19.5

30.0

37.0

44.0

64

73

84

105

28

19

14

11

G 1/8

G 1/4 - 3/8

G 1/2 - 7/8

G  1

MTS08078C19 28 W

MTS1010D30 19 W

MTS1212D37 14 W

MTS1616D44 11 W

8

10

12

16

7.8

10.0

12.0

16.0

0G 55 BSW, BSP

Frezy do ma³ych gwintów

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i zewnêtrznych
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Mikronarzêdzia

Mikronarzêdzia

Nowy gatunek: BMK

Wszystkie narzêdzia posiadaj¹ kana³ ch³odz¹cy na chwycie, zapewniaj¹cy efektywny
dop³yw ch³odziwa do krawêdzi skrawaj¹cej, u³atwiaj¹cy odprowadzanie wiórów

Drobnoziarnista odmiana wêglika z wielowarstwow¹ pow³ok¹ PVD (ISO K10-K20).

Wysoka odpornoœæ temperaturowa i stabilna obróbka dla standardowych
i wysokowydajnych parametrów. Uniwersalna geometria dla szerokiej
gamy materia³ów.

MWL Bars

Min.rozmiar
otworu

L1

L

D

A

Fazowanie i profilowanie z kana³em ch³odz¹cym

D L L1

1.0

1.0

2.3

2.3

045

060

15.0

15.0

51

51

6.0

6.0

MWL 6 R0.2 A90

MWL 6 R0.2 A60

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: MWL 6 R0.2 A90 BMK

Min. rozmiar otworu
Oznaczenie

Lewa R

0.20

0.20

045

030

F
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Notatki





P³ytki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów i zestawy

Toczenie gwintów-informacje techniczne

Narzêdzia do toczenia rowków

P³ytki do frezowania gwintów i zestawy

Oprawki do p³ytek frezerskich

Frezowanie gwintów-informacje techniczne

Sk³adane frezy do gwintów

Mikronarzêdzia

Narzêdzia tokarskie 

Frezy VHM - "fazowniki"

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Frezy do ma³ych gwintów

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

2

3-30

31-42

43-50

51-54

55-64

65-72

73-82

83-102

103-110

111-116

117-128

129-132

137-138

139-158

133-136

STRONA

SPIS TREŒCI



Zalety:

P³ytki do toczenia gwintów

Spis treœci: Spis treœci:Strona: Strona:

P³ytki do gwintów typu BPOLECAMY:

Trapezowy - DIN 103
PG - DIN 40430
Trapezowy niesymetryczny - DIN 513
Okr¹g³y
Okr¹g³y

- DIN 405
- DIN 20400

UNJ
MJ - ISO 5855
Amerykañski butlowy
Gwinty dla przemys³u naftowego

Sposoby oznaczania produktów
Profil czêœciowy
Profil czêœciowy

   6
0

0
5

0
5

M - ISO - Metryczny
UN  - Zunifikowany

0Whitworth 55
NPT
NPTF
BSPT
Acme
Stub Acme

3

4
5-6
7-8
9-11
12-14
15-17
18-19
19
20
21
22

23
24
24
25
25
26
27
27
28-30

• wysoka dok³adnoœæ profilu;

• unikalny kszta³t ³amacza wióra, zapewniaj¹cy bardzo dobre wykonanie gwintu;

• d³u¿sza ¿ywotnoœæ narzêdzia.

Kombinacja 
szlifowanego profilu 
gwintu z prasowanym 
³amaczem wióra.

Kombinacja ta 
zapewnia wysok¹ 
jakoœæ wykonanego 
gwintu, z precyzyjnym 
kszta³tem i 
wymiarami.

Zastosowanie dwóch 
odmiennych typów 
³amaczy wióra, dla 
gwintów zewnêtrznych 
i wewnêtrznych.

Wszystkie p³ytki do 
gwintów typu B s¹ 
wykonane z gatunku 
wêglika BMA i pokryte 
pow³ok¹ 
wielowarstwow¹ 
TiALN.



4

P³ytki do toczenia gwintów

P³ytki pe³noprofilowe do toczenia gwintów - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

 I.C.

5/32"
3/16"
3/16"U
1/4"
3/8"
1/2"
1/2"U
5/8"
5/8"U
3/4"U

 L

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

E = 
 I = 

0 .3 5 -1 2

 7 2 -2

Zewnêtrzny

Wewnêtrzny

Prawa

Lewa

Pe³en profil:

Profil czêœciowy:

Skok:

w mm:

lub TPI

Gatunek
 wêglika:

Rozmiar p³ytki:
w przypadku 

p³ytek 
wielopunktowych:

rozmiar API
& sto¿ek

L

I.C.

0A    60
0G    55

AG
N
Q
U
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16 IR B A60

16 IR B G60

16 IR B AG60

0.8

1.2

1.2

16 ER B A60

16 ER B G60

16 ER B AG60

16

16

16

3/8

3/8

3/8

0.9

1.7

1.7

I.C.
in

 L
TPI

YX

0.5  -1.5

1.75-3.0

0.5  -3.0

48-16

14-  8

48-  8

mm

IN-RHEX-RH

1

1

6

6

 

 

E

E

R

R

 

 

B G

G

6

6

0

0

 

 

B

P30

MA

22U E/I/R/L U60

27U E/I/R/L U60

08 IR/L U60

0.6

0.6

0.8

0.8

0.8

1.2

1.2

1.7

0.6

2.1

1.0

11 EL A60

16 EL A60

16 EL G60

16 EL AG60

22 EL N60

27 EL Q60

06 IL A60

08 IL A60

11 IL A60

16 IL A60

16 IL G60

16 IL AG60

22 IL N60

27 IL Q60

11 ER  A60

16 ER A60

16 ER G60

16 ER AG60

22 ER N60

27 ER Q60

  6

  8

  8U

11

16

16

16

22

22U

27

27U

5/32

3/16

3/16U

1/4

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2U

5/8

5/8U

06 IR A60

08 IR A60

11 IR A60

16 IR A60

16 IR G60

16 IR AG60

22 IR N60

27 IR Q60

   0.6

   0.7

   4.0

   0.9

   0.9

   1.7

   1.7

   2.5

 11.0

   3.1

13.7

I.C.
in

 L
TPI

YX
mm

Dla gwintowania ma³ych otworów patrz str.103

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45

P³ytki do toczenia gwintów

0Profil czêœciowy 60  

ZAKRES SKOKÓW 
GWINTU

ZEWNÊTRZNY WEWNÊTRZNY
Oznaczenie Oznaczenie

Prawa PrawaLewa Lewa

MINIATUROWE

MINIATUROWE TYPU ”U”

ULTRA MINIATUROWE

 

 

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

UWAGA: PROFIL CZÊŒCIOWY NIE GWARANTUJE DOK£ADNEGO ZARYSU GWINTU

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu

ZAKRES SKOKÓW 
GWINTU

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

60 O

P

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

  0.5-1.25

  0.5-1.5

1.75-2.0

  0.5-1.5

  0.5-1.5

1.75-3.0

 0.5-3.0

 3.5-5.0

 5.5-8.0

 5.5-6.0

 6.5-9.0

  48-20

  48-16

  14-11

  48-16

  48-16

 14-8

 48-8

   7-5

4.5-3.25

 4.5-4

    4-2.75
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I.C.
in

 L
TPImm

16V ER A60

16V ER G60

16V ER AG60

22V ER G60

22V ER N60

1.0

1.0

1.0

1.2

1.2

16

16

16

22

22

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

0.9

1.8

1.8

1.7

2.5

YX

0.5  -1.5

1.75-3.0

0.5  -3.0

1.75-3.0

3.5  -5.0

48-16

14-  8

48-  8

14-  8

  7-  5

3.6

3.6

3.6

4.0

4.8

T

Y T

L

I.C.

X

P³ytki do toczenia gwintów

 16V ER G60 BMA

ZAKRES SKOKÓW 
GWINTU

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

Pionowe (Typ V)

p³ytka do gwintu

0Profil czêœciowy 60  

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 



55 O

P

7

I.C.
in

 L
TPI

YX
mm

*08 IR/L U55

0.5

0.6

0.9

0.8

0.8

1.2

1.2

1.7

0.9

2.0

1.2

11 EL A55

16 EL A55

16 EL G55

16 EL AG55

22 EL N55

27 EL Q55

*06 IL A55

*08 IL A55

11 IL A55

16 IL A55

16 IL G55

16 IL AG55

22 IL N55

27 IL Q55

11 ER A55

16 ER A55

16 ER G55

16 ER AG55

22 ER N55

27 ER Q55

  6

  8

  8U

11

16

16

16

22

22U

27

27U

5/32

3/16

3/16U

1/4

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2U

5/8

5/8U

*06 IR A55

*08 IR A55

11 IR A55

16 IR A55

16 IR G55

16 IR AG55

22 IR N55

27 IR Q55

  48-20

  48-16

  14-11

  48-16

  48-16

  14-   8

  48-   8

    7-   5

      4.5-   3.25

      4.5-   4

         4-   2.75

  0.6

  0.7

  4.0

  0.9

  0.9

  1.7

  1.7

  2.5

11.0

  2.9

13.7

  0.5   -1.25

0.5   -1.5

1.75-2.0

0.5   -1.5

0.5   -1.5

1.75-3.0

0.5   -3.0

3.5   -5.0

5.5   -8.0

5.5   -6.0

6.5   -9.0

22U E/I/R/L U55

27U E/I/R/L U55

YX

16 IR B G55

16 IR B AG55

1.2

1.2

16 ER B G55

16 ER B AG55

16

16

3/8

3/8

1.7

1.7

1.75-3.0

0.5  -3.0

14-  8

48-  8

P³ytki do toczenia gwintów

0
Profil czêœciowy 55  

ZAKRES SKOKÓW 
GWINTU

ZEWNÊTRZNY WEWNÊTRZNY
Oznaczenie Oznaczenie

Prawa PrawaLewa Lewa

Dla gwintowania ma³ych otworów patrz str.146

* Dostêpne tylko w BXC

UWAGA: PROFIL CZÊŒCIOWY NIE GWARANTUJE DOK£ADNEGO ZARYSU GWINTU

IN-RHEX-RH
Typ B

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

I.C.
in

 L
TPImm

ZAKRES SKOKÓW 
GWINTU

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

16 ER B G55 BMA PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

16 ER  G55 P25C PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

MINIATUROWE

MINIATUROWE TYPU ”U”

ULTRA MINIATUROWE

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 
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22V ER N55 BMA

I.C.
in

 L
TPImm

16V ER A55

16V ER G55

16V ER AG55

22V ER N55

1.0

1.0

1.0

1.2

16

16

16

22

3/8

3/8

3/8

1/2

0.9

1.7

1.8

2.5

YX

0.5  -1.5

1.75-3.0

0.5  -3.0

3.5  -5.0

48-16

14-  8

48-  8

 7-  5

3.6

3.6

3.6

4.8

T

Y T

L

I.C.

X

P³ytki do toczenia gwintów

Pionowe (Typ V)

0Profil czêœciowy 55  

ZAKRES SKOKÓW 
GWINTU

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 
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I.C.
in

LSkok YX

11  EL  0.35  ISO

11  EL  0.4    ISO
11  EL  0.45  ISO

11  EL  0.5    ISO

11  EL  0.6    ISO
11  EL  0.7    ISO

11  EL  0.75  ISO

11  EL  0.8    ISO

11  EL  1.0    ISO
11  EL  1.25  ISO

11  EL  1.5    ISO

11  EL  1.75  ISO

16  EL  0.35  ISO
16  EL  0.4    ISO

16  EL  0.45  ISO

16  EL  0.5    ISO
16  EL  0.6    ISO

16  EL  0.7    ISO

16  EL  0.75  ISO

16  EL  0.8    ISO
16  EL  1.0    ISO

16  EL  1.25  ISO

16  EL  1.5    ISO

16  EL  1.75  ISO
16  EL  2.0    ISO

16  EL  2.5    ISO

1
1

6
6

 
 
E
E

L
L

 
 
3
3

.

.
0
5

 
 
 
 
 
 

I
I
S
S

O
O

*08U IR/L 2.0   ISO

 6

 6

 6

 6

 8
 8

 8

 8

 8

 8

 8U

11
11

11

11

11

11

11
11

11

11

11

11
11

16

16

16

16

16
16

16

16

16

16
16

16

16

16

1
1
6
6

5/32

5/32

5/32

5/32

3/16
3/16

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16U

1/4
1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4
1/4

1/4

1/4

1/4

1/4
1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8
3/8

3/8

3/8

3/8

3/8
3/8

3/8

3/8

3/8

3
3
/
/
8
8

*06 IL  0.5    ISO

*06 IL  0.75  ISO

*06 IL  1.0    ISO

*06 IL  1.25  ISO

*08 IL  0.5    ISO
*08 IL  0.75  ISO

*08 IL  1.0    ISO

*08 IL  1.25  ISO

*08 IL  1.5    ISO

*08 IL  1.75  ISO

11  IL  0.35  ISO
11  IL  0.4    ISO

11  IL  0.45  ISO

11  IL  0.5    ISO

11  IL  0.6    ISO

11  IL  0.7    ISO

11  IL  0.75  ISO
11  IL  0.8    ISO

11  IL  1.0    ISO

11  IL  1.25  ISO

11  IL  1.5    ISO

11  IL  1.75  ISO
11  IL  2.0    ISO

16  IL  0.35  ISO

16  IL  0.4    ISO

16  IL  0.45  ISO

16  IL  0.5    ISO

16  IL  0.6    ISO
16  IL  0.7    ISO

16  IL  0.75  ISO

16  IL  0.8    ISO

16  IL  1.0    ISO

16  IL  1.25  ISO
16  IL  1.5    ISO

16  IL  1.75  ISO

16  IL  2.0    ISO

16  IL  2.5    ISO

1
1
6
6

 
 
I
I
L
L

 
 
3
3

.

.
0
5

 
 
 
 
 
 

I
I
S
S

O
O

0.8

0.7
0.7

0.6

0.6
0.6

0.6

0.6

0.7
0.8

0.8

0.8

0.8
0.7

0.7

0.6
0.6

0.6

0.6

0.6
0.7

0.8

0.8

0.9
1.0

1.1

1
1

.

.
2
2

*06  IR  0.5    ISO

*06  IR  0.75  ISO

*06  IR  1.0    ISO

*06  IR  1.25  ISO

*08  IR  0.5    ISO
*08  IR  0.75  ISO

*08  IR  1.0    ISO

*08  IR  1.25  ISO

*08  IR  1.5    ISO

*08  IR  1.75  ISO

11  IR  0.35  ISO
11  IR  0.4    ISO

11  IR  0.45  ISO

11  IR  0.5    ISO

11  IR  0.6    ISO

11  IR  0.7    ISO

11  IR  0.75  ISO
11  IR  0.8    ISO

11  IR  1.0    ISO

11  IR  1.25  ISO

11  IR  1.5    ISO

11  IR  1.75  ISO
11  IR  2.0    ISO

16  IR  0.35  ISO

16  IR  0.4    ISO

16  IR  0.45  ISO

16  IR  0.5    ISO

16  IR  0.6    ISO
16  IR  0.7    ISO

16  IR  0.75  ISO

16  IR  0.8    ISO

16  IR  1.0    ISO

16  IR  1.25  ISO
16  IR  1.5    ISO

16  IR  1.75  ISO

16  IR  2.0    ISO

16  IR  2.5    ISO

1
1
6
6

 
 
I
I
R
R

 
 
3
3

.

.
0
5

 
 
 
 
 
 

I
I
S
S

O
O

11  ER  0.35  ISO

11  ER  0.4    ISO
11  ER  0.45  ISO

11  ER  0.5    ISO

11  ER  0.6    ISO
11  ER  0.7    ISO

11  ER  0.75  ISO

11  ER  0.8    ISO

11  ER  1.0    ISO
11  ER  1.25  ISO

11  ER  1.5    ISO

11  ER  1.75  ISO

16  ER  0.35  ISO
16  ER  0.4    ISO

16  ER  0.45  ISO

16  ER  0.5    ISO
16  ER  0.6    ISO

16  ER  0.7    ISO

16  ER  0.75  ISO

16  ER  0.8    ISO
16  ER  1.0    ISO

16  ER  1.25  ISO

16  ER  1.5    ISO

16  ER  1.75  ISO
16  ER  2.0    ISO

16  ER  2.5    ISO

1
1

6
6

 
 
E
E

R
R

 
 
3
3
.
.
0
5

 
 
 
 
 
 

I
I
S
S

O
O

0.9

0.8

0.7

0.6

0.6
0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.9

0.8
0.8

0.8

0.6

0.6

0.6

0.6
0.6

0.6

0.8

0.8

0.8
0.8

0.8

0.8

0.8

0.6

0.6
0.6

0.6

0.6

0.6

0.8
0.8

0.9

1.0

1.1

1
1

.

.
1
2

0.5

0.5

0.6

0.6

0.5
0.5

0.6

0.7

0.7

0.8

4.0

0.3
0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6
0.6

0.7

0.8

1.0

1.1
0.9

0.3

0.4

0.4

0.6

0.6
0.6

0.6

0.6

0.7

0.9
1.0

1.2

1.3

1.5

1
1

.

.
5
7

0.4

0.4
0.4

0.6

0.6
0.6

0.6

0.6

0.7
0.9

1.0

1.1

0.4
0.4

0.4

0.6
0.6

0.6

0.6

0.6
0.7

0.9

1.0

1.2
1.3

1.5

1
1
.
.
6
7

0.5

0.75

1.0

1.25

0.5
0.75

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

0.35
0.4

0.45

0.5

0.6

0.7

0.75
0.8

1.0

1.25

1.5

1.75
2.0

0.35

0.4

0.45

0.5

0.6
0.7

0.75

0.8

1.0

1.25
1.5

1.75

2.0

2.5

3
3.5
.0

YX
mm

P³ytki do toczenia gwintów

M - ISO - metryczny

ZEWNÊTRZNY WEWNÊTRZNY
Oznaczenie Oznaczenie

Prawa PrawaLewa Lewa

ULTRA MINIATUROWE

MINIATUROWE

MINIATUROWE TYPU ”U”

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

60 O

P
P/4

P/8
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 22 IR 3.5 ISO BMA

22

22

22

22

22U

22U

27

27

27U

33U

2.3

2.3

2.4

2.5

11.0

11.0

2.7

2.9

13.7

16.5

16 IR B 1.5 ISO BMA

I.C.
in

L YX
YX

mm

22U IR/L 5.5  ISO

22U IR/L 6.0  ISO

27U IR/L 8.0   ISO

33U IR/L 12.0 ISO

1/2

1/2

1/2

1/2

1/2U

1/2U

5/8

5/8

5/8U

3/4U

22 IL 3.5  ISO

22 IL 4.0  ISO

22 IL 4.5  ISO

22 IL 5.0  ISO

27 IL 5.5  ISO

27 IL 6.0  ISO

1.6

1.6

1.7

1.7

2.3

2.6

1.9

2.0

2.4

2.5

22 IR  3.5  ISO

22 IR  4.0  ISO

22 IR  4.5  ISO

22 IR  5.0  ISO

27 IR  5.5  ISO

27 IR  6.0  ISO

1.6

1.6

1.6

1.6

2.4

2.1

1.6

1.8

2.4

3.5

2.3

2.3

2.4

2.3

11.0

11.0

2.3

2.5

13.7

16.9

3.5

4.0

4.5

5.0

5.5

6.0

5.5

6.0

8.0

12.0

22U ER/L 5.5  ISO

22U ER/L 6.0  ISO

27U ER/L 8.0   ISO

33U ER/L 12.0 ISO

22 EL 3.5  ISO

22 EL 4.0  ISO

22 EL 4.5  ISO

22 EL 5.0  ISO

27 EL  5.5  ISO

27 EL  6.0  ISO

22 ER  3.5  ISO

22 ER  4.0  ISO

22 ER  4.5  ISO

22 ER  5.0  ISO

27 ER  5.5  ISO

27 ER  6.0  ISO

I.C.
in

L YXYX
mm

16 ER B 0.8   ISO

16 ER B 1.0   ISO

16 ER B 1.25 ISO

16 ER B 1.5   ISO

16 ER B 1.75 ISO

16 ER B 2.0   ISO

16 ER B 2.5   ISO

16 ER B 3.0   ISO

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

16 IR B 1.0   ISO

16 IR B 1.25 ISO

16 IR B 1.5   ISO

16 IR B 1.75 ISO

16 IR B 2.0   ISO

16 IR B 2.5   ISO

16 IR B 3.0   ISO

0.6

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

0.6

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

0.7

0.9

1.0

1.2

1.3

1.5

1.5

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

3.0

16

16

16

16

16

16

16

16

0.6

0.7

0.9

1.0

1.2

1.3

1.5

1.6

P³ytki do toczenia gwintów

M - ISO - metryczny
IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

60 O

P
P/4

P/8

Skok

Skok

ZEWNÊTRZNY WEWNÊTRZNY
Oznaczenie Oznaczenie

Prawa PrawaLewa Lewa

Dla gwintowania ma³ych otworów patrz str.147

* Dostêpne tylko w BXC

 PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

IN-RHEX-RHTyp B

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

 PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 
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I.C.
in

L

16V ER 1.0   ISO

16V ER 1.25 ISO

16V ER 1.5   ISO

16V ER 1.75 ISO

16V ER 2.0   ISO

16V ER 2.5   ISO

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

0.7

0.9

0.9

1.2

1.3

1.5

YX

16

16

16

16

16

16

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3.6

3.6

3.6

3.6

3.6

3.6

T

16V ER 1.5 ISO BMA

mm

16 ER 1.0 ISO 3M

16 ER 1.5 ISO 2M

22 ER 1.5 ISO 3M

22 ER 2.0 ISO 2M

22 ER 2.0 ISO 3M

27 ER 3.0 ISO 2M

3/8

3/8

1/2

1/2

1/2

5/8

16 IR 1.0 ISO 3M

16 IR 1.5 ISO 2M

22 IR 1.5 ISO 3M

22 IR 2.0 ISO 2M

22 IR 2.0 ISO 3M

27 IR 3.0 ISO 2M

1.7

1.5

2.3

2.0

3.1

2.9

2.5

2.3

3.7

3.0

5.0

4.6

AE16M

AE16M

AE22M

AE22M

AE22M

AE27M

AI16M

AI16M

AI22M

AI22M

AI22M

AI27M

1.0

1.5

1.5

2.0

2.0

3.0

16

16

22

22

22

27

3

2

3

2

3

2

L YX
Liczba

wierzcho³ków
gwintu

I.C.
inmm

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

22 IR 2.0 ISO 2M BMA

Y T

Zalecana liczba przejœæ gwintuj¹cych patrz str. 45

L

I.C.

X

P³ytki do toczenia gwintów

M - ISO - metryczny

Skok
ZEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Prawa

  PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

Skok WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Pionowe (Typ V)

 PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

P³ytki wielopunktowe
EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

I.C.

Y
X

L

I.C.

Y
X

L

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 
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I.C.
in

L
YX

11 EL 72 UN

11 EL 64 UN

11 EL 56 UN

11 EL 48 UN

11 EL 44 UN

11 EL 40 UN

11 EL 36 UN

11 EL 32 UN

11 EL 28 UN

11 EL 27 UN

11 EL 24 UN

11 EL 20 UN

11 EL 18 UN

11 EL 16 UN

11 EL 14 UN

16 EL 72 UN

16 EL 64 UN

16 EL 56 UN

16 EL 48 UN

16 EL 44 UN

16 EL 40 UN

16 EL 36 UN

*08U IR/L 13 UN

*08U IR/L 12 UN

*08U IR/L 11 UN

 6

 6

 6

 6

 6

 8

 8

 8

 8

 8

 8

 8

 8U

 8U

 8U

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

16

16

16

16

16

16

16

5/32

5/32

5/32

5/32

5/32

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16U

3/16U

3/16U

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

*06 IL 32 UN

*06 IL 28 UN

*06 IL 24 UN

*06 IL 20 UN

*06 IL 18 UN

*08 IL 32 UN

*08 IL 28 UN

*08 IL 24 UN

*08 IL 20 UN

*08 IL 18 UN

*08 IL 16 UN

*08 IL 14 UN

11 IL 72 UN

11 IL 64 UN

11 IL 56 UN

11 IL 48 UN

11 IL 44 UN

11 IL 40 UN

11 IL 36 UN

11 IL 32 UN

11 IL 28 UN

11 IL 27 UN

11 IL 24 UN

11 IL 20 UN

11 IL 18 UN

11 IL 16 UN

11 IL 14 UN

11 IL 13 UN

11 IL 12 UN

11 IL 11 UN

16 IL 72 UN

16 IL 64 UN

16 IL 56 UN

16 IL 48 UN

16 IL 44 UN

16 IL 40 UN

16 IL 36 UN

0.8

0.8

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.9

0.9

0.8

0.8

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

*06 IR 32 UN

*06 IR 28 UN

*06 IR 24 UN

*06 IR 20 UN

*06 IR 18 UN

*08 IR 32 UN

*08 IR 28 UN

*08 IR 24 UN

*08 IR 20 UN

*08 IR 18 UN

*08 IR 16 UN

*08 IR 14 UN

11 IR 72 UN

11 IR 64 UN

11 IR 56 UN

11 IR 48 UN

11 IR 44 UN

11 IR 40 UN

11 IR 36 UN

11 IR 32 UN

11 IR 28 UN

11 IR 27 UN

11 IR 24 UN

11 IR 20 UN

11 IR 18 UN

11 IR 16 UN

11 IR 14 UN

11 IR 13 UN

11 IR 12 UN

11 IR 11 UN

16 IR 72 UN

16 IR 64 UN

16 IR 56 UN

16 IR 48 UN

16 IR 44 UN

16 IR 40 UN

16 IR 36 UN

11 ER 72 UN

11 ER 64 UN

11 ER 56 UN

11 ER 48 UN

11 ER 44 UN

11 ER 40 UN

11 ER 36 UN

11 ER 32 UN

11 ER 28 UN

11 ER 27 UN

11 ER 24 UN

11 ER 20 UN

11 ER 18 UN

11 ER 16 UN

11 ER 14 UN

16 ER 72 UN

16 ER 64 UN

16 ER 56 UN

16 ER 48 UN

16 ER 44 UN

16 ER 40 UN

16 ER 36 UN

0.8

0.8

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

1.0

0.9

0.9

0.8

0.8

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.9

0.9

0.8

0.9

0.8

0.8

0.8

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.5

0.6

0.6

0.6

0.7

0.5

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.8

4.0

4.0

4.0

0.3

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

1.0

1.1

1.1

0.3

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

32

28

24

20

18

32

28

24

20

18

16

14

13

12

11

72

64

56

48

44

40

36

32

28

27

24

20

18

16

14

13

12

11

72

64

56

48

44

40

36

YX
TPI

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

60 O

P
P/4

P/8

UN - Zunifikowany

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

MINIATUROWE

MINIATUROWE TYPU ”U”

ULTRA 
MINIATUROWE

P³ytki do toczenia gwintów

UNC, UNF, UNEF, UNS



I.C.
in

L YXYX
I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

13

16 ER 12 UN P25C

UN - Zunifikowany

P³ytki do toczenia gwintów

60 O

P
P/4

P/8

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

0.6

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.5

1.5

1.7

1.6

2.3

2.3

2.5

11.0

11.0

2.7

3.0

13.7

16.5

22U IR/L 4.5 UN

22U IR/L 4    UN

27U IR/L 3    UN

33U IR/L 2    UN

22U ER/L 4.5 UN

22U ER/L  4   UN

27U ER/L  3  UN

33U ER/L  2  UN

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

1/2

1/2U

1/2U

5/8

5/8

5/8U

3/4U

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

22

22

22

22U

22U

27

27

27U

33U

32

28

27

24

20

18

16

14

13

12

11.5

11

10

  9

  8

  7

  6

  5

  4.5

  4

  4.5

  4

  3

  2

16 IL 32UN

16 IL 28UN

16 IL 27UN

16 IL 24 UN

16 IL 20 UN

16 IL 18 UN

16 IL 16 UN

16 IL 14 UN

16 IL 13 UN

16 IL 12 UN

16 IL 11.5 UN

16 IL 11 UN

16 IL 10 UN

16 IL  9  UN

16 IL  8  UN

22 IL  7  UN

22 IL  6  UN

22 IL  5  UN

27 IL 4.5 UN

27 IL  4   UN

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.9

0.9

1.0

1.1

1.1

1.1

1.1

1.2

1.1

1.6

1.6

1.6

2.4

2.4

1.7

1.8

2.7

3.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.5

1.5

1.7

1.5

2.3

2.3

2.3

11.0

11.0

2.4

2.7

13.7

16.9

16 ER 32UN

16 ER 28UN

16 ER 27UN

16 ER 24 UN

16 ER 20 UN

16 ER 18 UN

16 ER 16 UN

16 ER 14 UN

16 ER 13 UN

16 ER 12 UN

16 ER 11.5 UN

16 ER 11 UN

16 ER 10 UN

16 ER  9  UN

16 ER  8  UN

22 ER  7  UN

22 ER  6  UN

22 ER  5  UN

27 ER 4.5 UN

27 ER  4   UN

16 EL 32UN

16 EL 28UN

16 EL 27UN

16 EL 24 UN

16 EL 20 UN

16 EL 18 UN

16 EL 16 UN

16 EL 14 UN

16 EL 13 UN

16 EL 12 UN

16 EL 11.5 UN

16 EL 11 UN

16 EL 10 UN

16 EL  9  UN

16 EL  8  UN

22 EL  7  UN

22 EL  6  UN

22 EL  5  UN

27 EL 4.5 UN

27 EL  4   UN

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.0

1.1

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

1.6

1.6

1.7

2.0

2.0

1.9

2.1

2.5

2.8

16 IR 32UN

16 IR 28UN

16 IR 27UN

16 IR 24 UN

16 IR 20 UN

16 IR 18 UN

16 IR 16 UN

16 IR 14 UN

16 IR 13 UN

16 IR 12 UN

16 IR 11.5 UN

16 IR 11 UN

16 IR 10 UN

16 IR  9  UN

16 IR  8  UN

22 IR  7  UN

22 IR  6  UN

22 IR  5  UN

27 IR 4.5 UN

27 IR  4   UN

Dla gwintowania ma³ych otworów patrz str.147
* Dostêpne tylko w BXC

UNC, UNF, UNEF, UNS

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 



2

3

2

3

2

14

I.C.
in

L Y

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

0.7

0.8

0.8

0.9

1.0

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

16 ER B 24 UN

16 ER B 20 UN

16 ER B 18 UN

16 ER B 16 UN

16 ER B 14 UN

16 ER B 13 UN

16 ER B 12 UN

16 ER B 11 UN

16 ER B 10 UN

16 ER B   9 UN

16 ER B   8 UN

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.5

1.7

1.6

YX

16 IR B 24 UN

16 IR B 20 UN

16 IR B 18 UN

16 IR B 16 UN

16 IR B 14 UN

16 IR B 12 UN

16 IR B 10 UN

16 IR B   8 UN

0.7

0.8

0.8

0.9

0.9

1.1

1.1

1.1

0.8

0.9

1.0

1.1

1.2

1.4

1.5

1.1

TPI
X

24

20

18

16

14

13

12

11

10

9

8

16 IR B 12 UN  BMA

16 ER 16 UN 2M

22 ER 16 UN 3M

22 ER 12 UN 2M

22 ER 12 UN 3M

27 ER   8 UN 2M

3/8

1/2

1/2

1/2

5/8

16 IR  16 U N 2M

22 IR  16 U N 3M

22 IR  12 U N 2M

22 IR  12 U N 3M

27 IR    8 UN  2M

1.5

2.5

2.2

3.3

3.1

2.3

4.0

3.4

5.3

4.9

AE16M

AE22M

AE22M

AE22M

AE27M

AI16M

AI22M

AI22M

AI22M

AI27M

16

16

12

12

8

16

22

22

22

27

22 IR 16 UN 3M BMA

P³ytki do toczenia gwintów

UNC, UNF, UNEF, UNSUN - Zunifikowany

Skok

P³ytki wielopunktowe

L YX
Liczba

wierzcho³ków
gwintu

I.C.
inTPI

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

Skok WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Zalecana liczba przejœæ gwintuj¹cych patrz str. 45

 PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

  PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

IN-RHEX-RH

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

I.C.

Y
X

L

I.C.

Y
X

L

Wybór gatunku wêglika patrz str. 45 



15

11 EL 72  W

11 EL 60  W

11 EL 56  W

11 EL 48  W

11 EL 40  W

11 EL 36  W

11 EL 32  W

11 EL 28  W

11 EL 26  W

11 EL 24  W

11 EL 22  W

11 EL 20  W

11 EL 19  W

11 EL 18  W

11 EL 16  W

11 EL 14  W

16 EL 72  W

16 EL 60  W

16 EL 56  W

16 EL 48  W

16 EL 40  W

16 EL 36  W

16 EL 32  W

16 EL 28  W

16 EL 26  W

16 EL 24  W

*08U IR/L 14  W

*08U IR/L 12  W

*08U IR/L 11  W

 6

 6

 6

 6

 8

 8

 8

 8

 8

 8

 8U

 8U

 8U

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

5/32

5/32

5/32

5/32

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16

3/16U

3/16U

3/16U

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

*06 IL 26  W

*06 IL 22  W

*06 IL 20  W

*06 IL 18  W

*08 IL 28  W

*08 IL 24  W

*08 IL 20  W

*08 IL 19  W

*08 IL 18  W

*08 IL 16  W

11 IL 72  W

11 IL 60  W

11 IL 56  W

11 IL 48  W

11 IL 40  W

11 IL 36  W

11 IL 32  W

11 IL 28  W

11 IL 26  W

11 IL 24  W

11 IL 22  W

11 IL 20  W

11 IL 19  W

11 IL 18  W

11 IL 16  W

11 IL 14  W

11 IL 12  W

11 IL 11  W

16 IL 72  W

16 IL 60  W

16 IL 56  W

16 IL 48  W

16 IL 40  W

16 IL 36  W

16 IL 32  W

16 IL 28  W

16 IL 26  W

16 IL 24  W

*06 IR 26  W

*06 IR 22  W

*06 IR 20  W

*06 IR 18  W

*08 IR 28  W

*08 IR 24  W

*08 IR 20  W

*08 IR 19  W

*08 IR 18  W

*08 IR 16  W

11 IR 72  W

11 IR 60  W

11 IR 56  W

11 IR 48  W

11 IR 40  W

11 IR 36  W

11 IR 32  W

11 IR 28  W

11 IR 26  W

11 IR 24  W

11 IR 22  W

11 IR 20  W

11 IR 19  W

11 IR 18  W

11 IR 16  W

11 IR 14  W

11 IR 12  W

11 IR 11  W

16 IR 72  W

16 IR 60  W

16 IR 56  W

16 IR 48  W

16 IR 40  W

16 IR 36  W

16 IR 32  W

16 IR 28  W

16 IR 26  W

16 IR 24  W

11 ER 72  W

11 ER 60  W

11 ER 56  W

11 ER 48  W

11 ER 40  W

11 ER 36  W

11 ER 32  W

11 ER 28  W

11 ER 26  W

11 ER 24  W

11 ER 22  W

11 ER 20  W

11 ER 19  W

11 ER 18  W

11 ER 16  W

11 ER 14  W

16 ER 72  W

16 ER 60  W

16 ER 56  W

16 ER 48  W

16 ER 40  W

16 ER 36  W

16 ER 32  W

16 ER 28  W

16 ER 26  W

16 ER 24  W

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

1.0

0.9

0.9

0.7

0.7

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

0.9

1.0

0.9

0.7

0.7

0.7

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.6

0.6

0.7

0.7

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.7

4.0

4.0

4.0

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

0.9

0.9

1.0

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

0.4

0.4

0.4

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.8

26

22

20

18

28

24

20

19

18

16

14

12

11

72

60

56

48

40

36

32

28

26

24

22

20

19

18

16

14

12

11

72

60

56

48

40

36

32

28

26

24

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

P³ytki do toczenia gwintów

55 O

P

R=0.137P

I.C.
in

L YX
TPI

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

MINIATUROWE

MINIATUROWE TYPU ”U”

ULTRA 
MINIATUROWE

0
Whitworth - 55 BSW, BSF, BSP, BSB



16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

22

22

22

22U

22U

27

27

27U

27U

27U

27U

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

1/2

1/2U

1/2U

5/8

5/8

5/8U

5/8U

5/8U

5/8U

16 IL 22   W

16 IL 20   W

16 IL 19   W

16 IL 18   W

16 IL 16   W

16 IL 14   W

16 IL 12   W

16 IL 11   W

16 IL 10   W

16 IL   9   W

16 IL   8   W

22 IL   7   W

22 IL   6   W

22 IL   5   W

27 IL   4.5W

27 IL   4   W

16 IR 22   W

16 IR 20   W

16 IR 19   W

16 IR 18   W

16 IR 16   W

16 IR 14   W

16 IR 12   W

16 IR 11   W

16 IR 10   W

16 IR   9   W

16 IR   8   W

22 IR   7   W

22 IR   6   W

22 IR   5   W

27 IR   4.5W

27 IR   4   W

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

1.6

1.6

1.7

2.3

1.8

1.8

2.0

2.1

2.0

2.3

2.4

0.9

0.9

1.0

1.0

1.1

1.2

1.4

1.5

1.5

1.7

1.5

2.3

2.3

2.4

11.0

11.0

2.6

2.9

13.7

13.7

13.7

13.7

22

20

19

18

16

14

12

11

10

  9

  8

  7

  6

  5

  4.5

  4

  4.5

  4

  3.5

  3.25

  3

  2.75

22U E/I/R/L  4.5W

22U E/I/R/L  4   W

27U E/I/R/L 3.5  W

27U E I/ R/L  3.25W

27U E/I/R/L 3     W

27U E/I/R/L 2.75W

16 EL 22   W

16 EL 20   W

16 EL 19   W

16 EL 18   W

16 EL 16   W

16 EL 14   W

16 EL 12   W

16 EL 11   W

16 EL 10   W

16 EL   9   W

16 EL   8   W

22 EL   7   W

22 EL   6   W

22 EL   5   W

27 EL   4.5W

27 EL   4   W

16 ER 22  W

16 ER 20  W

16 ER 19  W

16 ER 18  W

16 ER 16  W

16 ER 14  W

16 ER 12  W

16 ER 11  W

16 ER 10  W

16 ER   9  W

16 ER   8  W

22 ER   7  W

22 ER   6  W

22 ER   5  W

27 ER   4.5W

27 ER   4   W

16 IR 18 W BXC

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

55 O

P

R=0.137P

0
Whitworth - 55 

I.C.
in

L YX
TPI

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* Dostêpne tylko w BXC

BSW, BSF, BSP, BSB

P³ytki do toczenia gwintów
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16 IR B 10 W BMA

17

I.C.
in

L Y

16

16

16

16

16

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

16 ER B 19 W

16 ER B 16 W

16 ER B 14 W

16 ER B 11 W

16 ER B 10 W

16 IR B 19 W

16 IR B 16 W

16 IR B 14 W

16 IR B 11 W

16 IR B 10 W

0.8

0.9

1.0

1.1

1.1

1.0

1.1

1.2

1.5

1.5

TPI
X

19

16

14

11

10

Y T

22 IR 14 W 3M BMA

2

3

2

16 ER 14 W 2M

22 ER 14 W 3M

22 ER 11 W 2M

3/8

1/2

1/2

16 IR 14 W 2M

22 IR 14 W 3M

22 IR 11 W 2M

1.7

2.8

2.3

2.7

4.5

3.4

AE16M

AE22M

AE22M

AI16M

AI22M

AI22M

14

14

11

16

22

22

I.C.
in

L T

16

16

16

3/8

3/8

3/8

16V ER 19 W

16V ER 14 W

16V ER 11 W

0.9

1.2

1.5

3.6

3.6

3.6

TPI
Y

19

14

11

1.0

1.0

1.0

X

BSW, BSF, BSP, BSB

L

I.C.

X

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

Pionowe (Typ V)

P³ytki do toczenia gwintów

IN-RHEX-RH

Typ B

0Whitworth - 55 

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

ZEWNÊTRZNY

ZEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

Prawa

Prawa

Skok

Skok

P³ytki wielopunktowe

  PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu 16V ER 14 W BXC

L YX
Liczba

wierzcho³ków
gwintu

I.C.
inTPI

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

Skok WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

Zalecana liczba przejœæ gwintuj¹cych patrz str. 45

 

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

I.C.

Y
X

L

I.C.

Y
X

L



18

I.C.
in

LSkok YX

6

8

8

11

11

11

16

16

16

16

16

5/32

3/16

3/16

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

*06 IL 27 NPT

*08 IL 27 NPT

*08 IL 18 NPT

11 IL 27 NPT

11 IL 18 NPT

11 IL 14 NPT

16 IL 27 NPT

16 IL 18 NPT

16 IL 14 NPT

16 IL 11.5 NPT

16 IL   8  NPT

*06 IR 27 NPT

*08 IR 27 NPT

*08 IR 18 NPT

11 IR 27 NPT

11 IR 18 NPT

11 IR 14 NPT

16 IR 27 NPT

16 IR 18 NPT

16 IR 14 NPT

16 IR 11.5 NPT

16 IR   8  NPT

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.7

0.8

0.9

1.1

1.3

27

27

18

27

18

14

27

18

14

11.5

  8

TPI

0.6

0.6

0.6

0.8

1.0

1.0

0.8

1.0

1.2

1.5

1.8

11 ER 27 NPT

11 ER 18 NPT

11 ER 14 NPT

16 ER 27 NPT

16 ER 18 NPT

16 ER 14 NPT

16 ER 11.5 NPT

16 ER  8  NPT

11 EL 27 NPT

11 EL 18 NPT

11 EL 14 NPT

16 EL 27 NPT

16 EL 18 NPT

16 EL 14 NPT

16 EL 11.5 NPT

16 EL   8  NPT

16

16

16

16

3/8

3/8

3/8

3/8

16 ER B 18 NPT

16 ER B 14 NPT

16 ER B 11.5 NPT

16 ER B   8 NPT

16 IR B 18    NPT

16 IR B 14    NPT

16 IR B 11.5 NPT

16 IR B   8    NPT

0.8

0.9

1.1

1.3

1.0

1.2

1.5

1.8

18

14

11.5

  8

1

1

6

6

 

 

IR

ER

 

 

B 

 

1

14

1.5 N

N

P

P

T

T

 

 

B

MXC

MA
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I.C. L
YX

IN-RHEX-RH

P³ytki do toczenia gwintów

ZEWNÊTRZNY WEWNÊTRZNY
Oznaczenie Oznaczenie

Prawa PrawaLewa Lewa

MINIATUROWE

ULTRA MINIATUROWE

 

 

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* Dostêpne tylko w BXC

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

Skok

TPI

NPT
P

30
O

 1:16
90

O

30
O

Z i ¿n œæb e o



19

11 ER 27 NPTF P25C

6

8

8

11

11

11

16

16

16

16

16

5/32

3/16

3/16

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

*06 IL 27 NPTF

*08 IL 27 NPTF

*08 IL 18 NPTF

11 IL 27 NPTF

11 IL 18 NPTF

11 IL 14 NPTF

16 IL 27 NPTF

16 IL 18 NPTF

16 IL 14 NPTF

16 IL 11.5 NPTF

16 IL   8 NPTF

*06 IR 27 NPTF

*08 IR 27 NPTF

*08 IR 18 NPTF

11 IR 27 NPTF

11 IR 18 NPTF

11 IR 14 NPTF

16 IR 27 NPTF

16 IR 18 NPTF

16 IR 14 NPTF

16 IR 11.5 NPTF

16 IR   8 NPTF

0.7

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.7

0.8

0.9

1.1

1.3

27

27

18

27

18

14

27

18

14

11.5

  8

0.6

0.6

0.6

0.7

1.0

1.0

0.7

1.0

1.2

1.5

1.8

11 ER 27 NPTF

11 ER 18 NPTF

11 ER 14 NPTF

16 ER 27 NPTF

16 ER 18 NPTF

16 ER 14 NPTF

16 ER 11.5 NPTF

16 ER   8 NPTF

11 EL 27 NPTF

11 EL 18 NPTF

11 EL 14 NPTF

16 EL 27 NPTF

16 EL 18 NPTF

16 EL 14 NPTF

16 EL 11.5 NPTF

16 EL   8 NPTF

 

 

27 IR 11.5 NPT 3M BMA

2

3

2

1/2

5/8

5/8

2.3

3.3

3.1

3.5

5.5

5.0

AE22M

AE27M

AE27M

AI22M

AI27M

AI27M

11.5

11.5

8

22

27

27

22 ER 11.5 NPT 2M

27 ER 11.5 NPT 3M

27 ER   8    NPT 2M

22 IR 11.5 NPT 2M

27 IR 11.5 NPT 3M

27 IR   8    NPT 2M

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

I.C.

Y
X

L

I.C.

Y
X

L

P³ytki do toczenia gwintów

NPT

NPTF - Szczelny

P³ytki wielopunktowe

L YX
Liczba

wierzcho³ków
gwintu

I.C.

inTPI
P³ytka

podporowa
P³ytka

podporowa

Skok WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

I.C.

in

L
YX

I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* Dostêpne tylko w BXC

Zalecana liczba przejœæ gwintuj¹cych patrz str. 45

P

30
O

 1:16
90

O

30
O

Z i ¿n œæb e o

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

MINIATUROWE

ULTRA MINIATUROWE

Wybór gatunku wêglika patrz str.45



11 IR 14 BSPT MXC

16 ER B 11 BSPT BMA

20

6

8

8

11

11

11

16

16

16

16

5/32

3/16

3/16

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

*06 IL 28 BSPT

*08 IL 28 BSPT

*08 IL 19 BSPT

11 IL 28 BSPT

11 IL 19 BSPT

11 IL 14 BSPT

16 IL 28 BSPT

16 IL 19 BSPT

16 IL 14 BSPT

16 IL 11 BSPT

*06 IR 28 BSPT

*08 IR 28 BSPT

*08 IR 19 BSPT

11 IR 28 BSPT

11 IR 19 BSPT

11 IR 14 BSPT

16 IR 28 BSPT

16 IR 19 BSPT

16 IR 14 BSPT

16 IR 11 BSPT

0.7

0.6

0.6

0.6

0.8

0.9

0.6

0.8

1.0

1.1

28

28

19

28

19

14

28

19

14

11

0.6

0.6

0.6

0.6

0.9

1.0

0.6

0.9

1.2

1.5

16 EL 28 BSPT

16 EL 19 BSPT

16 EL 14 BSPT

16 EL 11 BSPT

16 ER 28 BSPT

16 ER 19 BSPT

16 ER 14 BSPT

16 ER 11 BSPT

1

1

6

6

16

3

3

/

/

8

8

3/8

1

1

6

6

 

 

E

E

R

R

 

 

B

B

 

 

1

1

4

9

 

 

B

B

S

S

P

P

T

T

16 ER

 

B

 

11

 

BSPT

16 

 

IR 

 

B 

 

14 

 

BSPT

16 IR B 11 BSPT

1

1

.

.

2

0

1.5

1

1

.

.

0

1

1.1

1

1

4

9

11

P³ytki do toczenia gwintów

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

BSPT

I.C.

in

L
YX

TPI

Skok

IN-RHEX-RHTyp B

Szlifowany profil z prasowanym ³amaczem wióra

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

 PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: p³ytka do gwintu

I.C.

in

L
YX

I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* Dostêpne tylko w BXC

P

 1:16

R=0.137P

27.5
O

90
O

27.5
O

Z ¿no æbie œ

MINIATUROWE

ULTRA MINIATUROWE

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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22U ER/L 4 ACME

27U ER/L 3 ACME

33U ER/L 2 ACME

11 EL 16 ACME

16 EL 16 ACME

16 EL 14 ACME

16 EL 12 ACME

16 EL 10 ACME

16 EL   8 ACME

22 EL   6 ACME

22 EL   5 ACME

27 EL   4 ACME

*  Dostêpne tylko w BXC

** P³ytka z jednym ostrzem

*08U IR/L 14 ACME

*08U IR/L 12 ACME

*08U IR/L 10 ACME

22U IR/L 4 ACME

27U IR/L 3 ACME

33U IR/L 2ACME

**08 IL 16 ACME

16 IL 16 ACME

16 IL 14 ACME

16 IL 12 ACME

16 IL 10 ACME

16 IL   8 ACME

22 IL   6 ACME

22 IL   5 ACME

27 IL   4 ACME

**08 IR 16 ACME

16 IR 16 ACME

16 IR 14 ACME

16 IR 12 ACME

16 IR 10 ACME

16 IR   8  ACME

22 IR   6 ACME

22 IR   5 ACME

27 IR   4 ACME

11 ER 16 ACME

16 ER 16 ACME

16 ER 14 ACME

16 ER 12 ACME

16 ER 10 ACME

16 ER   8 ACME

22 ER   6 ACME

22 ER   5 ACME

27 ER   4 ACME

16

14

12

10

16

16

14

12

10

8

6

5

4

4

3

2

 8

 8U

 8U

 8U

11

16

16

16

16

16

22

22

22U

27

27U

33U

3/16

3/16U

3/16U

3/16U

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

1/2U

5/8

5/8U

3/4U

0.6

0.8

0.8

0.8

0.9

0.9

1.0

1.1

1.3

1.5

1.8

2.0

2.3

2.3

2.8

4.3

0.6

4.0

4.0

4.0

1.0

1.0

1.2

1.2

1.3

1.5

2.1

2.3

11.0

2.7

13.7

16.9

11 IR 16 ACME 11 IL 16 ACME

16 ER 16 ACME P25C

P³ytki do toczenia gwintów

Acme

I.C.
in

L YX
I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

29 O

P

MINIATUROWE

ULTRA MINIATUROWE

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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22U ER/L 4 STACME

22U ER/L 3 STACME

11 EL 16 STACME

16 EL 16 STACME

16 EL 14 STACME

16 EL 12 STACME

16 EL 10 STACME

16 EL   8 STACME

16 EL   6 STACME

22 EL   5 STACME

27 EL   4 STACME

27 EL   3 STACME

**08 IR16 STACME

16 IR 16 STACME

16 IR 14 STACME

16 IR 12 STACME

16 IR 10 STACME

16 IR   8 STACME

16 IR   6 STACME

22 IR   5 STACME

27 IR   4 STACME

27 IR   3 STACME

**08 IL16 STACME

16 IL 16 STACME

16 IL 14 STACME

16 IL 12 STACME

16 IL 10 STACME

16 IL   8 STACME

16 IL   6 STACME

22 IL   5 STACME

27 IL   4 STACME

27 IL   3 STACME

*08U IR/L 14 STACME

*08U IR/L 12 STACME

*08U IR/L 10 STACME

22U IR/L 4 STACME

22U IR/L 3 STACME

16

14

12

10

16

16

14

12

10

8

6

5

4

3

4

3

2

0.6

0.8

0.9

1.0

1.0

1.0

1.1

1.2

1.3

1.5

1.8

2.0

2.5

3.3

2.3

2.8

5.0

0.6

4.0

4.0

4.0

1.0

1.0

1.1

1.2

1.3

1.5

1.8

2.3

11.0

11.0

2.4

2.9

16.9

  8

  8U

  8U

  8U

11

16

16

16

16

16

16

22

22U

22U

27

27

33U

3/16

3/16U

3/16U

3/16U

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2U

1/2U

5/8

5/8

3/4U

 22 IR 5 STACME MXC

11 ER 16 STACME

16 ER 16 STACME

16 ER 14 STACME

16 ER 12 STACME

16 ER 10 STACME

16 ER   8 STACME

16 ER   6 STACME

22 ER   5 STACME

27 ER   4 STACME

27 ER   3 STACME

33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME

*

*

 

 

 

 

Dostêpne tylko w BXC

* P³ytka z jednym ostrzem

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

MINIATUROWE

ULTRA MINIATUROWE

Stub Acme

29 O

P

I.C.
in

L YX
I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

P³ytki do toczenia gwintów

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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 I

 U

16 EL 1.5 TR

16 EL   2  TR

16 EL   3  TR

22 EL   4  TR

22 EL   5  TR

27 EL  6  TR

27 EL  7  TR

1.5

2.0

1.5

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

7.0

6.0

7.0

8.0

9.0

10.0

12.0

  8

  8

16

16

16

22

22

22U

22U

27

27

27U

27U

27U

33U

3/16

3/16U

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

1/2U

1/2U

5/8

5/8

5/8U

5/8U

5/8U

3/4U

16 ER 1.5 TR

16 ER   2  TR

16 ER   3  TR

22 ER   4  TR

22 ER   5  TR

27 ER  6  TR

27 ER  7  TR

22U ER/L   6 TR

22U ER/L   7 TR

27U ER/L   8 TR

27U ER/L   9 TR

**27U ER/L 10 TR

33U ER/L 12 TR

** 08 IR 1.5 TR

16 IR   2  TR

16 IR   3  TR

22 IR   4  TR

22 IR   5  TR

27 IR  6  TR

27 IR  7  TR

** 08 IL 1.5 TR

16 IL   2  TR

16 IL   3  TR

22 IL   4  TR

22 IL   5  TR

27 IL  6  TR

27 IL  7  TR

*08U IR/L   2 TR

0.6

0.9

1.0

1.0

1.3

1.8

2.0

2.0

2.3

2.3

2.2

2.5

3.0

3.2

3.9

0.6

4.0

1.1

1.3

1.5

1.9

2.4

11.0

11.0

2.7

2.6

13.7

13.7

13.7

16.9

22U IR/L   6 TR

22U IR/L   7 TR

27U IR/L   8 TR

27U IR/L   9 TR

**27U IR/L 10 TR

33U IR/L 12 TR

22 IR 5 TR MXC

30 O

P

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

Trapezowy - DIN 103

MINIATUROWE

ULTRA MINIATUROWE

I.C.
in

L YX
Skok ZEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewamm

 

*

*

 

 

 

 

Dostêpne tylko w BXC

* P³ytka z jednym ostrzem

p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

P³ytki do toczenia gwintów

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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16 ER 16 PG BMA

20

18

20

18

16

8

11

16

16

16

3/16

1/4

3/8

3/8

3/8

16 ER 20 PG

16 ER 18 PG

16
 

ER
 

16 PG

0.6

0.8

0.7

0.8

0.8

0.7

0.9

0.8

0.9

1.0

*08 IR 20 PG

11 IR 18 PG

16 IR 18 PG

16 IR 16 PG

(PG 7)

(PG 9)

(PG 11,13.5, 16)

(PG 21, 29, 36, 42, 48)

(PG 7)

(PG 9,11,13.5, 16)

(PG 21, 29, 36, 42, 48)

* Wymaga specjalnej p³ytki podporowej

 22 IR 4 SAGE BMA

3/8

1/2

1/2

1/2U

1/2U

1.2

1.9

2.3

1.9

2.1

1.7

2.9

3.5

11.7

11.9

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

16

22

22

22U

22U

16 IR   2  SAGE

22 IR   3  SAGE

22 IR   4  SAGE

22U IR 5 SAGE

22U IR 6 SAGE

16 IL   2  SAGE

22 IL   3  SAGE

22 IL   4  SAGE

22U IL 5 SAGE

22U IL 6 SAGE

16 ER   2  SAGE

22 ER   3  SAGE

22 ER   4  SAGE

22U ER 5 SAGE

22U ER 6 SAGE

16 EL   2  SAGE

22 EL   3  SAGE

22 EL   4  SAGE

22U EL 5 SAGE

22U EL 6 SAGE

1.1

1.5

1.9

1.2

1.2

1.6

2.4

3.1

11.6

11.7

*

*

P³ytki do toczenia gwintów

80 O

P

PG - DIN 40430

Trapezowy niesymetryczny - DIN 513

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

P

30 O3 O

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”
UWAGA:
W STANDARDOWYM WYKONANIU 
CARMEX FLANKA Z DU¯YM K¥TEM 
JEST PROWADZ¥CA.JE¯ELI 
WYMAGANE JEST INACZEJ PROSZÊ 
WYSPECYFIKOWAÆ W ZAMÓWIENIU.

Kierunek pracy
(skrawania)

I

I

.

.

C

C

.

.

i

i

n

n

L

L

Y

YY

X

XX

I

Skok

Skok

ZEWNÊTRZNY

ZEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

Standard

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY

WEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

Standard

Prawa Lewa

T

mm

P

 

 

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* Dostêpne tylko w BXC

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

MINIATUROWE

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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 27 IL 4 RD P25C

*

*

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

5/8

1.1

1.4

1.4

1.5

2.2

2.2

1.2

1.4

1.5

1.7

2.3

2.3

10

8

6

6

4

4

16

16

16

22

22

27

16 IR 10 RD

16 IR   8 RD

16 IR   6 RD

22 IR   6 RD

22 IR   4 RD

27 IR   4 RD

16 IL 10 RD

16 IL   8 RD

16 IL   6 RD

22 IL   6 RD

22 IL   4 RD

27 IL   4 RD

16 ER 10 RD

16 ER   8 RD

16 ER   6 RD

22 ER   6 RD

22 ER   4 RD

27 ER   4 RD

16 EL 10 RD

16 EL   8 RD

16 EL   6 RD

22 EL   6 RD

22 EL   4 RD

27 EL   4 RD

1.1

1.4

1.5

1.5

2.2

2.2

1.2

1.3

1.7

1.7

2.3

2.3

 

* Ta sama p³ytka dla wewnêtrznego i zewnêtrznego gwintu prawego

I.C.

in

L Y

22

22

22

27U

1/2

1/2

1/2

5/8U

22 ER  4.0 RD 20400

22 ER  5.0 RD 20400

22 ER  6.0 RD 20400

* 27U - 8.0 RD 20400

22 IR  4.0 RD 20400

22 IR  5.0 RD 20400

22 IR  6.0 RD 20400

*27U - 8.0 RD 20400

1.4

1.7

1.7

3.0

1.4

1.8

2.0

13.7

X

4.0

5.0

6.0

8.0

P³ytki do toczenia gwintów

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

Okr¹g³y - DIN 405

Okr¹g³y - DIN 20400

I.C.
in

L YY XX
I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

 

 

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu 22ER 4.0 RD 20400 P25C

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

Skok

mm

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

30 O

P
R=0.25P

R=0.24P

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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48

44

40

36

32

28

24

20

18

16

14

48

44

40

36

32

28

24

20

18

16

14

13

12

11

10

9

8

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

16

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.8

0.9

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.7

0.8

0.8

0.8

1.0

1.0

1.1

1.1

1.1

1.2

1.2

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.8

0.9

1.0

1.0

1.0

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.6

0.8

0.9

1.0

1.0

1.2

1.3

1.4

1.5

1.5

1.6

1.6

UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

11 ER 48 UNJ

11 ER 44 UNJ

11 ER 40 UNJ

11 ER 36 UNJ

11 ER 32 UNJ

11 ER 28 UNJ

11 ER 24 UNJ

11 ER 20 UNJ

11 ER 18 UNJ

11 ER 16 UNJ

11 ER 14 UNJ

16 ER 48 UNJ

16 ER 44 UNJ

16 ER 40 UNJ

16 ER 36 UNJ

16 ER 32 UNJ

16 ER 28 UNJ

16 ER 24 UNJ

16 ER 20 UNJ

16 ER 18 UNJ

16 ER 16 UNJ

16 ER 14 UNJ

16 ER 13 UNJ

16 ER 12 UNJ

16 ER 11 UNJ

16 ER 10 UNJ

16 ER  9  UNJ

16 ER  8  UNJ

11 EL 48 UNJ

11 EL 44 UNJ

11 EL 40 UNJ

11 EL 36 UNJ

11 EL 32 UNJ

11 EL 28 UNJ

11 EL 24 UNJ

11 EL 20 UNJ

11 EL 18 UNJ

11 EL 16 UNJ

11 EL14 UNJ

16 EL 48 UNJ

16 EL 44 UNJ

16 EL 40 UNJ

16 EL 36 UNJ

16 EL 32 UNJ

16 EL 28 UNJ

16 EL 24 UNJ

16 EL 20 UNJ

16 EL 18 UNJ

16 EL 16 UNJ

16 EL 14 UNJ

16 EL 13 UNJ

16 EL 12 UNJ

16 EL 11 UNJ

16 EL 10 UNJ

16 EL  9  UNJ

16 EL  8  UNJ

11 IR 48 UNJ

11 IR 44 UNJ

11 IR 40 UNJ

11 IR 36 UNJ

11 IR 32 UNJ

11 IR 28 UNJ

11 IR 24 UNJ

11 IR 20 UNJ

11 IR 18 UNJ

11 IR 16 UNJ

11 IR 14 UNJ

16 IR 48 UNJ

16 IR 44 UNJ

16 IR 40 UNJ

16 IR 36 UNJ

16 IR 32 UNJ

16 IR 28 UNJ

16 IR 24 UNJ

16 IR 20 UNJ

16 IR 18 UNJ

16 IR 16 UNJ

16 IR 14 UNJ

16 IR 13 UNJ

16 IR 12 UNJ

16 IR 11 UNJ

16 IR 10 UNJ

16 IR  9  UNJ

16 IR  8  UNJ

11 IL 48 UNJ

11 IL 44 UNJ

11 IL 40 UNJ

11 IL 36 UNJ

11 IL 32 UNJ

11 IL 28 UNJ

11 IL 24 UNJ

11 IL 20 UNJ

11 IL 18 UNJ

11 IL 16 UNJ

11 IL 14 UNJ

16 IL 48 UNJ

16 IL 44 UNJ

16 IL 40 UNJ

16 IL 36 UNJ

16 IL 32 UNJ

16 IL 28 UNJ

16 IL 24 UNJ

16 IL 20 UNJ

16 IL 18 UNJ

16 IL 16 UNJ

16 IL 14 UNJ

16 IL 13 UNJ

16 IL 12 UNJ

16 IL 11 UNJ

16 IL 10 UNJ

16 IL  9  UNJ

16 IL  8  UNJ

16 IR 16 UNJ MXC

P³ytki do toczenia gwintów

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

  p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

I.C.
in

L YX

I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

UNJ

60 O

P
5/16P

P/8

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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16 IL 12 ABUT MXC

16 ER 1.5 MJ BMA

YX

1.0

1.25

1.5

2.0

1.0

1.25

1.5

2.0

11

11

11

11

16

16

16

16

1/4

1/4

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

16 ER 1.0  MJ

16 ER 1.25MJ

16 ER 1.5  MJ

16 ER 2.0  MJ

0.7

0.8

0.8

0.9

0.7

0.8

0.8

1.0

0.8

0.9

1.0

1.0

0.8

0.9

1.0

1.3

11 IR 1.0  MJ

11 IR 1.25MJ

11 IR 1.5  MJ

11 IR 2.0  MJ

16 IR 1.0  MJ

16 IR 1.25MJ

16 IR 1.5  MJ

16 IR 2.0  MJ

1.0

1.0

1.0

1.0

1.4

1.5

2.1

2.1

2.3

3.1

1.3

1.5

1.3

1.5

2.0

2.3

3.3

3.4

9.5

11.7

*

*

11 IR 20 ABUT

11 IR 16 ABUT

16 IR 20 ABUT

16 IR 16 ABUT

16 IR 12 ABUT

16 IR 10 ABUT

22 IR  8  ABUT

22 IR  6  ABUT

22U IR 4 ABUT

27U IR 3 ABUT

11 IL 20 ABUT

11 IL 16 ABUT

16 IL 20 ABUT

16 IL 16 ABUT

16 IL 12 ABUT

16 IL 10 ABUT

22 IL  8  ABUT

22 IL  6  ABUT

22U IL 4 ABUT

27U IL 3 ABUT

11 ER 20 ABUT

11 ER 16 ABUT

16 ER 20 ABUT

16 ER 16 ABUT

16 ER 12 ABUT

16 ER 10 ABUT

22 ER  8  ABUT

22 ER  6  ABUT

22U ER 4 ABUT

27U ER 3 ABUT

11 EL 20 ABUT

11 EL 16 ABUT

16 EL 20 ABUT

16 EL 16 ABUT

16 EL 12 ABUT

16 EL 10 ABUT

22 EL  8  ABUT

22 EL  6  ABUT

22U EL 4 ABUT

27U EL 3 ABUT

20

16

20

16

12

10

8

6

4

3

11

11

16

16

16

16

22

22

22U

27U

1/4

1/4

3/8

3/8

3/8

3/8

1/2

1/2

1/2U

5/8U

P³ytki do toczenia gwintów

60 O

P
5/16P

P/8

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

I.C.
in

L YX

I

Skok ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa Lewa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa LewaTP

P

7 O 45 O

MJ - ISO 5855

Amerykañski Butlowy
IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH

X

Y

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Typ “U”

UWAGA:
W STANDARDOWYM WYKONANIU 
CARMEX FLANKA Z DU¯YM K¥TEM 
JEST PROWADZ¥CA.JE¯ELI S¥ INNE 
WYMAGANIA PROSZÊ WYSPECYFI-
KOWAÆ W ZAMÓWIENIU.

Kierunek pracy
(skrawania)

 

 

 

 

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

I.C.

in

L
Skok

mm

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Prawa
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10

8

16 ER 10 API RD

16 ER  8  API RD

16

16

3/8

3/8

16 IR 10 API RD

16 IR  8  API RD

1.5

1.3

1.4

1.6

0.75

0.75

16 ER 10 API RD BMA

27 IR 10 API RD 3M MXC

2

3

2

1/2

5/8

5/8

2.4

3.8

3.0

3.7

6.2

4.5

AE22M

AE27M

AE27M

AI22M

AI27M

AI27M

10

10

  8

22

27

27

22 ER 10API RD 2M

27 ER 10API RD 3M

27 ER  8 API RD 2M

22 IR 10API RD 2M

27 IR 10API RD 3M

27 IR  8 API RD 2M

P³ytki do toczenia gwintów

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

I.C.

Y
X

L

I.C.

Y
X

L

P³ytki wielopunktowe

Okr¹g³e API

p³ytka do gwintu

p³ytka do gwintu

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

Zalecana liczba przejœæ patrz str.45

L YXI.C.Skok WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Liczba
wierzcho³ków

gwintuin

P³ytka
podporowa

P³ytka
podporowa

YX
I.C.

in

LSkok Sto¿ek

TPI

TPI

IPF

ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie

WEWNÊTRZNY
Oznaczenie

Gwinty dla przemys³u naftowego

30
O

P

 90
O

30
O

Zbie¿noœæ 1:16

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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22 ER 5 API 40322 1/2 22 IR 5 API 403 1.8 2.5 23/8 -41/2  REG35

27 ER 4 API 382

27 ER 4 API 383

27

27

5/8

5/8

27 IR 4 API 382

27 IR 4 API 383

2.1

2.1

2.8

2.8

NC23-NC50

NC56-NC77

2

3

4

4

27 ER 4 API 502

27 ER 4 API 503

27

27

5/8

5/8

27 IR 4 API 502

27 IR 4 API 503

2.0

2.0

3.0

3.0

65/8 REG
51/ 2, 75/8, 8 5/8, REG

2

3

4

4

P³ytki do toczenia gwintów

IN-RH
EX-LH

EX-RH
IN-LH Y

X

L

I.C.

Y

X

L

I.C.

Gwinty dla przemys³u naftowego

30
O

P

 90
O

30
O

Zbie¿noœæ 1:16

V-0.040

V-0.050

V-0.038R

Y

Y

Y

X

X

X

I

I

I

.

.

.

C

C

C

.

.

.

i

i

i

n

n

n

L

L

L

Skok

Skok

Skok

Sto¿ek

Sto¿ek

Sto¿ek

Nr po³¹czenia 
lub rozmiar

Nr po³¹czenia 
lub rozmiar

Nr po³¹czenia 
lub rozmiar

TPI

TPI

TPI

IPF

IPF

IPF

ZEWNÊTRZNY

ZEWNÊTRZNY

ZEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

Oznaczenie

WEWNÊTRZNY

WEWNÊTRZNY

WEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

Oznaczenie

27 IR 4  API 502  p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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22 ER 6 EL 1.5

22 ER 5 EL 1.25

22

22

1/2

1/2

22 IR 6 EL 1.5

22 IR 5 EL 1.25

1.9

2.4

1.9

2.3

5-75/ 8

85 /8-103 /4

1.50

1.25

6

5

22 ER 5 BUT 0.75

22 ER 5 BUT 1.0

22

22

1/2

1/2

22 IR 5 BUT 0.75

22 IR 5 BUT 1.0

2.2

2.3

2.4

2.4

41 /2-133 /8

16-20

0.75

1.00

5

5

P³ytki do toczenia gwintów

Gwinty dla przemys³u naftowego

Y

Y

X

X

I

I

.

.

C

C

.

.

i

i

n

n

L

L

Skok

Skok

Sto¿ek

Sto¿ek

Nr po³¹czenia 
lub rozmiar

Nr po³¹czenia 
lub rozmiar

TPI

TPI

IPF

IPF

ZEWNÊTRZNY

ZEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

WEWNÊTRZNY

WEWNÊTRZNY

Oznaczenie

Oznaczenie

22 ER 5 BUT 0.75 P25C p³ytka do gwintuPRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

10
O

 
90

O

3
O

Zbie¿noœæ - IPF

6
O

 

6
O

90
O

Zbie¿noœæ - IPF

Extreme - Line Casing

Buttress Casing

Wybór gatunku wêglika patrz str.45
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Spis treœci - oprawki: Spis treœci - zestawy:Strona Strona

Zestawy p³ytek standardowych
Zestawy p³ytek typu “B”
Zestawy miniaturowe i ultraminiaturowe
Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania
Zestawy p³ytek podporowych o ró¿nych 
k¹tach linii œrubowej

32
33
34

34

35
34

36

36

37

37
38

39
39
40
40
41

Oprawki do toczenia gwintów i zestawy

Sposoby oznaczania produktów
Oprawki do toczenia gwintów zewnêtrznych

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych
Oprawki z w¹skim wysiêgiem

Oprawki do toczenia gwintów zewnêtrznych
z dociskiem od góry

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych
z dociskiem od góry
Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych
z wêglika spiekanego
Oprawki z opuszczonym mocowaniem p³ytki
Oprawki do imaków wielono¿owych

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych
z otworem ch³odz¹cym

Oprawki do mocowania p³ytek pionowych
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B -  

C - 

V - 

O - 

D - 

G - 

U - 

S E R K 16

      mm
D  =   60
F =   80
H = 100
K = 125
L =  140
M = 150
P =  170
R = 200
S = 250
T = 300
U = 350
V =  400

 L

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

 I.C.

5/32"
3/16"
3/16"U
1/4"
3/8"
1/2"
1/2"U
5/8"
5/8"U
3/4"U

Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

2020

D = 
S = 

Metoda 
mocowania p³ytki

docisk
œruba

=
= 

Zewnêtrzny

Wewnêtrzny

E 
I  

R =
L  =

Prawa

Lewa

2020=20 mm x 20 mm

Przekrój poprzeczny oprawki:

Przek¹tna kwadratu
oprawki zewnêtrznej

0020 =    Œrednica chwytu 20 mm

Œrednica chwytu
oprawki wewnêtrznej

D³ugoœæ oprawki Rozmiar p³ytki:

 

 

 

 

 

 

 

z otworem ch³odz¹cym

oprawka wêglikowa

oprawka do p³ytek V

oprawka wielono¿owa

opuszczone czo³o

typ “U”

typ przesuniêcia

L

I.C.
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K11

K11

K11

K16

K16

K16

K16

K16

K22

K22

K22

K22

K22

K22

K27

K27

K27

K27

K27

K27

K33

K33

-

-

-

A16

A16

A16

A16

A16

A22

A22

A22

A22

A22

A22

A27

A27

A27

A27

A27

A27

-

-

-

-

-

AE16

AE16

AE16

AE16

AE16

AE22

AE22

AE22

AE22

AE22

AE22

AE27

AE27

AE27

AE27

AE27

AE27

-

-

11

11

12

16

16

20

25

32

25

32

40

28

32

40

32

32

40

32

32

40

32

32

S11

S11

S11

S16

S16

S16

S16

S16

S22

S22

S22

S22

S22

S22

S27

S27

S27

S27

S27

S27

S33

S33

100

100

125

80

100

125

150

170

150

170

200

150

170

200

150

170

200

150

170

200

150

170

811

111 0

111 2

116 2

116 6

216 0

216 5

316 2

222 5

322 2

422 0

222U 5

322U 2

422U 0

227 5

327 2

427 0

227U 5

327U 2

427U 0

233U 5

333U 2

SER  8   8  H11

SER 10 10 H11

SER 12 12 K11

SER 12 12 F16

SER 16 16 H16

SER 20 20 K16

SER 25 25 M16

SER 32 32 P16

SER 25 25 M22

SER 32 32 P22

SER 40 40 R22

SER 25 25 M22U

SER 32 32 P22U

SER 40 40 R22U

SER 25 25 M27U

SER 32 32 P27U

SER 40 40 R27

SER 25 25 M27U

SER 32 32 P27U

SER 40 40 R27U

SER 25 25 M33U

SER 32 32 P33U

*

*

*

*

*

U

U

U

U

U

U

-

-

-

A I16

AI16

AI16

AI16

AI16

AI22

AI22

AI22

AI22

AI22

AI22

AI27

AI27

AI27

AI27

AI27

AI27

-

-

U

U

U

U

U

U

Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów zewnêtrznych

0Oprawki s¹ wykonywane z k¹tem pochylenia linii œrubowej o wartoœci 1,5 .
Dla innych wartoœci k¹ta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajduj¹cej 
siê w czêœci technicznej katalogu.

*Oprawki bez p³ytki podporowej

Dla w opisie nale¿y wpisaæ SE zamiast SEoprawek lewych L R

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SER 25 25 M16

Klucz
TORX

Œruba 
p³ytki 

podporowej

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca

Oznaczenie
Prawa

mm

B=H

(mm)

L

 (mm)

F

(mm)

OPRAWKA STANDARD

OPRAWKA TYPU “U”



H B

BF

L

BH

F B

L
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DER  1212  H16

DER  1616  H16

DER  2020  K16

DER  2525  M16

DER  2525  M22

16

16

16

16

22

12

16

20

25

25

100

100

125

150

150

16

16

20

25

25

C16

C16

C16

C16

C22

K16

K16

K16

K16

K22

AE16

AE16

AE16

AE16

AE22

AI16

AI16

AI16

AI16

AI22

S16

S16

S16

S16

S22

S

S

E

E

R

R

 

 

1

1

6

6

1

1

6

6

 

 

H

H

1

1

6

6

V

VS

S

S

E

E

R

R

 

 

2

2

0

0

2

2

0

0

 

 

K

K

1

1

6

6

V

VS

S

S

E

E

R

R

 

 

2

2

5

5

2

2

5

5

 

 

M

M

1

1

6

6

V

VS

SER 2525 M22V

1

1

6

6

1

1

6

6

1

1

6

6

22

1

1

6

6

2

2

0

0

2

2

5

5

25

1

1

0

0

0

0

1

1

2

2

5

5

1

1

5

5

0

0

150

1

1

8

8

2

2

2

2

2

2

7

7

27.5

K

K

1

1

6

6

K

K

1

1

6

6

K

K

1

1

6

6

K22

A16S

A16S

A16S

A16S

A22

S

S

1

1

6S

6S

S

S

1

1

6S

6S

S

S

1

1

6S

6S

S22S

Oprawki do toczenia gwintów zewnêtrznych z dociskiem od góry

Oprawki do mocowania p³ytek pionowych (Typ V)

Oprawki z w¹skim wysiêgiem

0Oprawki s¹ wykonywane z k¹tem pochylenia linii œrubowej o wartoœci 1,5 .
Dla innych wartoœci k¹ta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajduj¹cej 
siê w czêœci technicznej katalogu.
Mo¿liwoœæ stosowania dwóch metod zamocowania-œrub¹ lub dociskiem.

(

(

m

m

m

m

)

)

B

B

=

=

H

H

(

(

m

m

m

m

)

)

L

L

(

(

m

m

m

m

)

)

F

F

(

(

m

m

m

m

)

)

Oznaczenie

Oznaczenie

Prawa

Prawa

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SER 20 20 K16V

Klucz
TORX

Klucz
TORX

Klucz
TORX

Œruba 
p³ytki 

podporowej

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca

Œruba
 mocuj¹ca

Œruba
 mocuj¹ca

DociskOznaczenie
Prawa (mm)

B=H

(mm)

L

 (mm)

F

(mm)

Oprawki do toczenia gwintów

*

* Proszê stosowaæ klucz TORX K21 z dociskiem C22



L1

F
D

D1

Min. rozmiar otworu

OPRAWKA TYPU “U”

OPRAWKA STANDARD
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4.3

5.3

6.6

7.4

7.4

8.9

10.2

11.7

13.7

16.2

19.7

23.7

28.7

15.6

18.1

21.6

25.6

30.6

24.4

28.1

30.8

22.6

26.6

31.6

36.6

25.8

29.4

34.3

39.7

37.5

S06 K06- - -

S08 K08- - -

S08 K08- - -

S11 K11- - -

S11 K11- - -

S11 K11- - -

S16S K16S- - -

S16S K16S- - -

S16 K16A16 AI16 AE16

S16 K16A16 AI16 AE16

S16 K16A16 AI16 AE16

S16 K16A16 AI16 AE16

S16 K16A16 AI16 AE16

S22S K22S- - -

S22 K22A22 AI22 AE22

S22 K22A22 AI22 AE22

S22 K22A22 AI22 AE22

S22 K22A22 AI22 AE22

S22 K22A22 AI22U AE22U

S22 K22A22 AI22U AE22U

S22 K22A22 AI22U AE22U

S27 K27A27 AI27 AE27

S27 K27A27 AI27 AE27

S27 K27A27 AI27 AE27

S27 K27A27 AI27 AE27

S27 K27A27 AI27U AE27U

S27 K27A27 AI27U AE27U

S27 K27A27 AI27U AE27U

S27 K27A27 AI27U AE27U

S33 K33- - -

1 2

1 8

2 1

  -

2 5

3 2

3 2

4 0

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

 -

56 12 .1

68 16 .6

78U 16 .3

111 10 0

111 16 0

111 16 3

116 16 3

116 20 6

216 20 0

216 25 5

316 32 2

416 40 0

516 50 0

222 20 0

222 25 5

322 32 2

422 40 0

522 50 0

322U 32 2

422U 40 0

522U 50 0

327 32 2

427 40 0

527 50 0

627 60 0

327U 32 2

427U 40 0

527U 50 0

627U 60 0

533U 50 0

6.0

7.8

9.0

1 2

1 2

1 5

1 6

1 9

2 4

2 9

3 6

4 4

5 4

2 4

2 9

3 8

4 6

5 6

3 8

4 6

5 7

4 0

4 8

5 8

6 8

4 0

4 8

5 8

6 8

6 2

100

125

125

100

125

140

150

170

170

200

250

300

350

170

200

250

300

350

250

300

350

250

300

350

400

250

300

350

400

350

* SIR 0005 H06

* SIR 0007 K08

* SIR 0008 K08U

* SIR 0010 H11

* SIR 0010 K11

* SIR 0013 L11

* SIR 0013 M16

* SIR 0016 P16

  SIR 0020 P16

  SIR 0025 R16

  SIR 0032 S16

  SIR 0040 T16

  SIR 0050 U16

* SIR 0020 P22

  SIR 0025 R22

  SIR 0032 S22

  SIR 0040 T22

  SIR 0050 U22

  SIR 0032 S22U

  SIR 0040 T22U

  SIR 0050 U22U

  SIR 0032 S27

  SIR 0040 T27

  SIR 0050 U27

  SIR 0060 V27

  SIR 0032 S27U

  SIR 0040 T27U

  SIR 0050 U27U

  SIR 0060 V27U

  SIR 0050 U33U*

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych

Oprawki do toczenia gwintów

0Oprawki s¹ wykonywane z k¹tem pochylenia linii œrubowej o wartoœci 1,5 .
Dla innych wartoœci k¹ta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajduj¹cej 
siê w czêœci technicznej katalogu.

*Oprawki bez p³ytki podporowej

Dla  w opisie nale¿y wpisaæ S  zamiast Soprawek lewych IL IR

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SIR 0025 R22

Oznaczenie
Prawa

 
Klucz
TORX

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca

Œruba
 mocuj¹ca

p³ytkê
podporow¹

Min.
rozmiar
otworu

L L1D D1 F



D

L1
L

F

D1

F
DD1

L
L1
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SIR 0010 K11B

SIR 0013 M16B

SIR 0016 P16B

SIR 0020 P16B

SIR 0025 R16B

SIR 0032 S16B

SIR 0025 R22B

11

16

16

16

16

16

22

16

16

20

20

25

32

25

10

13

16

20

25

32

25

12

16

19

24

29

36

29

125

150

170

170

200

250

200

25

32

40

-

-

-

-

  7.4

10.2

11.7

13.7

16.2

19.7

18.1

S11

S16S

S16S

S16

S16

S16

S22

-

-

-

A16

A16

A16

A22

K11

K16

K16

K16

K16

K16

K22

-

-

-

AI16

AI16

AI16

AI22

DIR 0020 P16

DIR 0025 R16

DIR 0032 S16

DIR 0025 R22

16

16

16

22

20

25

32

25

20

25

32

25

24

29

36

29

170

200

250

200

-

-

-

-

13.7

16.2

19.7

18.1

S16

S16

S16

S22

C16

C16

C16

C22

K16

K16

K16

K22

AI16

AI16

AI16

AI22

AE16

AE16

AE16

AE22

-

-

-

AE16

AE16

AE16

AE22

*

*

*

*

A16S

A16S

A16S

A22

Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych  z otworem ch³odz¹cym

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych  z dociskiem od góry

0Oprawki s¹ wykonywane z k¹tem pochylenia linii œrubowej o wartoœci 1,5 .
Dla innych wartoœci k¹ta prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajduj¹cej 
siê w czêœci technicznej katalogu.

*Oprawki bez p³ytki podporowej

Dla  w opisie nale¿y wpisaæ S  zamiast Soprawek lewych IL IR
PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SIR 0025 R16B

Dla  w opisie nale¿y wpisaæ DI zamiast DIoprawek lewych L R

Mo¿liwoœæ stosowania dwóch metod zamocowania-œrub¹ lub dociskiem.

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka DIR 0020 P16

Klucz
TORX

Klucz
TORX

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca

Œruba
 mocuj¹ca

Œruba
 mocuj¹ca

p³ytkê
podporow¹

Œruba
 mocuj¹ca

p³ytkê
podporow¹

Min.
rozmiar
otworu

Min.
rozmiar
otworu

DociskOznaczenie

Oznaczenie

Prawa

Prawa

L

L

L1

L1

D

D

D1

D1

 

F

F

* Proszê stosowaæ klucz TORX K21 z dociskiem C22



*

*

*
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*

*

*

SIR 0005 H06CB

SIR 0007 K08CB

SIR 0008 K08UCB

SIR 0010 M11CB

SIR 0012 P11CB

SIR 0016 R16CB

SIR 0020 S16CB

SIR 0025 S16CB

  6

  8

  8U

11

11

16

16

16

6

8

8

10

12

16

20

25

  5.1

  6.6

  7.3

10

12

16

20

25

  6.0

  7.8

  9.0

12

15

19

23

28

100

125

125

150

170

200

250

250

26

31

35

 -

 -

-

-

-

4.3

5.3

6.6

7.4

8.4

11.7

13.7

16.2

S06

S08

S08

S11

S11

S16S

S16

S16

-

-

-

-

-

-

A16

A16

K06

K08

K08

K11

K11

K16

K16

K16

-

-

-

-

-

-

AI16

AI16*
*

K16

K16

K22

AE16

AE16

AE22

AI16

AI16

AI22

SER 2020 K16D

SER 2525 M16D

SER 2525 M22D

16

16

22

20

25

25

20

25

25

125

150

150

21.0

21.0

25.0

25

32

32

38

38

38

S16

S16

S22

A16

A16

A22

-

-

-

-

-

-

AE16

AE16

F
DD1

L
L1

Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do toczenia gwintów wewnêtrznych 
z wêglika spiekanego z otworem ch³odz¹cym 

Oprawki z wêglika spiekanego s¹ stosowane 
w przypadku zaistnienia ryzyka dr¿enia i ugiêæ, 
w wyniku gwintowania w g³êbokich ma³ych otworach. 

AA1

C2

A

C

F

C1

Oprawki z opuszczonym mocowaniem p³ytki

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ SIL zamiast SIR

*Oprawki z p³ytkami podporowymi

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SIR 0010 M11 CB

Klucz
TORX

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca

Oznaczenie
Prawa

C C1 C2A A1

 

F

Œruba
 mocuj¹ca

p³ytkê
podporow¹

Klucz
TORX

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca

Œruba
 mocuj¹ca

p³ytkê
podporow¹

Min.
rozmiar
otworu

Oznaczenie
Prawa

L L1D D1

 

F
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* SER   8   8 H11G

* SER 10 10 H11G

  SER 16 16 K16G

  SER 20 20 K16G

11

11

16

16

8

10

16

20

100

100

125

125

12.0

14.0

21.7

26.2

S11

S11

S16

S16

-

-

A16

A16

K11

K11

K16

K16

-

-

AE16

AE16

-

-

AI16

AI16

Oprawki do imaków wielono¿owych 

Dla  w opisie nale¿y wpisaæ S  
zamiast S

oprawek lewych EL
ER

*Oprawki bez p³ytki podporowej

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SEL 2020 K16G

L

F

H

B

Oprawki do toczenia gwintów

Oprawki do imaków 
wielono¿owych
s¹ typu zewnêtrznego,
stosowane w 
automatach 
tokarskich.

Oznaczenie
Prawa (mm)

B=H

(mm)

L

 (mm)

F

(mm)

Klucz
TORX

Œruba 
p³ytki 

podporowej

P³ytka
podporowa

LH

P³ytka
podporowa

RH

Œruba
 mocuj¹ca
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IN-RH

EX-RH

TYPE

B

KLUCZ

K16

ŒRUBA

S16

K16

S16

Zestawy narzêdzi do toczenia gwintów

Zestawy p³ytek standardowych

P£YTKIP£YTKI

OPRAWKAOPRAWKA

ZESTAW ZEWNÊTRZNY
Oznaczenie: KEG

ZESTAW WEWNÊTRZNY
Oznaczenie: KIG

Zestawy p³ytek do gwintowania s¹ uniwersalnym rozwi¹zaniem dla u¿ytkowników, 
którzy nacinaj¹ ró¿ne gwinty w ograniczonej iloœci, maj¹cych jednoczeœnie wysokie
wymagania jakoœciowe co do wykonania gwintu.

KLUCZ

ŒRUBA

Je¿eli wymagana jest wiêksza oprawka, z uchwytem 25 mm, nale¿y w zamówieniu dopisaæ KIT-25.

Zestawy p³ytek dla gwintów amerykañskich UN: KEU i KIU 

Zestawy p³ytek typu “B”

Zawieraj¹ p³ytki typu “B”.
Kombinacja szlifowanego profilu gwintu i 
prasowanego ³amacza wióra.

ZESTAW ZEWNÊTRZNY ZESTAW WEWNÊTRZNY

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Szt.

Gatunek BMA: Bardzo drobnoziarnisty
wêglik pokryty wielowarstwow¹ pow³ok¹ TiAlN
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KU60M-BXC

KM60M-BXC

ULTRA
MINI

10
10

SIR 0005 H06

SIR 0007 K08

06 IR  A60 BXC

08 IR  A60 BXC

KC6TM 06 IR A60 BXC

1 10 0  Szt. Szt.

SIR 0005 H06CB06 IR TURN BMA 

K6

K8

K6

Zestawy narzêdzi do toczenia gwintów

Zestawy miniaturowe i ultra-miniaturowe

TYP Klucz

Klucz

Oznaczenie

Oznaczenie

Iloœæ
p³ytek

ZAWARTOŒÆ

ZAWARTOŒÆ

P£YTKI OPRAWKA

OPRAWKA

Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania

P£YTKA
TOKARSKA

P£YTKA
DO GWINTÓW

BMA -
BXC -
CB -

Pokryty wêglik dla œrednich i do wysokich prêdkoœci skrawania

Pokryty wêglik spiekany dla niskich prêdkoœci skrawania

Oprawka wytaczak z wêglika z otworem ch³odz¹cym

Praktyczna i wygodna kombinacja

 zestawu dla 

gwintowania i wiercenia.

Pozwala na wiercenie i 

gwintowanie ma³ych otworów

o œrednicy 

ultraminiaturowego 

6 mm (1/4”).

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: zestaw KU60M-BXC
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AE16+3.5
AI 16+3.5

AE22+3.5
AI 22+3.5

AE22U+3.5
AI 22U+3.5

AE16+2.5
AI 16+2.5

AE22+2.5
AI 22+2.5

AE22U+2.5
AI 22U+2.5

AE27+2.5
AI 27+2.5

AE27U+2.5
AI 27U+2.5

AE16+4.5
AI 16+4.5

AE22+4.5
AI 22+4.5

AE22U+4.5
AI 22U+4.5

AE27+4.5
AI 27+4.5

AE27U+4.5
AI 27U+4.5

AE16+0.5
AI 16+0.5

AE22+0.5
AI 22+0.5

AE22U+0.5
AI 22U+0.5

AE16-1.5
AI 16 -1.5

AE22-1.5
AI 22-1.5

AE22U-1.5
AI 22U-1.5

AE27-1.5
AI 27-1.5

AE27U-1.5
AI 27U-1.5

KA16

KA22

KA22U

KA27

KA27U

RH. &(  IN.
X.LH.)

DLAAI 
E

RH. &(  EX.
LH.)

DLAAE 
IN.

ZAWARTOŒÆ

5 sztuk p³ytek AE i 5 szt. p³ytek AI

Oznaczenie

Zestawy p³ytek podporowych 
o ró¿nych k¹tach linii œrubowej

wystêpuje z oprawkami SER i SIL wystêpuje z oprawkami SIR i SEL

P³ytki podporowe i ich zestawy
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Notatki







N

V=120 m/min

     
    D

=

     
   3

0 mm





ujemny k¹t

oprawkaoprawka

ytkap³p³ytka

P

D

10
3/8"

5

12

mm

2o4o 3o

1o

20
3/4"

30
1.25"

40
1.5"

50
2"

60
2.5"

75
3"

0.5

1

1.5

2

2.5

3

4

48

24

16

10

8

6

5

TPImm
SKOK

WYMIARcale



1.5oP Y K
£ T A

OPRAWKA

b

e

 
= 1

o

 

=1.5o

=0.74

  

=- 1.5o

 

b

e

g

g

NIEPOPRAWNIE

POPRAWNIE

=3.74e

PRZED WYMIAN¥ P£YTKI

P0 WYMIANIE P£YTKI

Wymiana p³ytki na p³ytkê o ujemnym
k¹cie wyeliminuje tarcie 

na flance gwintu

ujemna p³ytka





 
Wykruszanie siê

Deformacja ostrza Pêkniêcia

Powstawanie krateru

Pêkniêcia cieplne

Narost na ostrzu
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52

52

53

54

Spis treœci: Strona:

P³ytki do toczenia rowków

Zestawy p³ytek do toczenia rowków

Informacje techniczne

P³ytki do toczenia rowków

Narzêdzia do toczenia rowków

Kombinacja szlifowanego profilu  z prasowanym ³amaczem wióra

• to sama oprawka dla wytaczania i gwintowania;

• minimalne nak³ady na oprzyrz¹dowanie;

• trzy ostrza skrawaj¹ce; 

• precyzyjny szlifowany profil.

Zalety:
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Narzêdzia do toczenia rowków

Oznaczenie Oznaczenie

P³ytki ER/IL P³ytki IR/ELP³ytka podporowa P³ytka podporowa

P³ytki do toczenia rowków

P³ytki do toczenia rowków pod pierœcieñ zabezpieczaj¹cy

Ta sama p³ytka mo¿e byæ 
u¿ywana dla zastosowañ

 EX.RH i IN.LH

Ta sama p³ytka mo¿e byæ 
u¿ywana dla zastosowañ

 EX.RH i IN.LH

Ta sama p³ytka mo¿e byæ 
u¿ywana dla zastosowañ

 IN.RH i EX.LH

Ta sama p³ytka mo¿e byæ 
u¿ywana dla zastosowañ

 IN.RH i EX.LH

Zewnêtrzna & Wewnêtrzna

Zewnêtrzna & Wewnêtrzna
P³ytki z profilem czêœciowym

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 16 ER/IL 1.20 BXC

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 16 ER/IL R1.20 BXC

* P³ytki powinny byæ u¿ywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintów (patrz str.33-38).
0* Uwaga: p³ytka podporowa musi byæ zmieniona na AE 16-0 lub AI 16-0 (k¹t pochylenia 0 )

* Dostêpne inne wielkoœci p³ytek w rozmiarach: 5/8”, 1/2”, 1/4”, 3/16” i 5/32”

* P³ytki powinny byæ u¿ywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintów (patrz str.33-38).
0* Uwaga: p³ytka podporowa musi byæ zmieniona na AE 16-0 lub AI 16-0 (k¹t pochylenia 0 )

* Dostêpne inne wielkoœci p³ytek w rozmiarach: 5/8”, 1/2”, 1/4”, 3/16” i 5/32”

R

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

3/8

16 ER/IL R0.50

16 ER/IL R0.60

16 ER/IL R0.90

16 ER/IL R1.00

16 ER/IL R1.10

16 ER/IL R1.20

16 IR/EL R0.50

16 IR/EL R0.60

16 IR/EL R0.90

16 IR/EL R1.00

16 IR/EL R1.10

16 IR/EL R1.20

AE 16 - 0

AE 16 - 0

AE 16 - 0

AE 16 - 0

AE 16 - 0

AE 16 - 0

AI 16 - 0

AI 16 - 0

AI 16 - 0

AI 16 - 0

AI 16 - 0

AI 16 - 0

T IC

1.4

1.6

2.0

2.0

2.15

2.25

0.5

0.6

0.9

1.0

1.1

1.2

R

0.04

R

Oznaczenie Oznaczenie

P³ytki ER/IL P³ytki IR/ELP³ytka podporowa P³ytka podporowa



Zestawy p³ytek do toczenia rowków

16  ER / IL  1.0    BXC 1 szt.
16  ER / IL  1.2    BXC 1 szt.
16  ER / IL  1.4    BXC 1 szt.
16  ER / IL  1.7    BXC 1 szt.
16  ER / IL  1.95  BXC 1 szt.
16  ER / IL  2.25  BXC 1 szt.

ANVIL  AE 16 - 0 1 szt.

P£YTKI  ER / IL 
KGRO - EXTERNAL

P£YTKI  IR / EL 
KGRO - INTERNAL

16  IR / EL  1.0    BXC 1 szt.
16  IR / EL  1.2    BXC 1 szt.
16  IR / EL  1.4    BXC 1 szt.
16  IR / EL  1.7    BXC 1 szt.
16  IR / EL  1.95  BXC 1 szt.
16  IR / EL  2.25  BXC 1 szt.

ANVIL  AI 16 - 0 1 szt.

53

Zestawy p³ytek 
do toczenia rowków



Dla toczenia rowków w ma³ych otworach patrz str.150-155

P

M

K

N

ISO
Standard

 

   

 

Materia³

Stale nierdzewne

Stale odlewane

¯eliwo

Stale stopowe ulepszane

Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Metale nie¿elazne i aluminium

20-100

30-80

40-90

30-80

30-90

30-90

20-200

m/min
prêdkoœæ skrawania

Prêdkoœæ skrawania przy toczeniu rowków

Informacje techniczne

Narzêdzia do toczenia rowków

54

Gatunek wêglika: BXC (P30 - P50 - K25 - K40)
PVD -  pokryty TiN dla niskich 
prêdkoœci skrawania. W³aœciwy dla 
szerokiego zakresu stali nierdzewnych
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ISO
UN
WHIT
BSPT
NPT
N
NPS
NPSF

PTF

PG - DIN 40430
Zestawy p³ytek ISO

Narzêdzia specjalneSposoby oznaczania produktów 56
57
58
59
59
60
60
61
61
62
62

63

Narzêdzia do frezowania gwintów na frezarkach CNC 
z interpolacj¹ w trzech osiach

Zalety narzêdzi do frezowania gwintów:

Te same oprawki, p³ytki do frezów mog¹ 

wytwarzaæ prawe i lewe gwinty.

Pojedyncza p³ytka i oprawka mog¹ frezowaæ 

zadany typ gwintu w wielu rozmiarach 

Sto¿kowy kszta³t gniazda p³ytki zapewnia 

sztywne mocowanie w oprawce

Wiêkszoœæ p³ytek jest dwustronna i z dwoma 

ostrzami skrawaj¹cymi

Gwint powstaje w jednym przejœciu

Mo¿liwoœæ frezowania gwintów sto¿kowych

Wyd³u¿ona ¿ywotnoœæ narzêdzia w wyniku 

zastosowania wielowarstwowej pow³oki

Mo¿liwoœæ wykonywania gwintów o du¿ych rozmiarach 

na maszynach o ma³ych mocach

Zwiêkszona produktywnoœæ dziêki wzrostowi prêdkoœci

skrawania i zastosowaniu p³ytek wielowierzcho³kowych.

Nacinanie gwintu do dna otworu (gwint rozpoczyna 

siê pe³nym zwojem).

P³ytki do frezowania gwintów i zestawy

Spis treœci: Strona: Strona:
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ISO

UN

WHIT

NPT

NPTF

B

NPS
NPSF

SPT

PG

MT7

Sposoby oznaczania produktów

Zewnêtrzna

Wewnêtrzna

Zew.+ Wew.

Skok gwintu
Gatunek 
wêglika:

Profil
gwintu

P³ytki do frezowania gwintów-oznaczenie

P³ytki do frezowania gwintów

7



14 21 30 4012

14 I 0.5 ISO

14 E 0.75 ISO

14 I  0.75 ISO

14 E 1.0  ISO

14 I 1.0  ISO

14 E 1.25 ISO

14 I 1.25 ISO

14 E 1.5 ISO

14 I  1.5 ISO

14 E 1.75 ISO

14 I 1.75 ISO

14 E 2.0 ISO

14 I  2.0 ISO

14 E 2.5 ISO

14 I  2.5 ISO

21 E 1.0 ISO

21 I 1.0 ISO

21 E 1.5 ISO

21 I 1.5 ISO

21 I 1.75 ISO

21 E 2.0 ISO

21 I 2.0 ISO

21 E 2.5 ISO

21 I 2.5 ISO

21 E 3.0 ISO

21 I 3.0 ISO

21 I 3.5 ISO

30 E 1.5 ISO

30 I 1.5 ISO

30 E 2.0 ISO

30 I 2.0 ISO

30 E 3.0 ISO

30 I 3.0 ISO

30 E 3.5 ISO

30 I 3.5 ISO

30 E 4.0 ISO

30 I 4.0 ISO

30 I 4.5 ISO

12 I 0.5   ISO

12 I 0.75 ISO

12 I 1.0   ISO

12 I 1.25 ISO

12 I 1.5   ISO

40 E 1.5 ISO

40 I 1.5 ISO

40 E 2.0 ISO

40 I 2.0 ISO

40 E 3.0 ISO

40 I 3.0 ISO

40 I 3.5 ISO

40 E 4.0 ISO

40 I 4.0 ISO

40 I 4.5 ISO

40 E 5.0 ISO

40 I 5.0 ISO

40 I 5.5 ISO

40 E 6.0 ISO

40 I 6.0 ISO

*

*

*

*

*

H

T

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

57

60 O

P
P/4

P/8

P

A

H

T

M - ISO

5   14 I 1.5 ISO MT7

mm

0

0

.

.

5

5

0

0

.

.

7

7

5

5

1

1

.

.

0

0

1

1

.

.

2

2

5

5

1

1

.

.

5

5

1

1

.

.

7

7

5

5

2

2

.

.

0

0

2

2

.

.

5

5

3

3

.

.

0

0

3

3

.

.

5

5

4

4

.

.

0

0

4

4

.

.

5

5

5

5

.

.

0

0

5

5

.

.

5

5

6

6

.

.

0

0

ROZMIAR P£YTKI = ASKOK

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* P³ytka z jednym ostrzem

P£YTEK

P³ytki do frezowania gwintów
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40

H

T

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

32

32

28

28

27

27

24

24

20

20

18

18

16

16

14

14

12

12

10

10

8

8

6

6

4.5

4.5

4

4

21 E 24 UN

21 I 24 UN

21 E 20 UN

21 I 20 UN

21 E 18 UN

21 I 18 UN

21 E 16 UN

21 I 16 UN

21 E 14 UN

21 I  14 UN

21 E 12  UN

21 I 12 U N

21 E 10 U N

21 I 10 U N

21 I 8 U N

12 I 32 UN

12 I 28 UN

12 I 24 UN

12 I 20 UN

12 I 18 UN

12 I 16 UN

14 E 32 UN

14 I 32 UN

14 E 28 UN

14 I 28 UN

14 I 27 UN

14 E 24 UN

14 I 24 UN

14 E 20 UN

14 I 20 UN

14 E 18 UN

14 I  18 UN

14 E 16 UN

14 I  16 UN

14 E 14 UN

14 I  14 UN

14 E 12 UN

14 I  12 UN

*

*

*

*

*

*

14 21 3012

60 O

P
P/4

P/8

TPI

30 E 20 UN

30 I 20 UN

30 E 18 UN

30 I 18 UN

30 E 16 UN

30 I 16 UN

30 E 14 UN

30 I 14 UN

30 E 12 UN

30 I 12 UN

30 E 10 UN

30 I 10 UN

30 E   8 UN

30 I    8 UN

30 E   6 UN

30 I   6 UN

40 E 16 UN

40 I 16 UN

40 E 14 UN

40 I 14 UN

40 E 12 UN

40 I 12 UN

40 E 10 UN

40 I 10 UN

40 E   8 UN

40 I  8 UN

40 E   6 UN

40 I   6 UN

40 I  4.5UN

40 I   4 UN

UNC, UNF, UNEF, UNS

P

A

H

T

*

5 PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* P³ytka z jednym ostrzem

ROZMIAR P£YTKI = A
SKOK

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Zew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

Wew.

21 E 18 UN MT7P£YTEK

UN

P³ytki do frezowania gwintów
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H

T

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

TPI 14 21 30 40

12-19 W

12

24

20

19

16

14

11

8

14-24 W

14-20 W

14-19 W

14-16 W

14-14 W

21 - 20 W

21 - 19 W

21 - 16 W

21 - 14 W

21 - 11 W

30-16 W

30-14 W

30-11 W 40-11 W

40-  8 W

H

T

*

55 O

P

R=0.137P

BSW, BSF, BSP (G)

Rc,R

    

P

A

H

T

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

* P³ytka z jednym ostrzem

P

 1:16

R=0.137P

27.5
O

90
O

27.5
O

Zbie¿noœæ

5 P£YTEK 21-11 W MT7

Whitworth

BSPT

P³ytki do gwintów sto¿kowych
wystêpuj¹ w wersji 

jednostronnej i mog¹
byæ u¿ywane dla gwintów zewnêtrznych

 i wewnêtrznych

    14 - 19 BSPT MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 5 P£YTEK

Dla w³aœciwego przygotowania otworu pod frezowanie gwintu sto¿kowego nale¿y wybraæ frez trzpieniowy-patrz str. 100

SKOK

Ta sama p³ytka
dla gwintów zewnêtrznych

i wewnêtrznych

ROZMIAR P£YTKI = A

ROZMIAR P£YTKI = A

TPI

SKOK

19

14

11

12 mm

12-19 BSPT

6.3

2.9

14 mm

4-19 BSPT

4-14 BSPT

7.5

3.1

1

1 21-14 BSPT

21-11 BSPT

21 mm

12

4.7

30 -11 BSPT 40 -11 BSPT

16

5.5

20

6.3

30 mm 40 mm

T

H

P

A

P³ytki do frezowania gwintów
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T

  21- 14 NPTF MT7

H

P

A

T

H

P

A

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:

P

30
O

 1:16
90

O

30
O

Zbie¿noœæ

P

30
O

 1:16
90

O

30
O

Zbie¿noœæ

5 P£YTEK

NPT

NPTF

P³ytki do gwintów sto¿kowych
wystêpuj¹ w wersji 

jednostronnej i mog¹
byæ u¿ywane dla gwintów zewnêtrznych

 i wewnêtrznych

P³ytki do gwintów sto¿kowych
wystêpuj¹ w wersji 

jednostronnej i mog¹
byæ u¿ywane dla gwintów zewnêtrznych

 i wewnêtrznych

  PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 5 P£YTEK 30-11.5 NPT MT7

ROZMIAR P£YTKI = A

TPI

18

14

11.5

  8

H

T

SKOK

14 mm 21 mm 30 mm 40 mm12 mm

14-18 NPT12-18 NPT

21-14 NPT14-14 NPT

30-11.5 NPT21-11.5 NPT 40-11.5 NPT

30-  8 NPT 40-  8 NPT

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

ROZMIAR P£YTKI = A

TPI

SKOK

18

14

11.5

  8

14-18 NPTF12-18 NPTF

14 mm 21 mm 30 mm 40 mm12 mm

14-14 NPTF 21-14 NPTF

21-11.5 NPTF 30-11.5 NPTF 40-11.5 NPTF

30-  8 NPTF 40-  8 NPTF

H

T

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

P³ytki do frezowania gwintów

Dla w³aœciwego przygotowania otworu pod frezowanie gwintu sto¿kowego nale¿y wybraæ frez trzpieniowy-patrz str. 100
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P³ytki do frezowania gwintów

3014 4012

H

T

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

H

T

P

A

18

14

11.5

  8

21-14    NPS

21-11.5 NPS 30-11.5 NPS

30-  8    NPS

40-11.5 NPS

40-  8    NPS

14-18 NPS

14-14 NPS

12-18 NPS

ROZMIAR P£YTKI = ASkok

TPI

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 5 P£YTEK 30-11.5 NPS MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 5 P£YTEK 21-14 NPSF MT7

3014 21 4012

H

14

11.5

  8

21-14    NPSF

21-11.5 NPSF 30-11.5 NPSF

30-  8    NPSF

40-11.5 NPSF

40-  8    NPSF

14-18 NPSF

14-14 NPSF

12-18 NPSF

H

T

P

A

6.3

2.9

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

20

6.3

ROZMIAR P£YTKI = A Skok

TPI

Ta sama p³ytka
dla gwintów zewnêtrznych

i wewnêtrznych

Ta sama p³ytka
dla gwintów zewnêtrznych

i wewnêtrznych

NPS

NPSF



P³ytki do frezowania gwintów i zestawy

62

H

T

TPI

18

16

14-18 PG

30

7.5

3.1

12

4.7

16

5.5

21-16 PG

(PG 21, 29, 36, 42, 48)

30-16 PG

(PG 36, 42, 48)

14 21

(PG 9, 11, 13.5, 16)

21-18 PG

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

PG - DIN 40430

P

A

H

T

Ta sama p³ytka
dla gwintów zewnêtrznych

i wewnêtrznych

ROZMIAR P£YTKI = ASKOK

   21-18 PG MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 5 P£YTEK

MTK 14 I ISO

14 I 1.0 ISO

14 I 1.5 ISO

14 I 2.0 ISO

SR

 

0017

 

H14

K14

S14

2 szt.

2 szt.

2 szt.

MTK 12 I ISO

P£YTKI                                     P£YTKI

12 I 0.75  ISO

12  I 1.0   ISO

12  I 1.25 ISO

12  I 1.5   ISO

OPRAWKA                               OPRAWKA

SR

 

0009

 

H12

KLUCZ                                    KLUCZ

K12

ŒRUBA                                     ŒRUBA

S12

2 szt.

2 szt.

 

UWAGA: Dla wykonania gwintu zewnêtrznego wystarczy 
zamocowaæ p³ytkê do gwintu zewnêtrznego w tej samej 
oprawce.

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 10 ZESTAWÓW MTK 14 I ISO

ZESTAWY P£YTEK 
DO GWINTÓW WEWNÊTRZNYCH

Zestawy p³ytek do frezowania gwintów



N a r z ê d z i a s p e c j a l n e

P³ytki do frezowania gwintów

63

Jako uzupe³nienie standardowych produktów, Carmex
produkuje narzêdzia specjalne i p³ytki,

zgodnie z ¿yczeniem klienta.
Narzêdzia specjalne s¹ dostarczane w krótkim okresie czasu.
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Notatki



55565

Oprawki do p³ytek frezerskich

Spis treœci: Strona:

Sposoby oznaczania produktów
Oprawki z jedn¹ p³ytk¹
Oprawki z d³ugim chwytem
Oprawki z dwoma p³ytkami
G³owice wielopunktowe
Zewnêtrzne g³owice wielopunktowe
D³ugie oprawki pe³nowêglikowe

Frezy sk³adane do wykonywania g³êbokich otworów

Oprawki z chwytem pe³nowêglikowym 
do p³ytek jednopunktowych

66
67
67
68
69
69
70

71-72

70
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Oprawki do p³ytek frezerskich

Oprawki do p³ytek frezerskich - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

Œrednica D³ugoœæ 
oprawki

Rozmiar 
p³ytki

S

LE

 

 

=

=

 

 

Metoda 
mocowania p³ytki

œruba

zewn.

Liczba 
p³ytek

Oprawka
z wêglika
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D LD1

Œruba
mocuj¹ca

Œruba
mocuj¹ca

Klucz
TORX

Klucz
TORX

L1LD2D1DA

A

*

**

L

L1

D

A

D2 D1

L

D

A

D1

Oprawki do p³ytek frezerskich

Oprawki z jedn¹ p³ytk¹

Oprawki z d³ugim chwytem

Oznaczenie

Oznaczenie

 5 SR0031 M30

Dla oprawek z d³ugim chwytem proszê zredukowaæ prêdkoœæ skrawania 
i liczbê przejœæ od 20 do 40% (w zale¿noœci od materia³u, skoku)

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: OPRAWEK

 5 SR0029J30

 1 2 -1 8  N P T,  1 2 -1 8  N P T F,  1 2 -1 9  B S P T*

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: OPRAWEK

Do p³ytek sto¿kowych

** SR 0018H21- nie nadaje siê do nastêpuj¹cych p³ytek: 
    21 I 3.5 ISO, 21 I 8 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF

z wewnêtrznym 
otworem 

ch³odz¹cym

z wewnêtrznym 
otworem 

ch³odz¹cym

SR0009H12

SR0010H12

SR0012F14

SR0014H14

SR0017H14

SR0018H21

SR0021H21

SR0029J30

SR0048M40

SR0025K21

SR0031M30

SR0038M30

SR0048R40

12

12

14

14

14

21

21

30

40

21

30

30

40

25

31

36

48

20

25

32

40

125

150

150

210

S21

S30

S30

S40

K21

K30

K30

K40

  9.5

  9.9

12.0

14.5

17.0

18.0

21.0

29.0

48.0

20

20

20

20

20

20

20

25

40

 85

 85

 75

 85

 85

 85

 94

110

153

 14

 16

 20

 25

 30

 30

 40

 50

 78

 S12

 S12

 S14

 S14

 S14

 S21

 S21

 S30

 S40

 K12

 K12

 K14

 K14

 K14

 K21

 K21

 K30

 K40

  7.5

  7.6

  8.9

11.2

13.4

14.4

16.5

23.0

35.0



Oprawki do p³ytek frezerskich

68

LD2D1DA L1

L

D

A

D1D2

L1

Oprawki z dwoma p³ytkami

Oznaczenie

 5 SR0030J21-2PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: OPRAWEK

z wewnêtrznym 
otworem 

ch³odz¹cym

Liczba 
p³ytek

Œruba
mocuj¹ca

Klucz
TORX

SR0020H14-2

SR0030J21-2

SR0040L30-2

SR0050M40-2

14

21

30

40

20

30

40

50

20

25

32

40

16

24

30

38

  93

108

130

153

41

52

70

78

2

2

2

2

S14

S21

S30

S40

K14

K21

K30

K40
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Oprawki do p³ytek frezerskich

LD1DA

L

D

A

Œrednica czêœci roboczej

D1

G³owice wielop³ytkowe

Oznaczenie

 SR0080D30-4PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 2 OPRAWKI

Liczba 
p³ytek

Œruba
mocuj¹ca

Klucz
TORX

SR0063C21-5

SR0063C30-4

SR0080D30-4

SR0100D30-4

SR0080D40-4

SR0100E40-4

21

30

30

30

40

40

  63

  63

  80

100

  80

  80

  22

  22

  27

  32

  27

  32

  50

  50

  55

  60

  65

  70

  5

  4

  4

  4

  4

  4

S21

S30

S30

S30

S40

S40

K21

K30

K30

K30

K40

K40

Zewnêtrzne g³owice wielop³ytkowe

3

3

4

SLE0020D21- 3

SLE0030D21- 3

SLE0045E21- 4

A

21

21

21

D

20

30

45

D1

22

22

27

D2

58

68

83

L

65

65

70

L1

25

25

25

S21

S21

S21

K21

K21

K21

L1
A

D2
L

D1

D

Zredukowany czas pracy maszyny

Optymalne ch³odzenie

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA:  OPRAWKA SLE 0030D21-3

Oznaczenie
Torx

KluczLiczba

p³ytek

z otworem
ch³odz¹cym

Œruba
mocuj¹ca
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*

LD2D1DA

LD1D

*

**

TPI

Skok

mm

L

D

A

D1D2

L

D
D1

Oprawki do p³ytek frezerskich

Oprawki z chwytem pe³nowêglikowym
do p³ytek jednopunktowych
(nacinanie gwintu jedn¹ lini¹ przy 
zastosowaniu p³ytek tokarskich)

D³ugie oprawki pe³nowêglikowe
z wewnêtrznym 

otworem 
ch³odz¹cym

z wewnêtrznym 
otworem 

ch³odz¹cym

*

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SR0005D06C

Bez wewnêtrznego otworu ch³odz¹cego

Do w³aœciwego doboru p³ytki nale¿y skorzystaæ z czêœci katalogu 
poœwiêconej toczeniu gwintów

Do frezowania gwintów w otworach nale¿y stosowaæ p³ytki wewnêtrzne R.H.

 
** Dla gwintów zewnêtrznych nale¿y stosowaæ p³ytki zewnêtrzne L.H.

 SR0015K14C

*

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 5 OPRAWEK

Bez wewnêtrznego otworu ch³odz¹cego

Dla oprawek wyd³u¿onych nale¿y zredukowaæ prêdkoœæ posuwu od 20% do 40% 
(zale¿nie od obrabianego materia³u i d³ugoœci oprawki).

Œruba
mocuj¹ca

Œruba
mocuj¹ca

Klucz
TORX

Klucz
TORX

Oznaczenie

Oznaczenie

SR0010K12C

SR0013H14C

SR0013J14C

SR0015K14C

SR0021K21C

SR0021M21C

SR0027S30C

SR0005D06C

SR0006H08C

SR0010M11C

12

14

14

14

21

21

30

 6

 8

11

0.5-.125

0.5-1.75

0.5-2.00

48-20

48-14

48-11

  6.8

  8.8

13.2

  5.0

  6.0

10.0

  63

100

150

  S06

  S08

  S11

  K06

  K08

  K11

S12

S14

S14

S14

S21

S21

S30

K12

K14

K14

K14

K21

K21

K30

   9.9

 13.2

 13.2

 15.2

 21.0

 21.0

 27.0

   8

 10

 10

 12

 16

 16

 20

   8

 10

 10

 12

 16

 16

 20

 125

 110

 150

 175

 130

 200

 270
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Oprawki do p³ytek frezerskich

Zwiêkszona wydajnoœæ ze wzglêdu na kilka p³ytek skrawaj¹cych

Profil czêœciowy, p³ytki o kszta³cie standardowym lub typu "U"

P³ytki z trzema krawêdziami skrawaj¹cymi

D-Thread

Gatunek wêglika: BMA

Oznaczenie

23.5 20 190 31 SE11 K11

Œruba

mocuj¹ca Torx

KluczLiczba

p³ytek
L1D1DY

SR0023Q11

Rozmiar p³ytki

11

Oznaczenie

mm           TPI

Oznaczenie

1155D

SkokSkok

TPI

24-14

Oznaczenie

31 25 225 31.8 SE16 K16

Œruba

mocuj¹ca Torx

KluczLiczba

p³ytek
L1D1DY

SR0031R16

Rozmiar p³ytki

1160D
1.0  -2.0

0.75-1.5

24-12

32-14

Frezy sk³adane do wykonywania g³êbokich otworów

0
Profil czêœciowy 60  rozmiar 11

0Profil czêœciowy 60  rozmiar 11

0
Profil czêœciowy 55  rozmiar 11

0Profil czêœciowy 55  rozmiar 11

Wew.

Zew.

Wew./Zew.

Gatunek wêglika: BMA

Oznaczenie

1655D

Skok

TPI

10-8

Oznaczenie

1660D

Skok

2.5-3.5

2.0-3.0

mm           TPI

10-7

12-8

Wew.

Zew.

Wew./Zew.

L             I.C.

1/4

16

L             I.C.

3/8

L1

Y

Æ
D

1

Æ
D

1

L1

Y

ÆD

ÆD

Y

I.C.

L

Y

I.C.

L

Niskie opory skrawania ze wzglêdu na zastosowanie
p³ytek jednopunktowych

Oprawka z wewnêtrznym ch³odzeniem
i du¿ym wysiêgiem

To samo narzêdzie dla gwintów
wewnêtrznych i zewnêtrznych

ŒREDNICA
OBRABIANA

ŒREDNICA
OBRABIANA
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Oprawki do p³ytek frezerskich

D-Thread

Gatunek wêglika: BMA

Oznaczenie

16U55D

Skok

TPI

6-4.5

Oznaczenie

16U60D

Skok

4.0-6.0

3.0-5.0

mm           TPI

6-4

8-5

Wew.

Wew.

Zew.

Zew.

Wew./Zew.

Wew./Zew.

Oznaczenie

33.5 32 220 47.6 SE16 K16

Œruba

mocuj¹ca Torx

KluczLiczba

p³ytek
L1D1DY

SR0035R16U

Rozmiar p³ytki

155

L2

16U

L            I.C.

3/8U

L1

Y

L2

I.C.

L

Y

Oznaczenie

23 25 150 35 SE11 K11

L1D1DY

SR0023Q11U

Rozmiar p³ytki

88

L2

Gatunek wêglika: BMA

Oznaczenie

mm           TPI

Oznaczenie

11U55D

SkokSkok

TPI

10-7
11U60D

2.5-4.0

2.0-3.0

10-6

12-8

11U

L             I.C.

1/4U

L2

Y

L1

I.C.

L

Y

Œruba

mocuj¹ca Torx

KluczLiczba

p³ytek

Æ
D

1

Æ
D

1

ÆD

ÆD

ŒREDNICA
OBRABIANA

ŒREDNICA
OBRABIANA

0
Profil czêœciowy 60  rozmiar 11U

0
Profil czêœciowy 55  rozmiar 11U

0Profil czêœciowy 60  rozmiar 16U 0Profil czêœciowy 55  rozmiar 16U

Frezy sk³adane do wykonywania g³êbokich otworów



73

H

H

H

45

23

32

Oprawki

Oprawki

Oprawki

Oprawki
H

H

H

4

23

32

5 

 

 

P³ytki do gwintowania

P³ytki do gwintowania

P³ytki do gwintowania

P³ytki do gwintowania
H63
H63 

Narzêdzia specjalne
P³ytki spiralne i oprawki do wykoñczenia

7

7

7

7

4

5

7

7

7

7

4

5

-

-

-

7

7

7

8

5

6

78
78-79

82
80-81

Zalety sk³adanych frezów spiralnych do gwintów

Sk³adane frezy spiralne do gwintów

Spis treœci: Strona

Frezowanie o minimalnych wibracjach z du¿ymi 
posuwami powoduje redukcjê czasu obróbki.

2:9 p³ytek w zwartym korpusie freza

Unikalna metoda mocowania p³ytek zapewniaj¹ca
ich zamiennoœæ

Redukcja wibracji

Wysoka dok³adnoœæ i jakoœæ powierzchni 

P³ytki dostêpne w wykonaniu z bardzo drobno-
ziarnistego wêglika MT7 z wielowarstwowym 
pokryciem TiAlN (ISO K10-K-20).To gatunek uni-
wersalny, który mo¿e byæ u¿ywany z innymi 
materia³ami.

Szeroki zakres zastosowañ - mo¿liwoœæ 
obrabiania ma³ych elementów na ma³ych 
maszynach,a tak¿e du¿ych detali na maszynach 
wysokiej mocy.
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Sk³adane frezy spiralne do gwintów

H23 P³ytki do gwintowania

H23 Oprawka

UN
Skok

TPI

24

20

18

16

14

12

8

7

Wymiar gwintu

 1”

 1”

 1 1/16”

 1 1/16”

 1 1/8”

 1 1/8”

 1 3/16”

 1 1/4”

Oznaczenie

H23 I 24 UN

H23 I 20 UN

H23 I 18 UN

H23 I 16 UN

H23 I 14 UN

H23 I 12 UN

H23 I   8 UN

H23 I   7 UN

D1D

L

A

L1

Œ
re

dn
ic

a 
ob

ra
bi

an
a

Dla gwintu wewnêtrznego

ISO
Skok

mm

1.0

1.5

2.0

3.0

Wymiar gwintu

 M26

 M27

 M28

 M30

Oznaczenie

H23 I 1.0 ISO

H23 I 1.5 ISO

H23 I 2.0 ISO

H23 I 3.0 ISO

Dla gwintu wewnêtrznego

Rozmiar

p³ytki A

SRH23-2 27 2

Liczba

p³ytek
Œruba Klucz

S23 K2123 25 110

D D1 L

50

L1Oznaczenie

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

11

Wymiar gwintu

 G 1”

Oznaczenie

H23-11 W

Whitworth

TPI

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹

Skok
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Sk³adane frezy spiralne do gwintów

H32 P³ytki do frezowania

ISO
Skok

mm
Wymiar gwintuOznaczenie

H32 I 1.5 ISO

H32 I 2.0 ISO

H32 I 3.0 ISO

H32 I 4.0 ISO

Dla gwintu wewnêtrznego

1.5

2.0

3.0

4.0

 M35

 M36

 M38

 M40

H32 Oprawka
D1D

L

A

L1

Oznaczenie
Insert

Size A

SRH32-5 32 5

Œruba Key

S32 K2232 32 130

D D1 L

60

L1
Liczba

p³ytek

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

11

Wymiar gwintu

 1” BSPT

Oznaczenie

H23-11 BSPT

BSPT

TPI

11.5

Wymiar gwintu

1”-2” NPT

Oznaczenie

H23-11.5 NPT

NPT
Skok

Skok

TPI

11.5

Wymiar gwintu

1”-2” NPTF

Oznaczenie

H23-11.5 NPTF

NPTF

TPI
Skok

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹



Sk³adane frezy spiralne do gwintów
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11.5

Wymiar gwintu

Wewn. 1 1/4”-2” NPT
Zewn.   1 ”-2” NPT

Oznaczenie

H32-11.5 NPT

NPT

BSPT

11

Wymiar gwintu

Wewn.  

Wewn.  

 G 1 1/8”
Zewn.  

Zewn.  

G 1”

Oznaczenie

H32-11 W

Whitworth

TPI

UN
Skok

Skok

TPI
Wymiar gwintuOznaczenie

20

18

16

12

8

6

1 3/8”

1 3/8”

1 3/8”

1 7/16”

1 1/2”

1 9/16”

H32 I 20 UN

H32 I 18 UN

H32 I 16 UN

H32 I 12 UN

H32 I   8 UN

H32 I   6 UN

Skok

TPI

11

Wymiar gwintu

 1 1/8” BSPT
 1” BSPT

Oznaczenie

H32-11 BSPT

Skok

TPI

11.5

Wymiar gwintuOznaczenie

H32-11.5 NPTF

NPTF

TPI

Wewn. 1 1/4”-2” NPTF
Zewn.  1 ”-2” NPTF

Skok

Dla gwintu wewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego



SRH45-6 37 45 32 130 6

D D1 L

S45 K40

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

11 Wewnêtrzny
Zewnêtrzny

 G 1 3/4”
 G 1”

H45 - 11 W

TPI

16

12

8

6

2”

2”

2 1/4”

2 1/4”

H45 I 16 UN

H45 I 12 UN

H45 I  8 UN

H45 I  6 UN

Dla gwintu wewnêtrznego

Dla gwintu wewnêtrznego

 mm

1.5

2.0

3.0

4.0

M50

M50

M56

M56

H45 I 1.5 ISO

H45 I 2.0 ISO

H45 I 3.0 ISO

H45 I 4.0 ISO

TPI

L

D D 1

A

Klucz
TORX

Liczba
p³ytek

 A
rozmiar p³ytki

Œruba
 mocuj¹ca

Oznaczenie

Oznaczenie

Oznaczenie Rozmiar gwintu

Rozmiar gwintu

Rozmiar gwintu

Skok

Skok

Skok
Oznaczenie

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹
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Sk³adane frezy spiralne do gwintów

Whitworth

UN

M - ISO

H45 P³ytki do frezowania

H45 Oprawka



BSPT

Oznaczenie
Wymiar

p³ytki A

SRH63-9 38 63 22 50 9

D D1 L
Liczba

p³ytek
Œruba Klucz

S63 K40

11.5

Wymiar gwintu

Wewn.         2” NPT
Zewn.     1”-2” NPT

Oznaczenie

H45 - 11.5 NPT

NPT

11

Wymiar gwintu

Wewn.    1 3/4” BSPT
Zewn.  1” BSPT

Oznaczenie

H45 - 11 BSPT

H63 P³ytki do frezowania

ISO

1.5

2.0

3.0

4.0

Wymiar gwintu

 M70

 M70

 M75

 M75

Oznaczenie

H63 I 1.5 ISO

H63 I 2.0 ISO

H63 I 3.0 ISO

H63 I 4.0 ISO

L

A

D1

TPI

Skok

Skok

TPI

Skok

mm

H63 Oprawka

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Dla gwintu wewnêtrznego

78

Sk³adane frezy spiralne do gwintów



11 G 2 1/2”
 

 

 

G 1”
H63 - 11 W

16

12

8

6

2 3/4”

2 3/4”

3”

3”

H63 I 16 UN

H63 I 12 UN

H63 I  8 UN

H63 I  6 UN

11.5 1” NPTH63 - 11.5 NPT

11  2 1/2” BSPT
 

 

1” BSPT
H63 - 11 BSPT

TPI

TPI

Skok

Skok

Oznaczenie

Oznaczenie

Rozmiar gwintu

Rozmiar gwintu

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

Ta sama p³ytka dla gwintu wewnêtrznego i zewnêtrznego

T

T

P

P

I

I

Oznaczenie

Oznaczenie

Rozmiar gwintu

Rozmiar gwintu

Skok

Skok

Dla gwintu wewnêtrznego

 

 

 

 

Wewnêtrzny

Wewnêtrzny

Zewnêtrzny

Zewnêtrzny

Zewnêtrzny

 

 

 

 

 

 

 

 

 

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=

>=
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Sk³adane frezy spiralne do gwintów

UN

Whitworth

BSPT

NPT
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Oprawki i p³ytki spiralne do frezowania wykañczaj¹cego profilowego

H23 Oprawka

Oznaczenie
Wymiar

p³ytki A

SRH23-2 27 2

Liczba

p³ytek
Œruba Klucz

S23 K2123 25 110

D D1 L

0.2

R

0.5

1.0

Oznaczenie

H23 F R0.2

H23 F R0.5

H23 F R1.0

H23F P³ytki wykañczaj¹ce

50

L1

H32 Oprawka

Oznaczenie
Wymiar

p³ytki  A

SRH32-5 32 5

Liczba

p³ytek
Œruba Key

S32 K2232 32 130

D D1 L

0.2

0.5

1.0

Oznaczenie

H32 F R0.2

H32 F R0.5

H32 F R1.0

H32F P³ytki wykañczaj¹ce

R

60

L1

L

D
D1

A

L1

L

D
D1

A

L1

Ró¿ne promienie naro¿a

Maksymalna g³êbokoœæ frezowania - 37 mm

R

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹

R
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R

H63 Oprawka

0.2

R

0.5

1.0

1.5

2.0

Oznaczenie

H63 F R0.2

H63 F R0.5

H63 F R1.0

H63 F R1.5

H63 F R2.0

H63F P³ytki wykañczaj¹ce

Oznaczenie
Wymiar

p³ytki A

SRH63-9 38 9

Liczba

p³ytek Œruba Klucz

S63  K4063 22 50

D D1 L

L

A

D1

D

H45 Oprawka

Oznaczenie
Wymiar

p³ytki A

SRH45-6 37 6

Liczba

p³ytek
Œruba Klucz

S45  K4045 32 130

D D1 L

0.2

0.5

1.0

1.5

2.0

Oznaczenie

H45 F R0.2

H45 F R0.5

H45 F R1.0

H45 F R1.5

H45 F R2.0

H45F P³ytki wykañczaj¹ce

L

D D1

A

R

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹

P³ytki spiralne
maj¹ jedn¹ 

krawêdŸ skrawaj¹c¹

R



Sk³adane frezy spiralne do gwintów
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Jako uzupe³nienie standardowych produktów, Carmex
produkuje narzêdzia specjalne i p³ytki,

zgodnie z ¿yczeniem klienta.
Oprawki s¹ wielozadaniowe, nadaj¹ siê zarówno 

do obróbki zgrubnej jak i wykañczaj¹cej.
Narzêdzia specjalne s¹ dostarczane w krótkim okresie czasu.

N a r z ê d z i a s p e c j a l n e

P ³ y t k i  s ¹  d o s t ê p n e  w  w y k o n a n i u

z bardzo drobnoziarnistego wêglika  MT7 z 

wielowarstwowym pokryciem TiAlN (ISO K10-K20).

To gatunek uniwersalny, który mo¿e byæ u¿ywany

z ró¿nymi materia³ami.
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Zalety frezów pe³nowêglikowych

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Spis treœci: Spis treœci:Strona Strona

Odmiana wêglika: MT7    Bardzo drobnoziarnisty wêglik pokryty TiALN (ISO K10-K20). 

                                           Do pracy ze œrednimi i du¿ymi prêdkoœciami skrawania. 

                                           Frez uniwersalny do wszystkich materia³ów.

Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem
Ch³odziwo wyp³ukuje wióry z otworu               Zwiêksza siê ¿ywotnoœæ narzêdzia.

Gwint powstaje w jednym przejœciu.

Rowki spiralne pozwalaj¹ na p³ynne skrawanie.

Krótki czas maszynowy w wyniku zastosowania 
3 do 6 rowków wiórowych.

Frezowanie gwintu od 2,2 mm.

Gwintowanie do czêœci chwytowej freza.
To samo narzêdzie do gwintu prawego i lewego.

Niski nacisk wywo³ywany przez narzêdzie, 
pozwalaj¹cy na gwintowanie cienkoœciennych otworów.

Doskona³a jakoœæ powierzchni po frezowaniu.

To samo narzêdzie mo¿e byæ stosowane do wielu 
ró¿nych materia³ów.

Wyd³u¿ona ¿ywotnoœæ narzêdzia w wyniku 
zastosowania wielowarstwowej pow³oki.

Sposoby oznaczania produktów

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów zewnêtrznych

M - ISO

ISO

 

 
 
 

M - ISO z otworem ch³odz¹cym -MTB
M - ISO z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ
M - ISO z wewnêtrznym otworem ch³odz¹cym -MTQ

UN

UN z otworem ch³odz¹cym -MTB
UN z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ
UN z szyjk¹ i wewnêtrznym ch³odzeniem -MTQ

0G (55 ) BSP 
0G (55 ) BSP - z otworem ch³odz¹cym - MTB

0G (55 ) BSP - z wyprowadzeniem przez rowki - MTZ

UN
Whitworth - z wyprowadzeniem przez rowki- MTZ 

BSPT
BSPT z otworem ch³odz¹cym -MTB
BSPT z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ

NPT
NPT -z otworem ch³odz¹cym -MTB
NPT -z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ
NPTF
NPTF -z otworem ch³odz¹cym -MTB
NPTF -z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ
NPS -z otworem ch³odz¹cym -MTB
NPSF -z otworem ch³odz¹cym -MTB

84

100

92
93
94

85

101

94
95
95

86

88
87

101

96
96
97

89
89
90
90

97
98
98
99
99

91
Pe³nowêglikowe frezy sto¿kowe

101

MTB - Frezy z otworem ch³odz¹cym dla otworów œlepych 
MTZ - Frezy z wyprowadzeniem przez rowki 
MTQ - Frezy z szyjk¹ i wyprowadzeniem przez rowki
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Frezy do gwintów - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

ISO
UN
W

BSPT
NPT

NPTF
NPS

NPSF

C=3
D=4
E=5
F=6

04=4 mm

06=   6 mm
08=   8 mm
10= 10 mm

Frez 
do gwintów

Rozmiar chwytu

Œrednica czêœci roboczej Liczba
rowków

Przybli¿ona maksymalna 
g³êbokoœæ frezowania

Skok gwintu

Profil
gwintu

E =  Zewnêtrzny

B
Z
Q

 
 
 

=
=
=

z wewnêtrznym ch³odzeniem

z wyprowadzeniem przez rowki
do pracy w g³êbokich otworach



Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem na nastêpnych stronach
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MT 1212D27 2.0 ISO MT7

M - ISO

D

I
L

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 105 i 113

58

58

58

58

58

58

58

58

64

58

58

64

76

73

105

64

76

73

105

84

105

84

105

105

120

105

d D
Liczba

rowków
l L

M MSKOK

mm
Oznaczenie

2.2

3.8

3.1

4.5

3.6

4.0

4.0

6.0

8.0

5.0

5.0

7.0

7.0

10.0

16.0

8.0

8.0

10.0

10.0

12.0

20.0

14.0

14.0

16.0

16.0

20.0

6

6

6

6

6

6

6

6

8

6

6

8

8

10

16

8

8

10

10

12

20

14

14

16

16

20

3

3

3

3

3

3

3

3

4

3

3

3

3

4

6

3

3

3

3

4

6

4

4

3

3

4

4

5

5

6

6

7

7

9

10

10

10

12

12

14

20

14

14

17

17

18

26

22

22

25

25

28

M3

M4

M5

M6

M6

M8

M8

M10

M10

M12

M12

M16

M16

M20

M20

M24

M24

M27

0.5

0.5

0.7

0.75

0.8

1.0

1.0

1.0

1.0

1.25

1.25

1.5

1.5

1.5

1.5

1.75

1.75

2.0

2.0

2.0

2.0

2.5

2.5

3.0

3.0

3.0

5.3

10.3

7.4

10.1

9.2

10.5

14.5

12.5

16.5

14.4

19.4

17.3

24.8

21.8

33.8

20.1

28.9

27.0

39.0

27.0

41.0

33.8

48.8

40.5

58.5

43.5

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

0.5

0.5

0.7

0.75

0.8

1.0

1.0

1.0

1.0

1.25

1.25

1.5

1.5

1.5

1.5

1.75

1.75

2.0

2.0

2.0

2.0

2.5

2.5

3.0

3.0

3.0

MT06022C5

MT06038C10

MT06031C7

MT06045C10

MT06036C9

MT0604C10

MT0604C14

MT0606C12

MT0808D16

MT0605C14

MT0605C19

MT0807C17

MT0807C24

MT1010D21

MT1616F33

MT0808C20

MT0808C28

MT1010C27

MT1010C39

MT1212D27

MT2020F41

MT1414D33

MT1414D48

MT1616C40

MT1616C58

MT2020D43
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

z wewnêtrznym ch³odzeniem
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

M - ISO

TB 08078C17 1.5 ISO MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez M

Frezy do gwintów z wyprowadzeniem w rowkach na nastêpnej stronie

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 105 i 113

d D
Liczba

rowków
l L

M MSKOK

mm
Oznaczenie

0.5

0.7

0.75

0.75

0.8

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.25

1.25

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.75

1.75

2.0

2.0

2.0

2.0

2.5

2.5

3.0

3.0

3.0

M  4

M  5

M  6

M  6

M  8

M  8

M10

M10

M12

M12

M14

M16

M16

M20

M20

M24

M24

M27

MTB06038C10 0.5 ISO

MTB06031C7 0.7 ISO

MTB06045C10 0.75ISO

MTB1010D24 0.75ISO

MTB06038C9 0.8 ISO

MTB06046C10 1.0 ISO

MTB06046C14 1.0 ISO

MTB0606C12 1.0 ISO

MTB0808D16 1.0 ISO

MTB1010D24 1.0 ISO

MTB0606C14 1.25ISO

MTB0606C19 1.25ISO

MTB08078C17 1.5 ISO

MTB08078C24 1.5 ISO

MTB1010D21 1.5 ISO

MTB1212D26 1.5 ISO

MTB1616F33 1.5 ISO

MTB1009C20 1.75ISO

MTB1009C28 1.75ISO

MTB1010C27 2.0 ISO

MTB12118D27 2.0 ISO

MTB12118D39 2.0 ISO

MTB2020F41 2.0 ISO

MTB1615E33 2.5 ISO

MTB1615E48 2.5 ISO

MTB2018D40 3.0 ISO

MTB2018D58 3.0 ISO

MTB2020D43 3.0 ISO

5

5

6

12

6

7

7

9

10

12

10

10

12

12

14

16

20

12

12

15

17

17

26

22

22

25

25

27

6

6

6

10

6

6

6

6

8

10

6

6

8

8

10

12

16

10

10

10

12

12

20

16

16

20

20

20

3.8

3.1

4.5

10.0

3.8

4.6

4.6

6.0

8.0

10.0

6.0

6.0

7.8

7.8

10.0

12.0

16.0

9.0

9.0

10.0

11.8

11.8

20.0

15.0

15.0

18.0

18.0

20.0

3

3

3

4

3

3

3

3

4

4

3

3

3

3

4

4

6

3

3

3

4

4

6

5

5

4

4

4

10.3

7.4

10.1

24.4

9.2

10.5

14.5

12.5

16.5

24.5

14.4

19.4

17.3

24.8

21.8

26.3

33.8

20.1

28.9

27.0

27.0

39.0

41.0

33.8

48.8

40.5

58.5

43.5

58

58

58

73

58

58

58

58

64

73

58

58

64

76

73

84

105

73

73

73

84

105

105

105

105

105

120

105



Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem do g³êbokich otworów na nastêpnej stronie

87

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

M - ISO

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 105 i 113

58

58

64

58

58

64

73

84

101

73

73

73

84

101

d D Liczba
rowków

l LM MSKOK
mm

Oznaczenie

4.8

6.0

8.0

6.0

6.0

7.8

10.0

12.0

16.0

9.0

9.0

10.0

11.8

15.0

3

3

4

3

3

3

4

4

5

3

3

3

4

5

6

6

8

6

6

8

10

12

16

10

10

10

12

16

10.5

12.5

16.5

14.4

19.4

17.3

21.8

26.3

33.8

20.1

28.9

27.0

27.0

33.8

M6

M8

M8

M10

M12

M12

M14

M16

M20

7

9

10

10

10

12

14

16

20

12

12

15

17

22

1.0

1.0

1.0

1.25

1.25

1.5

1.5

1.5

1.5

1.75

1.75

2.0

2.0

2.5

P

D

I1
L

d

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

1.0

1.0

1.0

1.25

1.25

1.5

1.5

1.5

1.5

1.75

1.75

2.0

2.0

2.5

MTZ06048C10

MTZ0606C12

MTZ0808D16

MTZ0606C14

MTZ0606C19

MTZ08078C17

MTZ1010D21

MTZ1212D26

MTZ1616E33

MTZ1009C20

MTZ1009C28

MTZ1010C27

MTZ12118D27

MTZ1615E33

l

z wyprowadzeniem przez rowki

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 08078C17 1.5 ISO MT7
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Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 105 i 113

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

z szyjk¹ i wewnêtrznym ch³odzeniem
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

M - ISO
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

M - ISO

73

84

105

73

84

105

105

84

105

105

105

105

105

160

d D l LM

4

4

6

4

4

6

6

4

5

6

4

5

4

4

10

12

16

10

12

16

20

12

16

20

16

20

20

25

32.0

38.0

45.0

30.0

34.5

43.5

60.0

42.0

45.0

56.0

45.0

54.0

45.5

64.0

1.0

1.0

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

2.0

3.0

3.0

3.5

4.0

Liczba
rowków

SKOK
mm Oznaczenie

10.0

12.0

16.0

10.0

12.0

16.0

20.0

12.0

16.0

20.0

16.0

20.0

20.0

25.0

I1

18.0

21.0

26.0

18.0

19.5

25.5

36.0

24.0

26.0

34.0

30.0

33.0

28.0

40.0

12

14

18

13

15

19

23

16

20

24

22

26

26

31

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

1.0

1.0

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

2.0

3.0

3.0

3.5

4.0

MTQ1010D32

MTQ1212D38

MTQ1616F45

MTQ1010D30

MTQ1212D34

MTQ1616F43

MTQ2020F60

MTQ1212D42

MTQ1616E45

MTQ2020F56

MTQ1616D45

MTQ2020E54

MTQ2020D45

MTQ2525D64

P

D

l1
L

d

l

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTQ 1010D30 1.5 ISO MT7

Frezy do gwintów z szyjk¹ i wewnêtrznym
ch³odzeniem do frezowania
du¿ych œrednic i g³êbokich gwintów

Gatunek: MT7

dla frezowania du¿ych œrednic gwintów w g³êbokich otworach
dla wydajnej pracy przy du¿ych wysiêgach

zabezpieczona stabilnoœæ (sztywnoœæ procesu frezowania)
wykonywanie g³êbokich gwintów w jednym przejœciu
relatywnie niskie si³y skrawania wynikaj¹ce z krótkiej czêœci roboczej
g³êbokoœæ gwintu do 3xD

do wykonywania gwintu do dna wierconego otworu

Zalety



d

L

I

D

P

LI

D

P

28

19

14

11

11

G1/8

G1/4-3/8

G1/2-7/8

G 1

G 1

8

10

16

16

20

7.8

10.0

16.0

16.0

20.0

3

4

5

4

5

14.1

16.7

26.3

38.1

47.3

64

73

105

105

105

MTB08078C14 28W

MTB1010D16   19W

MTB1616D26   14W

MTB1616D38   11W

MTB2020E47   11W

28

19

14

14

11

11

11

G1/8

G1/4-3/8

G1/2-7/8

G1/2-7/8

G1-11/2

G1-3

G 1

6

8

12

12

12

16

20

6.0

8.0

12.0

12.0

12.0

16.0

20.0

3

3

4

4

3

4

5

9.5

14.0

19.0

26.3

24.2

38.1

47.3

58

64

84

84

84

105

105

89

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

T 1212D19 14 W MT7

TB 1010D16 19 W MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez M

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez M

Z wewnêtrznym ch³odzeniem
Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

d D I LStandardSKOK
TPI

Oznaczenie Liczba
rowków

d D I LStandardSKOK
TPI

Oznaczenie

G 0(55 )   BSF, BSP

Frezy do gwintów z wyprowadzeniem w rowkach na nastêpnej stronie

Liczba
rowków
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

d D
Liczba

rowków
l L

TPI
OznaczenieStandard

28

19

14

11

G1/8

G1/4-3/8

G1/2-7/8

G 1

7.8

10.0

16.0

16.0

3

4

5

4

14.1

16.7

26.3

38.1

64

73

101

101

MTZ08078C14 28W

MTZ1010D16   19W

MTZ1616E26   14W

MTZ1616D38   11W

P

D

I
L

d

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

SKOK

TPI
Oznaczenie

20

18

16

16

14

12

11

6

6

8

10

8

10

12

4.6

5.3

6.8

9.2

7.8

8.6

10.9

58

58

64

73

64

73

84

3

3

3

4

4

4

4

12.1

14.8

16.7

24.6

20.9

24.4

28.9

20W

18W

16W

16W

14W

12W

11W

MTZ06046C12

MTZ06053C14

MTZ08068C16

MTZ10092D24

MTZ08078D20

MTZ10086D24

MTZ12109D28

P

D

I
L

d

Standard

1/4

5/16

3/8

1/2

7/16

1/2

5/8

* Narzêdzie bez ch³odzenia 

*

8

10

16

16

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 08078C14 28W MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 08068C16 16W MT7

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

G

Whitworth

0(55 )   BSF, BSP    z  wyprowadzeniem przez rowki

BSW   z wyprowadzeniem przez rowki



PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MT 1615E37 14 UN MT7

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

UN

91

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

58

58

58

58

58

64

58

64

84

58

73

58

84

64

105

64

73

105

73

84

105

105

105

9/16-5/8

UNC UNEF

2.5

3.2

4.0

6.0

5.0

7.0

4.5

7.0

12.0

5.0

10.0

6.0

12.0

7.0

15.0

8.0

10.0

16.0

10.0

12.0

15.0

16.0

20.0

40

32

28

28

24

24

20

20

20

18

18

16

16

14

14

13

12

12

11

10

9

8

7

5

8

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

3/4

7/8

1

10

1/4

5/16

3/8

7/16-1/2

9/16-5/8

3/4

7/8

6

6

6

6

6

8

6

8

12

6

10

6

12

8

16

8

10

16

10

12

16

16

20

3

3

3

3

3

3

3

3

5

3

4

3

4

3

5

3

3

5

3

3

3

3

4

6.0

6.8

11.3

14.1

14.3

20.6

12.1

21.0

27.3

14.8

26.1

16.7

31.0

20.9

37.2

22.5

26.5

41.3

28.9

34.3

38.1

42.9

d

45.3

L
I

D

P

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

40

32

28

28

24

24

20

20

20

18

18

16

16

14

14

13

12

12

11

10

9

8

7

MT06025C6

MT06032C6

MT0604C11

MT0606C14

MT0605C14

MT0807C21

MT06045C12

MT0807C21

MT1212E27

MT0605C14

MT1010D26

MT0606C16

MT1212D31

MT0807C20

MT1615E37

MT0808C22

MT1010C26

MT1616E41

MT1010C28

MT1212C34

MT1615C38

MT1616C42

MT2020D45

Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem na nastêpnych stronach

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 106-107, 114
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

TB 1212D31 16 UN MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez M

UN z wewnêtrznym ch³odzeniem
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

58

58

64

58

58

64

64

58

64

73

84

58

84

64

84

64

105

73

84

105

84

105

105

105

105

3.2

6.0

8.0

5.0

6.0

6.6

8.0

4.7

8.0

10.0

12.0

5.6

11.3

6.7

12.0

7.7

16.0

9.2

10.5

16.0

11.4

14.4

16.0

19.5

20.0

3

3

4

3

3

3

4

3

3

4

5

3

4

3

4

3

5

3

3

5

3

4

3

4

4

6.8

14.7

18.7

11.3

14.1

14.3

20.6

12.1

21.0

22.3

27.3

14.8

26.1

16.7

31.0

20.9

37.2

22.5

26.5

41.3

28.9

34.3

38.1

42.9

45.3

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
OznaczenieUNC UNEF

32

32

32

28

28

24

24

20

20

20

20

18

18

16

16

14

14

13

12

12

11

10

9

8

7

8

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

3/4

7/8

1

10

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16-5/8

3/4

7/8

1-11/2

MTB06032C6 32 UN

MTB0606C14 32 UN

MTB0808D18 32 UN

MTB0605C11 28 UN

MTB0606C14 28 UN

MTB08066C14 24 UN

MTB0808D21 24 UN

MTB06047C12 20 UN

MTB0808C21 20 UN

MTB1010D22 20 UN

MTB1212E27 20 UN

MTB06056C14 18 UN

MTB12113D26 18 UN

MTB08067C16 16 UN

MTB1212D31 16 UN

MTB08077C20 14 UN

MTB1616E37 14 UN

MTB10092C22 13 UN

MTB12105C26 12 UN

MTB1616E41 12 UN

MTB12114C28 11 UN

MTB16144D34 10 UN

MTB1616C38   9 UN

MTB20195D42   8 UN

MTB2020D45     7 UN

6

6

8

6

6

8

8

6

8

10

12

6

12

8

12

8

16

10

12

16

12

16

16

20

20

12

5/16

3/8

7/16-1/2

9/16-5/8

3/4-1

Frezy do gwintów z wyprowadzeniem przez rowki na nastêpnej stronie

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 106-107, 114
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Liczba

rowków

SKOK
Oznaczenie

UN z wyprowadzeniem przez rowki
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 0808D21 24 UN MT7

Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem do g³êbokich otworów na nastêpnej stronie

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 106-107, 114
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

P

D

l1
L

d

l

73

84

105

84

84

105

105

105

84

105

d D l LWymiar

gwintu

4

5

6

4

4

5

6

5

4

6

10

12

16

12

12

16

20

16

12

20

30.5

35.6

43.2

35.3

35.0

42.9

58.8

45.3

42.3

55.1

20

20

20

18

16

16

16

14

12

12

Liczba
rowków

SKOK
TPI

Oznaczenie

10.0

12.0

16.0

12.0

12.0

16.0

20.0

16.0

12.0

20.0

I1

17.8

20.3

25.4

19.7

20.7

25.4

36.5

25.4

25.4

33.9

12

14

18

15

15

19

23

20

16

24

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

20

20

20

18

16

16

16

14

12

12

MTQ1010D30

MTQ1212E35

MTQ1616F43

MTQ1212D35

MTQ1212D35

MTQ1616E42

MTQ2020F58

MTQ1616E45

MTQ1212D42

MTQ2020E55

UN z  szyjk¹ i wewnêtrznym ch³odzeniem
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

Liczba
rowków

SKOK
Oznaczenie

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTQ 1212D35 16 UN MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MT 1616D28 11 BSPT MT7
Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem  patrz nastêpna strona

Frezy do ma³ych gwintów patrz strony 106-107, 114

Frezy do gwintów z szyjk¹ i wewnêtrznym ch³odzeniem do frezowania du¿ych 
œrednic i g³êbokich gwintów

Gatunek: MT7
dla frezowania du¿ych œrednic 
gwintów w g³êbokich otworach

dla wydajnej pracy przy du¿ych wysiêgach

zabezpieczona stabilnoœæ (sztywnoœæ procesu frezowania)

wykonywanie g³êbokich gwintów w jednym przejœciu

relatywnie niskie si³y skrawania wynikaj¹ce z 
krótkiej czêœci roboczej

g³êbokoœæ gwintu do 3xD

do wykonywania gwintu do dna 
wierconego otworu

Zalety



Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

BSPT z wewnêtrznym ch³odzeniem

95

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

P

D

I
L

d

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

64

73

101

101

7.8

10.0

16.0

16.0

14.1

16.7

26.3

28.9

3

4

5

4

8

10

16

16

RC1/8

RC1/4-3/8

RC1/2-7/8

RC1-2

Standard

28

19

14

11

MTZ08078C14 28 BSPT

MTZ1010D16 19 BSPT

MTZ1616E26 14 BSPT

MTZ1616D28 11 BSPT

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

64

73

105

105

14.1

16.7

26.3

28.9

3

4

5

4

7.8

10.0

16.0

16.0

8

10

16

16

MTB08078C14 28 BSPT

MTB1010D16 19 BSPT

MTB1616E26 14 BSPT

MTB1616D28 11 BSPT

RC1/8

RC1/4-3/8

RC1/2-7/8

RC1-2

28

19

14

11

d

Standard

L

I

D

P

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTB 0807C14 28 BSPT MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 1010D16 19 BSPT MT7

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

BSPT z wyprowadzeniem przez rowki

Frezy do gwintów sto¿kowych patrz str. 100.
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

58

64

84

105

105

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

64

73

105

105

105

10.8

16.2

22.7

29.8

39.7

3

4

4

4

4

7.6

10.0

15.5

20.0

20.0

8

10

16

20

20

MTB08076C10 27 NPT

MTB1010D16 18 NPT

MTB16155D22 14 NPT

MTB2020D29 11.5 NPT

MTB2020D39 8 NPT

1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

1-2

 2 1/2

27

18

14

11.5

  8

6.0

8.0

12.0

16.0

20.0

Standard

Standard

9.9

14.8

20.9

27.6

39.7

3

3

4

4

4

6

8

12

16

20

27

18

14

11.5

  8

1/16 -1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

1-2

2 1/2

MT0606C9 27 NPT

MT0808C14 18 NPT

MT1212D20 14 NPT

MT1616D27 11.5 NPT

MT2020D39  8 NPT

d

L

I

D

P

d

L
I

D

P

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

NPT

NPT z wewnêtrznym ch³odzeniem

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MT 0808C14 18 NPT MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 1010D16 18 NPT MT7

Frezy do gwintów sto¿kowych patrz str. 100.

Frezy do gwintów z wyprowadzeniem w rowkach patrz nastêpna strona
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

d D
Liczba

rowków
l LOznaczenie

64

73

101

7.6

10.0

15.5

Standard

10.8

16.2

22.7

3

4

4

8

10

16

1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

27

18

14

MTZ08076C10 27NPT

MTZ1010D16 18NPT

MTZ16155D22 14NPT

P

D

I
L

SKOK

TPI

d D Liczba

rowków
l LSKOK

TPI
Oznaczenie

58

64

84

105

105

6.0

8.0

12.0

16.0

20.0

3

3

4

4

4

9.9

14.8

20.9

27.6

39.7

1/16-1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

1-2

2 1/2

27

18

14

11.5

  8

Standard

6

8

12

16

20

MT0606C9 27 NPTF

MT0808C14 18 NPTF

MT1212D20 14 NPTF

MT1616D27 11.5 NPTF

MT2020D39 8 NPTF

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

NPT

NPTF

z wyprowadzeniem przez rowki

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 08076C10 27 NPT MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MT1212D20 14 NPTF MT7

Frezy do gwintów sto¿kowych patrz str. 100.

Frezy do gwintów z wewnêtrznym ch³odzeniem patrz nastêpna strona
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

NPTF

NPTF

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

z wewnêtrznym ch³odzeniem

z wyprowadzeniem przez rowki

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

64

73

105

105

105

10.8

16.2

22.7

29.8

39.7

3

4

4

4

4

7.6

10.0

15.5

20.0

20.0

8

10

16

20

20

MTB08076C10 27 NPTF

MTB1010D16 18 NPTF

MTB16155D22 14 NPTF

MTB2020D29 11.5 NPTF

MTB2020D39 8 NPTF

1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

1-2

 2 1/2

27

18

14

11.5

  8

Standard

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

8

10

16

3

4

4

Standard

27

18

14

1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

MTZ08076C10 27NPTF

MTZ1010D16 18NPTF

MTZ16155D22 14NPTF

P

D

I
L

d

73

101

637.6

10.0

15.5

10.8

16.2

22.7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTB 16155D22 14 NPTF MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTZ 1010D16 18 NPTF MT7

Frezy do gwintów sto¿kowych patrz str. 100.
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

63

76

101

101

D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

63

76

101

101

10.8

16.2

22.7

29.8

3

4

4

4

5/16

3/8

5/8

3/4

MTB0312C04 27  NPSF

MTB0375D06 18  NPSF

MTB0625D08 14  NPSF

MTB0750D11 11.5 NPSF

1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

1-2

27

18

14

11.5

7.6

9.5

15.5

19.0

Standard

Standard

10.8

16.2

22.7

29.8

3

4

4

4

5/16

3/8

5/8

3/4

27

18

14

11.5

1/8

1/4-3/8

1/2-3/4

1-2

MTB0312C04 27 NPS

MTB0375D06 18 NPS

MTB0625D08 14 NPS

MTB0750D11 11.5 NPS

d

L

I

D

P

60 O

P

d

L

I

D

P

60 O

P

d

cale

d

cale

7.6

9.5

15.5

19.0

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTB 0375D06 18 NPS MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez MTB 0312C04 27 NPSF MT7

NPS

NPSF

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych - chwyty calowe

Narzêdzie do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych - chwyty calowe

z wewnêtrznym ch³odzeniem

z wewnêtrznym ch³odzeniem
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MT7

 frez S C 1085D24 MT7

0

1
4
7
’

Pe³nowêglikowe frezy sto¿kowe

* Wzrost trwa³oœci frezów do gwintów.

* Wyrównane obci¹¿enie na ca³ej d³ugoœci ostrza.

* Krótszy czas frezowania gwintu.

Zalety:

Pe³nowêglikowe frezy sto¿kowe s¹ stosowane dla 
przygotowania detalu, przed operacj¹ frezowania 
gwintu sto¿kowego NPT, NPTF i BSPT.

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

Odmiana wêglika:

Przygotowanie pod frezowanie 
gwintu zewnêtrznego

Przygotowanie pod frezowanie 
gwintu wewnêtrznego

SC0652D12

SC1085D24

SC1210D32

6

10

12

5.2

8.5

10

12

24

32

58

73

84

4

4

4

NPT   1/16” - 1/8”
NPTF 1/16” - 1/8”
BSPT 1/16” - 1/8”

NPT   1/4” - 3”
NPTF 1/4” - 3”
BSPT 1/4” - 3”

Liczba

rowków
Oznaczenie d D                           I                         L Wymiar

NPT   1/8” - 1”
NPTF 1/8” - 1”
BSPT 1/8” - 1”

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Zalety:
Doskona³a jakoœæ powierzchni po frezowaniu, dziêki rowkom spiralnym.

Krótki czas obróbki, dziêki wielu rowkom wiórowym od 3 do 6.

73

84

73

84

84

73

84

16.5

20.5

15.8

20.3

20.1

17.0

21.0

4

5

4

4

4

3

4

10.0

12.0

10.0

12.0

12.0

10.0

12.0

10

12

10

12

12

10

12

EMT1010D16 1.0   ISO

EMT1212E20 1.0   ISO

EMT1010D15 1.5   ISO

EMT1212D20 1.5   ISO

EMT1212D20 1.75 ISO

EMT1010C17 2.0   ISO

EMT1212D21 2.0   ISO

1.0

1.0

1.5

1.5

1.75

2.0

2.0

73

84

84

84

84

84

16.4

21.0

20.5

21.4

20.9

20.1

4

5

4

4

4

4

10.0

12.0

12.0

12.0

12.0

12.0

10

12

12

12

12

12

EMT1010D16 24 UN

EMT1212E21 20 UN

EMT1212D20 18 UN

EMT1212D21 16 UN

EMT1212D20 14 UN

EMT1212D20 12 UN

24

20

18

16

14

12

M - ISO

UN

Pe³nowêglikowe frezy do
gwintów zewnêtrznych

m

m

m

m

SKOK

SKOK

Oznaczenie

Oznaczenie

d

d

D

D

l

l

L

L

Liczba 
rowków 

wiórowych

Liczba 
rowków 

wiórowych

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez EMT 1010D15 1.5 ISO MT7

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez EMT 1212D20 18 UN MT7

L

d

P

D

L

d

P

D
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Notatki
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104

105
106-107

108

108
109

Spis treœci: Strona

Frezy do ma³ych gwintów

Specjalnie skonstruowane frezy pe³nowêglikowe

do wykonywania gwintów w bardzo ma³ych otworach. 

Ze wzglêdu na unikaln¹ konstrukcjê narzêdzia, 

wysokiej jakoœci wêglik drobnoziarnisty z pokryciem 

TiALN osiagane s¹ nastêpuj¹ce efekty:

Odmiana wêglika: MT7

Bardzo drobnoziarnisty wêglik pokryty TiALN

(ISO K10-K20). Do pracy ze œrednimi i du¿ymi

 prêdkoœciami skrawania. Frez uniwersalny 

do wszystkich materia³ów.

Gwintowanie od rozmiaru M1x0,25 

Rowki spiralne redukuj¹ce wibracje

Umo¿liwia obróbkê w g³êbokich otworach
Zalety:

Ch³odzenie poprzez rowki, efektywne dla 
g³êbokich otworów

Praca z du¿¹ prêdkoœci¹

Krótszy czas maszynowy dziêki 3 do 5 ostrzy

Jedno narzêdzie dla wielu skoków i wymiarów 
gwintu

Krótki czas obróbki

Krótki czas obróbki

To samo narzêdzie do gwintów zewnêtrznych 
i wewnêtrznych

Niskie naciski w czasie obróbki dziêki krótkiemu profilowi

Specjalna pow³oka PVD zwiêkszaj¹ca ¿ywotnoœæ

Brak wy³amanych zêbów

Sposoby oznaczania produktów

0
MTI - profil czêœciowy 60

UN

MJ - z wyprowadzeniem w rowkach

ISO
MTS

UNJ - z wyprowadzeniem w rowkach

MTS

MTI Do frezowania gwintów w g³êbokich detalach

Odmiana wêglika:  MT8   wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹  AlTiN.   Du¿a odpornoœæ 
na temperaturê, spokojny proces skrawania, do obróbek wysokowydajnych, jak równie¿ standardowych 
warunków obróbki. Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materia³ów.
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Przybli¿ona maksymalna 
g³êbokoœæ frezowania

Frezy do ma³ych gwintów MTS - oznaczenie

Frezy do ma³ych gwintów MTI - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

Frezy do ma³ych gwintów

ISO
UN
UNJ
MJ

06 =   6mm
08 =   8mm
10 = 10mm
12 = 12mm
16 = 16mm

031 = 3.10 mm

C = 3
D = 4
E = 5

L = 105mm

20 = 20mm

D = 4
E = 5

TI = Frez
Profil czêœciowy

Rozmiar chwytu

06 =   6mm
08 =   8mm
10 = 10mm

Œrednica czêœci roboczej

05 =   5mm
10 = 10mm

0Profil czêœciowy 60

MTS

MTI

06

06

031

05

C

D

12

20

0.7

A60

ISO -L

Frez do
 ma³ych gwintów

Œrednica czêœci roboczej

Liczba rowków

Liczba rowków

Profil gwintu
D³ugi

Skok
gwintu

Rozmiar chwytu

 

Przybli¿ona maksymalna 
g³êbokoœæ frezowania
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*Zaprojektowane specjalnie do produkcji implantów dentystycznych
- Obróbka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materia³ów utwardzanych
-
 
Narzêdzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napêdzanych sprê¿onym powietrzem (30,000-40,000 RPM) 
i dla tradycyjnych maszyn numerycznych (6,000 RPM i wy¿sze).

Dla gwintów o g³êbokoœci do 2xD1

Dla gwintów o g³êbokoœci do 3xD1

 TS 06024C9 0.5 ISO MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez M

ISO
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

Frezy do ma³ych gwintów

D1

6
0
ºP

d

L
I

D

P

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

mm
OznaczenieD1

0.3

0.35

0.4

0.45

0.5

0.5

0.6

0.7

0.7

0.8

0.8

1.0

1.0

1.25

M1.4

M1.6

M2

M2.5

M3

M3

M3.5

M4

M4

M5

M5

M6

M6

M8

MTS03011C4 0.3 ISO

MTS03012C5 0.35 ISO

MTS03016C6 0.4 ISO

MTS0602C7   0.45 ISO

MTS06024C9   0.5 ISO

MTS06024C9   0.5 ISO-L

MTS06028C10 0.6 ISO

MTS06031C12 0.7 ISO

MTS06031C12 0.7 ISO-L

MTS06038C16 0.8 ISO

MTS06038C16 0.8 ISO-L

MTS06047C20 1.0 ISO

MTS06047C20 1.0 ISO-L

MTS0606C24 1.25 ISO

3

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

1.05

1.20

1.55

1.95

2.35

2.35

2.75

3.10

3.10

3.80

3.80

4.65

4.65

5.95

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4.0

4.8

6.0

7.5

9.5

9.5

10.5

12.5

12.5

16.0

16.0

20.0

20.0

24.0

39

39

39

58

58

105

58

58

105

58

105

58

105

58

*

*

*

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

3

3

3

3

3

4

5

2.5

3.0

4.5

4.5

5.0

5.5

5.5

6.5

6.5

7.5

9.0

25.0

12.5

14.0

18.0

23.0

26.0

35.0

43.0

39

39

58

105

58

58

105

58

105

58

58

64

58

58

58

64

73

84

105

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

mm
OznaczenieD1

0.25

0.25

0.4

0.4

0.45

0.45

0.45

0.5

0.5

0.6

0.7

0.75

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.5

M1

M1.2

M2

M2

M2.2

M2.5

M2.5

M3

M3

M3.5

M4

M10

M5

M6

M8

M10

M12

M16

M20

MTS03007C2 0.25 ISO

MTS03009C3 0.25 ISO

MTS06016C4 0.4 ISO

MTS06016C4 0.4 ISO-L

MTS06017C5 0.45 ISO

MTS0602C5 0.45 ISO

MTS0602C5 0.45 ISO-L

MTS06024C6 0.5 ISO

MTS06024C6 0.5 ISO-L

MTS06028C7 0.6 ISO

MTS06031C9 0.7 ISO

MTS0808D25 0.75 ISO

MTS06038C12 0.8 ISO

MTS06047C14 1.0 ISO

MTS0606C18 1.25 ISO

MTS08078C23 1.5 ISO

MTS1009C26 1.75 ISO

MTS12118D35 2.0 ISO

MTS1615E43 2.5 ISO

3

3

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

6

6

6

8

10

12

16

0.72

0.90

1.55

1.55

1.65

1.95

1.95

2.35

2.35

2.75

3.10

8.00

3.80

4.65

5.95

7.80

9.00

11.80

15.00
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Frezy do ma³ych gwintów

Dla gwintów o g³êbokoœci do 2xD1

UN
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
OznaczenieUNF

D1

6
0

º

64

56

48

40

40

40

36

32

32

32

32

32

28

28

24

24

20

20

18

18

16

14

13

12

11

10

1

2

3

4

4

5

6

6

8

8

10,12

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

3/4

MTS06014C3 72 UN

MTS06014C3 64 UN

MTS06016C4 56 UN

MTS06019C5 48 UN

MTS06021C6 40 UN

MTS06021C6 40 UN-L

MTS06024C7 40 UN

MTS06033C9 36 UN

MTS06025C7 32 UN

MTS06025C7 32 UN-L

MTS06032C9 32 UN

MTS06032C9 32 UN-L

MTS06037C10 32 UN

MTS06042C11 28 UN

MTS0605C14 28 UN

MTS06035C10 24 UN

MTS08066C17 24 UN

MTS06047C14 20 UN

MTS0808C25 20 UN

MTS0606C17 18 UN

MTS1212D35 18 UN

MTS08067C22 16 UN

MTS08077C25 14 UN

MTS10092C27 13 UN

MTS12105C31 12 UN

MTS12114C34 11 UN

MTS16144D41 10 UN

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

6

8

6

12

8

8

10

12

12

16

1.45

1.40

1.65

1.90

2.10

2.10

2.45

3.30

2.55

2.55

3.20

3.20

3.70

4.20

5.00

3.50

6.60

4.75

8.00

6.00

12.00

6.70

7.70

9.20

10.50

11.40

14.40

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

3

3

3

3

3

4

3.7

3.8

4.4

5.2

6.3

6.3

7.0

9.0

7.1

7.1

9.5

9.5

10.5

11.0

14.5

10.6

17.0

14.0

25.0

17.0

35.0

22.0

25.0

27.5

31.5

34.5

41.5

58

58

58

58

58

105

58

58

58

105

58

105

58

58

58

58

64

58

64

58

84

64

64

73

84

84

105

1

2

3

4

6

8

10

12

1/4

5/16, 3/8

7/16

5/8

UNC

d

L
I

D

P
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*Zaprojektowane specjalnie do produkcji implantów dentystycznych
- Obróbka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materia³ów utwardzanych
-
 
Narzêdzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napêdzanych sprê¿onym powietrzem (30,000-40,000 RPM) 
i dla tradycyjnych maszyn numerycznych (6,000 RPM i wy¿sze)

 TS 0605C19 28 UN MT7PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez M

Frezy do ma³ych gwintów

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4.0

6.0

6.6

6.6

6.6

8.0

8.0

9.6

10.5

10.5

10.5

12.5

12.5

15.0

15.0

19.0

24.0

19.0

19.0

23.0

58

39

39

58

105

58

105

58

39

58

105

58

105

58

105

58

64

58

105

58

d D l L

80

72

56

56

56

40

40

40

32

32

32

32

32

32

32

28

24

20

20

18

MTS06012C4   80 UN

MTS03015C6   72 UN

MTS03016C6   56 UN

MTS06016C6   56 UN

MTS06016C6   56 UN-L

MTS06021C8 40 UN

MTS06021C8 40 UN-L

MTS06024C9 40 UN

MTS03025C10 32 UN

MTS06025C10 32 UN

MTS06025C10 32 UN-L

MTS06032C12 32 UN

MTS06032C12 32 UN-L

MTS06037C15 32 UN

MTS06037C15 32 UN-L

MTS0605C19 28 UN

MTS08066C24 24 UN

MTS06047C19 20 UN

MTS06047C19 20 UN-L

MTS0606C23   18 UN

6

3

3

6

6

6

6

6

3

6

6

6

6

6

6

6

8

6

6

6

1.15

1.45

1.65

1.65

1.65

2.10

2.10

2.45

2.55

2.55

2.55

3.20

3.20

3.70

3.70

5.00

6.60

4.75

4.75

6.00

0

1

3

3

3

6

10

10

1/4

5/16, 3/8

*

UNC

2

2

2

4

4

5

6

6

6

8

8

1/4

1/4

5/16

UNF
rowków
Liczba

Oznaczenie
SKOK

TPI

D1

6
0

º

P

d

L
I

D

P

UN
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

Dla gwintów o g³êbokoœci do 3xD1
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Frezy do ma³ych gwintów

d

L
I

D

P

D1

6
0
ºP

d D l LUNJF

*32

28

24

*20

20

18

16

14

13

8

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

MTS06033C10

MTS08051C16

MTS08067C20

MTS06049C16

MTS0808C28

MTS08061C20

MTS08069C24

MTS08079C25

MTS10094C27

6

8

8

6

8

8

8

8

10

3.30

5.10

6.70

4.90

8.00

6.15

6.90

7.90

9.40

3

3

3

3

3

3

3

3

3

10.5

16.0

20.0

16.0

28.0

20.0

24.0

25.0

27.5

58

64

64

58

64

64

64

64

73

10

1/4

5/16, 3/8

7/16

UNJC

32 UNJ

28 UNJ

24 UNJ

20 UNJ

20 UNJ

18 UNJ

16 UNJ

14 UNJ

13 UNJ

rowków
Oznaczenie

LiczbaSKOK

TPI

* Narzêdzia bez ch³odzenia

* Narzêdzia bez ch³odzenia

d

L

I

D

P

D1

6
0
ºP

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

mm
OznaczenieD1

0.7

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

MJ4

MJ5

MJ6

MJ8

MJ10

MJ12

MJ14, MJ16

0.7  MJ

0.8  MJ

1.0  MJ

1.25 MJ

1.5 MJ

1.75 MJ

2.0  MJ

6

6

6

8

8

10

10

3

3

3

3

3

3

3

*

*

*

MTS06032C10

MTS06039C12

MTS06048C15

MTS08061C20

MTS0808C25

MTS10092C30

MTS1010C35

3.90

4.80

6.10

8.00

9.20

10.00

10.0

12.5

15.0

20.0

25.0

30.0

35.0

58

58

58

64

64

73

73

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTS 06049C16 20 UNJ MT8

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTS 06048C15 1.0 MJ MT8

UNJ

MJ

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

Dla gwintów o g³êbokoœci do 2,5xD1

z wyp³ywem przez rowki

z wyp³ywem przez rowki

Dla gwintów o g³êbokoœci do 2,5xD1
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Frezy do ma³ych gwintów

4

4

5

4

4

5

5

5

5

20

28

38

30

35

39

40

45

50

58

64

84

64

73

84

84

101

101

D l L

Wew. 0.5 - 0.8

Zew.. 0.4 - 0.8

56-28

64-32

MTI0605D20 A60

MTI0808D28 A60

MTI1212E38 A60

MTI0808D30 A60

MTI1010D35 A60

MTI1212E39 A60

MTI1212E40 A60

MTI1614E45 A60

MTI1616E50 A60

6

8

12

8

10

12

12

16

16

5.0

8.0

12.0

8.0

10.0

12.0

12.0

14.0

16.0

d

6

9

13

10

12

14

16

18

20

28-14

32-16

13-  8

15-10

Wew. 1.0 - 1.75

Zew. 0.8 - 1.5

Wew. 2.0 - 3.0

Zew. 1.75-2.5

D

L

d

I

60º

Liczba
rowków

SKOK

mm
Oznaczenie

SKOK

TPI

Wymiar

gwintu. (min.)

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTI 0808D28 A60 MT8

Æ³

Æ³

Æ³

Æ³

Æ³

Æ³

Æ³

Æ³

Æ³

0
Profil czêœciowy 60

Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych i gwintów zewnêtrznych

Dla gwintowania g³êbokich otworów

Z wyp³ywem przez rowki
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Notatki



Spis treœci: Strona:

Sposoby oznaczania produktów
Frezy do gwintów HARDCUT
ISO
UN

Typ MTH
ISO
UN

112
113
113
114

115
116

Frezy do ma³ych gwintów                                      Typ MTH

111

Frezy do obróbki materia³ów utwardzonych

Carmex prezentuje unikaln¹ liniê narzêdzi do frezowania gwintów 
w materia³ach utwardzonych do 62 HRc. Narzêdzia zapewniaj¹
wysokowydajn¹ obróbkê i doskona³¹ jakoœæ powierzchni.
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Przybli¿ona maksymalna 
g³êbokoœæ frezowania

Frezy do ma³ych gwintów MTSH - oznaczenie

Frezy do gwintów MTH - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

HARDCUT

ISO
UN

06 =   6mm
08 =   8mm
10 = 10mm
12 = 12mm
16 = 16mm

031 = 3.10 mm

C = 3
D = 4

C = 3
D = 4

Rozmiar chwytu

06 =   6mm
08 =   8mm
10 = 10mm

Œrednica czêœci roboczej

04 =   4mm

Profil gwintu

MTSH

MTH

06

06

031

04

C

C 9

9

0.8

0.7

ISO

ISO

Frez do
 ma³ych gwintów

HARDCUT

Frez do
  gwintów

HARDCUT

Œrednica czêœci roboczej

Liczba rowków

Liczba rowków Skok gwintu

Profil gwintuSkok
gwintu

Rozmiar chwytu

 

Przybli¿ona maksymalna 
g³êbokoœæ frezowania

ISO
UN
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Dla gwintów o g³êbokoœci do 2xD1

Dla gwintów o g³êbokoœci do 3xD1

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTSH 06031C9 C 0.7 ISO MT9

ISO
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

HARDCUT

Gatunek wêglika: MT9
Wêglik drobnoziarnisty 

D1

6
0
ºP

Threading from M1.4 x 0.3
Perfect solution for the Die and Mold industry
Working at high cutting speeds
Short machining time
Low cutting forces thanks to the short profile

D1

M2

M2.2

M2.5

M3

M3.5

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M16

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

10

12

1.55

1.65

1.95

2.35

2.75

3.10

3.80

4.65

5.95

7.80

9.00

11.80

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

4.5

5.0

5.5

6.5

7.5

9.0

12.5

14.0

18.0

23.0

26.0

35.0

58

58

58

58

58

58

58

58

58

64

73

84

d D I LOznaczenie

MTSH06016C4 0.4 ISO

MTSH06017C5 0.45 ISO

MTSH0602C5 0.45 ISO

MTSH06024C6 0.5 ISO

MTSH06028C7 0.6 ISO

MTSH06031C9 0.7 ISO

MTSH06038C12 0.8 ISO

MTSH06047C14 1.0 ISO

MTSH0606C18 1.25 ISO

MTSH08078C23 1.5 ISO

MTSH1009C26 1.75 ISO

MTSH12118D35 2.0 ISO

0.4

0.45

0.45

0.5

0.6

0.7

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

0.3

0.35

0.4

0.45

0.5

0.7

0.8

1.0

1.25

M1.4

M1.6

M2

M2.5

M3

M4

M5

M6

M8

3

3

3

6

6

6

6

6

6

1.05

1.20

1.55

1.95

2.35

3.10

3.80

4.65

5.95

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4.0

4.8

6.0

7.5

9.5

12.5

16.0

20.0

24.0

39

39

39

58

58

58

58

58

58

D1 d D I L
Liczba

Liczba

rowków

rowków

SKOK

SKOK

mm

mm

Oznaczenie

MTSH03011C4 0.3 ISO

MTSH03012C5 0.35 ISO

MTSH03016C6 0.4 ISO

MTSH0602C7 0.45 ISO

MTSH06024C9 0.5 ISO

MTSH06031C12 0.7 ISO

MTSH06038C16 0.8 ISO

MTSH06047C20 1.0 ISO

MTSH0606C24 1.25 ISO

Lewostronna obróbka

Dla CNC nale¿y u¿yæ kodu M04

D

P

I
L

d

Unikalna linia narzêdzi do frezowania gwintów 
w materia³ach utwardzonych do 62 HRc. 
Narzêdzia zapewniaj¹ wysokowydajn¹ obróbkê 
i doskona³¹ jakoœæ powierzchni.
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HARDCUT

Dla gwintów o g³êbokoœci do 2xD1

Dla gwintów o g³êbokoœci do 3xD1

UN
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

6
0

ºP

D1

Left hand cutting
For CNC code use M04

72

64

56

48

40

40

36

32

32

32

28

28

24

24

20

20

18

18

16

14

13

12

11

1

2

3

4

5

6

8

10,12

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

9/16

5/8

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

8

6

8

6

12

8

8

10

12

12

1.45

1.40

1.65

1.90

2.10

2.45

3.30

2.55

3.20

3.70

4.20

5.00

3.50

6.60

4.75

8.00

6.00

12.00

6.70

7.70

9.20

10.50

11.40

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3.7

3.8

4.4

5.2

6.3

7.0

9.0

7.1

9.5

10.5

11.0

14.5

10.6

17.0

14.0

25.0

17.0

35.0

22.0

25.0

27.5

31.5

34.5

58

58

58

58

58

58

58

58

58

58

58

58

58

64

58

64

58

84

64

64

73

84

84

UNFUNC

1

2

3

4

6

8

10

12

1/4

5/16, 3/8

7/16

5/8

I Ld D

MTSH06014C3

MTSH06014C3

MTSH06016C4

MTSH06019C5

MTSH06021C6

MTSH06024C7

MTSH06033C9

MTSH06025C7

MTSH06032C9

MTSH06037C10

MTSH06042C11

MTSH0605C14

MTSH06035C10

MTSH08066C17

MTSH06047C14

MTSH0808C25

MTSH0606C17

MTSH1212D35

MTSH08067C22

MTSH08077C25

MTSH10092C27

MTSH12105C31

MTSH12114C34

72 UN

64 UN

56 UN

48 UN

40 UN

40 UN

36 UN

32 UN

32 UN

32 UN

28 UN

28 UN

24 UN

24 UN

20 UN

20 UN

18 UN

18 UN

16 UN

14 UN

13 UN

12 UN

11 UN

Liczba

rowków

SKOK

TPI
Oznaczenie

80

72

56

40

40

32

32

32

28

24

20

18

6

3

6

6

6

6

6

6

6

8

6

6

1.15

1.45

1.65

2.10

2.45

2.55

3.20

3.70

5.00

6.60

4.75

6.00

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4.0

6.0

6.6

8.0

9.6

10.5

12.5

15.0

19.0

24.0

19.0

23.0

58

39

58

58

58

58

58

58

58

64

58

58

2

4

5

6

8

1/4

5/16

0

1

3

6

10

1/4

5/16, 3/8

UNC UNF I Ld D

MTSH06012C4

MTSH03015C6

MTSH06016C6

MTSH06021C8

MTSH06024C9

MTSH06025C10

MTSH06032C12

MTSH06037C15

MTSH0605C19

MTSH08066C24

MTSH06047C19

MTSH0606C23

80 UN

72 UN

56 UN

40 UN

40 UN

32 UN

32 UN

32 UN

28 UN

24 UN

20 UN

18 UN

Liczba

rowków

SKOK

TPI
Oznaczenie

D

P

I
L

d

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTSH 06047C14 20 UN MT9



Zasada

w materia³ach utwardzonych i ¿eliwie do 62 HRc
stopach ¿arowytrzyma³ych
stopach tytanu

stopach na bazie niklu)
super stopach (kwasoodpornych, ¿aroodpornych,

Gatunek wêglika: MT9

Narzêdzie zapewnia obróbkê materia³ów ze zwiêkszon¹
wytrzyma³oœci¹ na rozci¹ganie  i twardoœci¹ przy u¿yciu 
relatywnie wysokich parametrów skrawaj¹cych.

Zalety

To samo narzêdzie do frezowania gwintu i fazowania-
 oszczêdnoœæ czasu maszynowego

Zwiêkszona œrednica skrawania - polepsza stabilnoœæ
(sztywnoœæ) procesu frezowania

Pokrycie zapewnia wysok¹ wytrzyma³oœæ ciepln¹

wysokie bezpieczeñstwo pracy

materia³ów utwardzonych
Drobnoziarnisty wêglik-przeznaczony do 

Krótkie wióry zapewniaj¹ce

Krótki cykl produkcyjny - zwiêkszona produktywnoœæ

G³êbokoœæ gwintu do 2xD.

58

58

58

64

64

73

64

73

84

84

d Df Liczba
rowków

l LM

metryczny

MF
drobnozwojny

SKOK
mm

Oznaczenie

3.6

4.3

5.2

6.4

7.6

9.6

7.6

9.8

11.8

11.5

3

3

3

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

8

8

10

8

10

12

12

5.3

7.4

9.2

10.5

13.5

16.5

14.4

17.3

21.8

20.1

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

4

5

6

7

9

10

10

12

14

12

0.5

0.7

0.8

1.0

1.0

1.0

1.25

1.5

1.5

1.75

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

ISO

0.5

0.7

0.8

1.0

1.0

1.0

1.25

1.5

1.5

1.75

MTH06024C5

MTH06031C7

MTH0604C9

MTH08048D10

MTH0806D13

MTH1008D16

MTH0806D14

MTH1008D17

MTH1210D21

MTH12095D20

P

D

I
L

d

Widok  A
045

If

Df

D

2.4

3.1

4.0

4.8

6.0

8.0

6.0

8.0

10.0

9.5

lf

5.9

8.0

9.8

11.3

14.3

17.3

15.2

18.2

22.7

21.1

Drobnoziarnisty wêglik z wielowarstwowym pokryciem PVD

A

HARDCUT

MTH

ISO
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTH 08048D10 1.0 ISO MT9

115

Carmex prezentuje unikaln¹ liniê narzêdzi do obróbki:



HARDCUT

116

Widok A
045

If

Df

d D
Liczba

rowków
l L

SKOK

TPI
Oznaczenie

58

58

58

58

64

84

64

58

84

64

73

73

84

UNC UNEF

2.5

2.6

3.2

3.8

5.2

9.6

6.6

4.8

9.2

5.7

7.4

8.5

9.4

40

32

32

32

28

28

24

20

20

18

16

14

13

5

6

8

1/4

5/16

3/8

7/16

1/2

6

10

1/4

5/16, 3/8

7/16, 1/2

9/16, 5/8

3/4

7/8

6

6

6

6

8

12

8

6

12

8

10

10

12

3

3

3

3

4

4

4

3

4

3

3

4

4

6.0

5.9

7.5

9.1

11.3

20.4

14.3

12.1

21.0

14.8

16.7

20.9

22.5

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

UN

40

32

32

32

28

28

24

20

20

18

16

14

13

MTH06025C6

MTH06026C5

MTH06032C7

MTH06038C9

MTH08052D11

MTH12096D20

MTH08066D14

MTH06048C12

MTH12092D21

MTH08057C14

MTH10074C16

MTH10085D20

MTH12094D22

P

D

I
L

d

Df lf

3.7

3.8

4.4

5.0

6.8

11.2

8.0

6.0

10.8

7.5

9.2

9.9

11.4

6.6

6.5

8.1

9.7

12.1

21.2

15.0

12.7

21.8

15.7

17.6

21.6

23.5

A

7/16, 1/2

9/16, 5/8, 11/16

3/4, 1

11/16

UN
Narzêdzia do gwintów wewnêtrznych

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrofrez MTH 06048C12 20 UN MT9
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123-127

Frezowanie gwintów-informacje techniczne

Dobór gatunku wêglika i prêdkoœæ skrawania
Przeliczanie prêdkoœci skrawania na prêdkoœæ obrotow¹

Katalog Carmex i programy CNC na CD-ROM

Przyk³ady programów frezowania CNC dla 
gwintów wewnêtrznych
Tabela prêdkoœci skrawania dla frezów sk³adanych

Tabela prêdkoœci skrawania dla frezów wykañczaj¹cych

Tabele prêdkoœci skrawania dla frezów pe³nowêglikowych

Sposoby doboru œrednicy narzêdzia
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S
R

12
50

K
40

 

S
R

12
50

K
40

 

N

D

D=

V

V=120 m/min
D=30 mm

p

         V x 1000        120 x 1000
N =                      =                         = 1274  
               x D             3.14 x 30

Wewnêtrzny gwint Zewnêtrzny gwint

Gwint prawy Gwint prawyGwint lewy Gwint lewy

Przyk³ad:

p

Przeliczanie prêdkoœci skrawania na prêdkoœæ obrotow¹

Œrednica czêœci roboczej

obr/min



Skok gwintu

zyk ad:

Pr
³

cal

D= œrednica czêœci roboczej narzêdzia

rozmiar gwintuKa¿de narzêdzie o ma³ej œrednicy mo¿e wytwarzaæ du¿e rozmiary gwintu.

D=3 ¸ 29 mm

119

Informacje techniczne

Dla frezów sk³adanych do gwintów i frezów pe³nowêglikowych
Poni¿szy wykres umo¿liwia przejrzysty dobór narzêdzi do frezowania gwintów wewnêtrznych.

Wykres ma zastosowanie dla nastêpuj¹cych typów gwintów:

Sposoby doboru œrednicy  narzêdzia

PRZYK£AD: Gwint wewnêtrzny M30x1,5

Szukamy freza mog¹cego wykonaæ gwint wewnêtrzny na œrednicy d=30 mm 
o skoku 1,5 mm. Jak widaæ na powy¿szym wykresie dwie czerwone linie 
przecinaj¹ siê wskazuj¹c narzêdzie o œrednicy D=21 mm.

Wybrana oprawka:
P³ytka:

Je¿eli potrzebuj¹ Pañstwo pomocy w doborze, 
prosimy o kontakt z naszymi doradcami, aby dobraæ w³aœciwe 
narzêdzie, jak równie¿ program CNC. 

UWAGA:

 

Prawy gwint



(G³êbokoœæ gwintu18 mm )
 (Œrednica robocza 21 mm )

Program bazuje na œrodku narzêdzia.
Ta metoda programowania nie wymaga kompensacji 
œrednicy narzêdzia

120

Oprogramowanie dostêpne na www.carmex.com pomaga 
w wyborze w³aœciwych narzêdzi sk³adanych i 
monolitycznych do centrum numerycznego CNC.
Program wska¿e narzêdzia i p³ytki w³aœciwe dla 
indywidualnego zastosowania, wyliczy parametry 
skrawania i wygeneruje program CNC dla ró¿nych 
sterowników.

Informacje techniczne

  M 32 X 2.0     
  SR0021 H21   

  21 I 2.0 ISO
A = ( 32-21 )/2 = 5.5

G90  G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10  S2800
G00  Z-18
G01  G91 G41X 2.75 Y-2.75  Z0 F85  D1
G03  X2.75 Y2.75 R2.75 Z0.25
G03  X0 Y0 I-5.5  J0  Z2
G03  X-2.75 Y2.75 R2.75 Z0.25
G01  G40 X-2.75 Y-2.75  Z0
G90  G0 X0 Y0 Z0

 G90  G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S---
 G00  Z- ( TO THREAD DEPTH )
 G01  G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) Z0  F---
 G03  X(A/2) Y(A/2)  R(A/2) Z(1/8 PITCH)
 G03  X0 Y0 I-(A) J0 Z(PITCH)
 G03  X-(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)
 G01  G40 X-(A/2) Y-(A/2) Z0
 G90  X0 Y0 Z0

General Program

Gwint prawy (frezowanie wspó³bie¿ne) od dna

PRZYK£AD:

OPRAWKA:

P£YTKA:

Gwint wewnêtrzny

promieñ trajektorii freza

œrednica zewnêtrzna gwintu

œrednica freza

TOR OSI 

NARZÊDZIA

G
ówna 

rednica 
intu

³

œ

gw

Katalog Carmex i 
programy CNC na www.carmex.com

Przyk³ady programów frezowania 
CNC dla gwintów wewnêtrznych

d
d

d

Oprogramowanie jest dostêpne na stronie 
www.carmex.com
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115-280

130-200

105-180

130-190

150-190

  80-170

180-340

115-460

  25-  90

MT7
ISO

 

 

0

0

.

.

0

0

5

5

 

 

-

-

 

 

0

0

.

.

1

1

5

5

 

 

m

m

m

m

MT7 wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹ TiALN do pracy przy œrednich 
i wysokich prêdkoœciach skrawania;  stosowanie uniwersalne.

MT7 wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹ TiALN do pracy przy œrednich 
i wysokich prêdkoœciach skrawania;  stosowanie uniwersalne.

Tabela prêdkoœci skrawania dla frezów sk³adanych

Tabela prêdkoœci skrawania dla spiralnych 
frezów sk³adanych

Zalecany posuw:

Zalecany posuw:

Prêdkoœci podano w pewnych zakresach.
W wiêkszoœci standardowych zastosowañ wybór 
wartoœci ze œrodka zakresu bêdzie najlepszym 
rozwi¹zaniem na pocz¹tek. 

Dla twardych materia³ów proszê 
zredukowaæ prêdkoœæ skrawania.

Materia³

Stale nierdzewne
Stale odlewane

¯eliwo

Stale stopowe ulepszane
Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Metale nie¿elazne i aluminium
Tworzywa sztuczne,termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu

P

M

K

N

S

 

   

 

MT7
ISO Materia³ prêdkoœæ skrawania w m/min

prêdkoœæ skrawania w m/min

Stale nierdzewne
Stale odlewane

¯eliwo

Stale stopowe ulepszane
Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Metale nie¿elazne i aluminium
Tworzywa sztuczne,termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu

145-360

165-255

135-230

165-245

190-245

100-220

230-440

145-590

  30-115
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Tabela prêdkoœci skrawania dla spiralnych 
frezów wykañczaj¹cych

P

M

K

N

S

 

   

 

V  (mm)c h  (mm)mISO Materia³

Stale nierdzewne
Stale odlewane

¯eliwo

Stale stopowe ulepszane
Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Metale nie¿elazne i aluminium
Tworzywa sztuczne,termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu

200 - 330 0.05 - 0.15

170 - 235 0.05 - 0.13

100 - 195 0.05 - 0.13

180 - 230 0.04 - 0.13

180 - 230 0.05 - 0.12

200 - 350 0.05 - 0.11

500 - 1100 0.05 - 0.15

400 - 1500 0.05 - 0.15

  30 - 55   0.04 -0.07

D = œrednica czêœci roboczej

ap max

  Æ23

27

      Æ32

32

      Æ45

37

      Æ63

38

D

hm

ae

Æ23

0.05

0.17

0.10

0.07

0.06

0.05

0.04

0.04

0.15

0.51

0.29

0.21

0.17

0.15

0.13

0.12

Æ32

0.05

0.20

0.12

0.08

0.07

0.06

0.05

0.05

0.15

0.60

0.35

0.24

0.20

0.17

0.15

0.14

Æ45

0.05

0.24

0.14

0.10

0.08

0.07

0.06

0.06

0.15

0.71

0.41

0.29

0.24

0.21

0.18

0.17

Æ63

0.05

0.28

0.16

0.11

0.09

0.08

0.07

0.07

0.15

0.84

0.49

0.34

0.28

0.24

0.22

0.20

2

6

12

18

24

30

36

f

f =z  
h xm

D
ae

h = m f =z  
przeciêtna gruboœæ wióra posuw na z¹b



123

Informacje techniczne

MT7 wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹ TiALN do pracy przy œrednich 
i wysokich prêdkoœciach skrawania;  zastosowanie uniwersalne.

Tabela prêdkoœci skrawania dla frezów pe³nowêglikowych

Typy MT, MTB, MTZ, EMT

³0.55%C

£10%Si, MiedŸ

³10% Si

prêdkoœæ

skrawania

m/min

 20-  80 0.02 0.02

ISO

Standard

100-250

110-180

  90-160

60-160

60-120

 130-170

70-150

150-350

100-250

100-400

<0.55%C

0.05

0.18

0.15

0.10

0.11

0.10

0.10

0.18

0.18

0.10

0.22

0.04

0.15

0.12

0.08

0.09

0.08

0.08

0.15

0.15

0.08

0.18

0.04

0.12

0.10

0.07

0.08

0.07

0.07

0.12

0.12

0.07

0.15

0.04

0.11

0.09

0.06

0.07

0.06

0.06

0.11

0.11

0.06

0.14

0.03

0.09

0.08

0.05

0.06

0.05

0.05

0.09

0.09

0.05

0.12

0.03

0.08

0.07

0.05

0.06

0.05

0.05

0.08

0.08

0.05

0.11

0.03

0.07

0.06

0.04

0.05

0.04

0.04

0.07

0.07

0.04

0.10

0.03

0.06

0.05

0.03

0.04

0.03

0.03

0.06

0.06

0.03

0.08

0.02

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.04

0.03

0.07

0.04

0.03

0.02

0.03

0.02

0.02

0.04

0.04

0.02

0.06

0.03

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.03

0.03

0.02

0.05

posuw mm/z¹b

Stale nierdzewne
automatowe
Stale nierdzewne 
austenityczne
Stale odlewane

¯eliwo szare

Stale stopowe ulepszane

Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Aluminium

Aluminium

Tworzywa sztuczne,
termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu

Dla narzêdzi z d³ug¹ czêœci¹ robocz¹ proszê 
zredukowaæ posuw o 40%
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prêdkoœæ

skrawania

m/min

 20-  80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03

ISO

Standard

0.10

0.09

0.06

0.06

0.06

0.06

0.10

0.10

0.06

0.13

100-250

110-180

  90-160

60-160

60-  120

 130-170

70-150

150-350

100-250

100-400

0.08

0.07

0.05

0.06

0.05

0.05

0.08

0.08

0.05

0.11

0.07

0.06

0.04

0.05

0.04

0.04

0.07

0.07

0.04

0.10

0.07

0.05

0.04

0.04

0.04

0.04

0.07

0.07

0.04

0.09

0.06

0.05

0.03

0.04

0.04

0.03

0.06

0.06

0.03

0.08

0.12

0.10

0.07

0.08

0.07

0.07

0.12

0.12

0.07

0.15

punkt
startowy

Frezowanie
gwintu
pozycja
startowa

(1. przejœcie)

Frezowanie
gwintu

(1. przejœcie)

Frezowanie
gwintu
pozycja
startowa

(2. przejœcie)

Frezowanie
gwintu

(2. przejœcie)

punkt
koñcowy

MT7 wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹ TiALN do pracy przy œrednich 
i wysokich prêdkoœciach skrawania;  zastosowanie uniwersalne.

Typ MTQ

³0.55%C

£10%Si, MiedŸ

³10% Si

<0.55%C

Stale nierdzewne
automatowe
Stale nierdzewne 
austenityczne
Stale odlewane

¯eliwo szare

Stale stopowe ulepszane

Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Aluminium

Aluminium

Tworzywa sztuczne,
termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu

posuw mm/z¹b

Dla narzêdzi z d³ug¹ czêœci¹ robocz¹ proszê 
zredukowaæ posuw o 40%
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pozycja
startowa

po³o¿enie
œrodkowe

wejœcie
po ³uku

frezowanie
gwintu

wyjœcie
po ³uku

punkt
koñcowy

60-120

60- 90

50- 80

70-100

60- 90

70- 90

40- 80

100-200

60-140

50-200

20-40

0.05

0.04

0.04

0.03

0.03

0.04

0.05

0.05

0.03

0.10

0.03

0.05

0.05

0.04

0.03

0.03

0.04

0.05

0.05

0.03

0.11

0.03

0.07

0.06

0.05

0.04

0.04

0.05

0.07

0.07

0.04

0.12

0.04

0.09

0.08

0.05

0.05

0.05

0.05

0.09

0.09

0.05

0.14

0.04

0.11

0.09

0.06

0.06

0.06

0.06

0.11

0.11

0.06

0.16

0.05

0.13

0.10

0.07

0.06

0.06

0.07

0.13

0.13

0.06

0.18

0.06

0.14

0.12

0.07

0.07

0.07

0.07

0.14

0.14

0.07

0.19

0.06

0.15

0.13

0.08

0.08

0.08

0.08

0.15

0.15

0.08

0.19

0.06

0.16

0.14

0.09

0.09

0.09

0.09

0.16

0.16

0.09

0.19

0.07

0.16

0.14

0.10

0.10

0.10

0.10

0.16

0.16

0.10

0.19

0.07

0.17

0.16

0.12

0.11

0.11

0.12

0.17

0.17

0.11

0.19

0.07

0.18

0.17

0.13

0.12

0.12

0.13

0.18

0.18

0.13

0.20

0.08

0.18

0.18

0.14

0.13

0.13

0.14

0.18

0.18

0.14

0.20

0.08

Æ1.5 Æ2 Æ3 Æ4 Æ5 Æ6 Æ7 Æ8 Æ9 Æ10 Æ12 Æ14 Æ16m/min

P

M

K

N

S

ISO Materia³
Standard Æ1

0.04

0.03

0.03

0.02

0.02

0.03

0.04

0.04

0.03

0.09

0.03

posuw mm/z¹b
prêdkoœæ
skrawania Œrednica czêœci roboczej = D

³0.55%C

£10%Si, MiedŸ

³10% Si

<0.55%C

Stale nierdzewne
automatowe
Stale nierdzewne 
austenityczne
Stale odlewane

¯eliwo szare

Stale stopowe ulepszane

Stale o du¿ej zawartoœci wêgla 

Stale nisko i œrednio wêglowe

Aluminium

Aluminium
Tworzywa sztuczne,
termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu

MT7 wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹ TiALN do pracy przy œrednich 
i wysokich prêdkoœciach skrawania;  zastosowanie uniwersalne.

MT8   wêglik bardzo drobnoziarnisty z pow³ok¹ wielowarstwow¹  AlTiN.   Du¿a odpornoœæ na
temperaturê, spokojny proces skrawania, do obróbek wysokowydajnych, jak równie¿ 
standardowych warunków obróbki. Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materia³ów.

Frezy do ma³ych gwintów typu MTS i MTI



pozycja
startowa

po³o¿enie
œrodkowe

wejœcie
po ³uku

frezowanie
gwintu

wyjœcie
po ³uku

punkt
koñcowy
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Stale utwardzaneH
60-70

50-60

40-50

45-50

51-55

56-62

0.04

0.03

0.02

0.04

0.03

0.02

0.05

0.04

0.03

0.05

0.04

0.03

0.06

0.05

0.04

0.06

0.05

0.04

0.07

0.06

0.05

0.07

0.06

0.05

0.08

0.07

0.06

0.11

0.10

0.09

0.03

0.02

0.01

0.09

0.08

0.07

0.10

0.09

0.08

0.08

0.07

0.06

Material

prêdkosæ

skrawania

m/min

Twardoœæ

HRc
ISO

Obrabiany gwint

G³êbokoœæ gwintu

Materia³ obrabiany

Twardoœæ

Gwint wewn. M4 X 0.7

8.0 mm

Stal narzêdziowa: D2

60-62 (HRc)

Specyfikacja freza MTSH0250C35 0.7 ISO

Warunki obróbki
Prêdkoœæ skrawania: 44 m / min

Posuw: 0.03 mm / z¹b

Sterowanie

Maszyna

wykonanych gwintów)

Smarowanie/ch³odzenie

Mori Seiki VN5000

Fanuc

Emulsja

Trwa³oœæ narzêdzia (liczba 84

S 20-40 0.03 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06 0.07 0.080.03 0.07 0.080.07

Frezy do ma³ych gwintów typu MTSH
MT9 wêglik bardzo drobnoziarnisty z wielowarstwow¹ pow³ok¹ PVD

posuw mm/z¹b
Œrednica czêœci roboczej = D

Stopy niklu i tytanu
i stopy ¿arowytrzyma³e

Æ1.5 Æ2 Æ3 Æ4 Æ5 Æ6 Æ7 Æ8 Æ9 Æ10 Æ12 Æ14 Æ16Æ1

PRZYK£ADOWA OBRÓBKA
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prêdkoœæ

skrawania

m/min

ISO

Standard

S

H

70 - 80

60 - 70

40 - 50

0.02

0.01

0.005

0.03

0.02

0.01

0.07

0.06

0.05

0.06

0.05

0.04

0.05

0.04

0.03

0.04

0.03

0.02

0.04

0.03

0.02

0.03

0.02

0.01

20 - 50 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.04

95

Twardoœæ
HRc

45 - 50

51 - 55

56 - 62

0.05

0.04

0.03

0.03

Pozycjonowanie

Fazowanie
Frezowanie gwintu

Typ MTH
MT9 wêglik bardzo drobnoziarnisty z wielowarstwow¹ pow³ok¹ PVD

Stale utwardzane
¯eliwo

Stopy niklu i tytanu
i stopy ¿arowytrzyma³e

Dla narzêdzi z d³ug¹ czêœci¹ robocz¹ proszê zredukowaæ posuw o 40%

posuw mm/z¹b
Œrednica czêœci roboczej = D
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Notatki



Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

Do frezowania gwintów i rowków w g³êbokich otworach

Zalety:

umo¿liwia obróbkê w g³êbokich otworach

bardzo efektywne ch³odzenie wewnêtrzne dla obróbek w g³êbokich otworach

rowki spiralne pozwalaj¹ na minimalizacjê wibracji

krótki czas obróbki dziêki wielu ostrzom (3 do 5)

d³u¿sza ¿ywotnoœæ ze wzglêdu na specjalne wielowarstwowe pokrycie

Gatunek wêglika: MT8   Ultra drobnoziarnista odmiana wêglika pokryta AlTiN (ISO K10-K20).
                                       Du¿a odpornoœæ na temperaturê,spokojny proces skrawania, do obróbek
                                       wysokowydajnych, jak równie¿ standardowych warunków obróbki.
                                       Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materia³ów.

Spis treœci: Strona

131

130

131

Sposoby oznaczania produktów
Frezowanie rowków
Pe³nopromieniowe frezowanie rowków

129
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Pe³nowêglikowe frezy do gwintów - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów

G = Frezy do rowków W = Szerokoœæ rowka

R = promieñ rowka

Rozmiar chwytu

Œrednica robocza

Przybli¿ona maksymalna 
g³êbokoœæ frezowania

Liczba rowków

G

06 =   6mm
08 =   8mm
10 = 10mm
12 = 12mm



z wewnêtrznym ch³odzeniem przez rowki wiórowe

z wewnêtrznym ch³odzeniem przez rowki wiórowe

Do rowkowania g³êbokich detali

Do rowkowania g³êbokich detali

Frezowanie rowków

Pe³nopromieniowe frezowanie rowków

Minimalna 
œrednica otworu

Minimalna 
œrednica otworu

Oznaczenie

Oznaczenie

Liczba 
rowków 

wiórowych

Liczba 
rowków 

wiórowych

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez 

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: frez 

131

Pe³nowêglikowe frezy do gwintów



Notatki
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Frezy VHM - “fazowniki”

Zalety:

optymalne do frezowania, gratowania i fazowania

dwustronne skrawanie

rowki spiralne pozwalaj¹ na minimalizacjê wibracji

Gatunek wêglika: MT8   Ultra drobnoziarnista odmiana wêglika pokryta AlTiN (ISO K10-K20).
                                       Du¿a odpornoœæ na temperaturê,spokojny proces skrawania, do obróbek
                                       wysokowydajnych, jak równie¿ standardowych warunków obróbki.
                                       Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materia³ów.

Spis treœci: Strona:

Sposoby oznaczania produktów
Frezy VHM - “fazowniki”

Zestawy frezów VHM - “fazowników”
Pe³nowêglikowe narzêdzia specjalne

134
135
136
136

133
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Orientacyjna 
maksymalna

d³ugoœæ skrawania

K¹t profiluLiczba rowków

Œrednica robocza

Œrednica chwytu

“Fazownik”

Frezy VHM - “fazowniki” - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

Frezy VHM - “fazowniki”

03 =   3mm
04 =   4mm
05 =   5mm
06 =   6mm
08 =   8mm
10 = 10mm
12 = 12mm

C = 3
D = 4
E = 5
F = 6
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0D³ugi wysiêg narzêdzia 45

Frezy VHM - “fazowniki”

Oznaczenie

Oznaczenie

Oznaczenie Liczba
 rowków

Liczba
 rowków

Liczba
 rowków

a

a

a

Detal A

Frezy VHM - “fazowniki”

28.0 1.6

1.8

2.1 6

64

73

84

4

535.0

42.012.012

10

8 8.0

10.0
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Zestawy frezów VHM - “fazowników”

Zestaw frezów VHM - “fazowników”

Specjalne narzêdzia pe³nowêglikowe

MC 0303 C12 A90

Zestaw KMC Iloœæ

MC 03025 C6 A90

MC 0404 C10 A90

MC 04035 C9 A90

MC 05045 C11 A90

MC 0606 C24 A90

1 szt.

1 szt.

1 szt.

1 szt.

1 szt.

1 szt.

Carmex produkuje narzêdzia specjalne
zgodnie z wymaganiami klienta.

Narzêdzia dostarczane s¹ w krótkim okresie czasu.
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138

Narzêdzia tokarskie

Spis treœci: Strona

Oprawki tokarskie z wêglika 
spiekanego i p³ytki



Z otworem ch³odz¹cym

138

D FL

Oprawki pe³nowêglikowe do wytaczaków z p³ytkami

Narzêdzia tokarskie

Oznaczenie
Min.

rozmiar
otworu

Œruba Klucz TORX

R= 0.2mm

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: oprawka SIR 0006 H06CT 

promieñ wierzcho³ka

Dla wytaczania ma³ych otworów patrz str. 141-145
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Spis treœci Spis treœciStrona Strona

Pe³nowêglikowe narzêdzia do pracy w ma³ych otworach

Narzêdzia s¹ przeznaczone dla przemys³u zaawansowanych technologii, medycznego, 
i mikrokomponentów.Wszystkie narzêdzia wyposa¿ono w kana³ ch³odz¹cy na chwycie 

pozwalaj¹cy na doprowadzenie ch³odziwa do strefy obróbki, co pozwala na ³atw¹ 
ewakuacjê wióra i brak wibracji w czasie operacji skrawania.

Mikronarzêdzia

140
141
142
143
144
145

150

146-147

151

148

152

149

153

155
154

156
156
157
158

Sposoby oznaczania produktów
Mikrowytaczaki MTR

Mikrowytaczaki MQR

Mikrowytaczaki MGR

Mikrowytaczaki MXR

Mikrowytaczaki MCR Oprawki do mikronarzêdzi

Mikrowytaczaki MWR Zestawy mikronarzêdzi

Mikrowytaczaki MFR

Informacje techniczne

Mikrowytaczaki MFL
Mikrowytaczaki MFL
Mikrowytaczaki MVR
Mikrowytaczaki MZRMikrowytaczaki MIR

Mikrowytaczaki MKR

Mikrowytaczaki MPR
Mikrowytaczaki MUR
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Rozmiar trzonka
  3  =  3.0 mm
  4  =  4.0 mm
  5  =  5.0 mm
  6  =  6.0 mm
  8  =  8.0 mm
10 = 10.0 mm

D³ugoœæ szyjki
L5   =   5 mm
L10 = 10 mm
L15 = 15 mm
L22 = 22 mm
L35 = 35 mm

Wytaczanie
R0.2=Promieñ wierzcho³ka 0.2 mm

Gwintowanie
Profil czêœciowy A55 lub A60

0 0Profil pe³ny - ISO 60  lub UN 60

Rowkowanie
B1.0 = 1.0 mm = .040
B1.5 = 1.5 mm = .060
B2.0 = 2.0 mm = .080

Mikronarzêdzia

Mikronarzêdzia - oznaczenie

Sposoby oznaczania produktów

M = Mikronarzêdzia R = Prawa
L = Lewa

T  = Wytaczanie
P  = Profilowanie
Q = Profilowanie i wytaczanie
I   = Gwintowanie
C = Fazowanie
G = Rowkowanie
K = Rowkowanie profilowe
F = Rowkowanie 
Z = Rowkowanie profilowe
X = 
U = Profilowanie
W = Fazowanie&Profilowanie
V  = G³êbokie rowkowanie
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Mikronarzêdzia

  mikrowytaczak MTR 4 R0.2 L15 BXC

MTR Wytaczanie z kana³kiem ch³odz¹cym

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MTL zamiast MTR
* Dodatkowe oprawki patrz str. 156.

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

R

F
L1

L

D

A

Detal A

D L L1 R F

0.05

0.10

0.15

0.15

0.05

0.05

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

39

39

39

39

39

39

39

39

50

50

50

50

50

50

58

63

63

72

4

6

5

10

10

15

10

15

10

15

15

22

15

22

30

15

22

35

0.5

0.7

0.8

0.8

1.3

1.3

1.3

1.3

1.7

1.7

2.1

2.1

2.8

2.8

2.8

3.8

3.8

4.8

3.0

3.0

3.0

3.0

3.0

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

6.0

8.0

8.0

10.0

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM 0020 H5

SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H8

SIM 0020 H8

SIM 0020 H10

MTR 1 R0.05 L4

MTR 1.5R0.10 L6

MTR 2 R0.15 L5

MTR 2 R0.15 L10

MTR 3 R0.05 L10

MTR 3 R0.05 L15

MTR 3 R0.2 L10

MTR 3 R0.2 L15

MTR 4 R0.2 L10

MTR 4 R0.2 L15

MTR 5 R0.2 L15

MTR 5 R0.2 L22

MTR 6 R0.2 L15

MTR 6 R0.2 L22

MTR 6 R0.2 L30

MTR 8 R0.2 L15

MTR 8 R0.2 L22

MTR10R0.2 L35

Oznaczenie Oprawka*

1.0

1.5

2.1

2.1

3.1

3.1

3.1

3.1

4.1

4.1

5.1

5.1

6.1

6.1

6.1

8.1

8.1

10.1

Min.
rozmiar 
otworu



D

L

A

L1

142

D L L1 R F

4.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

MXR 4 R0.1 L10

MXR 4 R0.15 L10

MXR 4 R0.15 L15

MXR 5 R0.2 L15

MXR 5 R0.2 L22

MXR 6 R0.2 L15

MXR 6 R0.2 L22

50

50

50

50

50

50

50

10

10

15

15

22

15

22

0.10

0.15

0.15

0.20

0.20

0.20

0.20

0.5

0.8

0.8

1.0

1.0

1.8

1.8

1.3

1.6

1.6

2.2

2.2

2.8

2.8

3.1

4.1

4.1

5.1

5.1

6.1

6.1

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM 0020 H5

SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

H

Mikronarzêdzia

MXR Podtaczanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

MXR 4 R0.15 L15 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Min.
rozmiar
otworu

Oznaczenie Oprawka

Detal  A
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D L L1 R FH

Mikronarzêdzia

MPR Profilowanie i Wytaczanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

MPR 4 R0.2 L15 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MP  zamiast MPL R

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156

Min.
rozmiar
otworu

OprawkaOznaczenie

D

L

A

L1

Detal  A
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Mikronarzêdzia

D L L1 R FH

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

8.0

MUR 3 R0.05 L10

MUR 3 R0.05 L15

MUR 4 R0.1 L10

MUR 4 R0.1 L15

MUR 5 R0.15 L15

MUR 5 R0.15 L22

MUR 6 R0.15 L15

MUR 6 R0.15 L22

MUR 8 R0.2 L22

39

39

51

51

51

51

51

51

64

10

15

10

15

15

22

15

22

22

0.05

0.05

0.10

0.10

0.15

0.15

0.15

0.15

0.20

0.4

0.4

0.5

0.5

0.7

0.7

0.9

0.9

1.1

1.3

1.3

1.7

1.7

2.1

2.1

2.8

2.8

3.8

3.1

3.1

4.1

4.1

5.1

5.1

6.1

6.1

8.1

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM 0020 H5

SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H8

Oznaczenie Oprawka*

90º

L1

L

D

A

Min. 
rozmiar
otworu

Detal A

MUR 0   Profilowanie, 90 skrawanie krawêdzi - z kana³kiem ch³odz¹cym

MUR 5 R0.15 L15 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156



MQR 5 R0.2 L15 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

MQR Profilowanie i Wytaczanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

145

Mikronarzêdzia

D L L1 R FH

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

8.0

MQR 4 R0.2 L10

MQR 4 R0.2 L15

MQR 5 R0.2 L15

MQR 5 R0.2 L22

MQR 6 R0.2 L15

MQR 6 R0.2 L22

MQR 8 R0.2 L22

50

50

50

50

50

50

64

10

15

15

22

15

22

22

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.8

0.8

1.0

1.0

1.4

1.4

1.6

1.8

1.8

2.3

2.3

2.8

2.8

3.8

4.1

4.1

5.1

5.1

6.1

6.1

8.1

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM 0020 H5

SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H8

L1

L

D

A

Oznaczenie

Detal A

Min.
rozmiar 
otworu

Oprawka*
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Mikronarzêdzia

 mikrowytaczak MIR 5 L15 A60 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MIL zamiast MIR

MIR Gwintowanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

0 0Profil czêœciowy 60  i 55 

D L L1 FOznaczenie

0.45-0.7

0.8  -1.0

0.5  -1.0

0.8  -1.0

0.5  -1.0

1.0  -1.25

0.5  -1.25

1.0  -1.5

0.5  -1.5

1.0  -2.0

56-32

32-24

48-24

32-24

48-24

24-20

48-20

24-16

48-16

24-13

mm

60

60

55

60

55

60

55

60

55

60

8

15

15

15

15

15

15

15

15

22

39

39

39

50

50

50

50

50

50

64

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

5.0

5.0

6.0

6.0

8.0

1.0

1.4

1.4

1.8

1.8

2.3

2.3

2.6

2.6

3.6

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM 0020 H5

SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H8

MIR 2 L8 A60

MIR 3 L15 A60

MIR 3 L15 A55

MIR 4 L15 A60

MIR 4 L15 A55

MIR 5 L15 A60

MIR 5 L15 A55

MIR 6 L15 A60

MIR 6 L15 A55

MIR 8 L22 A60

TPI

Zakres skoków

2.1

3.2

3.2

4.1

4.1

5.1

5.1

6.0

6.0

8.0

Min.
rozmiar
otworu

Oprawka*

L1

L

D

A

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156
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Mikronarzêdzia

MIR Gwintowanie

L L1 F
mm

3.0

3.0

4.0

4.0

5

6

.

.

0

0

0.5

0.75

0.5

0.75

1

1.25

.0

3.2

3.2

4.1

4.1

4

6.1

.9

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

SIM

SIM 0020 H6

 0020 H5

39

39

50

50

5

50 22 2.8

0

15

15

15

15

15

1.4

1.4

1.8

1.8

2.2

D

D

L L1 F
T I

3.0

3.0

4.0

4.0

5

5

.

.

0

0

3.2

3.2

4.1

4.1

4

5

.

.

9

0

SIM 0020 H3

SIM 0020 H3

SIM 0020 H4

SIM 0020 H4

S

S

I

I

M

M

 

 

0

0

0

0

2

2

0

0

 

 

H

H

5

5

39

39

50

50

5

5

0

0

15

15

15

15

1

1

5

8

1.4

1.4

1.8

1.8

2

2

.

.

2

3
    

MIR 4 L15 36 UN BXC

0Profil pe³ny ISO 60 

0Profil pe³ny UN 60 

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MIL zamiast MIR

Min.
rozmiar
otworu

Min.
rozmiar
otworu

Oznaczenie

Oznaczenie

P

36

32

36

32

2

2

8

0

 Skok

 Skok

Oprawka*

Oprawka*

L1

L

D

A

MIR 5 L18 80 UN

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156



148

Mikronarzêdzia

 

D L L1 R FH1H

mikowytaczak MCR 4 R0.2 L15 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MCL zamiast MCR

Min.
rozmiar
otworu

Oznaczenie Oprawka*

MCR Fazowanie i wytaczanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

L1

L

D

A

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156



Mikronarzêdzia

149

MWR Fazowanie i profilowanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

Min.rozmiar
otworu

L1

L

D

AA
L1

L

D

D RL L1

1.0

1.0

2.3

2.3

045 045

060 030

15.0

15.0

51

51

6.0 0.20

0.206.0

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

MWR 6 R0.2 A90

MWR 6 R0.2 A60

Oznaczenie R

0.20

0.20

45º

FF
Min.

rozmiar
otworu

Oprawka*

mikowytaczak MWR 6 R0.2 A90 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156



D L L1 B FH

2.3

2.3

2.3

MGR 5 B1.5 L15 BXC

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MGL zamiast MGR

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Oznaczenie Oprawka*
Min.

rozmiar
otworu

MGR Rowkowanie - z kana³kiem ch³odz¹cym

150

Mikronarzêdzia

L1

L

D

A

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156
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D L L1 R FHW

Mikronarzêdzia

MKR 5 R1.0 L15 BXC

Dla oprawek lewych w opisie nale¿y wpisaæ MKL zamiast MKR
PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Oznaczenie Oprawka*
Min.

rozmiar
otworu

MKR Rowkowanie profilowe - z kana³kiem ch³odz¹cym

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156

L1

L

D

A
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D L L1 B FT

Mikronarzêdzia

MFR 5 B1.0 L22 BXC

Oznaczenie Oprawka
Min.

rozmiar
otworu

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

MFR Rowkowanie czo³owe - z kana³kiem ch³odz¹cym

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156

L1

L

A

D

88 5 63 5 5 3 10 8

otworu
rozmiar

Min.
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D L L1 B FT

Mikronarzêdzia

MFL 6 B1.0 L22 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Oznaczenie
Min.

rozmiar
otworu

Oprawka*

MFL Rowkowanie czo³owe - z kana³kiem ch³odz¹cym

L1

L

D

Aotworu
rozmiar

Min.

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156
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MVR Rowkowanie g³êbokich detali  z dwoma kanalikami ch³odz¹cymi

D  L L1 BOznaczenie     F

2.0

2.0

2.5

3.0

1.7

1.7

2.2

2.5

MVR 6 B2.0 L15

MVR 6 B2.0 L22

MVR 6 B2.5 L22

MVR 8 B3.0 L27

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

SIM 0020 H8

12.0

12.0

12.0

15.0

15

22

22

27

51

51

51

51

6.0

6.0

6.0

8.0

L1

L

D

A

Min.
rozmiar 
otworu

Oprawka*

MFL 6 B1.0 L22 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156

otworu
rozmiar

Min.



D L L1 W FTR

MZR Rowkowanie profilowe - z kana³kiem ch³odz¹cym

MZR 5 R0.5 L22 BXCPRZYK£AD ZAMÓWIENIA: mikrowytaczak 

Oznaczenie
Min.

rozmiar
otworu

Oprawka*
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Mikronarzêdzia

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156

Detal A

L1

L

D
A

otworu
rozmiar

Min.

T

F

W

R
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Oprawki do mikronarzêdzi - oznaczenie

Oprawki do mikronarzêdzi

D1

L

Dd

L DD1 d

3.0

3.0

3.0

3.0

3.0

4.0

4.0

4.0

4.0

4.0

5.0

5.0

5.0

5.0

5.0

6.0

6.0

6.0

6.0

8.0

10.0

SIM0012 H3

SIM0016 H3S

SIM0016 H3

SIM0020 H3

SIM0022 H3

SIM0012 H4

SIM0016 H4S

SIM0016 H4

SIM0020 H4

SIM0022 H4

SIM0012 H5

SIM0016 H5S

SIM0016 H5

SIM0020 H5

SIM0022 H5

SIM0016 H6S

SIM0016 H6

SIM0020 H6

SIM0022 H6

SIM0020 H8

SIM0020 H10

88

75

88

88

88

88

75

88

88

88

88

75

88

88

75

75

88

88

88

88

88

12

16

16

20

22

12

16

16

20

22

12

16

16

20

22

16

16

20

22

20

20

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

K25

S35

S35S

S35

S35

S35

S35

S35S

S35

S35

S35

S35

S35S

S35

S35

S35

S35S

S35

S35

S35

S35

S35

Oznaczenie Œruba
mocuj¹ca

Œruba
regulacyjna

Klucz

S24

S25

S25

S25

S25

S24

S25

S25

S25

S25

S24

S25

S25

S25

S25

S25

S25

S25

S25

S25

S25S

12

20

20

20

22

12

20

20

20

22

12

20

20

20

22

20

20

20

22

20

20

*

*

*

*

*

*

*

*

WEWNÊTRZNE CH£ODZENIE
œruba regulacyjna

œruby mocuj¹ce

Sposób

mocowania

S = Œruba

I  = Wewnêtrzny

Przekrój chwytu

D³ugoœæ trzonka

0012 = 12 mm
0016 = 16 mm
0020 = 20 mm
0022 = 22 mm

Rozmiar trzonka

3 = 3.00 mm

4 = 4.00 mm

5 = 5.00 mm

6 = 6.00 mm

8  = 8.00 mm

10 = 10.00 mm

Typ szwajcarski

S I M 0016 H 3 S

M = Oprawka
do mikronarzêdzi
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KZestaw T4-16

KT4-20PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

PRZYK£AD ZAMÓWIENIA: 

Ponadto dostêpne oprawki o œrednicy chwytu Æ16 lub Æ22

Wytaczanie

Rowkowanie

Rowkowanie

Oprawka do mikronarzêdzi

Gwintowanie

Profilowanie

Wytaczanie

Rowkowanie

Rowkowanie profilowe

Gwintowanie

Profilowanie 
i wytaczanie

Fazowanie
i wytaczanie

Wykonywanie 
nakroju

Zestawy mikronarzêdzi
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TPI

H

P

M

K

N

S

ISO
Standard

0.01 - 0.03 mm / obrót

P30 - P50, K25 - K40BXCOdmiana wêglika:
Odmiana pokryta TiN, do niskich prêdkoœci skrawania.
Dobrze pracuje w szerokiej gamie stali nierdzewnych.

Prêdkoœæ skrawania dla mikronarzêdzi

Iloœæ przejœæ przy wytaczaniu gwintu

MATERIA£

Stale nisko i œredniowêglowe

Stale wysokowêglowe

Stale stopowe, stale ulepszone

Stale nierdzewne

Stale odlewane

¯eliwo szare

Aluminium i metale nie¿elazne

Super stopy i tytan

Twarde materia³y

Prêdkoœæ skrawania w m/min

Zalecany posuw:

Skok

Liczba przejœæ

Informacje techniczne

20-140

30-100

40-90

20-90

40-90

40-120

50-120

15-30

13-30
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