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TOCZENIE I FREZOWANIE GWINTOW




OFERTA KATALOGOWA

Oprocz narzedzi do gwintow prezentowanych w niniejszym katalogu
przedstawiamy panstwu petny program narzedziowy w katalogach tematycznych:

narzedzia do gwintow

- Gwintowniki reczne, maszynowe ogolnego przeznaczenia

- Gwintowniki maszynowe wysokowydajne
- Narzynki
- Sprawdziany

- Zestawy narzedziowe

narzedzia wiertarskie

- Wiertta krete HSSE INOX

- Wiertta petnoweglikowe krete

- Wiertta stopniowe petnoweglikowe krete
- Nawiertaki NC, fazowniki

- Pogtebiacze stozkowe

- Pogfebiacze walcowo-czotowe

oprawki maszynowe

- Oprawki do gwintowania
- Oprawki do wiercenia

- Oprawki do frezowania
- Oprawki do toczenia

- Akcesoria do oprawek: tulejki, zabieraki
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5.1 BMK - Nowy gatunek weglika

5.2 MWL - Fazowanie i profilowanie 13N
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Toczenie gwintow

DSI Dwustronne plytki do toczenia gwintow

Carmex prezentuje unikalng linie dwustronnych plytek posiadajacych
6 ostrzy skrawajacych

® Zwiekszona wydajnosc¢ dzieki 6 ostrzom skrawajgcym

@ Plytki typu "U" dostepne sg dla czesciowych i petnych profili
gwintow standardowych

@ Jedna ptytka dla gwintow prawych i lewych

® Oszczednos¢ kosztow narzedziowych

® Specjalna konstrukcja ptytek podporowych dla pewnego '
zamocowania ptytki i podparcia ostrza

® Prosta wymiana ptytek i zmiana ostrzy skrawajacych
® Specjalne wzmocnione oprawki zaprojektowane dla tej linii 7 . x

Profil czesciowy 60’

Zakres Zakres
Jaren | gden | L e ZEWNETRZNE WEWNETRZNE | « v 1
mm TPI in Oznaczenie Oznaczenie
1.75-30| 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G60-6 16U IR/L G60-6 14 71 4.5
05 -3.0/ 48-8 16U  3/8U 16U ER/L AG60-6 16U IR/L AG60-6 14 71 4.5
35 -5.0 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N60-6 16U IR/L N60-6 12 73 4.5

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

Profil czesciowy 55

Zakres Zakres
Skokew. || skokéw | L lc. ZEWNETRZNE WEWNETRZNE | « v 1
mm TPI in Oznaczenie Oznaczenie
1.75-3.0| 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G55-6 16U IR/L G55-6 14 741 4.5
05 -3.0| 48-8 16U  3/8U 16U ER/L AG55-6 16U IR/L AG55-6 14 741 4.5
35 -5.0 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N55-6 16U IR/L N55-6 1273 4.5

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

Informacje techniczne patrz w katalogu gtéwnym Carmex
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Toczenie gwintow

M -1SO

Skok L

mm

1.5 16U
1.75 16U
2.0 16U
2.5 16U
3.0 16U
3.5 16U
4.0 16U
4.5 16U
5.0 16U

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

I.C.
in

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

ZEWNETRZNE

Oznaczenie

16U ER/L1.5 1SO-6
16U ER/L 1.75 ISO-6
16U ER/L 2.0 1SO-6
16U ER/L 2.5 [SO-6
16U ER/L 3.0 1SO-6
16U ER/L 3.5 [SO-6
16U ER/L 4.0 1SO-6
16U ER/L 4.5 [SO-6
16U ER/L 5.0 1SO-6

WEWNETRZNE

Oznaczenie

16U IR/L 1.5 1SO-6
16U IR/L 1.75 1SO-6
16U IR/L 2.0 1SO-6
16U IR/L2.5 1SO-6
16U IR/L 3.0 1SO-6
16U IR/L3.5 1SO-6
16U IR/L 4.0 1SO-6
16U IR/L4.5 1SO-6
16U IR/L 5.0 1SO-6

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

B
16 16U
14 16U
13 16U
12 16U
11.5 16U
1 16U
10 16U
9 16U
8 16U
7 16U
6 16U
5 16U

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

1.C,
in

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

ZEWNETRZNE

Oznaczenie

16U ER/L16 UN-6
16U ER/L14 UN-6
16U ER/L13 UN-6
16U ER/L12 UN-6
16U ER/L 11.5 UN-6
16U ER/L11 UN-6
16U ER/L10 UN-6
16U ER/L 9 UN-6

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

Informacje techniczne patrz w katalogu gléwnym Carmex

WEWNETRZNE

Oznaczenie

16UIR/L16 UN-6
16U IR/L14 UN-6
16U IR/L13 UN-6
16UIR/L12 UN-6
16U IR/L 11.5 UN-6
16UIR/L11  UN-6
16U IR/L10 UN-6
16UIR/L 9 UN-6

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

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

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

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9




Toczen ie gWi ntéw @ Ca’mex Precision Tools Ltd.

Whitworth 55° &sw ssr sse se

16 16U 3/8U 16U ER/L 16 W-6 16U IR/L 16 W-6 1.6 6.9 4.5
14 16U 3/8U 16U ER/L 14 W-6 16U IR/L 14 W-6 1.6 6.9 4.5
12 16U 3/8U 16U ER/L 12 W-6 16U IR/L 12 W-6 1.6 6.9 4.5
1 16U 3/8U 16U ER/L 11 W-6 16U IR/L 11 W-6 1.6 6.9 4.5
10 16U 3/8U 16U ER/L 10 W-6 16U IR/L 10 W-6 1.6 6.9 4.5
9 16U 3/8U 16U ER/L 9 W-6 16U IR/L 9 W-6 1.6 6.9 4.5
8 16U 3/8U 16U ER/L 8 W-6 16U IR/L 8 W-6 1.6 6.9 4.5
7 16U 3/8U 16U ER/L 7 W-6 16U IR/L 7 W-6 1.6 6.9 4.5
6 16U 3/8U 16U ER/L 6 W-6 16U IR/L 6 W-6 1.6 6.9 4.5
5 16U 3/8U 16U ER/L 5 W-6 16U IR/L 5 W-6 1.4 7.2 4.5

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

NPT

14 16U 3/8U 16U ER/L 14 NPT-6 16U IR/L14 NPT-6 1.6 6.9 4.5
1.5 16U 3/8U 16U ER/L 11.5NPT-6 16U IR/L 11.5 NPT-6 1.6 6.9 4.5
8 16U 3/8U 16U ER/L 8 NPT-6 16UIR/L 8 NPT-6 1.6 6.9 4.5

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC
Informacje techniczne patrz w katalogu gtéwnym Carmex
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. Wysokowydajne oprawki do toczenia gwintow

_J

Zewnetrzne

L

>
>

PLYTKA Z SZESCIOMA £
KRAWEDZIAMI
SKRAWAJACYMI

A

SER 2020 K16U-6 20 20 125 20 S16 A16 K16 | AER 16U-6 | AEL 16U-6
SER 2520 M16U-6 25 20 150 20 S16 A16 K16 | AER 16U-6 | AEL 16U-6

Dla OPRAWEK LEWYCH w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER

Wewnetrzne z otworem chtodzacym

MIN. ROZMIAR
OTWORU

PLYTKA Z SZESCIOMA
KRAWEDZIAMI
SKRAWAJACYMI

SIR 0020 P16UB-6 20 24 170 14.9 S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL16U-6
SIR 0025 R16UB-6 25 29 200 17.4 S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL16U-6

Dla OPRAWEK LEWYCH w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
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CMT Ppionowe frezowanie gwintow

Carmex prezentuje nowg rodzine ptytek pionowych do frezowania gwintéw i oprawek dla
wykonywania szerokiej gamy gwintow

@ Szlifowany profil dla wysokiej precyzji i wydajnosci
Do obrébki wysokowydajne;

Pewne precyzyjne zamocowanie ptytek dla powtarzalno$ci operacii
To samo narzedzie do gwintdéw prawych i lewych

Oprawka z chwytem Weldon i otworami chtodzgcymi

Dostepne ptytki do fazowania

Profil czesciowy 60’

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Typ Zakres Zakres : . :
phytki skokéw skokow Oznaczenie D Rozmiar otworu (min)
mm TPI
C12 Wew. 0.5-0.8 56 - 28 C12 AGO 12.0 214
C12 Zew.0.4-0.8 64 - 32 12.0 @214
C12 Wew. 1.0-2.0 28-13 . 2216
o C12 G60 12.0

C12 Zew. 0.8 - 1.75 32-15 12.0 &>16
C18 Wew. 0.5-0.8 56 - 28 C18 A0 17.8 2219
C18 Zew.0.4-0.8 64 - 32 17.8 @219
C18 Wew. 1.0 - 1.75 28-14 C18 G60 17.8 @>21
C18 Zew.0.8-1.5 32-16 17.8 >21

- - 17.8 &>23
C18 Wew. 2.0 - 3.0 13-8 C18 D60
C18 Zew.1.75-25 15-10 17.8 &>23

Profil czesciowy 55°

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Typ Zakres

. skokow Oznaczenie D Rozmiar otworu (min)
ptytki TP
C12 28-19 C12 G55 12.0 a>14

C18 14 -8 C18 G55 17.8 @214




FANAY
@ Carmex: prcison s Fl‘ezy do gWi ntéw

Petny profil ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

p-ll-))/ltii Sr|1(1cr)r|1( rozl\:lr:?;?]g’:\?/)cl)ru Oznaczenie Iz_g bzgv?/ D
C12 0.5 >13 C1210.51S0O 6 12.0
C12 0.75 2>13 C1210.751S0O 4 12.0
C12 1.0 o>14 C1211.01SO 3 12.0
C12 15 @>15 C1211.51S0 2 12.0
C12 2.0 @>16 *C1212.01S0O 1 12.0
C18 0.5 @>19 C1810.51SO 10 17.8
C18 0.75 =19 C1810.751SO 6 17.8
C18 1.0 @>20 C1811.01SO 5 17.8
c18 15 @220 C1811.51S0 3 17.8
C18 2.0 @>21 C1812.01SO 2 17.8
c18 2.5 @5>22 C1812.51S0O 2 17.8
C18 3.0 2>23 C1813.01S0O 1 17.8

* Plytka nie moze by¢ uzywana z oprawkg CRC 1012 M

UN

Narzedzia do gwintow wewnetrznych

Typ Skok Minimalny : Liczba

phytki TP rozmiar otworu Oznaczenie zebow D
C12 32 @>13 C12132 UN 3 12.0
C12 28 @>14 C12128 UN 3 12.0
C12 24 >14 C12124 UN 2 12.0
C12 20 =14 C12120 UN 2 12.0
C12 18 @>15 C12118 UN 2 12.0
C12 16 @15 C12116 UN 1 12.0
C12 11 @>16 *C12111 UN 1 12.0
Cc18 32 @>19 C18132 UN 6 17.8
C18 28 @>19 C18128 UN 5 17.8
Cc18 24 @>20 C18124 UN 4 17.8
C18 20 @>20 C18120 UN 3 17.8
Cc18 18 @>20 C18118 UN 3 17.8
Cc18 16 =21 C18116 UN 3 17.8
Cc18 14 @>21 C18114 UN 2 17.8
C18 12 @>22 C18112 UN 2 17.8
Cc18 11 @>22 C18111 UN 2 17.8

* Plytka nie moze by¢ uzywana z oprawkg CRC 1012 M




Frezy do gWi ntéw @ Camex Precision Tools Ltd.

0
G 55 BSW, BSF, BSP, BSB

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Typ Skok Minimalny : Liczba
plytki TPI rozmiar otworu Oznaczenie zebow D
c12 19 14 C1219W 2 12.0
c18 14 21 C1814W 2 17.8
c18 11 222 C18 1MW 2 17.8
Trapez - DIN 103
Narzedzie do gwintéw wewnetrznych
Typ Skok Minimalny :
plytki e rozmiar otworu Oznaczenie D
c18 3 @224 C1813TR 17.8
c18 4 26 *C 18 14TR 17.8

* Plytka moze by¢ uzywana tylko z oprawkg CRC 1218 P

7N




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. Frezy do gWi ntéw

Plytki do fazowania i rowkowania

® Optymalne dla gratowania, fazowania i rowkowania
® Dwustronne skrawanie
® Plytki uniwersalne dla szerokiej gamy materiatéw

C12 *C12 C90 12.0 1.35 0.3 90°
C18 C18 C90 17.8 1.95 1.1 90°

* Plytka nie moze by¢ uzywana z oprawkg CRC 1012 M

Detal A

Frezowanie rowkow

C12 C12 W08 12.0 0.8 0.80 0.1 2212.0
C12 C12 W10 12.0 1.0 0.90 0.1 @212.0
Cc18 C18 W10 17.8 1.0 1.50 0.1 212.0
C18 C18 W12 17.8 1.2 1.50 0.1 2212.0
Cc18 C18 W15 17.8 1.5 1.95 0.1 2>17.8




Frezy do gWi ntéw @ Ca,mex Precision Tools Ltd.

Oprawki

Z wewnetrznym chtodzeniem

C12 SRC 1212 E 12 12.0 9.0 25 70 S§10 K10
C12 SRC 1612 G 16 12.0 9.0 25 90 S$10 K10
C12 SRC 1612 H 16 12.0 9.0 35 100 S$10 K10
C18 SRC 1618 H 16 17.8 13.8 48 100 S16 K16
C18 SRC 2018 H 20 17.8 13.8 32 100 S16 K16
C18 SRC 2018 J 20 17.8 13.8 48 110 S16 K16
C18 SRC 2018 L 20 17.8 13.8 74 140 S16 K16

Oprawki z chwytem pefnoweglikowym

Z wewnetrznym chtodzeniem

A

C12 *CRC 1012 M 10 12.0 150 S10 K10
C18 CRC 1218 P 12 17.8 170 S16 K16

Oprawki bez Weldon'a

* Nie moze by¢ uzywana z tym zakresem ptytek

WEW. 2.0 14-13
ZEW. | 1.5-1.75 16-15

C12 G60




@ Car TRECX Precision Tools Ltd. Frezy do gWi ntéw

Parametry obrobki

MT7 Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowg powtokg TiAIN (ISO K10 - K20). Jest to
uniwersalny typ weglika , ktéry moze by¢ uzywany dla szerokiej gamy materiatow; dla
Srednich predkosci skrawania

1SO : Predkosc Posuw w mm/zab
e Materiat skrawania
andar m/min @12 218
Stale nisko i $rednioweglowe 60-120 0.17 0.20
<0.55%C

P | Stale wysokoweglowe 0.55%C 160-90 0.16 0.20

Stale stopowe, stale ulepszone 90-80 0.12 0.16

Stale nierdzewne - automatowe 70-100 0.1 0.15

M | Stale nierdzewne - austenityczne|  60-90 0.1 0.15

Stale odlewane 70-90 0.12 0.16

Zeliwo szare 40-80 0.17 0.20

Aluminium  10%Si, Miedz 100-200 0.17 0.20

Aluminium 10% Si 60-140 0.11 0.16

Tworzywa sztuczne, termoplasty |  50.200 0.19 0.22
duroplasty ) )

Stopy niklu i tytanu 20-40 0.07 0.10

Stale utwardzane 45 - 50HRc 60-70 0.09 0.13

Stale utwardzane 50 - 55HRc 50-60 0.08 0.12

Frezowanie
gwintu
pozycja Wejscie
startowa po tuku

Pozycja
koncowa

Frezowanie Wyjscie
gwintu  potuku




Peinowegikowe frezy do gwintow K32 Carmex vsmin

DMT 3w1 - *WIERCENIE, FREZOWANIE GWINTU, FAZOWANIE

Narzedzie wysokowydajne z wewnetrznym chtodzeniem do produkcji gwintéow wewnetrznych
*Ruch kotowy tworzy otwér pod gwint, gwint i faze w jednym procesie produkcyjnym

Zalety

@ Eliminacja operacji wiercenia ® Peten profil gwintu
® Krotki cykl obrobki, redukcja kosztow ® To samo narzedzie do gwintdéw prawych i lewych

pracy maszyn ® Zastosowanie do szerokiej gamy materiatéw
@ Dostosowanie do otwordw Slepych i przelotowych J gamy

® Operacje wiercenia, gwintowania i fazowania
wykonywane jednym narzedziem w jednym
zamocowaniu

Gatunek weglika: MT7 drobnoziarnisty weglik z wielowarstwowg powtokg TIAIN

(1SO K10-K20).
ISO

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych
A

= p——

|
bk . ,
N g

Lewostronna obrobka
Dla gwintow o gfebokosci 2 x D1 Dla CNC nalezy uzy¢ kodu M04

1.0 M6 DMT08047C14 1.0 ISO 8 4.70 3 14.0 0.4 64
1.25 M8 DMT08061D18 1.25 ISO 8 6.10 4 18.0 0.5 64
1.5 M10 DMT08078D23 1.5 ISO 8 7.80 4 23.0 0.6 64
1.75 M12 DMT1009D26 1.75 ISO 10 9.00 4 26.0 0.6 73
2.0 M16 DMT12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 0.6 84

UN

Narzedzie do gwintdw wewnetrznych
Dla gwintow o gfebokosci 2 x D1

28 1/4 DMTO0805C14 28 UN 8 5.00 3 14.5 0.4 64
24 5/16, 3/8| DMT08065D17 24 UN 8 6.50 4 17.0 0.5 64
20 1/4 DMTO08048C14 20 UN 8 4.80 3 14.0 0.4 64
18 5/16 DMTO0806D17 18 UN 8 6.00 4 17.0 0.5 64
16 3/8 DMTO08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 0.5 64
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Parametry obrobkKi
DMT typ

MT7 Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowg powtokg TiAIN (ISO K10 - K20). Jest to
uniwersalny typ weglika , ktéry moze by¢ uzywany dla szerokiej gamy materiatow; dla
Srednich predkosci skrawania

ISO . F:gﬂ‘::; Posuw w mm/zab
Standard eteret Tnmin | 24 | o5 | 26 | o8 | 29 | @10 | @12
Stale nisko i $rednioweglowe ~ <0.55%C | 60-120 | 0.03 0.03 | 0.04 0.05 | 0.05 0.05 | 0.05
P Stale wysokoweglowe 0.55%C 60-90 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 | 0.05
Stale stopowe, stale ulepszone 50- 80 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 | 0.04
Stale nierdzewne 70-100 | 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.03
M Stale nierdzewne- Austenityczne 60-90 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 | 0.03
Stale odlewane 70-90 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.04
Zeliwo szare 40-80 0.03 0.03 | 0.04 0.05 | 0.05 0.05 | 0.05
Aluminium 10%Si, Miedz 100-200 | 0.03 | 0.03 | 0.04 0.05 | 0.05 0.05 | 0.05
Aluminium 10% Si 60-140 | 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.03
Tworzywa sztuczne, termoplasty 50-200 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 006  0.06
duroplasty

Frezy do matych gwintow

Frezy do matych gwintow

G 55°ssu 8sp

Narzedzie do gwintow wewnetrznych i zewnetrznych

»H& o
ST pe—
i L 4

>
< >

Dla gwintow o gfebokosci do 2xD1 J D1 |
S-ll-(Fc,’lk Standard Oznaczenie d D rlaiv?zzkgsv [ L
28 G1/8 MTS08078C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64
19 G1/4-3/8 | MTS1010D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84
1 G 1 MTS1616D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105




Mikronarzedzia K32 Carmex v

Mikronarzeazia

Wszystkie narzedzia posiadajg kanat chtodzacy na chwycie, zapewniajgcy efektywny
doptyw chtodziwa do krawedzi skrawajgcej, utatwiajgcy odprowadzanie wiorow

Nowy gatunek: BMK
Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowa powtoka PVD (ISO K10-K20)

Wysoka odpornosc temperaturowa i stabilna obrobka dla standardowychE

i wysokowydajnych parametrow. Uniwersalna geometria dla szerokiej

gamy materiafow. RS — I

MWL Bars Fazowanie i profiowanie z kanatem chfodzacym
A E
< N

Min.rozmiar p
otworu i

!

A <—>‘

O
<

Detal A

6.0 MWL 6 R0.2 A90 51 15.0 0.20 45° 45° 23 1.0
6.0 MWL 6 R0.2 A60 51 15.0 0.20 60° 30° 23 1.0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: MWL 6 R0.2 A90 BMK
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Plytki do toczenia gwintow

POLECAMY: Ptytki do gwintow typu B

Kombinacja Kombinacja ta Zastosowanie dwdch Wszystkie ptytki do
szlifowanego profilu zapewnia wysokg odmiennych typow gwintéw typu B sg
gwintu z prasowanym jako$¢ wykonanego tamaczy wiora, dla wykonane z gatunku
tamaczem wio gwintu, z precyzyjnym gwintow zewnetrznych | weglika BMA i pokryte
ksztattem i i wewnetrznych. powtokg
vymiarami. wielowarstwowg
TiALN.

Zalety:
* wysoka doktadnos$¢ profilu;
* unikalny ksztatt tamacza widra, zapewniajacy bardzo dobre wykonanie gwintu;

* dtuzsza zywotnos¢ narzedzia.

Spis tresci: Strona: Spis tresci:

Sposoby oznaczania produktow 4 Trapezowy - DIN 103

Profil czesciowy 60° 5-6 PG - DIN 40430

Profil czesciowy 55° 7-8 Trapezowy niesymetryczny - DIN 513
M - ISO- Metryczny 9-11 Okragty - DIN 405

UN - Zunifikowany 12-14 Okragty - DIN 20400

Whitworth 55° 15-17 UNJ

NPT 18-19 MJ - ISO 5855

NPTF 19 Amerykanski butlowy

BSPT 20 Gwinty dla przemystu naftowego
Acme 21

Stub Acme 22




@ Carmex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia QWi ntéw

Sposoby oznaczania produktow

. Ptytki pefnoprofilowe do toczenia gwintéw - oznaczenie

)1 2

BMA




Plytki do toczenia gwintow

A
@ Ca’mex Precision Tools Ltd.

Profil czesciowy 60 °

5/32 05125 48-20 ULTRAMINIATUROWE —> | 06 IR A60 06 IL A60 06 0.6

3/16 0.5-1.5 48-16 MINIATUROWE 08 IR A60 08 IL A60 06 0.7

8uU 3/16U 1.75-2.0 14-11 MINIATUROWE TYPU "U” 08 IR/L U60 08 4.0
11 1/4 0515  48-16 | 11 ER A60 | 11 ELA60 | 11IRA60 | 11ILA60 | 0.8 0.9
16 3/8 0515 4816 | 16 ERA60 | 16 ELAGO | 16IRA60 | 16ILA60 | 0.8 0.9
16 3/8 17530 148 |16 ERG60 | 16 ELG60 | 16IRG60 | 16ILG60 | 1.2 1.7
16 3/8 0530 488 |16 ERAG60| 16 ELAG60| 16 IRAG60 | 16ILAG60 | 12 1.7
22 1/2 3550 75 |22ERN60 | 22 ELN60 | 22IRN60 | 22ILN60 | 1.7 25
22U  1/2U 5580 45325 22U E/I/R/L U60 06 11.0
27 5/8 5560 454 |27ERQ60 | 27 ELQ60 | 27IRQ60 | 271LQ60 | 2.1 3.1
27U  5/8U 6.5-9.0 4-2.75 27U E/I/R/L U60 1.0 13.7

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER G60 P30

Dla gwintowania matych otworéw patrz str.103

UWAGA: PROFIL CZESCIOWY NIE GWARANTUJE DOKEADNEGO ZARYSU GWINTU

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem widra

16 3/8 0.5 -1.5 48-16 16 ER B A60 16 IR B A60 08 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ER B G60 16 IR B G60 12 17
16 3/8 0.5 -3.0 48- 8 16 ER B AG60 16 IR B AG60 12 17

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER B G60 BMA

Wybor gatunku weglika patrz str. 45




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

Profil czesciowy 60 °
Pionowe (Typ V)

16 3/8 05 -15 48-16 16V ER A60 1.0 0.9 3.6
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16V ER G60 1.0 1.8 3.6
16 3/8 0.5 -3.0 48-8 16V ER AG60 1.0 1.8 3.6
22 1/2 1.75-3.0 14- 8 22V ER G60 1.2 1.7 4.0
22 1/2 3.5 -5.0 7- 5 22V ER N60 1.2 2.5 4.8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16V ER G60 BMA

Wybér gatunku weglika patrz str. 45




Plytki do toczenia gwintow

A
@ Ca’mex Precision Tools Ltd.

Profil czesciowy 55°

7
I A I.C.

Y

EX-RH
IN-LH

’(—

0

L~

IN-RH
EX-LH

5/32 0.5 -1.25 48-20 ULTRAMINIATUROWE —— [ *06 IR A55 | *06 IL A55 05 0.6

3/16 0.5 -1.5 48-16 MINIATUROWE *08 IRA55 | *08 IL A55 06 0.7

8U 3/16U | 1.75-2.0 14-11 MINIATUROWE TYPU "U" *08 IR/L U55 09 4.0
11 1/4 0.5 -15 48-16 11 ERA55 | 11 ELA55 | 11 IR A55 11 IL A55 08 0.9
16 3/8 0.5 -1.5 48-16 16 ERA55 | 16 ELA55 | 16 IR A55 16 IL A55 0.8 0.9
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16 ERG55 | 16 ELG55 | 16IRG55 | 16ILG55 | 1.2 1.7
16 3/8 0.5 -3.0 48- 8 16 ER AG55| 16 ELAG55( 16 IRAG55| 16ILAG55| 1.2 1.7
22 1/2 35-50 7-5 22 ERN55 | 22 ELN55 | 22 IR N55 22 IL N55 17 25
22U  1/2U 55 -8.0 45- 3.25 22U E/I/R/L U55 09 1.0
27 5/8 55 -6.0 45- 4 27ER Q55 | 27ELQ55 | 27IRQ55 | 271LQ55 | 20 29
27U  5/8U 6.5-90 4-275 27U E/I/IR/L U55 1.2 137

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER G55 P25C
* Dostepne tylko w BXC

Dla gwintowania matych otworéw patrz str.146

UWAGA: PROFIL CZESCIOWY NIE GWARANTUJE DOKELADNEGO ZARYSU GWINTU

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem widra

1.7
1.7

1.75-3.0 14- 8
0.5 -3.0 48- 8

16 ER B G55
16 ER B AG55

16 IR B G55
16 IR B AG55

1.2
1.2

16 3/8
16 3/8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER B G55 BMA

Wybér gatunku weglika patrz str. 45

7




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

Profil cze$ciowy 55 °

. Pionowe (Typ V) ) ]
C

e i

16 3/8 0.5 -1.5 48-16 16V ER A55 1.0 0.9 3.6
16 3/8 1.75-3.0 14- 8 16V ER G55 1.0 1.7 3.6
16 3/8 0.5 -3.0 48-8 16V ER AG55 1.0 1.8 3.6
22 1/2 35 -50 7-5 22V ER N55 1.2 2.5 4.8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22V ER N55 BMA

Wybdr gatunku weglika patrz str. 45




Plytki do toczenia gwintow

A
@ Cal"n’lex Precision Tools Ltd.

Niranas’

M - ISO - metryczny

0.5 6  5/32 *06IR 0.5 1SO | *06IL0.5 ISO| 0.9 0.5
075 | 6  5/32 *06 IR 0.751SO | *06 IL0.751SO| 0.8 0.5
1.0 6  5/32 | UTRAMNIATUROWE *06 IR 1.0 ISO | *06IL1.0 1SO| 0.7 0.6
125 | 6  5/32 *06 IR 1.251SO | *06 IL1.251SO| 0.6 0.6
05 8  3/16 *081R 0.5 ISO | *081L0.5 ISO| 0.6 0.5
075 @ 8  3/16 *08 IR 0.75ISO | *08 IL0.751SO| 0.6 0.5
1.0 8  3/16 *08IR1.0 ISO | *081L1.0 ISO 0.6 0.6
125 | 8 316 | MINATUROWE *08 IR 1.25ISO | *08 IL1.251S0| 0.6 0.7
15 8  3/16 *08IR1.5 ISO | *08IL1.5 1SO 0.6 0.7
175 | 8  3/16 *08 IR 1.751SO | *08 IL1.751SO| 0.6 0.8
2.0 8U  3/16U | MINIATUROWE TYPU"U" *08U IR/L2.0 1SO 09 4.0
035 | 11 1/4 [11ER0.351S0 |11EL0.35ISO | 0.8 0.4 |11IR0.351SO | 111L0.35I1SO| 0.8 0.3
0.4 11 1/4 |[11ER0.4 ISO 11EL04 1SO 0.7 0.4 |11IR0.4 ISO | 111L0.4 I1SO| 0.8 0.4
045 | 11 1/4 |[11ER0.451S0 |11EL0.451SO | 0.7 0.4 |11IR0.451SO | 111L0.45ISO| 0.8 0.4
0.5 11 1/4 |[11ER05 ISO 11EL05 ISO 0.6 0.6 |11IR0.5 ISO | 111L0.5 ISO| 0.6 0.6
0.6 11 14 |[11ER0.6 ISO 11EL0.6 ISO 0.6 0.6 |11IR0.6 ISO | 111L0.6 ISO| 0.6 0.6
0.7 11 1/4 [11ER0.7 ISO 11EL07 ISO 0.6 0.6 |11IR0.7 ISO | 111L0.7 ISO| 06 0.6
075 | 11 1/4 [1MER0.751S0 |11EL0.751SO | 0.6 0.6 |11IR0.751SO | 111L0.75ISO| 0.6 0.6
0.8 11 14 |[11ER0.8 ISO 11EL0.8 ISO 0.6 0.6 |11IR0.8 ISO | 111L0.8 ISO| 0.6 0.6
1.0 11 1/4 [11ER1.0 1SO |11EL1.0 ISO | 0.7 0.7 |11IR1.0 ISO | 111L1.0 ISO| 06 0.7
125 | 11 1/4 |11ER1.25ISO |11EL1.25I1SO | 0.8 0.9 |11IR1.25I1SO | 111L1.25ISO | 0.8 0.8
15 11 14 [11ER1.5 ISO 11EL15 ISO 0.8 1.0 |11IR1.5 ISO | 111L1.5 ISO| 0.8 1.0
175 | 11 1/4 |1MERA1.75ISO |11 EL1.751SO 0.8 1.1 |11 IR1.75I1S0 | 11IL1.75ISO| 0.8 1.1
2.0 11 14 111R2.0 I1SO | 111L2.0 ISO| 0.8 0.9
035 | 16 3/8 |[16ER0.351SO |16EL0.35I1SO | 0.8 0.4 |16IR0.351SO | 161L0.351SO| 0.8 0.3
0.4 16 3/8 |[16ER0.4 ISO 16EL0.4 ISO 0.7 0.4 |16IR0.4 1SO | 16IL0.4 ISO| 0.8 0.4
045 | 16 3/8 |16ER0.451SO |16EL0.45I1SO | 0.7 0.4 |16IR0.451SO | 161L0.451S0| 0.8 0.4
0.5 16 3/8 [16ER0.5 ISO |16EL0.5 ISO | 0.6 0.6 |16IR0.5 ISO | 161L0.5 1SO| 0.6 0.6
0.6 16 3/8 [16ER0.6 ISO |16EL0.6 ISO | 0.6 0.6 |16IR0.6 ISO | 161L0.6 ISO| 0.6 0.6
0.7 16 3/8 |[16ER0.7 ISO 16EL0.7 ISO 0.6 0.6 |16IR0.7 ISO | 16IL0.7 ISO| 0.6 0.6
075 | 16 3/8 |[16ER0.751SO |16EL0.751SO 0.6 0.6 |16IR0.751SO | 161L0.751SO| 0.6 0.6
0.8 16 3/8 [16ER0.8 ISO |16EL0.8 ISO | 0.6 0.6 |16IR0.8 ISO | 161L0.8 1SO| 0.6 0.6
1.0 16 3/8 [16ER1.0 ISO |16EL1.0 ISO | 0.7 0.7 |16IR1.0 ISO | 16I1L1.0 1SO| 06 0.7
125 | 16 3/8 |16ER1.251S0O |16 EL1.251SO | 0.8 0.9 |16IR1.251S0 | 161L1.25I1SO| 0.8 0.9
15 16 3/8 [16ER1.5 ISO |16EL1.5 1SO | 0.8 1.0 |16IR1.5 ISO | 16IL1.5 1SO| 0.8 1.0
175 | 16 3/8 |16ER1.751S0 |16 EL1.751SO | 0.9 1.2 |16IR1.75ISO | 16IL1.75I1SO| 0.9 1.2
2.0 16 3/8 [16ER20 ISO |16EL2.0 ISO | 1.0 1.3 |16I1R2.0 ISO | 161L2.0 1SO| 1.0 1.3
25 16 3/8 |[16ER25 1SO | 16EL2.5 ISO | 1.1 1.5 |16IR25 ISO | 16IL2.5 ISO| 1.1 15
3.0 16 3/8 |[16ER3.0 ISO 16EL3.0 ISO | 1.2 1.6 |16IR3.0 ISO | 16IL3.0 ISO| 1.1 15
3.5 16 3/8 |16ER3.5 1SO | 16EL3.5 I1SO | 1.2 1.7 |16IR3.5 1SO | 16IL3.5 ISO| 1.2 1.7




A
@ Car mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

M - ISO - metryczny

EX-RH
IN-LH

IN-RH
EX-LH

3.5 22 1/2 22ER351S0O | 22EL3.5I1SO| 1.6 23| 22IR3.5I1SO| 22IL3.5ISO | 1.6 2.3
4.0 22 1/2 22ER4.01SO |22EL4.01SO | 16 23| 22IR4.0I1SO| 221L4.01SO | 1.6 2.3
4.5 22 1/2 22ERA4.51SO | 22EL4.51SO | 1.7 24| 22IR4.51SO| 22I1L45I1SO| 1.6 24
5.0 22 1/2 22ER5.01SO | 22EL5.01SO | 1.7 25| 22IR5.01SO| 22IL5.0ISO| 1.6 2.3
5.5 22U 1/2U 22U ER/L 5.5 ISO 23 11.0 22U IR/L 5.5 ISO 24 11.0
6.0 22U 1/2U 22U ER/L 6.0 ISO 26 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 21 11.0
5.5 27 5/8 27ER5.51SO | 27 EL5.51SO | 1.9 27| 27IR55I1SO | 27IL5.5ISO | 1.6 2.3
6.0 27 5/8 27ER6.0I1SO | 27EL6.0ISO | 2.0 29| 27IR6.0I1SO| 27IL6.0ISO | 1.8 25
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8.0 ISO 24 13.7 27U IR/L 8.0 ISO 2.4 13.7
12.0 33U 3/4U 33U ER/L12.0 ISO 2.5 16.5 33U IR/L 12.0 ISO 3.5 16.9

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR 3.5 ISO BMA

* Dostepne tylko w BXC

Dla gwintowania matych otwordéw patrz str.147 —

EX-RH IN-RH

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem widra

0.8 16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 0.6 0.6

1.0 16 3/8 16 ERB1.0 ISO 0.7 0.7 16 IRB1.0 ISO 0.6 0.7
1.25 16 3/8 16 ER B 1.25 1SO 0.8 0.9 16 IR B 1.251SO 0.8 0.9
1.5 16 3/8 16 ERB1.5 ISO 0.8 1.0 16 IRB1.5 ISO 0.8 1.0
1.75 16 3/8 16 ERB 1.751SO 09 1.2 16 IRB 1.751SO 09 1.2
2.0 16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 13 16IRB2.0 ISO 1.0 1.3
2.5 16 3/8 16 ERB2.5 ISO 1.1 15 16 IRB2.5 ISO 1.1 1.5
3.0 16 3/8 16 ERB3.0 ISO 12 16 16IRB3.0 ISO 1.1 15

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR B 1.5 1ISO BMA Wybdr gatunku weglika patrz str. 45




Plytki do toczenia gwintow K32 Carmex masmr

M - ISO - metryczny

L)ﬁ<_—l_)‘

Pionowe (Typ V) v@j ..c[

1.0 16 3/8 16V ER 1.0 ISO 1.0 0.7 3.6
1.25 16 3/8 16V ER 1.25 1SO 1.0 0.9 3.6
1.5 16 3/8 16V ER 1.5 ISO 1.0 0.9 3.6
1.75 16 3/8 16V ER 1.75 1SO 1.0 1.2 3.6
2.0 16 3/8 16V ER 2.0 ISO 1.0 1.3 3.6
2.5 16 3/8 16V ER 2.5 ISO 1.0 1.5 3.6

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16V ER 1.5 ISO BMA

Ptytki wielopunktowe

1.0 16 3/8 16 ER1.0ISO3M | AE16M | 16IR1.0I1SO3M | Al16M | 1.7 2.5
1.5 16 3/8 16 ER1.5I1SO2M | AE16M | 16IR1.51SO2M | Al16M | 1.5 23
1.5 22 1/2 22ER1.5ISO3M | AE22M | 22IR1.51SO3M | Al22M | 23 3.7

2.0 22 1/2 22ER20ISO2M | AE22M | 22IR2.0ISO2M | AI22M | 2.0 3.0
2.0 22 1/2 22ER2.0ISO3M | AE22M | 22IR2.01SO3M | AlI22M | 3.1 5.0

3.0 27 5/8 2 27ER3.01SO2M | AE27M | 27IR3.0ISO2M | AI27M | 29 46

WNWINW

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR 2.0 ISO 2M BMA

Zalecana liczba przej$¢ gwintujacych patrz str. 45

Wybdr gatunku weglika patrz str. 45
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@ Car mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH

Y

—)I

IN

-LH

IN-RH
EX-LH

32 6 5/32 *06 IR 32 UN |*06IL32UN | 0.8 0.5
28 6 5/32 ULTRA *06 IR 28 UN |*06IL28 UN | 0.8 0.6
24 6 5/32 MINIATUROWE *06 IR 24 UN |*06IL24 UN | 0.7 0.6
20 6 5/32 *06 IR 20 UN |*06IL20 UN | 0.6 0.6
18 6 5/32 *06 IR 18 UN |*06IL18 UN | 0.6 0.7
32 8 3/16 *08 IR32 UN |*08IL32UN | 0.6 0.5
28 8 3/16 *08 IR28 UN |*08IL28 UN | 0.6 0.6
24 8  3/16 *08 IR 24 UN |*08IL24 UN | 0.6 0.6
20 8  3/16 MINIATUROWE *08 IR 20 UN [*08IL20 UN | 0.6 0.7
18 8  3/16 *08 IR 18 UN [*08 IL18 UN | 0.6 0.7
16 8 3/16 *08 IR16 UN |*08IL16 UN | 0.6 0.7
14 8 3/16 *08 IR 14 UN |*08IL14UN | 0.6 0.8
13 8U 3/16U *08U IR/L 13 UN 1.0 4.0
12 8U 3/16U MINIATUROWE TYRUFUE *08U IR/L 12 UN 0.9 4.0
11 8U 3/16U *08U IR/L 11 UN 0.9 4.0
72 11 1/4 11 ER72UN | 11EL72UN | 0.8 0.4 | MIR72UN | 11IL72 UN 0.8 0.3
64 11 1/4 11 ER64UN | 11 EL64UN | 0.8 0.4 | 1M IR 64 UN | 11 IL 64 UN 0.8 0.4
56 11 1/4 11 ER56 UN | 11 EL56 UN | 0.7 0.4 | 1M IR 56 UN | 11 IL 56 UN 0.7 0.4
48 11 1/4 11 ER48UN | 11 EL48UN | 06 0.6 | 1M IR48 UN | 11IL 48 UN 06 0.6
44 11 1/4 11 ER44UN | 11 EL44UN | 0.6 0.6 11 IR 44 UN 11 IL 44 UN 0.6 0.6
40 11 1/4 11 ER40UN | 11 EL40UN | 0.6 0.6 | 11IR40UN | 11 IL 40 UN 0.6 0.6
36 11 1/4 11ER 36 UN | 11EL36UN | 0.6 0.6 [ 11IR36 UN | 11IL 36 UN 0.6 0.6
32 11 1/4 11ER32UN | 11 EL32UN | 06 0.6 [ 1MIR32UN | 11IL 32 UN 0.6 0.6
28 11 1/4 11 ER28UN | 11 EL28UN | 0.6 0.7 | 1MIR28 UN | 11 IL 28 UN 0.6 0.7
27 11 1/4 11 ER27UN | 11 EL27UN | 0.7 0.8 [ 1MIR27 UN | 11IL 27 UN 0.7 0.8
24 11 1/4 11 ER24UN | 11 EL24UN | 0.7 0.8 | 11IR24 UN | 11 IL 24 UN 0.7 0.8
20 11 1/4 11 ER20UN | 11 EL20UN | 0.8 0.9 [ 11IR20UN | 11 IL 20 UN 0.8 0.9
18 11 1/4 11 ER18UN | 11 EL18UN | 0.8 1.0 | 1MIR18UN | 11IL 18 UN 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER16 UN | 11 EL16 UN | 09 1.1 | 1MIR16 UN | 11IL 16 UN 0.9 1.1
14 11 14 11 ER14UN | 11 EL14UN | 09 1.1 | MIR14UN | 11IL 14 UN 0.9 1.1
13 11 1/4 11IR13UN | 11IL13 UN 0.8 1.0
12 11 1/4 11IR12UN | 111IL12 UN 0.9 1.1
11 11 1/4 11IR11 UN | 11 1L 11 UN 0.8 1.1
72 16 3/8 16 ER72UN | 16 EL72UN | 0.8 0.4 | 16 IR72UN | 16 IL 72 UN 0.8 0.3
64 16 3/8 16 ER64 UN | 16 EL64 UN | 0.8 04 | 16IR64 UN | 16 IL64 UN | 0.8 0.4
56 16 3/8 16 ER56 UN | 16 EL56 UN | 0.7 0.4 [ 16 IR56 UN | 16 IL56 UN | 0.7 0.4
48 16 3/8 16 ER 48 UN | 16 EL48 UN | 0.6 0.6 | 16 IR 48 UN | 16 IL 48 UN 0.6 0.6
44 16 3/8 16 ER44 UN | 16 EL44UN | 0.6 0.6 | 16 IR 44 UN | 16 IL 44 UN 0.6 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 UN | 16 EL40UN | 0.6 0.6 | 16 IR 40 UN | 16 IL 40 UN 0.6 0.6
36 16 3/8 16 ER36 UN | 16 EL36 UN | 06 0.6 | 16 IR36 UN | 16 IL36 UN | 0.6 0.6




Plytki do toczenia gwintow

A
@ Camex Precision Tools Ltd.

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH
IN-

LH

oy
L
Y
32 16  3/8 16 ER 32UN | 16 EL32UN | 0.6 0.6| 16 IR 32UN 16 IL32UN | 0.6 0.6
28 16 3/8 16 ER 28UN | 16 EL28UN | 0.6 0.7| 16 IR 28UN 16 IL28UN | 0.6 0.7
27 16 3/8 16 ER 27UN | 16 EL27UN | 0.7 0.8| 16 IR 27UN 16 IL27UN | 0.7 0.8
24 16  3/8 16 ER24UN | 16 EL24UN | 0.7 0.8| 16 IR 24 UN 16IL24UN | 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER20UN | 16 EL20UN | 0.8 0.9| 16IR 20 UN 16IL20UN | 0.8 0.9
18 16 3/8 16ER18UN | 16 EL18UN | 0.8 1.0/ 16 IR18 UN 16IL18UN | 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER16UN | 16 EL16UN | 09 1.1| 16IR16 UN 16IL16 UN | 0.9 1.1
14 16  3/8 16 ER14UN | 16 EL14UN | 10 12| 16IR 14 UN 16IL14UN | 09 1.2
13 16 3/8 16 ER13UN | 16 EL13UN | 10 1.3| 16IR13UN 16IL13UN | 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER12UN | 16 EL12UN | 1.1 14| 16IR12UN 16IL12UN | 1.1 1.4
11.5 16 3/8 16 ER11.5UN| 16 EL11.5UN| 11 15| 16IR11.5UN| 16IL11.5UN| 1.1 15
11 16 3/8 16 ER11UN | 16EL11UN | 11 15| 16IR11 UN 16IL11UN | 1.1 15
10 16 3/8 16 ER10UN | 16 EL10UN | 1.1 1.5| 16IR 10 UN 16IL1OUN | 1.1 15
9 16 3/8 16ER 9 UN | 16 EL 9 UN | 12 1.7| 16IR 9 UN 16IL 9 UN | 12 17
8 16 3/8 16ER 8 UN | 16EL 8 UN | 12 16| 16IR 8 UN 16IL 8 UN | 1.1 1.5
7 22 12 22ER 7 UN | 22EL 7 UN | 16 23| 22IR 7 UN 22IL7 UN | 16 23
6 22 12 22ER 6 UN | 22EL 6 UN | 1.6 23| 22IR 6 UN 22IL 6 UN | 16 23
5 22 12 22ER 5 UN | 22EL 5 UN | 1.7 25| 22IR 5 UN 22IL 5 UN | 16 23
45 22U 1/2U 22U ER/L 4.5 UN 2.0 11.0 22U IR/L 4.5 UN 24 11.0
4 22U 1/2U 22UER/L 4 UN 2.0 11.0 22UIR/IL4 UN 24 11.0
45 27  5/8 27 ER 4.5 UN 27EL4.5UN| 1.9 2.7|27IR4.5UN 27IL45UN | 1.7 24
4 27 5/8 27ER 4 UN 27EL 4 UN| 21 3.0/27IR 4 UN 27IL 4 UN | 1.8 27
3 27U 5/8U 27U ER/L 3 UN 25 13.7 27UIR/L3 UN 2.7 13.7
2 33U 3/4U 33UER/L 2 UN 2.8 16.5 33UIR/IL2 UN 3.6 16.9

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER 12 UN P25C
* Dostepne tylko w BXC
Dla gwintowania matych otworéw patrz str.147

Wybér gatunku weglika patrz str. 45
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@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

UN - Zunifikowany UNC, UNF, UNEF, UNS

EX-RH IN-RH

Tvp B b 4
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiéra

24 16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 0.8
20 16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 0.9 16 IR B 20 UN 0.8 0.9
18 16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER B 16 UN 09 1.1 16 IR B 16 UN 0.9 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 UN 1.0 1.2 16 IR B 14 UN 0.9 1.2
13 16 3/8 16 ER B 13 UN 1.0 13

12 16 3/8 16 ER B 12 UN 1.1 1.4 16 IR B 12 UN 1.1 1.4
11 16 3/8 16 ER B 11 UN 1.1 1.5

10 16 3/8 16 ER B 10 UN 1.1 1.5 16 IR B 10 UN 1.1 1.5
9 16 3/8 16 ERB 9 UN 1.2 17

8 16 3/8 16 ERB 8 UN 1.2 1.6 16 IRB 8 UN 1.1 1.1

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR B 12 UN BMA

Ptytki wielopunktowe

16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M | AE16M 16 IR 16 UN 2M | Al16M 1.5 23
16 22 172 3 22 ER 16 UN 3M | AE22M 22 IR 16 UN 3M | AI22M 25 4.0
12 22 172 2 22 ER 12 UN 2M | AE22M 22 1R 12 UN 2M | Al22M 22 34
12 22 172 3 22 ER 12 UN 3M | AE22M 221IR 12 UN 3M | AI22M 3.3 53
8 27 5/8 2 27 ER 8 UN 2M | AE27M 27IR 8 UN 2M | AI27M 3.1 4.9

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR 16 UN 3M BMA

Zalecana liczba przejs¢ gwintujacych patrz str. 45

Wybdr gatunku weglika patrz str. 45




Plytki do toczenia gwintow K32 Carmex o
Whitworth - 55 ° BSW, BSF, BSP, BSB

EX-RH IN-RH Typ “U’

R=0.137P

3

26 6 5/32 *06 IR 26 W *06 IL 26 W 0.7 0.6
22 6 5/32 ULTRA *06 IR 22 W *06 IL 22 W 06 0.6
20 6  5/32 MINIATUROWE *06IR20 W | *061L20 W | 06 0.7
18 6 5/32 *06 IR 18 W *06 IL18 W 06 0.7
28 8 3/16 *08 IR 28 W *08 IL 28 W 06 0.6
24 8 3/16 *08 IR 24 W *08 IL 24 W 06 0.6
20 8 3/16 INATUROWE *08 IR 20 W *08 IL20 W 06 0.7
19 8 3/16 *08 IR 19 W *08 IL19 W 06 0.7
18 8 3/16 *08 IR 18 W *08 IL18 W 06 0.7
16 8 3/16 *08 IR 16 W *08 IL16 W 06 0.7
14 8U  3/16U *08U IR/L 14 W 1.0 4.0
12 8u 3/16U MINIATUROWE TYPU "U” *08U IR/L12 W 09 4.0
1 8U  3/16U *08U IR/L 11 W 09 4.0
72 11 1/4 11ER72 W 1M1 EL72 W 1M1IR72 W 1M1IL72 W 07 0.4
60 11 1/4 11 ER 60 W 11 EL60 W 11 IR 60 W 111L60 W 07 0.4
56 11 1/4 11 ER 56 W 11 EL56 W 11 IR 56 W 111L56 W 07 0.4
48 11 1/4 11 ER 48 W 11 EL48 W 111IR 48 W 111L48 W 06 0.6
40 11 1/4 11 ER 40 W 11 EL40 W 11 IR 40 W 111L40 W 06 0.6
36 11 1/4 11 ER 36 W 11 EL36 W 11IR36 W 111L36 W 06 0.6
32 11 1/4 11ER32 W 11 EL32 W 11IR32 W 111L32 W 0.6 0.6
28 11 1/4 1 ER 28 W 11 EL28 W 11IR28 W 111L28 W 06 0.7
26 11 1/4 11 ER 26 W 11 EL26 W 1IR26 W 111L26 W 0.7 0.7
24 11 1/4 11 ER 24 W 11 EL24 W 11IR24 W 111L24 W 0.7 0.8
22 11 1/4 11ER22 W 11 EL22 W 1M1IR22 W 111L22 W 0.8 0.9
20 11 1/4 11 ER 20 W 11 EL20 W 1IR20 W 111L20 W 0.8 0.9
19 11 1/4 1 ER19 W 11 EL19 W 1IR19 W 111L19 W 0.8 1.0
18 11 1/4 11ER18 W 11 EL18 W 1IR18 W 111L18 W 0.8 1.0
16 11 1/4 11 ER16 W 11 EL16 W 1IR16 W 111L16 W 09 1.1
14 11 1/4 11ER14 W 11 EL14 W 1IR14 W 111L14 W 09 1.1
12 11 1/4 1M1IR12 W 111L12 W 1.0 1.1
11 11 1/4 MIR11 W 1MIL11 W 09 1.2
72 16 3/8 16 ER72 W 16 EL72 W 16IR72 W 161IL72 W 07 0.4
60 16  3/8 16 ER 60 W 16 EL60 W 16 IR 60 W 16 IL60 W 07 0.4
56 16 3/8 16 ER 56 W 16 EL56 W 16 IR 56 W 16 IL56 W 07 0.4
48 16 3/8 16 ER 48 W 16 EL48 W 16 IR 48 W 16 IL48 W 06 0.6
40 16 3/8 16 ER 40 W 16 EL40 W 16 IR 40 W 16 IL40 W 06 0.6
36 16 3/8 16 ER 36 W 16 EL36 W 16 IR 36 W 16 IL36 W 06 0.6
32 16  3/8 16 ER 32 W 16 EL32 W 16 IR 32 W 161L32 W 06 0.6
28 16 3/8 16 ER 28 W 16 EL28 W 16 IR 28 W 16 IL28 W 06 0.7
26 16 3/8 16 ER 26 W 16 EL26 W 16 IR 26 W 16 IL26 W 07 0.7
24 16 3/8 16 ER 24 W 16 EL24 W 16 IR 24 W 16 1L 24 W 0.7 0.8




&35 Carmex v Plytki do toczenia gwintow
Whitworth - 55° BSW, BSF, BSP, BSB
EX-RH
JijIN-LH
I,

R=0.137P

22 16 3/8 16 ER22 W 16 EL22 W 16IR22 W 161L22 W 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER20 W 16 EL20 W 16 IR20 W 161L20 W 0.8 0.9
19 16 3/8 16 ER19 W 16 EL19 W 16IR19 W 16IL19 W 0.8 1.0
18 16 3/8 16 ER18 W 16 EL18 W 16 IR18 W 161L18 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER16 W 16 EL16 W 16 IR16 W 16I1L16 W 09 1.1
14 16 3/8 16 ER14 W 16 EL14 W 16IR14 W 161L14 W 1.0 1.2
12 16 3/8 16 ER12 W 16 EL12 W 16IR12 W 161L12 W 1.1 14
11 16 3/8 16 ER11 W 16 EL11 W 16IR11 W 161L11 W 1.1 15
10 16 3/8 16 ER10 W 16 EL10 W 16 IR10 W 16I1L10 W 1.1 15
© 16 3/8 16ER 9 W 16EL 9 W 16IR 9 W 16IL 9 W 1.2 1.7
8 16 3/8 16ER 8 W 16 EL 8 W 16IR 8 W 16I1IL 8 W 1.2 15
7 22 1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W 22IL 7 W 1.6 23
6 22 1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W 221IL 6 W 1.6 23
5 22 1/2 22ER 5 W 22EL 5 W 22IR 5 W 22IL 5 W 1.7 24
4.5 22U  1/2U 22U E/IRIL 4.5W 23 11.0
4 22U  1/2U 22U E/IRIL 4 W 1.8 11.0
4.5 27 5/8 27 ER 4.5W 27 EL 4.5W 27 IR 4.5W 27 IL 4.5W 1.8 26
4 27 5/8 27ER 4 W 27EL 4 W 27IR 4 W 271L 4 W 20 29
3.5 27U  5/8U 27U ENIR/L 3.5 W 2.1 137
3.25 27U  5/8U 27U E/IR/L 3.25W 2.0 137
3 27U  5/8U 27U ENIRIL3 W 2.3 137
2.75 27U 5/8U 27U ENIRIL 2.75W 2.4 137

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR 18 W BXC
* Dostepne tylko w BXC

Wybdr gatunku weglika patrz str. 45




Plytki do toczenia gwintow K32 Carmex masmr

Whitworth - 55 OBSW, BSF, BSP, BSB

EX-RH IN-RH

b«

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem widra

19 16 3/8 16 ERB19 W 16IRB19 W 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ERB 16 W 16 IRB16 W 0.9 11
14 16 3/8 16 ERB14 W 16 IRB14 W 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ERB11W 16IRB11 W 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ERB10W 16IRB10W 1.1 1.5

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu16 IR B 10 W BMA

Pionowe (Typ V) ij

19 16 3/8 16V ER 19 W 1.0 09 36
14 16 3/8 16V ER 14 W 1.0 12 36
11 16 3/8 16V ER 11 W 1.0 15 36

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16V ER 14 W BXC

Ptytki wielopunktowe

14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M AE16M 16 IR 14 W 2M Al16M 1.7 2.7

14 ‘ 22 1/2 3 22 ER14 W 3M AE22M 22 1R 14 W 3M Al22M 28 4.5
11 22 172 2 22 ER 11 W 2M AE22M 22 IR 11 W 2M Al22M 23 34

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR 14 W 3M BMA

Zalecana liczba przejs¢ gwintujacych patrz str. 45
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/A
A@ Ca’mex Precision Tools Ltd.

Plytki do toczenia gwintow

NPT

<

Typ “U”

27 6 5/32 ULTRAMINIATUROWE — > | *06 IR 27 NPT *06 IL 27 NPT 06 06
27 8 3/16 e *08 IR 27 NPT *08 IL 27 NPT 06 0.6
18 8 3/16 *08 IR 18 NPT *08 IL 18 NPT 06 0.6
27 1 1/4 11 ER 27 NPT 11 EL 27 NPT 11 IR 27 NPT 11 IL 27 NPT 0.7 038
18 11 1/4 11 ER 18 NPT 11 EL 18 NPT 11 IR 18 NPT 11 IL18 NPT 08 1.0
14 1 1/4 11 ER 14 NPT 11 EL 14 NPT 11 IR 14 NPT 11 IL14 NPT 08 1.0
27 16 3/8 16 ER 27 NPT 16 EL 27 NPT 16 IR 27 NPT 16 IL 27 NPT 07 0.8
18 16 3/8 16 ER 18 NPT 16 EL 18 NPT 16 IR 18 NPT 16 IL 18 NPT 08 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPT 16 EL 14 NPT 16 IR 14 NPT 16 IL 14 NPT 09 12
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPT 16 EL 11.5 NPT 16 IR 11.5 NPT 16 IL 11.5 NPT 1.1 15
8 16 3/8 16 ER 8 NPT 16 EL 8 NPT 16 IR 8 NPT 16 IL 8 NPT 1.3 1.8
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER 14 NPT MXC
* Dostepne tylko w BXC
EX-RH IN-RH

Szlifowany profil z prasowanym famaczem widra

18
14
11.5

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16 IR B 11.5 NPT BMA

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 ERB 8 NPT

16 IRB18 NPT
16 IRB14 NPT
16 IR B 11.5 NPT
16IRB 8 NPT

0.8
0.9
1.1
1.3

1.0
1.2
1.5
1.8

Wybor gatunku weglika patrz str.45




Plytki do toczenia gwintow

A
@ Ca’mex Precision Tools Ltd.

NPT

Ptytki wielopunktowe

115 22 112 2 22 ER 11.5 NPT 2M AE22M 22 IR 11.5 NPT 2M Al22M 23 35
11.5 27 5/8 3 27 ER 11.5 NPT 3M AE27M 27 IR 11.5 NPT 3M AlI27TM 3.3 55
8 27 5/8 2 27ER 8 NPT2M | AE27M 27IR 8 NPT2M AlI27M 3.1 5.0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 27 IR 11.5 NPT 3M BMA
Zalecana liczba przejs¢ gwintujacych patrz str. 45

NPTF - Szczelny

27 6 5/32 ULTRAMINIATUROWE —— > | *06 IR 27 NPTF | *06 IL 27 NPTF 0.7 0.6
27 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR 27 NPTF | *08 IL 27 NPTF 06 0.6
18 8 3/16 *08 IR 18 NPTF | *08 IL 18 NPTF 06 0.6
27 11 1/4 11 ER 27 NPTF 11 EL 27 NPTF 11 IR 27 NPTF 11 IL 27 NPTF 0.7 0.7
18 1 1/4 11 ER 18 NPTF 11 EL 18 NPTF 11 IR 18 NPTF 11 IL18 NPTF 08 1.0
14 11 1/4 11 ER 14 NPTF 11 EL 14 NPTF 11 IR 14 NPTF 11 IL 14 NPTF 08 1.0
27 16 3/8 16 ER 27 NPTF 16 EL 27 NPTF 16 IR 27 NPTF 16 IL 27 NPTF 07 07
18 16 3/8 16 ER 18 NPTF 16 EL 18 NPTF 16 IR 18 NPTF 16 IL18 NPTF 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 NPTF 16 EL 14 NPTF 16 IR 14 NPTF 16 IL14 NPTF 09 12
11.5 16 3/8 16 ER 11.5 NPTF 16 EL11.5 NPTF | 16 IR11.5NPTF | 16 IL11.5 NPTF | 1.1 1.5

8 16 3/8 16 ER 8 NPTF 16 EL 8 NPTF 16 IR 8 NPTF 16 IL 8 NPTF 1.3 1.8

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 11 ER 27 NPTF P25C

* Dostepne tylko w BXC

Wybor gatunku weglika patrz str.45




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

EX-RH IN-RH
Y IN-LH EX-LH LYo
A '

Y

/

~l

28 6 5/32 ULTRAMINIATUROWE ——— > | *06 IR 28 BSPT | *06 IL 28 BSPT 0.7 06
28 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR 28 BSPT | *08 IL 28 BSPT 06 0.6
19 8 3/16 *08 IR 19 BSPT | *08 IL 19 BSPT 06 06
28 11 1/4 11 IR 28 BSPT 11 IL 28 BSPT 06 0.6
19 11 1/4 11 IR 19 BSPT 11 IL19 BSPT 0.8 0.9
14 11 1/4 11 IR 14 BSPT 11 IL 14 BSPT 09 1.0
28 16 3/8 16 ER 28 BSPT 16 EL 28 BSPT 16 IR 28 BSPT 16 IL 28 BSPT 06 0.6
19 16 3/8 16 ER 19 BSPT 16 EL 19 BSPT 16 IR 19 BSPT 16 IL 19 BSPT 08 0.9
14 16 3/8 16 ER 14 BSPT 16 EL 14 BSPT 16 IR 14 BSPT 16 IL 14 BSPT 1.0 1.2
11 16 3/8 16 ER 11 BSPT 16 EL 11 BSPT 16 IR 11 BSPT 16 IL 11 BSPT 11 15
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 11 IR 14 BSPT MXC
* Dostepne tylko w BXC
EX-RH IN-RH

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym famaczem widra

19 16 3/8 16 ER B 19 BSPT 1.0 1.1
14 16 3/8 16 ER B 14 BSPT 16 IR B 14 BSPT 1.2 1.0
1 16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 1.5 1.1

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER B 11 BSPT BMA

Wyboér gatunku weglika patrz str.45




Plytki do toczenia gwintow K32 Carmex masmr

Acme

Typ “U”

<

16 8 3/16 ULTRA MINIATUROWE —————> | **08 IR 16 ACME **08 IL 16 ACME 0.6 0.6
14 8u 3/16U *08U IR/L 14 ACME 08 4.0
12 8uU 3/16U MINIATUROWE *08U IR/L 12 ACME 0.8 4.0
10 8u 3/16U *08U IR/L 10 ACME 08 4.0
16 1 1/4 11 ER 16 ACME 11 EL 16 ACME 11 IR 16 ACME 11 1L 16 ACME 09 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 ACME 16 EL 16 ACME 16 IR 16 ACME 16 IL 16 ACME 09 10
14 16 3/8 16 ER 14 ACME 16 EL 14 ACME 16 IR 14 ACME 16 IL 14 ACME 1.0 12
12 16 3/8 16 ER 12 ACME 16 EL 12 ACME 16 IR 12 ACME 16 IL12 ACME 1.1 1.2
10 16 3/8 16 ER 10 ACME 16 EL 10 ACME 16 IR 10 ACME 16 IL 10 ACME 1.3 13
8 16 3/8 16 ER 8 ACME 16 EL 8 ACME 16 IR 8 ACME 16 IL 8 ACME 15 15
6 22 1/2 22 ER 6 ACME 22 EL 6 ACME 22IR 6 ACME 22 IL 6 ACME 1.8 21
5 22 12 22 ER 5ACME 22 EL 5ACME 22 IR 5ACME 22IL 5ACME 20 23
4 22U  1/2U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 23 1.0
4 27 5/8 27 ER 4 ACME 27 EL 4 ACME 27IR 4 ACME 27IL 4 ACME 23 27
3 27U  5/8U 27U ER/L 3 ACME 27U IR/L 3 ACME 28 13.7
2 33U  3/4U 33U ER/L 2 ACME 33U IR/L 2ACME 43 16.9

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER 16 ACME P25C

* Dostepne tylko w BXC
** Plytka z jednym ostrzem

Wybér gatunku weglika patrz str.45




KA Carmex s Plytki do toczenia gwintow

Stub Acme

EX-RH IN-RH Typ “U"
Y IN-LH EX-LH v
e v <Y
X \
PAY
L ©
1
& _Ad
¥ I.C.

16 8 3/16 MINIATUROWE > [**08 IR16 STACME [**0g |L16 STACME | 0.6 0.6
14 8uU 3/16U *08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0
12 8U 3/16U ULTRAMINIATUROWE ————> *08U IR/L 12 STACME 09 4.0
10 8uU 3/16U *08U IR/L10 STACME 1.0 4.0
16 1 1/4 11ER16STACME |11 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 16 3/8 16ER16STACME |16 EL 16 STACME |16 IR 16 STACME | 161L16 STACME | 1.0 1.0
14 16 3/8 16 ER14STACME (16 EL 14 STACME | 16 IR 14 STACME | 16 IL 14 STACME 11 11
12 16 3/8 16ER12STACME |16 EL 12 STACME |16 IR 12 STACME | 16IL12 STACME | 12 1.2
10 16 3/8 16 ER10STACME |16 EL10 STACME |16 IR 10 STACME | 16 IL 10 STACME 1.3 1.3
8 16 3/8 16ER 8STACME |16 EL 8 STACME [16IR 8 STACME | 16IL 8 STACME 1.5 1.5
6 16 3/8 16ER 6STACME |16 EL 6 STACME |16IR 6 STACME |16IL 6 STACME | 1.8 1.8
5 22 1/2 22ER 5STACME |22 EL 5 STACME |[22IR 5STACME |22 IL 5STACME | 20 2.3
4 22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 11.0
3 22U 1/2U 22U ER/L 3 STACME 22U IR/L 3 STACME 33 1.0
4 27 5/8 27ER 4STACME |27 EL 4 STACME |27 IR 4 STACME | 27 IL 4 STACME 23 24
3 27 5/8 27ER 3STACME (27 EL 3 STACME [27IR 3 STACME | 27 IL 3 STACME 2.8 29
2 33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 50 16.9

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 1R5 STACME MXC
* Dostepne tylko w BXC
** Plytka z jednym ostrzem

Wybor gatunku weglika patrz str.45




Plytki do toczenia gwintow K32 Carmex masmr

Trapezowy - DIN 103

T

1.5 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR 1.5 TR *08IL1.5 TR 0.6 0.6
2.0 8uU 3/16U ULTRAMINIATUROWE ————> *08U IR/L 2 TR 0.9 4.0
1.5 16 3/8 16 ER1.5TR 16 EL1.5 TR 1.0 1.1
2.0 16 3/8 16 ER 2 TR 16 EL 2 TR 16IR 2 TR 16IL 2 TR 1.0 1.3
3.0 16 3/8 16 ER 3 TR 16 EL 3 TR 16IR 3 TR 16IL 3 TR 1.3 15
4.0 22 1/2 22ER 4 TR 22EL 4 TR 221IR 4 TR 22IL 4 TR 1.8 1.9
5.0 22 1/2 22ER 5 TR 22EL 5 TR 22IR 5 TR 22IL 5 TR 2.0 2.4
6.0 22U 1/2U 22U ER/IL 6 TR 22U IR/IL 6 TR 20 11.0
7.0 22U 1/2U 22U ER/IL 7TR 22UIR/IL 7TR 23 11.0
6.0 27 5/8 27ER 6 TR 27 EL 6 TR 271R 6 TR 271L 6 TR 2.3 2.7
7.0 27 5/8 27TER 7 TR 27EL 7 TR 27IR 7 TR 271IL 7 TR 2.2 2.6
8.0 27U 5/8U 27U ER/L 8 TR 27U IR/L 8 TR 25 137
9.0 27U 5/8U 27UER/L 9TR 27UIR/L 9TR 3.0 137
10.0 27U 5/8U **27U ER/IL10 TR *»*27U IR/L10 TR 3.2 137
12.0 33U 3/4U 33U ER/L12TR 33U IR/L12 TR 39 169

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR5 TRMXC

* Dostepne tylko w BXC
** Plytka z jednym ostrzem

Wybér gatunku weglika patrz str.45




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

PG - DIN 40430

20 8 3/16 MINIATUROWE *08 IR 20 PG (PG 7) 06 0.7
18 1" 1/4 11 IR18 PG (PG 9) 0.8 0.9
20 16 3/8 16 ER 20 PG (PG 7) 0.7 0.8
18 16 3/8 16ER18PG (PG 9,11,135,16) | 16IR18PG (PG 11,13.5, 16) 0.8 09
16 16 3/8 16 ER 16 PG (PG 21, 29, 36, 42, 48)| 16 IR16 PG (PG 21,29, 36,42,48) 08 1.0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER 16 PG BMA
* Dostepne tylko w BXC

Trapezowy niesymetryczny - DIN 513

EX-RH IN-RH Typ “U”
UWAGA: Y IN-LH EX-LH
W STANDARDOWYM WYKONANIU > "_
CARMEX FLANKA Z DUZYM KATEM 3
JEST PROWADZACA .JEZELI TX AL |.C.
WYMAGANE JEST INACZEJ PROSZE
WYSPECYFIKOWAC W ZAMOWIENIU.
L 1)
Kierunek pracy \ /
(skrawania) <——
Y [ ~l

2.0 16 3/8 |16ER 2 SAGE| 16 EL 2 SAGE | 1.1 1.6 [ 16IR 2 SAGE | 16IL 2 SAGE | 1.2 1.7

3.0 22 1/2 |22ER 3 SAGE|22EL 3 SAGE | 1.5 24| 22IR 3 SAGE | 22IL 3 SAGE | 1.9 29
4.0 22 1/2 |22ER 4 SAGE|22EL 4 SAGE | 1.9 3.1 | 22IR 4 SAGE | 22IL 4 SAGE | 23 35

=50 22U 1/2U| 22U ER 5 SAGE | 22U EL 5 SAGE | 1.2 11.6 | 22UIR5SAGE | 22U IL5SAGE | 1.9 11.7
*6.0 22U 1/2U | 22U ER 6 SAGE | 22U EL 6 SAGE | 1.2 11.7 | 22U IR 6 SAGE | 22U IL6 SAGE | 2.1 11.9

* Wymaga specjalnej ptytki podporowe;j
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR 4 SAGE BMA

Wybodr gatunku weglika patrz str.45




Plytki do toczenia gwintow K82 Carmex masmr

Okragly - DIN 405

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

10 16 3/8 16 ER10 RD 16 EL10 RD 1.1 1.2 16 IR10 RD 16 IL10 RD 1.1 12
8 16 3/8( 16 ER 8 RD 16 EL 8 RD 14 13 16 IR 8 RD 16IL 8 RD 14 14
6 16 3/8| 16 ER 6 RD 16 EL 6 RD 1.5 1.7 16 IR 6 RD 16 IL 6 RD 14 15
6 22 12| 22ER 6RD 22EL 6RD 1.5 17 22IR 6RD 221IL 6RD 1.5 17
4 22 12| 22ER 4RD 22EL 4RD 22 23 22IR 4RD 221L 4RD 22 23
4 27 5/8| 27TER 4RD 27EL 4RD 22 23 27IR 4RD 27IL 4RD 22 23

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 27 IL 4 RD P25C

Typ “U”

Okragty - DIN 20400 v_ INeCH

—)I

Y

4.0 22 12 22 ER 4.0 RD 20400 22 IR 4.0 RD 20400 1.4 1.4
5.0 22 12 22 ER 5.0 RD 20400 22 IR 5.0 RD 20400 1.7 1.8
6.0 22 12 22 ER 6.0 RD 20400 22 IR 6.0 RD 20400 1.7 2.0
8.0 27U  5/8U *27U - 8.0 RD 20400 *27U - 8.0 RD 20400 3.0 137

* Ta sama ptytka dla wewnetrznego i zewnetrznego gwintu prawego

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22ER 4.0 RD 20400 P25C

Wybér gatunku weglika patrz str.45
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Plytki do toczenia gwintow

UNJ UNJC, UNJF, UNJEF, UNJS

48 11 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 IR 48 UNJ 11 IL 48 UNJ 06 06
44 1 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 IR 44 UNJ 11 IL 44 UNJ 06 06
40 11 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 IR 40 UNJ 11 IL 40 UNJ 06 06
36 1 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 1L 36 UNJ 06 06
32 11 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 IR 32 UNJ 11 1L 32 UNJ 06 06
28 1 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 IR 28 UNJ 11 IL 28 UNJ 06 06
24 1 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 IR 24 UNJ 11 1L 24 UNJ 0.7 08
20 11 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 IR 20 UNJ 11 1L 20 UNJ 08 0.9
18 1 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 IR 18 UNJ 11 1L 18 UNJ 0.8 1.0
16 11 174 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 IR 16 UNJ 11 1L 16 UNJ 0.8 1.0
14 1 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL14 UNJ 11 IR 14 UNJ 11 1L 14 UNJ 0.9 1.0
48 16 3/8 16 ER 48 UNJ 16 EL 48 UNJ 16 IR 48 UNJ 16 IL 48 UNJ 06 0.6
44 16 3/8 16 ER 44 UNJ 16 EL 44 UNJ 16 IR 44 UNJ 16 IL 44 UNJ 06 06
40 16 3/8 16 ER 40 UNJ 16 EL 40 UNJ 16 IR 40 UNJ 16 IL 40 UNJ 06 06
36 16 3/8 16 ER 36 UNJ 16 EL 36 UNJ 16 IR 36 UNJ 16 IL 36 UNJ 06 06
32 16 3/8 16 ER 32 UNJ 16 EL 32 UNJ 16 IR 32 UNJ 16 IL 32 UNJ 06 06
28 16 3/8 16 ER 28 UNJ 16 EL 28 UNJ 16 IR 28 UNJ 16 IL 28 UNJ 06 06
24 16 3/8 16 ER 24 UNJ 16 EL 24 UNJ 16 IR 24 UNJ 16 IL 24 UNJ 0.7 08
20 16 3/8 16 ER 20 UNJ 16 EL 20 UNJ 16 IR 20 UNJ 16 IL 20 UNJ 08 09
18 16 3/8 16 ER 18 UNJ 16 EL 18 UNJ 16 IR 18 UNJ 16 IL 18 UNJ 0.8 1.0
16 16 3/8 16 ER 16 UNJ 16 EL 16 UNJ 16 IR 16 UNJ 16 IL 16 UNJ 0.8 1.0
14 16 3/8 16 ER 14 UNJ 16 EL 14 UNJ 16 IR 14 UNJ 16 IL 14 UNJ 1.0 1.2
13 16 3/8 16 ER 13 UNJ 16 EL 13 UNJ 16 IR 13 UNJ 16 IL 13 UNJ 1.0 1.3
12 16 3/8 16 ER 12 UNJ 16 EL 12 UNJ 16 IR12 UNJ 16 IL12 UNJ 1.1 1.4
1" 16 3/8 16 ER 11 UNJ 16 EL 11 UNJ 16 IR 11 UNJ 16 IL 11 UNJ 1.1 1.5
10 16 3/8 16 ER 10 UNJ 16 EL 10 UNJ 16 IR10 UNJ 16 IL 10 UNJ 1.1 1.5

9 16 3/8 16 ER 9 UNJ 16 EL 9 UNJ 16 IR 9 UNJ 16 IL 9 UNJ 1.2 1.6

8 16 3/8 16 ER 8 UNJ 16 EL 8 UNJ 16 IR 8 UNJ 16 IL 8 UNJ 1.2 1.6

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR 16 UNJ MXC

Wybdr gatunku weglika patrz str.45




Plytki do toczenia gwintow K82 Carmex masmr

MJ - ISO 5855

1.0 11 1/4 11IR1.0 MJ 0.7 038
1.25 11 1/4 11 IR 1.25MJ 08 0.9
1.5 1 1/4 11IR1.5 MJ 08 1.0
2.0 1 1/4 11IR2.0 MJ 09 1.0
1.0 16 3/8 16 ER1.0 MJ 16IR1.0 MJ 0.7 0.8
1.25 16 3/8 16 ER 1.25MJ 16 IR 1.25MJ 08 0.9
1.5 16 3/8 16 ER1.5 MJ 16IR1.5 MJ 08 1.0
2.0 16 3/8 16 ER 2.0 MJ 16 IR 2.0 MJ 1.0 13
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER 1.5 MJ BMA
Amerykanski Butlowy =~
Y [IN-LH EX-LH LYo
UWAGA: A r ‘ ‘i,
oot TIX A 1C. 1C. AT

JEST PROWADZACA.JEZELI SA INNE
WYMAGANIA PROSZE WYSPECYF]-
KOWAC W ZAMOWIENIU.

—A$
Kierunek pracy & /
(skrawania) <——¥ L~ ~

20 1 1/4 11 ER 20 ABUT 11 EL 20 ABUT 11 IR 20 ABUT 11 1L 20 ABUT 1.0 13
16 1 1/4 11 ER 16 ABUT 11 EL 16 ABUT 11 IR 16 ABUT 111L 16 ABUT 1.0 1.5
20 16 3/8 16 ER 20 ABUT 16 EL 20 ABUT 16 IR 20 ABUT 16 IL 20 ABUT 1.0 13
16 16 3/8 16 ER 16 ABUT 16 EL 16 ABUT 16 IR 16 ABUT 16 IL 16 ABUT 1.0 15
12 16 3/8 16 ER 12 ABUT 16 EL 12 ABUT 16 IR 12 ABUT 16 IL 12 ABUT 14 20
10 16 3/8 16 ER 10 ABUT 16 EL 10 ABUT 16 IR 10 ABUT 16 IL 10 ABUT 1.5 23
8 22 1/2 22 ER 8 ABUT 22 EL 8 ABUT 22 IR 8 ABUT 22 IL 8 ABUT 21 33
6 22 1/2 22 ER 6 ABUT 22 EL 6 ABUT 22 IR 6 ABUT 22 IL 6 ABUT 21 34
4 22U 1/2U| 22U ER 4 ABUT 22U EL 4 ABUT 22U IR 4 ABUT 22U IL 4 ABUT 23 95
3 27U 5/8U | 27U ER 3 ABUT 27U EL 3 ABUT 27U IR 3 ABUT 27U IL 3 ABUT 31 117

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IL 12 ABUT MXC

27




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

Gwinty dla przemystu naftowego

Okragte API

EX-RH IN-RH
Y_ IN-LH EX-LH
T

IxAa IC. IC.

10 16 3/8 0.75 16 ER 10 API RD 16 IR 10 API RD 15 14
8 16 3/8 0.75 16 ER 8 APIRD 16 IR 8 APIRD 1.3 1.6

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER 10 API RD BMA

Ptytki wielopunktowe

10 22 12 2 22 ER 10API RD 2M AE22M 22 IR 10API RD 2M Al22M 24 37
10 27 58 3 27 ER10API RD 3M AE27M 27 IR10API RD 3M Al27M 3.8 6.2
8 27 58 2 27 ER 8 APIRD 2M AE27M 27 IR 8 API RD 2M Al27TM 3.0 45

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 27 IR 10APIRD 3M MXC

Zalecana liczba przejs¢ patrz str.45

Wybor gatunku weglika patrz str.45




Plytki do toczenia gwintow K32 Carmex masmr

Gwinty dla przemystu naftowego

V-0.040

5 22 112 3 22 ER 5 API 403 22 IR 5 API 403 1.8 25 | 238-412 REG

V-0.038R

4 27 5/8 2 27 ER 4 API 382 27 IR 4 API 382 21 28 NC23-NC50
4 27 5/8 3 27 ER 4 API 383 27 IR 4 API 383 21 28 NC56-NC77

4 27 5/8 2 27 ER 4 API 502 27 IR 4 API 502 20 3.0 658 REG
4 27 5/8 3 27 ER 4 API 503 27 IR 4 API 503 2.0 3.0 |52758858REG

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 27 R4 API 502

Wybor gatunku weglika patrz str.45




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do toczenia gWi ntéw

Gwinty dla przemystu naftowego

. Extreme - Line Casing

6 22 12 1.50 22 ER6EL1.5 22IR6EL1.5 19 1.9 5-7ss
5 22 12 1.25 22 ER5EL1.25 22 IR5EL1.25 24 23 8518-103 14

5 22 12 0.75 22 ER 5 BUT 0.75 22 IR 5 BUT 0.75 22 24 411213318
5 22 12 1.00 22 ER5BUT 1.0 22 IR 5BUT 1.0 23 24 16-20

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 22 ER 5 BUT 0.75 P25C

Wyboér gatunku weglika patrz str.45




Spis tresci - oprawki:

Sposoby oznaczania produktow

Oprawki do toczenia gwintéw zewnetrznych
Oprawki do toczenia gwintéw zewnetrznych
z dociskiem od gory

Oprawki do mocowania ptytek pionowych
Oprawki z waskim wysiegiem

Oprawki do toczenia gwintéw wewnetrznych
Oprawki do toczenia gwintdow wewnetrznych
z otworem chtodzgacym

Oprawki do toczenia gwintdow wewnetrznych
z dociskiem od géry

Oprawki do toczenia gwintdw wewnetrznych
z weglika spiekanego

Oprawki z opuszczonym mocowaniem ptytki
Oprawki do imakéw wielonozowych

Oprawki do toczenia gwintow i zestawy

Spis tresci - zestawy:

Zestawy ptytek standardowych

Zestawy ptytek typu “B”

Zestawy miniaturowe i ultraminiaturowe
Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania
Zestawy ptytek podporowych o réznych
katach linii Srubowej




K32 Carmex v Oprawki do toczenia gwintow

Sposoby oznaczania produktow

Oprawki do toczenia gwintow - oznaczenie




FANAY’
Oprawki do toczenia gwintow K32 Carmex s

Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych

OPRAWKATYPU “U”

OPRAWKA STANDARD
(& - \ A
I 4gx
L >

‘4
<€

—
\O /

*

* SER 8 8 H11 1 8 100 11 S11 - K11 - -

* SER 10 10 H11 11 10 100 11 S11 - K11 - -

* SER 12 12 K11 1 12 125 12 S11 - K11 - -
SER 1212 F16 16 12 80 16 S16 A16 K16 |AE16 | Al16
SER 16 16 H16 16 16 100 16 S16 A16 K16 |AE16 | Al16
SER 20 20 K16 16 20 125 20 S16 A16 K16 |AE16 | Al16
SER 25 25 M16 16 25 150 25 S16 A16 K16 |AE16 | Al16
SER 32 32 P16 16 32 170 32 S16 A16 K16 |AE16 | Al16
SER 25 25 M22 22 25 150 25 S22 A22 K22 |AE22 | Al22
SER 32 32 P22 22 32 170 32 S22 A22 K22 |AE22 | Al22
SER 40 40 R22 22 40 200 40 S22 A22 K22 |AE22 | Al22

SER 25 25 M22U 22U 25 150 28 S22 A22 K22 | AE22U | Al22U
SER 32 32 P22U 22U 32 170 32 S22 A22 K22 | AE22U | Al22U
SER 40 40 R22U 22U 40 200 40 S22 A22 K22 | AE22U | Al22U

SER 25 25 M27U 27 25 150 32 S27 A27 K27 |AE27 | Al27
SER 32 32 P27U 27 32 170 32 S27 A27 K27 |AE27 | Al27
SER 40 40 R27 27 40 200 40 S27 A27 K27 |AE27 | Al27

SER 25 25 M27U 27U 25 150 32 S27 A27 K27 | AE27U | Al27U
SER 32 32 P27U 27U 32 170 32 S27 A27 K27 | AE27U | Al127U
SER 40 40 R27U 27U 40 200 40 S27 A27 K27 | AE27U | Al27U
* SER 25 25 M33U 33U 25 150 32 S33 - K33 - -
* SER 32 32 P33U 33U 32 170 32 S33 = K33 = =

*Oprawki bez ptytki podporowej
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SER 25 25 M16
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER

Oprawki sg wykonywane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°.
Dla innych wartos$ci kata prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujace;j
sie w czesci technicznej katalogu.

KX]




A Carmex v Oprawki do toczenia gwintow

Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych z dociskiem od gory

DER 1212 H16 16 12 100 16 S16 C16 | A16S| K16 | AE16 | Al16
DER 1616 H16 16 16 100 16 S16 C16 | A16S | K16 | AE16 | Al16
DER 2020 K16 16 20 125 20 S16 C16 | A16S| K16 | AE16 | Al16
DER 2525 M16 16 25 150 25 S16 C16 | A16S | K16 | AE16 | Al16
*DER 2525 M22 22 25 150 25 S22 C22 | A22 K22 | AE22 | Al22
Oprawki sg wykonywane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5’
Dla innych wartosci kata prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujace;j

sie w czesci technicznej katalogu.
Mozliwos¢ stosowania dwdéch metod zamocowania-$rubg lub dociskiem.

* Prosze stosowac klucz TORX K21 z dociskiem C22

Oprawki do mocowania plytek pionowych (Typ V) J_-I

SER 1616 H16V 16 16 100 18 §16S K16
SER 2020 K16V 16 20 125 22 S$16S K16
SER 2525 M16V 16 25 150 27 S16S K16
SER 2525 M22V 22 25 150 275 S§228 K22

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SER 20 20 K16V

Oprawki z waskim wysiegiem

SER 1616 H16VS 16 16 100 18 S$16S K16
SER 2020 K16VS 16 20 125 22 S16S K16
SER 2525 M16VS 16 25 150 27 S16S K16




FANAY’
Oprawki do toczenia gwintow K32 Carmex vsmin

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych

OPRAWKA TYPU “U”

Min. rozmiar otworu

* SIR 0005 HO6 6 12 51 1] 6.0 | 100 | 12 4.3 S06 - K06 - -

* SIR 0007 K08 8 16 66 | 7.8 | 125 | 18 5.3 | S08 = K08 = =

* SIR 0008 K08U 8uU 16 73 | 9.0 | 125 | 21 6.6 | S08 - K08 - -

* SIR 0010 H11 11 10 10 12 | 100 - 7.4 S11 - K11 - -

* SIR 0010 K11 11 16 10 12 | 125 | 25 7.4| S11 - K11 - -

* SIR 0013 L11 11 16 13 15 | 140 | 32 8.9| S11 - K11 - -

* SIR 0013 M16 16 16 13 16 | 150 | 32 10.2 S16S| - K16S| - -

* SIR 0016 P16 16 20 16 19 | 170 | 40 11.7| S16S| - K16S| - =
SIR 0020 P16 16 20 20 24 | 170 - 13.7/ S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0025 R16 16 25 25 29 | 200 - 16.2 S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0032 S16 16 32 32 36 | 250 - 19.7) S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0040 T16 16 40 40 44 | 300 - 23.7/ 816 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0050 U16 16 50 50 54 | 350 - 287, S16 | A16 | K16 | AI16 | AE16

* SIR 0020 P22 22 20 20 24 | 170 - 15.6) S22S| - K22S| - -
SIR 0025 R22 22 25 25 29 | 200 - 1811 S22 | A22 | K22 | AI22 | AE22
SIR 0032 S22 22 32 32 38 | 250 - 21.6| S22 | A22 | K22 | AI22 | AE22
SIR 0040 T22 22 40 40 46 | 300 - 25.6| S22 | A22 | K22 | AI22 | AE22
SIR 0050 U22 22 50 50 56 | 350 - 30.6| S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22
SIR 0032 S22U 22U| 32 32 38 | 250 - 24.4| S22 | A22 | K22 |AI22U| AE22U
SIR 0040 T22U 22U | 40 40 46 | 300 - 28.1) 822 | A22 | K22 | Al22U| AE22U
SIR 0050 U22U 22U | 50 50 57 | 350 - 30.8] S22 | A22 | K22 | Al22U| AE22U
SIR 0032 S27 27 32 32 40 | 250 - 22.6| S27 | A27 | K27 | AI27 | AE27
SIR 0040 T27 27 40 40 48 | 300 - 26.6| S27 | A27 | K27 | AI27 | AE27
SIR 0050 U27 27 50 50 58 | 350 - 31.6) S27 | A27 | K27 | AI27 | AE27
SIR 0060 V27 27 60 60 68 | 400 - 36.6| S27 | A27 | K27 | AI27 | AE27
SIR 0032 S27U 27U | 32 32 40 | 250 - 25.8| S27 | A27 | K27 | Al27U| AE27U
SIR 0040 T27U 27U| 40 40 48 | 300 - 29.4) S27 | A27 | K27 | AI27U| AE27U
SIR 0050 U27U 27U | 50 50 58 | 350 - 34.3| S27 | A27 | K27 | Al27U| AE27U
SIR 0060 V27U 27U| 60 60 68 | 400 - 39.7) S27 | A27 | K27 |AI27U| AE27U

* SIR 0050 U33U 33U| 50 50 62 | 350 = 37.5| S33 = K33 = =

*Oprawki bez ptytki podporowej

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0025 R22

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki sg wykonywane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5’
Dla innych wartosci kata prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujacej
sie w czesci technicznej katalogu.




A Carmex v Oprawki do toczenia gwintow

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych z otworem chlodzacym

* SIR 0010 K11B 1 16 10 12 | 1256 | 25 74 | S11 - K11 - -

*SIR 0013 M16B 16 16 13 16 | 150 | 32 | 10.2 | S16S| - K16 - -

* SIR 0016 P16B 16 20 16 19 | 170 | 40 | 11.7 | S16S| - K16 - -
SIR 0020 P16B 16 20 20 24 | 170 - 13.7 | S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0025 R16B 16 25 25 29 | 200 - 16.2 | S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0032 S16B 16 32 32 36 | 250 - 19.7 | S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16
SIR 0025 R22B 22 25 25 29 | 200 - 18.1 | S22 | A22 | K22 | Al22 | AE22

*Oprawki bez ptytki podporowej

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0025 R16B

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR
Oprawki sg wykonywane z katem pochylenia linii Srubowej o wartosci 1,5°.

Dla innych wartos$ci kata prosimy o odszukanie informacji w tabeli znajdujacej
sie w czgsci technicznej katalogu.

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych z dociskiem od gory

DIR 0020 P16 16 20 | 20 | 24 |170| - |13.7) S16 | C16 | A16S| K16 | Al16 | AE16
DIR 0025 R16 16 25 | 256 | 29 |200| - [16.2) S16 | C16 | A16S| K16 | Al16 | AE16
DIR 0032 S16 16 32 | 32 36 | 250 - | 19.7| S16 | C16 | A16S| K16 | Al16 | AE16
* DIR 0025 R22 22 25 | 25 | 29 |200| - [18.1) S22 | C22 | A22 | K22 | AI22 | AE22

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: oprawka DIR 0020 P16
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ DIL zamiast DIR

Mozliwos¢ stosowania dwoch metod zamocowania-$rubg lub dociskiem.
* Prosze stosowac klucz TORX K21 z dociskiem C22




Oprawki do toczenia gwintow K3 Carmex s

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych
z weglika spiekanego z otworem chfodzacym

Oprawki z weglika spiekanego sg stosowane
w przypadku zaistnienia ryzyka drzenia i ugiec,
w wyniku gwintowania w gtebokich matych otworach.

SIR 0005 HO6CB | 6 6 51| 6.0| 100 | 26 4.3 | S06 - K06 - -
SIR 0007 KosCB| 8 8 66| 78| 125 | 31 5.3 | S08 = K08 - z
SIR 0008 KOBUCB | 8U 8 73| 9.0 125 | 35 6.6 | SO8 - K08 - -
SIR 0010 M11CB | 11 10 | 10 12 150 = 74| S11 = K11 - z
SIR 0012 P11CB | 11 12 | 12 15 170 - 8.4 | S11 - K11 - -
SIR 0016 R16CB | 16 16 | 16 19 200 - 11.7 | S16S| - K16 - -

* SIR 0020 S16CB | 16 20 | 20 23 250 - 13.7 | S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16

* SIR 0025 S16CB | 16 25 | 25 28 250 - 16.2 | S16 | A16 | K16 | Al16 | AE16

*Oprawki z ptytkami podporowymi
PRZYKELAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0010 M11 CB
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SIL zamiast SIR

Oprawki z opuszczonym mocowaniem plytki

SER 2020 K16D 16 20 20 | 125 | 21.0| 25 38 | S16 | A16 | K16 | AE16| Al16
SER 2525 M16D 16 25 25 | 150 | 21.0| 32 38 | S16 | A16 | K16 | AE16| Al16
SER 2525 M22D 22 25 25 | 150 | 25.0| 32 38 | S22 | A22 | K22 | AE22| Al22

37
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Oprawki do imakow wielonozowych

Oprawki do imakéw
wielonozowych

sg typu zewnetrznego,
stosowane w
automatach
tokarskich.

“SER 8 MG | 11 | & | 100 | 120 S - K - |

SER 16 16 K16G Alte

*Oprawki bez ptytki podporowej

PRZYKEAD ZAMOWIENIA: oprawka SEL 2020 K16G
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL
zamiast SER




FANAY’
Zestawy narzedzi do toczenia gwintow & Carmex v

Zestawy plytek standardowych

Zestawy ptytek do gwintowania sg uniwersalnym rozwigzaniem dla uzytkownikow,
ktérzy nacinajg rozne gwinty w ograniczonej ilosci, majgcych jednoczesnie wysokie
wymagania jakosciowe co do wykonania gwintu.

ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY

Oznaczenie: KEG Oznaczenie: KIG
PLYTKI PLYTKI
16 ER A60 P25C 16 IR A60 P25C
16 ER G60 P25C 16 IR G60 P25C
16 ER 0.75 ISO P25C 16 IR 0.75 ISO P25C
16 ER 1.0 ISO P25C 16 IR 1.0 ISO P25C
16 ER 1.25 ISO P25C 16 IR 1.25 ISO P25C
16 ER 1.5 ISO P25C 16 IR 1.5 ISO P25C
16 ER 1.75 ISO P25C 16 IR 1.75 ISO P25C
16 ER 2.0 ISO P25C 16 IR 2.0 ISO P25C
16 ER 2.5 1SO P25C 16 IR 2.5 ISO P25C
16 ER 3.0 ISO P25C 16 IR 3.0 ISO P25C
OPRAWKA OPRAWKA
SER 2020 K16 SIR 0020 P16
KLUCZ KLUCZ
K16 K16
SRUBA SRUBA
S16 S16

Jezeli wymagana jest wieksza oprawka, z uchwytem 25 mm, nalezy w zaméwieniu dopisac KIT-25.
Zestawy plytek dla gwintéw amerykanskich UN: KEU i KIU

Zestawy plytek typu “B”

Zawierajg ptytki typu “B”.
Kombinacja szlifowanego profilu gwintu i
prasowanego famacza wiora.

Gatunek BMA: Bardzo drobnoziarnisty
weglik pokryty wielowarstwowg powtokg TiAIN

ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY
KEMB-BMA KIMB-BMA
TYPE 16 ERB1.0 ISOBMA 2Szt. 16IRB1.0 ISOBMA 2 Szt.
B 16 ER B 1.25 ISO BMA 2 Szt. 16IRB1.25 ISOBMA 2 Szt.
16ERB1.5 ISOBMA 2 Szt. 16IRB1.5 ISOBMA 2 Szt.
16 ERB 1.75 ISO BMA 2 Szt. 16IRB1.75 ISOBMA 2 Szt.

16 ERB2.0 ISOBMA 2 Szt 16IRB2.0 ISOBMA 2 Szt




Kia Carmex ruimm Zestawy narzedzi do toczenia gwintow

Zestawy miniaturowe i ultra-miniaturowe

KU60M-BXC ULTRA 10 06 IR A60 BXC |  SIR 0005 H06 K6
KM60M-BXC MINI 10 08 IRA60 BXC |  SIR 0007 KO8 K8

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: zestaw KUBOM-BXC
Zestawy kombi do wytaczania i gwintowania

Praktyczna i wygodna kombinacja
zestawu dla ultraminiaturowego
gwintowania i wiercenia.

Pozwala na wiercenie i
gwintowanie matych otworow

o $rednicy 6 mm (1/4”).

06 IR A60 BXC
10 Szt.

06 IR TURN BMA
10 Szt.

SIR 0005 HO6CB K6

BMA - Pokryty weglik dla $rednich i do wysokich predkosci skrawania
BXC - Pokryty weglik spiekany dla niskich predkosci skrawania
CB - Oprawka wytaczak z weglika z otworem chtodzacym




Plytki podporowe i ich zestawy K32 Carmex o

Zestawy plytek podporowych
o roznych katach linii Srubowej
5 sztuk ptytek AE i 5 szt. plytek Al

&

AE (DLAEX.RH. & Al (DLAIN.RH. &
IN.LH.) EX.LH.)

wystepuje z oprawkami SER i SIL wystepuje z oprawkami SIR i SEL

KA16 AE16+45 AE16+35 | AE16+2.5 | AE16+05 AE16-15
Al 16+4.5 Al 16+35 | Al16+2.5 Al 16+0.5 Al 16 -15
KA22 AE22+45 AE22+35 | AE22+2.5 | AE22+05 AE22-1.5
Al 22+45 Al22+35 | Al22+2.5 Al 22+0.5 Al 22-15
Kapoy | AE22U+45 | AE22U+35 | AE22U+2.5 | AE22U+0.5 | AE22U-15
Al22U+45 | Al22U+35 | Al22U+2.5 | AI22U+0.5 | Al22U-15
KADT AE27+45 AE27+2.5 AE27-15
Al 27+45 Al 27+2.5 Al 27-15
KA27U | AE27U+45 AE27U+2.5 AE27U-1.5

Al 27U+45 Al 27U+2.5 Al 27U-15
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TOCZENIE GWINTU-KROK PO KROKU

Krok 1: Wybdr metody toczenia Krok 4: Wybor gatunku ptytki

Krok 2: Wybér ptytki do gwintowania  Krok 5: Wybér predkosci skrawania

Krok 3: Wybor oprawki Krok 6: Wybor liczby przejs¢ gwintujgcych noza
UWAGA:

W wigkszosci przypadkow wspomniane 6 krokéw bedzie konieczne do zapewnienia wtasciwej jakosci gwintu

W przypadku obrébki bardziej skomplikowanych odmian gwintu, takich jak TRAPEZ symetryczny i niesymetryczny, ACME,
BUTTRESS zalecane jest sprawdzenie wptywu kata pochylenia linii Srubowej gwintu  na efektywny kat przytozenia «.
Jezeli warto$é ¢ jest mniejsza niz 2°, wymagana jest wymiana ptytki podporowej (patrz strona 47-48).

Krok 7: Okreslenie kata pochylenia linii Srubowej
Krok 8: Wybdr wtasciwej ptytki podporowej

KROK 1: WYBOR METODY TOCZENIA

Gwint Gwint
zewnetrzny zewnetrzny EX-LH
prawy EX-LH lewy Oprawka
Oprawka zewnetrzna
Wyrgienié plytke zewnetrzna lewa
podporowa na
kat ujemny\ lewa (1 )

<+

Wymieni¢ ptytke
podporowa na
kat ujemny
>
- EX-RH
Oprawka W przypadku, gdy chcemy o K
zewnetrzna obrabia¢ gwint zewnetrzny prawka
lewy oprawka do gwintu zewnetrzna
prawa zewnegtrznego prawego prawa
2 2)
I NG B H W przypadku, gdy chcemy I N -,L H
win obrabia¢ gwint wewnetrzny Gwint
wewnetrzny prawy IN-RH, ale wolimy wyciaga¢ weantrzny
raw widry podczas gwintowania na
P y zewnatrz, nalezy uzy¢ oprawki i ptytki IeWy
Wymienié plytke do gwintu wewnetrznego lewego IN-LH,
podporowa na /
kat ujemny
IN-LH
IN-LH Oprawka
Oprawka wewnetrzna
wewnetrzna
lewa

IN-RH

IN-RH

Oprawka Oprawka
wewnetrzna — wewnetrzna
prawa Wymienic¢ ptytke

podporowg na prawa
kat ujemny
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KROK 2: WYBOR PLYTKI DO GWINTOWANIA

Na podstawie wybranej metody toczenia, rodzaju i skoku gwintu dobra¢ wtasciwy rodzaj i rozmiar ptytki

KROK 3: WYBOR OPRAWKI

Na podstawie wybranej metody toczenia, rodzaju i rozmiaru ptytki do gwintowania dobra¢ wiasciwy rodzaj i wielko$¢ oprawki

KROK 4: WYBOR GATUNKU WEGLIKA

Z ponizszej listy wybra¢ odmiane weglika, specjalnie dopasowang do Twoich potrzeb.
Odmiany niepokryte Odmiany pokryte
Odmiana weglika do obrobki stali
weglowej i staliw, pracujaca dobrze
ze $rednimi i niskimi predkos$ciami
skrawania.

Odmiana PVD TiN- dla ulepszanych cieplnie stali
stopowych o twardosci (25HRC i wiecej), przy
$rednich i niskich predkosciach skrawania.

Odmiana PVD TIN drobnoziarnista dla fatwo
obrabialnych stali (przed obrébka cieplng- ponizej
30 HRC), dla stali nierdzewnych i zeliwa.

Odmiana weglika do obrobki metali
niezelaznych, aluminium i zeliwa.

Odmiana PVD TiALN bardzo drobnoziarnista.
Pierwszy wybér.

Odmiana PVD TiN dla niskich predkosci
skrawania. Pracuje doskonale z szerokg gama
stali nierdzewnych.

UWAGA: Pokryte ptytki Carmex zapewniajg doskonata wydajno$¢ w czasie skrawania i wyjgtkowo diugi czas uzytkowania.

KROK 5: WYBOR PREDKOSCI SKRAWANIA | USTALENIE PREDKOSCI OBROTOWEJ

Wybra¢ z ponizszej tabeli zalecang predkos¢ skrawania (m/min) dla plytek do toczenia gwintow.

Stale nisko i
Srednio weglowe

80-160 90-160 100-180 20-100 70-120

Stale o duzej
zawartosci wegla

Stale stopowe
ulepszane

Staliwa 80-140 | 100-140 120-160 30-80 50-100

Stale nierdzewne: stale
M austenityczne,stale ferrytyczne, 70-120 90-130 30-90 70-100 80-100

stale zaroodporne

Zeliwo:

zeliwo szare, zeliwo sferoidalne 80-130 80-150 30-90 60-100

zeliwo ciggliwe

80-120 80-150 90-160 30-80 60-100

50-100 80-120 90-120 40-90 50-80

Metale niezelazne:
aluminium i stopy miedzi 300-600 20-200 120-200

Super stopy i tytan:
zaroodpome stopy specjalne oparte na zelazie, 40-80 50-100 15-30
niklu i kobalcie, tytanie i stopach tytanu.
Materiaty twarde:
stale utwardzane, zeliwo 20-40 30-50 15-30
ulepszane
* na zyczenie
** dla ptytek miniaturowych i ultraminiaturowych

Przeliczanie predkosci skrawania na predko$¢ obrotowa

|

Zgodnie z ponizsza formuta:

V x 1000 _ 120x 1000
IIxD 3.14x30

N= =1274 obr/min

V=120 m/min
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KROK 6: WYBOR LICZBY PRZEJSC GWINTUJACYCH

Liczba przejsé przy wytaczaniu gwintu dla plytek jednopunktowych

D ZDis 36 | 47 | 49 | 610 | 511 912 | 613 | 7-15 | 817 | 10-20 | 11-22

UWAGI: 1) W wigkszosci standardowych zastosowan wybér wartoéci ze $rodka zakresu bedzie najlepszym rozwigzaniem na poczatek.
2) Im twardszy materiat, tym wieksza liczbe przejs¢ powinno sie przyjac.
3) Giéwna zasada: lepiej wybra¢ mniejsza liczbe przejs¢ niz zwigkszac predkosé.

Liczba przejsé gwintujacych i podziat naddatku dla plytek wielopunktowych

1.00 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M 2 0.38 | 0.25

1.50 16 3/8 2 16 ER 1.5 SO 2M 3 0.42 | 0.30 | 0.20

1.50 22 1/2 3 22 ER 1.51S0O 3M 2 0.55 | 0.37

2.00 22 1/2 2 22ER 2.01SO 2M 3 0.57 | 0.40 | 0.28

2.00 22 1/2 8 22ER 2.01SO 3M 2 0.76 | 0.49

3.00 27 5/8 2 27 ER 3.0 ISO 2M 4 0.59 | 0.51 | 0.42 | 0.32
1.00 16 3/8 3 16 IR 1.0 ISO 3M 2 0.33 | 0.25

1.50 16 3/8 2 16 IR 1.51S0 2M 3 0.38 | 0.29 | 0.20

1.50 22 1/2 3 22 IR 1.51S0 3M 2 0.50 | 0.37

2.00 22 1/2 2 22 IR 2.01S0O 2M 3 0.52 | 0.37 | 0.26

2.00 22 1/2 3 22 1R 2.01S0O 3M 2 0.70 | 0.45

3.00 27 5/8 2 27 IR 3.0 1SO 2M 4 0.58 | 0.46 | 0.39 | 0.30

2 16 ER 16 UN 2M 3
16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M 2 0.58 | 0.39
12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M 3 0.59 | 0.42 | 0.30
12 22 112 3 22 ER 12 UN 3M 2 0.78 | 0.52
8 27 5/8 2 27 ER 8 UN 2M 4 0.62 | 0.54 | 0.45 | 0.35
16 16 3/8 2 16 IR 16 UN 2M 3 0.42 | 0.28 | 0.22
UN 16 22 112 3 22 IR 16 UN 3M 2 0.55 | 0.37
12 22 1/2 2 22 IR 12 UN2M 3 0.53 | 0.38 | 0.31
Wewnetrzna| 12 22 112 3 22 IR 12 UN 3M 2 0.74 | 0.48
8 27 5/8 2 27IR 8 UN2M 4 0.63 | 0.50 | 0.40 | 0.30
14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 3 0.52 | 0.37 | 0.27
14 22 112 3 22 ER 14 W 3M 2 0.70 | 0.46
11 22 1/2 2 22 ER 11 W 2M 3 0.67 | 0.47 | 0.34
Whitworth | 14 16 3/8 2 16 IR 14 W 2M 3 0.52 | 0.37 | 0.27
55° 14 22 112 3 22IR 14 W 3M 2 0.70 | 0.46
Wewnetrzna 44 22 1/2 2 221R 11 W 2M 3 0.67 | 0.47 | 0.34
11.5 16 3/8 2 16 ER 11.5 NPT 2M 4 0.54 | 0.47 | 0.37 | 0.30
1.5 | 22 112 3 22 ER 11.5 NPT 3M 3 0.76 | 0.54 | 0.38
8 22 112 2 22ER 8 NPT 2M 4 0.81 | 0.60 | 0.55 | 0.45
11.5 16 3/8 2 16 IR 11.5 NPT 2M 4 0.54 | 0.47 | 0.37 | 0.30
i 11.5 22 112 3 22 IR 11.5 NPT 3M 3 0.76 | 0.54 | 0.38
Wewnetrzna| 8 22 112 2 22IR 8 NPT2M 4 0.81 | 0.60 | 0.55 | 0.45
10 22 112 2 22 ER 10 APIRD 2M 3 0.60 | 0.50 | 0.31
10 27 5/8 3 27 ER 10 APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
8 27 5/8 2 27 ER 8 APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
APl Round| 10 22 112 2 22 IR 10 APIRD 2M 3 0.60 | 0.50 | 0.31
10 27 5/8 3 27 IR 10 APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Wewnetrzna) g 27 5/8 2 27 IR 8 APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
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KROK 7: (WARUNKOWO) OKRESLENIE KATA POCHYLENIA LINIl SRUBOWEJ

Na podstawie wymiaréw obrabianego gwintu, tj. srednicy D i
skoku gwintu P okresli¢ z wykresu kat pochylenia linii Srubowe;j

SKOK
mm TPI
A 4o 3 2

5 5

4 nl .

3 8

2.5 }) 10

2 12

15 16

1 24

0.5 48

mm 10 20 30 40 50 60 75 >
cale 3/8" 3/ " 1 -25" 1 -5" 2:: 2.5.. 3,, WYMIAR

p= 30

Tanp =
P IIx D
dla M30x1,5
[3=20P/D

D =30 mm(1.18")
P=15mm(16TPl)

_20x15 _

10

KROK 8: (WARUNKOWO) WYBOR WLASCIWEJ PLYTKI PODPOROWE.J

Oprawki do toczenia gwintéw standardowo wyposazone sg w ptytke podporowg

o kacie pochylenia1,5°.
Ten kat mozemy zmienia¢ dla lepszej zgodnosci z katem pochylenia linii
Srubowej nacinanego gwintu, poprzez wymiane ptytki podporowe;.

Katy negatywne stosujemy zazwyczaj gdy nacinamy gwinty prawe (RH)
lewg oprawka lub gwinty lewe (LH) prawg oprawka.

V{¥muﬁl

!
oprawka

oprawka

16 3/8 | EX-RH b IN-LH | AE16+4.5 | AE16+3.5 | AE16+2.5 AE16 |AE16+0.5 |AE16-0.5 |AE16-1.5
16 3/8 | EX-LH b IN-RH | Al 16+4.5 | Al16+3.5 | Al 16+2.5 Al 16 Al 16+0.5 |Al16-0.5 |Al 16-1.5
22 1/2 | EX-RH b IN-LH | AE22+4.5 | AE22+3.5 | AE22+2.5 AE22 |AE22+0.5 |AE22-0.5 |AE22-1.5
22 1/2 | EX-LH wb IN-RH | Al 22+4.5 | Al 22+3.5 | Al 22+2.5 Al 22 Al 22+0.5 |Al22-0.5 |Al22-1.5
22U 1/2U | EX-RH b IN-LH | AE22U+4.5 | AE22U+3.5 | AE22U+2.5 | AE22U | AE22U+0.5 | AE22U-0.5| AE22U-1.5
22U 1/2U | EX-LH b IN-RH | Al 22U+4.5 | Al 22U+3.5 | Al 22U+2.5 | Al 22U | Al 22U+0.5 |Al 22U-0.5 | Al 22U-1.5
27 5/8 | EX-RH b IN-LH | AE27+4.5 | AE27+3.5 | AE27+2.5 AE27 |AE27+0.5 |AE27-0.5 |AE27-1.5
27 5/8 | EX-LH wb IN-RH | Al 27+4.5 | Al 27+3.5 | Al 27+2.5 Al 27 Al 27+0.5 |Al27-0.5 |AlI27-1.5
27U 5/8U | EX-RH b IN-LH | AE27U+4.5 | AE27U+3.5 | AE27U+2.5 | AE27U | AE27U+0.5 |AE27U-0.5| AE27U-1.5
27U 5/8U | EX-LH b IN-RH | Al 27U+4.5 | Al 27U+3.5 | Al 27U+2.5 | Al 27U | Al 27U+0.5 |Al 27U-0.5 | Al 27U-1.5

47
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Zalecenia dotyczace wymiany plytki podporowej

Jak wida¢ na wykresie, niektére kombinacje skokéw gwintu wymagaja wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana ptytki podporowej jest konieczna, nalezy stosowac
ptytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub ptytki Al dla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych) i EX-LH

SKOK
TPl mm

25 10
Wymagana ACME
9 specjalna STUB ACME
oprawka
ol s praw TRAPEZ (DIN 103)
OKRAGLY (DIN 405)
3.5 7
4 6 Ptytka standardowa
(w komplecie z
5 5 oprawka)
6 4
35 - =
8 3 ‘ = O PRY
= OPRAWKA——
10 25 t i i == =—=——=—
12| 2 | Wymiana ptytki na AE lubAl+0.5° |
16 | 15 \ \ \ \ \
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 10 120 130 140 )
CAL o025 050 075 1 125 150 2 250 3 4 5 SREDNICA
SKOK Jak wida¢ na wykresie, prawie wszystkie zastosowania nie wymagajg wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana ptytki podporowej jest konieczna, nalezy stosowac
TPl mm ptytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub ptytki Al dla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych) i EX-LH
25
PROFIL CZESClIowY 600
Wymaganal| : 4 0
specjalna PROFIL CZESCIOWY 55
3 oprawka ;
p! ISO
35 UN
WHIT.
4 NPT
BSPT
5 Ptytka standardowa
(w komplecie z
6 oprawka)
8
10
12
16
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL 025 05 075 1 125 150 2 250 3 4 5 SREDNICA
SKOK

Jak wida¢ na wykresie, prawie wszedzie jest wymagana wymiana ptytki podporowej. W wiekszosci przypadkéw konieczna jest ptytka z ujemnym katem. Nalezy
TPI__mm stosowac ptytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub ptytki Al dla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych)i EX-

25
Pyt sandariona AMERICAN BUTTRESS
Wymaganal— = o TRAPEZOWY
specjalna « NIESYMETRYCZNY (DIN-513)
3 oprawka \;}l
<
s p=1
@G

3.5 <

4

5 Wymiana ptytki na ptytke o uiemnym kacie AE lubAl-1.5 © .

6 PRZD WYMIANA PLYTKI

Wymiana plytki na ptytke o ujemnym
8 kacie wyeliminuje tarcie
na flance gwintu

10

12

16
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL 025 05 075 1 125 150 2 250 3 4 5 SREDNICA

PO WYMIANIE PLYTKI
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Przyk’f ad 1 Gwint zewnetrzny prawy

Krok 1: Wybor metody toczenia M-1SO
- ze strony 46 wybrano komplet ptytka+oprawka EX-RH P=1.5 mm
Krok 2: Wybor ptytki
- ze strony 9 wybrano 16 ER 1.5 1ISO
Krok 3: Wybor oprawki
- ze strony 33 wybrano SER 2020 K16
Krok 4: Wybor gatunku ptytki
- ze strony 45 wybrano stal stopowg, odmiana P25C
Krok 5: Wybdr predkosci skrawania
- z tabeli na stronie 45 dobrano predko$¢ 100m/min

Obliczenie predkosci obrotowej N = 100X 1000 _y e cprimin Stal stopowa
TC x 30 EX-RH
plytka i oprawka
Krok 6: Wybdr liczby przejs¢ gwintujgcych noza
- z tabeli na stronie 46 dobrano 8 przejs¢
Przyktad 2
Krok 1: Wybér metody toczenia Gwint wewnetrzny prawy
- ze strony 44. Zazwyczaj wybieramy oprawke i ptytke IN-RH. 17-12 UN

Jakkolwiek w tym konkretnym przypadku, preferujemy skierowanie
wioréw na zewnatrz- dlatego tez wybrano oprawke i ptytke IN-LH
Krok 2: Wybor ptytki
- ze strony 13 wybrano 16 IL 12 UN
Krok 3: Wybor oprawki
- ze strony 35 wybrano SIL 0025 R16
UWAGA: Jezeli nacinamy wewnetrzny prawy gwint stosujac wewnetrzng
lewa oprawke, nalezy pamieta¢ o wymianie ptytki standardowej (dostarczonej Wymieni¢ plytke
z oprawka) na ptytke podporowa z ujemnym katem Al16-1.5 i ) podporowa na
Krok 4: Wybor gatunku plytki ! Mosigdz ujemny kat
- ze strony 44 wybrano mosigdz, odmiana K20
Krok 5: Wybor predkosci skrawania
- z tabeli na stronie 44 dobrano predko$¢ 150m/min

IN-LH
ptytka i oprawka

_150 x 1000 _

Obliczenie predkosci obrotowej N T x 381 1254 obr/min

Krok 6: Wybor liczby przejsé gwintujgcych noza
- z tabeli na stronie 46 dobrano 9 przejs¢

Przyktad 3

Krok 1: Wyboér metody toczenia
- ze strony 44. Wybrano oprawke i ptytke EX-RH EX-RH. AMERICAN BUTTRESS

Krok 2: Wybér plytki skok 12 TPI na $rednicy 40 mm.

- ze strony 27 wybrano 16 ER 12 ABUT tal nierdzewn 4
Krok 3: Wybor oprawki Stal nierdzewna 30

- ze strony 33 wybrano SER 2525 M16
Krok 4: Wybodr gatunku ptytki
- ze strony 45 wybrano stal nierdzewna, odmiana MXC
Krok 5: Wybor predkosci skrawania
- z tabeli na stronie 45 dobrano predko$¢ 120m/min i

Obliczenie predkosci obrotowe;j N = %) =954 rpm

Wymiana plytki na ptytke o ujemnym
kacie wyeliminuje tarcie
na flance gwintu
Krok 6: Wybdr liczby przej$¢ gwintujgcych noza
- z tabeli na stronie 46 dobrano 13 przej$¢
Krok 7: Dobor kata pochylenia gwintu

- ze strony 41 dla skoku 12TPI i $rednicy @40 mm 374
kat podany w tabeli to 1° x|

Krok 8: Wybér wiasciwej ptytki podporowej - POPRAWNIE
- ze strony 47 dla skoku 12 TPI i $rednicy @40 mm. TS

ptytka podporowa o ujemnym kacie AE16-1.5 powinna

zamieni¢ ptytke standardowa dostarczona z oprawka. -
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Kilka waznych uwag dotyczacych pfytek do gwintow Carmex

1. Wwiekszosci odmian
gwintu gwinty zewnetrzne
iwewnetrzne majg inng
gtebokos¢ i promien gwintu
w wyniku czego ptytki
nie sg zamienne.

e PM

%
‘P'ﬁ‘_ '
sruba nakretka

2. Kat przylozenia ptytki
dla standardowych
oprawek Carmex wynosi
10°dla zewnetrznych i 15° dla
wewnetrznych oprawek. Te 5°
réznicy jest niezbedne dla
zapewnienia wiasciwej przerwy
miedzy plytka a obrabianym
materiatem.

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

3. Zastosowany kat przytozenia
zapewnia wiasciwy przeswit na
linii Srubowe;j.

5. Plytka i oprawka powinny zawsze
do siebie doktadnie pasowac, np.
wewnetrzna lewa plytka musi
wspotpracowaé z wewnetrzng
lewq oprawka. Nie jest
dopuszczalne zadne
niedopasowanie.

Rozwiazywanie problemow powstajacych w czasie toczenia gwintow

Wykruszanie sie

1. Zastosowac ciggliwszg odmiane
weglika

2. Zminimalizowac¢ wysieg narzedzia

3. Sprawdzi¢ zamocowanie ptytki

Pekniecia cieplne

1. Zredukowac predkos¢ skrawania
2. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa
3. Zastosowac ciagliwszg odmiane

Powstawanie krateru

1. Zredukowac predkos¢ skrawania
2. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa
3. Zastosowac twardszg odmiang

Deformacja ostrza

1. Zastosowac twardszg odmiane
weglika

2. Zredukowac¢ predkosc¢ skrawania

3. Zredukowac wielko$¢ widra

Narost na ostrzu

1. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa
2. Zwigkszy¢ predkosc¢ skrawania
3. Zastosowac pokryta odmiane

Pekniecia

1. Zastosowac ciagliwszg odmiane
weglika

. Zredukowac wielkos¢ widra

. Wczesniej wymienic ptytke

. Sprawdzi¢ stabilno$¢ maszyny i
narzedzia

AOWON




Narzedzia do toczenia rowkow

Kombinacja szlifowanego profilu z prasowanym tamaczem wiora
Zalety:
+ to sama oprawka dla wytaczania i gwintowania;
* minimalne naktady na oprzyrzadowanie;
* trzy ostrza skrawajace;

* precyzyjny szlifowany profil.

Spis tresci: Strona:

Ptytki do toczenia rowkow 52

Ptytki do toczenia rowkéw 52

Zestawy plytek do toczenia rowkow 53

Informacje techniczne 54




&35 Carmex v Narzedzia do toczenia rowkow

Plytki do toczenia rowkow

Zewnetrzna & Wewnetrzna

ER/IL IR/ EL

Ta sama ptytka moze by¢ Ta sama ptytka moze by¢
uzywana dla zastosowan uzywana dla zastosowan
EX.RH i IN.LH IN.RH i EX.LH

1.00 1.4 3/8" 16 ER/IL 1.00 AE 16-0 16 IR/EL 1.00 Al16-0
1.20 1.6 3/8" 16 ER/IL 1.20 AE 16 -0 16 IR/EL 1.20 Al16-0
1.40 1.8 3/8" 16 ER/IL 1.40 AE16-0 16 IR/EL 1.40 Al16-0
1.70 2.0 3/8" 16 ER/IL 1.70 AE 16 -0 16 IR/EL 1.70 Al16-0
1.95 2.0 3/8" 16 ER/IL 1.95 AE16-0 16 IR/EL 1.95 Al16-0
2.25 2.25 3/8" 16 ER/IL 2.25 AE16-0 16 IR/EL 2.25 Al16-0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 16 ER/IL 1.20 BXC

* Plytki powinny by¢ uzywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintéw (patrz str.33-38).
* Uwaga: ptytka podporowa musi by¢ zmieniona na AE 16-0 lub Al 16-0 (kat pochylenia 0°)
* Dostepne inne wielkosci ptytek w rozmiarach: 5/8”, 1/2”, 1/4”, 3/16” i 5/32”

Ptytki do toczenia rowkow pod pierscien zabezpieczajacy

Zewnetrzna & Wewnetrzna
Ptytki z profilem czesciowym

“ER/IL IR/ EL

Ta sama ptytka moze by¢ Ta sama ptytka moze by¢
uzywana dla zastosowan uzywana dla zastosowan

EX.RH i IN.LH IN.RH i EX.LH
0.6 1.6 3/8 16 ER/IL R0.60 AE 16 -0 16 IR/EL R0.60 Al16-0
0.9 2.0 3/8 16 ER/IL R0.90 AE 16 -0 16 IR/EL R0.90 Al16-0
1.0 2.0 3/8 16 ER/IL R1.00 AE 16 -0 16 IR/EL R1.00 Al16-0
1.1 2.15 3/8 16 ER/IL R1.10 AE 16 -0 16 IR/IEL R1.10 Al16-0
1.2 2.25 3/8 16 ER/IL R1.20 AE 16 -0 16 IR/EL R1.20 Al16-0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 16 ER/IL R1.20 BXC

* Plytki powinny by¢ uzywane ze standardowymi oprawkami do toczenia gwintéw (patrz str.33-38).
* Uwaga: ptytka podporowa musi byé zmieniona na AE 16-0 lub Al 16-0 (kat pochylenia 0°)
* Dostepne inne wielkosci ptytek w rozmiarach: 5/8”, 1/2”, 1/4”, 3/16” i 5/32”
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Zestawy plytek do toczenia rowkow & Carmex o

Zestawy plytek
do toczenia rowkow

PLYTKI ER/IL PLYTKI IR /EL
KGRO - EXTERNAL KGRO - INTERNAL
16 ER/IL 1.0 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.0 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.2 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.2 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.4 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.4 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.7 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.7 BXC 1 szt.
16 ER/IL 1.95 BXC 1 szt. 16 IR/EL 1.95 BXC 1 szt.
16 ER/IL 2.25 BXC 1 szt. 16 IR/EL 2.25 BXC 1 szt.
ANVIL AE 16 -0 1 szt. ANVIL Al 16 -0 1 szt.
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Informacje techniczne

Predkos¢ skrawania przy toczeniu rowkéw

Gatunek weglika: BXC (P30 - P50 - K25 - K40)

PVD - pokryty TiN dla niskich
predkosci skrawania. Wtasciwy dla
szerokiego zakresu stali nierdzewnych

Stale nisko i $rednio weglowe 20-100
Stale o duzej zawartosci wegla 30-80
Stale stopowe ulepszane 40-90
Stale nierdzewne 30-80
M Stale odlewane 30-90
Zeliwo 30-90
Metale niezelazne i aluminium 20-200

Dla toczenia rowkow w matych otworach patrz str.150-155

= =~ o




Plytki do frezowania gwintow i zestawy

Nf(

D

=
=
=

W

Q@

'arzq dwania

Zalety narzedzi do frezowania gwintow:

Te same oprawki, ptytki do frezéw mogq [ ] Zwiekszona produktywnos$c¢ dzieki wzrostowi predkosci
wytwarzac prawe i lewe gwinty. skrawania i zastosowaniu ptytek wielowierzchotkowych.

Pojedyncza ptytka i oprawka moga frezowaé P

zadany typ gwintu w wielu rozmiarach Nacinanie gwintu do dna otworu (gwint rozpoczyna

sie petnym zwojem).

Stozkowy ksztatt gniazda ptytki zapewnia

sztywne mocowanie w oprawce @® Wydtuzona zywotno$¢ narzedzia w wyniku

zastosowania wielowarstwowej powtoki
Wiekszos¢ plytek jest dwustronna i z dwoma
ostrzami skrawajacymi @ Mozliwos¢ wykonywania gwintow o duzych rozmiarach
na maszynach o matych mocach
Gwint powstaje w jednym przejsciu

Mozliwos¢ frezowania gwintéw stozkowych

Spis tresci:
ISsp(t))soby oznaczania produktow Narzedzia specjalne

UN

WHIT

BSPT

NPT

NPTF

NPS

NPSF
PG-DIN40430
Zestawy plytek 1ISO
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Sposoby oznaczania produktow

Plytki do frezowania gwintéw-oznaczenie

30 E| 12| UN| MT7]

l \

. Profil Gatunek
Skok gwintu . .
gwintu weglika:
ISO MT7
UN
1 i v WHIT
;1 NPT
30 E = Zewnetrzna NPTF
40 | = Wewnetrzna BSPT
- = Zew.+ Wew. NPS
NPSF

PG




Plytki do frezowania gwintow

A
@ Ca’mex Precision Tools Ltd.

M-1SO

6.0

Wew.

«121 0.5 I1SO

«»121 0.751S0O

121 1.0 I1SO

«121 1.251SO

«121 1.5 1SO

* Plytka z jednym ostrzem
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5PLYTEK 14 1 1.5 1SO MT7

141 05 ISO
14 E 0.75 ISO
141 0.75 ISO
14E1.0 ISO
141 1.0 ISO
14E1.25 ISO
141 1.251S0
14E15 ISO
141 15 ISO
14E1.75 ISO
141 1.751SO
14E20 ISO
141 2.0 ISO
14E25 ISO
141 25 ISO

21E 1.0 ISO
211 1.0 I1ISO

21E1.5 ISO
21115 1SO

2111.75 1SO
21E20 ISO
21120 1SO
21E251S0
21125 1SO
21E3.01SO
21130 ISO

21135 1SO

30E 1.51SO
301 1.51SO

30E 2.01SO
301 2.01SO

30E 3.01SO
301 3.01SO
30E 351SO
301 351SO
30E 4.01SO
301 4.01SO

301 451SO

40E 15180
401 15180

40E 2.01SO
401 20180

40E 3.01SO
401 3.01SO

401 351SO
40E 4.01SO
401 4.01SO

401 451SO
40E 5.01SO
401 5.01S0

401 55180
40E 6.01SO
401 6.01SO
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@ Ca'mex Precision Tools Ltd. PMki do frezowania gWi ntéw

UN UNC, UNF, UNEF, UNS

14 E 32 UN
* 12132UN 141 32 UN
14 E 28 UN
« 12128 UN 141 28 UN
141 27 UN
14 E 24 UN 21 E 24 UN
« 12124 UN 141 24 UN 211 24 UN
14 E 20 UN 21 E 20 UN 30E20UN
« 12120 UN 141 20 UN 211 20 UN 301 20UN
14 E 18 UN 21 E 18 UN 30E18UN
« 12118 UN 141 18 UN 211 18 UN 301 18UN
14 E 16 UN 21 E 16 UN 30E 16 UN 40E 16 UN
« 12116 UN 141 16 UN 211 16 UN 301 16 UN 401 16 UN
14 E 14 UN 21 E 14 UN 30E 14 UN 40E 14 UN
141 14 UN 211 14 UN 301 14 UN 401 14UN
14 E 12 UN 21E 12 UN 30E12UN 40E12UN
141 12 UN 211 12 UN 301 12UN 401 12UN
21E10 UN 30E10UN 40E 10 UN
211 10 UN 301 10UN 401 10UN
30E 8UN 40E 8UN
211 8 UN 301 8UN 401 8UN
30E 6UN 40E 6UN
301 6UN 401 B6UN
401 45UN
*401 4UN

* Plytka z jednym ostrzem
PRZYKLAD ZAMOWIENIA:5 PLYTEK 21 E 18 UN MT7




Piytki do frezowania gwintow &35 Carmex v

Whitworth BSW, BSF, BSP (G)

* Ptytka z jednym ostrzem
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 PLYTEK 21-11 W MT7

BSPT rcr

12-19 BSPT 14-19 BSPT
14 14-14 BSPT 21-14 BSPT

21-11 BSPT 30-11 BSPT 40-11 BSPT

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 PLYTEK 14 - 19 BSPT MT7

Dla wtasciwego przygotowania otworu pod frezowanie gwintu stozkowego nalezy wybra¢ frez trzpieniowy-patrz str. 100




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. PMki do frezowania gWi ntéw

NPT

14-18 NPT
14-14 NPT

12-18 NPT
21-14 NPT

21-11.5 NPT

30-11.5 NPT 40-11.5 NPT

30- 8 NPT 40- 8 NPT

18 12-18 NPTF 14-18 NPTF

14 14-14 NPTF 21-14 NPTF

1.5 21-11.5 NPTF 30-11.5 NPTF 40-11.5 NPTF
8 30- 8 NPTF 40- 8 NPTF

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 PLYTEK 21- 14 NPTF MT7

Dla wtasciwego przygotowania otworu pod frezowanie gwintu stozkowego nalezy wybra¢ frez trzpieniowy-patrz str. 100




Piytki do frezowania gwintow &35 Carmex v

NPS

12-18 NPS 14-18 NPS
14-14 NPS 21-14 NPS
21-11.5 NPS 30-11.5 NPS 40-11.5 NPS
30- 8 NPS 40- 8 NPS

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 PLYTEK 30-11.5 NPS MT7

12-18 NPSF 14-18 NPSF
14-14 NPSF 21-14 NPSF
21-11.5 NPSF 30-11.5 NPSF 40-11.5 NPSF
30- 8 NPSF 40- 8 NPSF

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 PLYTEK 21-14 NPSF MT7




K3 Carmex s Piytki do frezowania gwintow i zestawy

PG - DIN 40430

14-18 PG 21-18 PG
(PG 9, 11,13.5,16) (PG 16, 21, 29, 36, 42, 48)
21-16 PG 30-16 PG
16
(PG 21, 29, 36, 42, 48) (PG 36, 42, 48)

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 PLYTEK 21-18 PG MT7

Zestawy plytek do frezowania gwintow

ZESTAWY PLYTEK
DO GWINTOW WEWNETRZNYCH

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 10 ZESTAWOW MTK 14 | ISO

UWAGA: Dla wykonania gwintu zewnetrznego wystarczy
zamocowac ptytke do gwintu zewnetrznego w tej samej
oprawce.




FANAY’
Plytki do frezowania gwintow &3 Carmex ssmnaia

Narzedziaspecjalne

Jako uzupetnienie standardowych produktéw, Carmex
produkuje narzedzia specjalne i ptytki,
zgodnie z zyczeniem klienta.
Narzedzia specjalne sg dostarczane w krétkim okresie czasu.

2y ﬁ

° ®
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Oprawki do ptytek frezerskich

Spis tresci: Strona:

Sposoby oznaczania produktéw 66
Oprawki z jedng plytka 67
Oprawki z dtugim chwytem 67
Oprawki z dwoma ptytkami 68
Gtowice wielopunktowe 69
Zewnetrzne gtowice wielopunktowe 69
Dtugie oprawki petnoweglikowe 70
Oprawki z chwytem petnoweglikowym 70
do ptytek jednopunktowych

Frezy sktadane do wykonywania gtebokich otworow  71-72
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85 Carmext seosunane Oprawki do plytek frezerskich

Sposoby oznaczania produktow

Oprawki do plytek frezerskich - oznaczenie

Py T

Metoda A q :
mocowania plytki Srednica Dtugosé R°’Z;t‘:('f" Oprawka Liczba
S = $ruba oprawki P z weglika ptytek
0021=21 mm A
\ ] 12
= 14
LE= zewn.
21
30
40




FANAY’
Oprawki do plytek frezerskich 5 Carmext s

Oprawki z jedna plytka

z wewnetrznym

otworem
chtodzacym
o D1
A
u
L
Sruba Klucz
Oznaczenie A D D1 D2 L L1 mocujqca TORX
SR0009H12 12 9.5 20 7.5 85 14 S12 K12
* SR0O010H12 12 9.9 20 7.6 85 16 S12 K12
SR0012F14 14 12.0 20 8.9 75 20 S14 K14
SR0014H14 14 14.5 20 11.2 85 25 S14 K14
SR0017H14 14 17.0 20 13.4 85 30 S14 K14
= SR0018H21 21 18.0 20 144 85 30 S21 K21
SR0021H21 21 21.0 20 16.5 94 40 S21 K21
SR0029J30 30 29.0 25 23.0 110 50 S30 K30
SR0048M40 40 48.0 40 35.0 153 78 S40 K40
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0029J30
* Do ptytek stozkowych 12-18 NPT, 12-18 NPTF, 12-19 BSPT
** SR 0018H21- nie nadaje sie do nastepujacych ptytek:
2113.51S0, 21 18 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF
Oprawki z dlugim chwytem
z wewnetrznym
otworem
chtodzacym
D
l D1
\ @
== |
L
|
Oznaczenie A D D1 L Sruba Klucz
mocujaca TORX
SR0025K21 21 25 20 125 S21 K21
SR0031M30 30 31 25 150 S30 K30
SR0038M30 30 36 32 150 S30 K30
SR0048R40 40 48 40 210 S40 K40

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0031 M30

Dla oprawek z dtugim chwytem prosze zredukowac¢ predkos¢ skrawania
i liczbe przej$¢ od 20 do 40% (w zaleznos$ci od materiatu, skoku)

67
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K32 Carmex vsms Oprawki do plytek frezerskich
Oprawki z dwoma plytkami 2 wewnetrznym
chiodzacym

Ab b bbb

A ‘

>

L1

, Liczba Sruba | Klucz

Oznaczenie A D D1 D2 L = plytek | mocujgca TORX
SR0020H14-2 14 20 20 16 93 41 2 S14 K14
SR0030J21-2 21 30 25 24 108 52 2 S21 K21
SR0040L30-2 30 40 32 30 130 70 2 S30 K30
SR0050M40-2 40 50 40 38 153 78 2 S40 K40

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0030J21-2
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Oprawki do plytek frezerskich B Carmex s

Glowice wielopfytkowe

D
Srednica czesci roboczej

: Liczba | Sruba Klucz
Oznaczenie A D D1 L Sytek | mecLaca SaE
SR0063C21-5 21 63 22 50 5 S21 K21
SR0063C30-4 30 63 22 50 4 S30 K30
SR0080D30-4 30 80 27 55 4 S30 K30
SR0100D30-4 30 100 32 60 4 S30 K30
SR0080D40-4 40 80 27 65 4 S40 K40
SR0100E40-4 40 80 32 70 4 S40 K40
PRZYKELAD ZAMOWIENIA: 2 OPRAWKISR0080D30-4
Zewnetrzne gtowice wieloplytkowe
e Zredukowany czas pracy maszyny
e Optymalne chtodzenie
z otworem
chlodzacym

D1

>

A

E

Oznaczenie A D D1 D2 L L1 | Liczba | Sruba | Klucz
ptytek  [mocujaca| Torx
SLE0020D21- 3 21 20 22 58 65 25 3 s21 | K
SLE0030D21- 3 21 30 22 68 65 25 3 s21 | Kt
SLE0045E21- 4 21 45 27 83 70 25 4 s21 | K

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: OPRAWKA SLE 0030D21-3
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Dtugie oprawki petnoweglikowe

z wewnetrznym
otworem
chtodzacym

— o

Oznaczenie A D D1 D2 L mf;ﬂ?:ca 1}'<(IDUI§§(
*SR0010K12C 12 9.9 8 8 125 S12 K12
SR0013H14C 14 13.2 10 10 110 S14 K14
SR0013J14C 14 13.2 10 10 150 S14 K14
SR0015K14C 14 15.2 12 12 175 S14 K14
SR0021K21C 21 21.0 16 16 130 S21 K21
SR0021M21C 21 21.0 16 16 200 S21 K21
SR0027S30C 30 27.0 20 20 270 S30 K30

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0015K14C
* Bez wewnetrznego otworu chtodzacego

Dla oprawek wydtuzonych nalezy zredukowac¢ predkos¢ posuwu od 20% do 40%
(zaleznie od obrabianego materiatu i dtugosci oprawki).

Oprawki z chwytem petnoweglikowym
do plytek jednopunktowych

(nacinanie gwintu jedna linia przy z ng%rt;:\ym
zastosowaniu plytek tokarskich) chiodzacym

| e

. e Skok 5

Oznaczenie 1 ©p D DI L Sruba Klucz

= mm Ly mocujgca| TORX

*SR0005D06C 6 0.5-.125 | 48-20 6.8 5.0 63 S06 K06
SR0006H08C 8 0.5-1.75 | 48-14 8.8 6.0 100 S08 K08
**SR0010M11C 1" 0.5-2.00 | 48-11 13.2 10.0 150 S11 K11

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SR0005D06C

Do wiasciwego doboru ptytki nalezy skorzysta¢ z czesci katalogu
poswieconej toczeniu gwintéw

Do frezowania gwintow w otworach nalezy stosowac ptytki wewnetrzne R.H.
* Bez wewnetrznego otworu chtodzacego

** Dla gwintow zewnetrznych nalezy stosowac ptytki zewnetrzne L.H.
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Oprawki do plytek frezerskich B Carmex s

D-Thread Frezy skladane do wykonywania glebokich otworéw

® Zwiekszona wydajnos$¢ ze wzgledu na kilka ptytek skrawajgcych
Profil cze$ciowy, ptytki o ksztatcie standardowym lub typu "U"
Plytki z trzema krawedziami skrawajgcymi

Niskie opory skrawania ze wzgledu na zastosowanie
ptytek jednopunktowych

Oprawka z wewnetrznym chtodzeniem
i duzym wysiegiem

® To samo narzedzie dla gwintow
wewnetrznych i zewnetrznych

4

L1 _ @D
L ,‘éﬁﬁiﬁliﬁ/«
o — | C 5
-
. Rozmiar ptytki Liczba | Sruba Klucz
Oznaczenie L C. Y D D1 L1 ek | e Torx
SR0023Q11 1" 1/4 1 23.5 20 190 3 SE11 K11
. , . 0 . . , . 0 . *“7
Profil czesciowy 60" rozmiar 11 Profil czesciowy 55 rozmiar 11 -
A
Oznaczenie Skok Oznaczenie Skok
mm TPI TPI
L
1160D Wew.| 1.0 -2.0 | 24-12 1155D Wew./Zew.| 24-14
Zew. | 0.75-1.5 | 32-14
4
Gatunek weglika: BMA
L1 N 7 @D
¥ Garaniana
o <
8 Y )
/\\ =
. Rozmiar ptytki Liczba | Sruba Klucz
Oznaczenie L LC. Y D D1 L1 plytek e
SR0031R16 16 3/8 1.8 31 25 225 3 SE16 K16
. ;. 0 . . ;. 0 .
Profil czesciowy 60" rozmiar 11 Profil czesciowy 55 rozmiar 11
Oznaczenie Skok Oznaczenie Skok
mm TPI TPI
Wew.| 2.5-35 10-7 1655D Wew./Zew. 10-8
1660D Zew.| 2.03.0 | 128
Gatunek weglika: BMA

7
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D-Thread Frezy sktadane do wykonywania gtebokich otworéw

> 2D
J— » SREDNICA
OBRABIANA
- 8
S|
. 7/ X
o . Rozmiar plytki . 5 - T o Liczba | Sruba Klucz
znaczenie L I.C. plytek | mocujgcal Torx
SR0023Q11U 11U 1/4U 5 23 25 150 88 3 SEN K11
. ;. 0 . . ; 0 .
Profil czesciowy 60" rozmiar 11U Profil czesciowy 55 rozmiar 11U
Oznaczenie Skok Oznaczenie Skok
mm TPI TPI
11U60D Wew.| 2540 10-6 11U55D Wew./Zew. | 10-7

Zew. | 2.0-3.0 12-8

Gatunek weglika: BMA

Y

2D

¥ SREDNICA

OBRABIANA

. Rozmiar plytki Liczba | Sruba Klucz
Oznaczenie L LC. Y D D1 L1 L2 el | oo T
SR0035R16U 16U 3/8U 7.6 335 32 220 155 4 SE16 K16
. ; . 0 . . ; . 0 .
Profil czesciowy 60" rozmiar 16U Profil czesciowy 55 rozmiar 16U
Oznaczenie Skok Oznaczenie Skok
mm TPI TPI
16U60D Wew.| 4.0-6.0 6-4 16U55D Wew./Zew.| 6-4.5 y
Zew. | 3.0-5.0 8-5 ¢
Gatunek weglika: BMA
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Sktadane frezy spiralne do gwintow

Zalety skfadanych frezow spiralnych do gwintow

@® Frezowanie o minimalnych wibracjach z duzymi ® Unikalna metoda mocowania ptytek zapewniajaca
posuwami powoduje redukcje czasu obrébki. ich zamiennosé

. , s s ® Redukcja wibracji
@® Szeroki zakres zastosowan - mozliwos¢ g J

obrabiania matych elementéw na matych ® \Wysoka doktadno$é i jako$é powierzchni
maszynach,a takze duzych detali na maszynach
wysokiej mocy. ® Pilytki dostepne w wykonaniu z bardzo drobno-
) ziarnistego weglika MT7 z wielowarstwowym
® 2:9 plytek w zwartym korpusie freza pokryciem TiAIN (ISO K10-K-20).To gatunek uni-
wersalny, ktéry moze by¢ uzywany z innymi
materiatami.
H23 Oprawki 74
H23 Ptytki do gwintowania 74-75
H32 Oprawki 75
H32 Ptytki do gwintowania 75-76
H45 Oprawki 77
H45 Ptytki do gwintowania 77-78
H63 Oprawki 78
H63 Ptytki do gwintowania 78-79
Ptytki spiralne i oprawki do wykonczenia 80-81
Narzedzia specjalne 82




K Carmex: v Skiadane frezy spiralne do gwintow

H23 Oprawka

>
>

lw)]
Srednica obrabiana

le
<

SRH23-2 27 23 25 110 50 2 S23 K21

H23 Plytki do gwintowania fé ’
Plytki spiralne
maja jedna
krawedz skrawajaca

. ISO

Dla gwintu wewnetrznego

UN

Dla gwintu wewnetrznego

Whitworth

1 H23-11 W G1
Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego




Skiadane frezy spiralne do gwintow &5 Carmex v

BSPT

1 H23-11 BSPT 1”7 BSPT
Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

NPT

1.5 H23-11.5 NPT 17-2" NPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

NPTF

1.5 H23-11.5 NPTF 17-2" NPTF

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

H32 Oprawka

SRH32-5 32 32 32 130 60 5 S§32 K22

H32 Plytki do frezowania

Plytki spiralne
maja jedna
krawedz skrawajaca

ISO

15 | Hm211s150 35
3.0 | w1300 38

Dla gwintu wewnetrznego
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K Carmex: v Skiadane frezy spiralne do gwintow

UN

11/2"

Dla gwintu wewnetrznego

Whitworth

1 H32-11 W Wewn. G11/8”
Zewn. G171

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

BSPT

" H32-11 BSPT Wewn. 1 1/8” BSPT
Zewn. 1" BSPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

NPT

1.5 H32-11.5 NPT Wewn. 1 1/47-2" NPT
Zewn. 17-2” NPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

NPTF

1.5 H32-11.5 NPTF Wewn. 1 1/4”-2” NPTF
Zewn. 172" NPTF

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego




Skiadane frezy spiralne do gwintow &5 Carmex v

H45 Oprawka

AA
Y

SRH45-6 37 45 32 130 6 S45 K40

H45 Plytki do frezowania

Plytki spiralne
maja jedna
krawedz skrawajaca

M -ISO

1.5 H4511.51SO >=M50
2.0 H4512.0 ISO >= M50
3.0 H4513.0 ISO >= M56
4.0 H4514.0 ISO >=M56

Dla gwintu wewnetrznego

UN

16 H45116 UN >=2"

12 H45112 UN >=2"
8 H451 8 UN >=21/4"
6 H451 6 UN >=21/4”

Dla gwintu wewnetrznego

Whitworth

11 H45 - 11 W Wewnetrzny >=G 1 3/4”
Zewnetrzny >=G 1”7

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego
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K02 Carmex mamraia Skfadane frezy spiralne do gwintow

BSPT

11 H45 - 11 BSPT Wewn. 13/4” BSPT
Zewn. 1" BSPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

NPT

1.5 H45 - 11.5 NPT Wewn. 2’ NPT
Zewn. 17-2" NPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

H63 Oprawka

SRH63-9 38 63 22 50 9 S63 K40

H63 Plytki do frezowania

Ptytki spiralne
majq jednag
krawedz skrawajaca

ISO

15 | Heiisso M70
3.0 | Heizols0 W75

Dla gwintu wewnetrznego




Skiadane frezy spiralne do gwintow &5 Carmex v

UN

16 H63 116 UN >=2 3/4”
12 H63 112 UN >=2 3/4”
8 H63 1 8 UN >=3"
6 H63 |1 6 UN =g

Dla gwintu wewnetrznego

Whitworth

1 H63 - 11 W Wewnetrzny >= G 2 1/2”
Zewnetrzny >= G 1”

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

BSPT

1 H63 - 11 BSPT Wewnetrzny >=2 1/2" BSPT
Zewnetrzny >=1"BSPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

NPT

15 H63 - 11.5 NPT Zewnetrzny >= 1" NPT

Ta sama ptytka dla gwintu wewnetrznego i zewnetrznego

[£:)




K02 Carmex mamraia Skfadane frezy spiralne do gwintow

Oprawki i plytki spiralne do frezowania wykanczajacego profilowego

@ Rd&zne promienie naroza

@ Maksymalna gtebokos¢ frezowania - 37 mm

H23 Oprawka

|

SRH23-2 27 23 25 110 50 2 S23 K21

H23F Plytki wykanczajace

~
Ptytki spiralne
maja jedng {
0.2 H23 F R0.2 krawedz skrawajaca i

0.5 H23 F R0.5
1.0 H23 F R1.0 -~
0 >
R

H32 Oprawka

>
>

L
L1
A

SRH32-5 32 32 32 130 60 5 S32 K22

H32F Plytki wykanczajace
Ptytki spiralne .

~
0.2 H32 F R0.2 majqjednaL { ;
0.5 H32 F R0.5 krawedz skrawajaca
1.0 H32 F R1.0 L
~
R




Skiadane frezy spiralne do gwintow &3 Carmex vsmivira

H45 Oprawka L

v

SRH45-6 37 45 32 130 6 S45 K40

H45F Plytki wykanczajace

0.2 H45 F R0.2 Plytki spiralne

05 H45 F R0.5 maja jedna

1.0 H45 F R1.0 krawedz skrawajaca

15 H45 F R1.5 .
2.0 H45 F R2.0

H63 Oprawka

_Y “ /i ]
PR E——
8 63 22 50 9 S63 K40

SRH63-9 3

H63F Plytki wykanczajace

Ptytki spiralne
maja jedng

0.2 H63 F R0.2 p .
krawedz skrawajaca

0.5 H63 F R0.5

1.0 H63 F R1.0

1.5 H63 F R1.5

2.0 H63 F R2.0
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K32 Carmex st Skiadane frezy spiralne do gwintow

MT7 Ptytki sg dostepne w wykonaniu
z bardzo drobnoziarnistego weglika MT7 z

wielowarstwowym pokryciem TiAIN (ISO K10-K20).
To gatunek uniwersalny, ktéry moze by¢ uzywany
z roznymi materiatami.

Narzedziaspecjalne

Jako uzupetnienie standardowych produktéw, Carmex
produkuje narzedzia specjalne i ptytki,
zgodnie z zyczeniem klienta.
Oprawki sg wielozadaniowe, nadajg sie zaréwno
do obrébki zgrubnej jak i wykanczajace;.
Narzedzia specjalne sg dostarczane w krotkim okresie czasu.

e 1= 7=




Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Zalety frezow petnoweglikowych

Frez uniwersalny do wszystkich materiatéw. —
® Wydluzona zywotnos¢ narzedzia w wyniku

pozwalajgcy na gwintowanie cienkosciennych otworow.

O Gl PO NS Sy pr=c] SOl zastosowania wielowarstwowej powtoki.
Ll s e e L S SEE, To samo narzedzie moze by¢ stosowane do wielu
@ Krotki czas maszynowy w wyniku zastosowania réznych materiatow.

3 do 6 rowkow widrowych. ® Doskonata jakos¢ powierzchni po frezowaniu.
® Frezowanie gwintu od 2,2 mm. @ Niski nacisk wywotywany przez narzedzie,
{

Gwintowanie do czesci chwytowej freza.

@® To samo narzedzie do gwintu prawego i lewego.

Frezy do gwintow z wewnetrznym chtodzeniem
® Chtodziwo wyptukuje wiory z otworu @® Zwigksza sie zywotnos¢ narzedzia.

MTB - Frezy z otworem chtodzacym dla otworéw slepych
MTZ - Frezy z wyprowadzeniem przez rowki
MTQ - Frezy z szyjkg i wyprowadzeniem przez rowki

Spis tresci: Strona Spis tresci: Strona
Sposoby oznaczania produktow 84 NPT 96
M - ISO 85 NPT -z otworem chtodzacym -MTB 96
M - 1SO z otworem chtodzgcym -MTB 86 NPT -z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ 97
M - ISO z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ 87 NPTF 97
M - ISOO z wewnetrznym otworem chtodzacym -MTQ 88 NPTF -z otworem chtodzacym -MTB 98
G (55 ) BSP 89 NPTF -z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ 98
G (55°) BSP - z otworem chtodzacym - MTB 89 NPS -z otworem chtodzacym -MTB 99
G (55°) BSP - z wyprowadzeniem przez rowki - MTZ 90 NPSF -z otworem chtodzacym -MTB 99
Whitworth - z wyprowadzeniem przez rowki- MTZ 90 Petnoweglikowe frezy stozkowe 100
UN 91 . i

UN z otworem chiodzacym -MTB 92 Pellggwegllkowe frezy do gwintéw zewnetrznych 181
UN z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ 93

UN z szyjka i wewnetrznym chiodzeniem -MTQ 94 UN 101
BSPT 94

BSPT z otworem chtodzacym -MTB 95

BSPT z wyprowadzeniem przez rowki -MTZ 95

83




&5 Carmex v Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Sposoby oznaczania produktow

Frezy do gwintow - oznaczenie

Ty 108104 €1 14110110

E = Zewngtrzny Srednica czesci roboczej Liczba = Przyblizona maksymalna Profil
04=4 mm rowkéw  glebokosé frezowania gwintu

C=3 ISO

Y Y D=4 Skok gwintu UN

Frez Rozmiar chwytu E=5 W
do gwintow 06= 6 mm F=6 BSPT
08= 8 mm I\II\IFI’D'ITF

10=10 mm NPS
NPSF

Y

B =z wewnetrznym chtodzeniem
Z =z wyprowadzeniem przez rowki
Q = do pracy w gtebokich otworach
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow K32 Carmex s
Narzedzia do gwintéw wewnetrznych P

Srfn?K M L Oznaczenie d D |I'_cl>(v:vzkb:w | L
0.5 M3 <> 4| MT06022C5 0.5 ISO 6 2.2 3 5.3 58
0.5 <> 5| MT06038C100.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M4 <> 5| MT06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 <> 6| MT06045C10 0.751SO 6 4.5 3 10.1 58
0.8 M5 <> 6| MT06036C9 0.8 ISO 6 3.6 3 9.2 58
1.0 M6 <> 7| MT0604C10 1.0 ISO 6 4.0 3 10.5 58
1.0 M6 <= 7| MT0604C14 1.0 ISO 6 4.0 3 14.5 58
1.0 <= 9| MT0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 <= 10 | MT0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 <= 10 | MT0605C14 1.25ISO 6 5.0 3 14.4 58
1.25 M8 &= 10 | MT0605C19 1.251SO 6 5.0 3 19.4 58
1.5 M10 | &= 12 | MT0807C17 1.5 ISO 8 7.0 3 17.3 64
1.5 M10 | &= 12 | MT0807C24 1.5 ISO 8 7.0 3 24.8 76
1.5 <= 14 | MT1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 <> 20 | MT1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 | <= 14 [ MT0808C20 1.75ISO 8 8.0 3 20.1 64
1.75 M12 | <= 14 [ MT0808C28 1.75I1SO 8 8.0 3 28.9 76
2.0 M16 | <= 17 [ MT1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 <= 17 | MT1010C39 2.0 ISO 10 10.0 3 39.0 105
2.0 <= 18 | MT1212D27 2.0 ISO 12 12.0 4 27.0 84
2.0 5= 26 | MT2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 | &= 22 | MT1414D33 2.5 ISO 14 14.0 4 33.8 84
2.5 M20 5> 22 | MT1414D48 2.5 ISO 14 14.0 4 48.8 105
3.0 M24 | &S5> 25 [ MmT1616C40 3.0 ISO 16 16.0 3 40.5 105
3.0 M24 5> 25| MT1616C58 3.0 ISO 16 16.0 3 58.5 120
3.0 M27 5> 28 | MT2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 1212D27 2.0 ISO MT7

Frezy do gwintéw z wewnetrznym chfodzeniem na nastepnych stronach

Frezy do matych gwintéw patrz strony 105i 113 _ )
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483 Carmex: russmra Pelnoweglikowe frezy do gwintow

M-I1SO: wewnetrznym chiodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

A kb ua
D %M_ ___________ Ly
L -t

Sr:\<n?K M M Oznaczenie d D Ir_:\iil?:w | L
0.5 &= 5 | MTB06038C10 0.5 ISO 6 3.8 3 10.3 58
0.7 M 4 &> 5 | MTB06031C7 0.7 ISO 6 3.1 3 7.4 58
0.75 &= 6 | MTB06045C10 0.751SO 6 4.5 3 10.1 58
0.75 &>12 | MTB1010D24 0.751SO 10 10.0 4 244 73
0.8 M 5 &= 6 | MTB06038C9 0.8 ISO 6 3.8 3 9.2 58
1.0 M 6 &= 7 | MTB06046C10 1.0 ISO 6 4.6 3 10.5 58
1.0 M 6 &= 7 | MTB06046C14 1.0 1SO 6 4.6 3 14.5 58
1.0 &= 9 | MTB0606C12 1.0 ISO 6 6.0 3 12.5 58
1.0 =10 | MTB0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.0 =12 | MTB1010D24 1.0 ISO 10 10.0 4 245 73
1.25 M 8 =10 | MTB0606C14 1.251SO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M 8 =10 | MTB0606C19 1.25ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 =12 | MTB08078C17 1.5 ISO 8 7.8 3 17.3 64
1.5 M10 =12 | MTB08078C24 1.5 ISO 8 7.8 3 24.8 76
1.5 =14 | MTB1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 =16 | MTB1212D26 1.5 ISO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 =20 | MTB1616F33 1.5 ISO 16 16.0 6 33.8 105
1.75 M12 =12 | MTB1009C20 1.75I1SO 10 9.0 3 20.1 73
1.75 M12 =12 | MTB1009C28 1.75I1SO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 =15 | MTB1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 =17 | MTB12118D27 2.0 I1SO 12 11.8 4 27.0 84
2.0 M16 25>17 | MTB12118D39 2.0 ISO 12 11.8 4 39.0 105
2.0 25>26 | MTB2020F41 2.0 ISO 20 20.0 6 41.0 105
2.5 M20 &5>22 | MTB1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5] 33.8 105
2.5 M20 =22 | MTB1615E48 2.5 ISO 16 15.0 5 48.8 105
3.0 M24 =25 | MTB2018D40 3.0 ISO 20 18.0 4 40.5 105
3.0 M24 =25 | MTB2018D58 3.0 ISO 20 18.0 4 58.5 120
3.0 M27 Z5=>27 | MTB2020D43 3.0 ISO 20 20.0 4 43.5 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 08078C17 1.5 1SO MT7

Frezy do gwintéw z wyprowadzeniem w rowkach na nastepnej stronie

Frezy do matych gwintéw patrz strony 105i 113 u )
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow £ Carmex: e nana

M-1SO: wyprowadzeniem przez rowki

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

e ke

A\

Snlfrg K M M Oznaczenie d D :_ci(\ivzkb()aw | L
1.0 M6 <= 7| MTZ06048C10 1.0 ISO 6 4.8 3 10.5 58
1.0 <= 9| MTZ0606C12 1.0 ISO 6 6.0 8 12,5 58
1.0 <= 10 | MTZ0808D16 1.0 ISO 8 8.0 4 16.5 64
1.25 M8 <= 10 | MTZ0606C14 1.25 ISO 6 6.0 3 14.4 58
1.25 M8 <= 10 | MTZ0606C19 1.25 ISO 6 6.0 3 19.4 58
1.5 M10 <= 12 | MTZ08078C17 1.5 1SO 8 7.8 8 17.3 64
1.5 &> 14 | MTZ1010D21 1.5 ISO 10 10.0 4 21.8 73
1.5 &> 16 | MTZ1212D26 1.5 1SO 12 12.0 4 26.3 84
1.5 &> 20 | MTZ1616E33 1.5 1ISO 16 16.0 5 33.8 101
1.75 M12 = 12 [ MTZ1009C20 1.75 ISO 10 9.0 S 20.1 73
1.75 M12 &= 12 | MTZ1009C28 1.75 ISO 10 9.0 3 28.9 73
2.0 M14 &= 15 [ MTZ1010C27 2.0 ISO 10 10.0 3 27.0 73
2.0 M16 &= 17 | MTZ12118D27 2.0 ISO 12 1.8 4 27.0 84
25 M20 &= 22 | MTZ1615E33 2.5 ISO 16 15.0 5 33.8 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 08078C17 1.5 1SO MT7

Frezy do gwintéw z wewnetrznym chtodzeniem do gtebokich otworéw na nastepnej stronie

Frezy do matych gwintéw patrz strony 105i 113 _ )
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M- IS O z szyjka i wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

Sn}](mo K M Oznaczenie d D rlai\/(\:/zkgev 11 [ L
1.0 D= 12 MTQ1010D32 1.0 ISO 10 10.0 4 18.0 32.0 73
1.0 = 14 MTQ1212D38 1.0 ISO 12 12.0 4 21.0 38.0 84
1.0 &> 18 MTQ1616F45 1.0 ISO 16 16.0 6 26.0 45.0 105
1.5 &> 13 MTQ1010D30 1.51SO 10 10.0 4 18.0 30.0 73
1.5 &= 15 MTQ1212D34 1.51S0O 12 12.0 4 19.5 345 84
15 = 19 MTQ1616F43 1.51SO 16 16.0 6 25.5 435 105
1.5 &= 23 MTQ2020F60 1.51SO 20 20.0 6 36.0 60.0 105
2.0 &= 16 MTQ1212D42 2.0 ISO 12 12.0 4 24.0 42.0 84
2.0 = 20 MTQ1616E45 2.0 ISO 16 16.0 5 26.0 45.0 105
2.0 = 24 MTQ2020F56 2.0 ISO 20 20.0 6 34.0 56.0 105
3.0 = 22 MTQ1616D45 3.0 ISO 16 16.0 4 30.0 45.0 105
3.0 = 26 MTQ2020E54 3.0 ISO 20 20.0 5 33.0 54.0 105
35 D= 26 MTQ2020D45 3.51SO 20 20.0 4 28.0 455 105
4.0 &> 31 MTQ2525D64 4.0 ISO 25 25.0 4 40.0 64.0 160

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTQ 1010D30 1.5 ISO MT7

Frezy do gwintéw z szyjka i wewnetrznym
chlodzeniem do frezowania
duzych srednic i glebokich gwintéw

Gatunek: MT7

e dla frezowania duzych $rednic gwintéw w gtebokich otworach
e dla wydajnej pracy przy duzych wysiegach
e do wykonywania gwintu do dna wierconego otworu

Zalety

zabezpieczona stabilnos¢ (sztywnosc¢ procesu frezowania)
wykonywanie gtebokich gwintéw w jednym przejsciu

relatywnie niskie sity skrawania wynikajace z krotkiej czesci roboczej
gtebokos¢ gwintu do 3xD

Frezy do matych gwintéw patrz strony 105i 113 u )
88
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow £85 Carmex s

(G (559 BsF BsP

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych
P
N
D

o —
@y -

? guidi

SKOK Standard Oznaczenie d D Liczba | L
TPI rowkow
28 G1/8 MTO0606C9 28 W 6 6.0 3 9.5 58
19 G1/4-3/8 MT0808C14 19 W 8 8.0 8 14.0 64
14 G1/2-7/8 MT1212D19 14 W 12 12.0 4 19.0 84
14 G1/2-7/8 MT1212D26 14 W 12 12.0 4 26.3 84
11 G1-11712 MT1212C24 11 W 12 12.0 3 242 84
11 G1-3 MT1616D38 11 W 16 16.0 4 38.1 105
1 G=1 MT2020E47 11 W 20 20.0 5 47.3 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez M T 1212D19 14 W MT7

Z wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

P

ika;;_wwmwwm_ m—
D7W
I P N

L

v
5

>|
>

<
<€

SKOK Standard Oznaczenie d D Liczba L
TPI rowkow
28 G1/8 MTB08078C14 28W 8 7.8 3 14.1 64
19 G1/4-3/8 MTB1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTB1616D26 14W 16 16.0 5 26.3 105
1 G=1 MTB1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 105
" G=1 MTB2020E47 11W 20 20.0 5 47.3 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 1010D16 19 W MT7

Frezy do gwintéw z wyprowadzeniem w rowkach na nastepnej stronie
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A
@ Car mex Precision Tools Ltd.

Pelnoweglikowe frezy do gwintow

G (55°) BSF, BSP z wyprowadzeniem przez rowki

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych p

@@w

adda

A\

S'}FI(D)IK Standard Oznaczenie d D r':;i%?’v | L
28 G1/8 MTZ08078C14 28W 8 7.8 3 14.1 64
19 G1/4-3/8 MTZ1010D16 19W 10 10.0 4 16.7 73
14 G1/2-7/8 MTZ1616E26 14W 16 16.0 5 26.3 101
1 G=1 MTZ1616D38 11W 16 16.0 4 38.1 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 08078C14 28W MT7

Wh i tWOI' th BSW z wyprowadzeniem przez rowki

@w

addd

e

Y

ST';?K Standard Oznaczenie d D Ir_cl)(\ijI:):w I L
*20 1/4 MTZ06046C12 20W 6 4.6 3 12.1 58
18 5/16 MTZ06053C14 18W 6 5.3 3 14.8 58
16 3/8 MTZ08068C16 16W 8 6.8 3 16.7 64
16 1/2 MTZ10092D24 16W 10 9.2 4 24.6 73
14 7/16 MTZ08078D20 14W 8 7.8 4 20.9 64
12 1/2 MTZ10086D24 12w 10 8.6 4 24.4 73
1 5/8 MTZ12109D28 11W 12 10.9 4 28.9 84

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 08068C16 16W MT7
* Narzedzie bez chtodzenia
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UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

(oY
gy

STT,?K UNC | UNF | UNEF Oznaczenie d D Ir_clyc\:;?:w | L
40 5 MT06025C6 40 UN 6 25 3 6.0 58
32 8 10 12 MT06032C6 32 UN 6 3.2 3 6.8 58
28 1/4 MT0604C11 28 UN 6 4.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 | MT0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MT0605C14 24 UN 6 5.0 3 14.3 58
24 3/8 | 9/16-5/8 | MT0807C21 24 UN 8 7.0 B 206 64
20 1/4 MT06045C12 20 UN 6 45 3 12.1 58
20 7/16-1/2 MT0807C21 20 UN 8 7.0 3 21.0 64
20 3/4-1 | MT1212E27 20 UN 12 12.0 5 273 84
18 5/16 MT0605C14 18 UN 6 5.0 3 14.8 58
18 o/16-5/8 | 11/8-15/8 | MT1010D26 18 UN 10 10.0 4 26.1 73
16 3/8 MT0606C16 16 UN 6 6.0 B 16.7 58
16 3/4 MT1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MT0807C20 14 UN 8 7.0 3 20.9 64
14 7/8 MT1615E37 14 UN 16 15.0 5 37.2 105
13 1/2 MT0808C22 13 UN 8 8.0 3 225 64
12 916 MT1010C26 12 UN 10 10.0 3 265 73
12 1-1172 MT1616E41 12 UN 16 16.0 5 41.3 105
1 5/8 MT1010C28 11 UN 10 10.0 3 28.9 73
10 3/4 MT1212C34 10 UN 12 12.0 3 34.3 84

9 7/8 MT1615C38 9 UN 16 15.0 3 38.1 105
8 1 MT1616C42 8 UN 16 16.0 3 42.9 105
7 [11/8-q1/4 MT2020D45 7 UN 20 20.0 4 453 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 1615E37 14 UN MT7

Frezy do gwintéw z wewnetrznym chtodzeniem na nastepnych stronach

Frezy do matych gwintéw patrz strony 106-107, 114 _ )
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483 Carmex: russmra Pelnoweglikowe frezy do gwintow

UN : wewnetrznym chiodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

N —>|I‘E _t
D %‘m“—m; ——————————— ]- d
S 1

ST'TD?K UNC UNF | UNEF Oznaczenie d D :‘O';ZI(Z":‘N | L
32 8 10 12 | MTB06032C6 32UN 6 3.2 3 6.8 58
32 5/16 | MTB0606C14 32UN 6 6.0 3 14.7 58
32 3/8 | MTB0808D18 32UN 8 8.0 4 18.7 64
28 1/4 MTB0605C11 28 UN 6 5.0 3 1.3 58
28 7/16-1/2 | MTB0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 5/16 MTB08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 | MTB0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 1/4 MTB06047C12 20 UN 6 47 3 12.1 58
20 7/16 MTB0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 172 MTB1010D22 20 UN 10 10.0 4 223 73
20 3/4-1 | MTB1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTB06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.458 | MTB12113D26 18 UN 12 1.3 4 26.1 84
16 3/8 MTB08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTB1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7/16 MTB08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
14 7/8 MTB1616E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 105
13 172 MTB10092C22 13 UN 10 9.2 3 225 73
12 9/16 MTB12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
12 1-11/2 MTB1616E41 12 UN 16 16.0 5 41.3 105
1 5/8 MTB12114C28 11 UN 12 1.4 3 28.9 84
10 3/4 MTB16144D34 10 UN 16 14.4 4 34.3 105

9 7/8 MTB1616C38 9 UN 16 16.0 3 38.1 105
8 1 MTB20195D42 8UN| 20 19.5 4 42.9 105
7 11/8.41/4 MTB2020D45 7UN| 20 20.0 4 45.3 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 1212D31 16 UN MT7

Frezy do gwintéw z wyprowadzeniem przez rowki na nastepnej stronie

Frezy do matych gwintéw patrz strony 106-107, 114 _ )
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow 453 Carmex s

UN : wyprowadzeniem przez rowki

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

e e

Y

ST}TD(I)K UNC | UNF UNEF Oznaczenie d D rlz\ii?n?m | L
28 1/4 MTZ0605C11 28 UN 6 5.0 3 1.3 58
28 7/116-1/2 | MTZ0606C14 28 UN 6 6.0 3 14.1 58
24 516 MTZ08066C14 24 UN 8 6.6 3 14.3 64
24 3/8 | 9/16-5/8 | MTZ0808D21 24 UN 8 8.0 4 20.6 64
20 7/16 MTZ0808C21 20 UN 8 8.0 3 21.0 64
20 1/2 MTZ1010D22 20 UN 10 10.0 4 22.3 73
20 3/4-1 | MTZ1212E27 20 UN 12 12.0 5 27.3 84
18 5/16 MTZ06056C14 18 UN 6 5.6 3 14.8 58
18 9/16-5/8 | 11/8.15/8| MTZ12113D26 18 UN 12 11.3 4 26.1 84
16 3/8 MTZ08067C16 16 UN 8 6.7 3 16.7 64
16 3/4 MTZ1212D31 16 UN 12 12.0 4 31.0 84
14 7116 MTZ08077C20 14 UN 8 77 3 20.9 64
14 718 MTZ1616E37 14 UN 16 16.0 5 37.2 101
13 1/2 MTZ10092C22 13 UN 10 9.2 3 225 73
12 9/16 MTZ12105C26 12 UN 12 10.5 3 26.5 84
1 5/8 MTZ12114C28 11 UN 12 1.4 3 28.9 84
10 3/4 MTZ16144D34 10 UN 16 14.4 4 34.3 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 0808D21 24 UN MT7

Frezy do gwintéw z wewnetrznym chiodzeniem do gtebokich otworéw na nastepnej stronie

Frezy do matych gwintéw patrz strony 106-107, 114 _ )
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UN : szyjka i wewnetrznym chiodzeniem

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

ST};?K V\gmr"?l: Oznaczenie d D |I'-ci)(\jvzli)c'?w 11 | L
20 = 12 MTQ1010D30 20 UN 10 10.0 4 17.8 30.5 73
20 = 14 MTQ1212E35 20 UN 12 12.0 5) 20.3 35.6 84
20 <= 18 MTQ1616F43 20 UN 16 16.0 6 25.4 43.2 105
18 = 15 MTQ1212D35 18 UN 12 12.0 4 19.7 35.3 84
16 = 15 MTQ1212D35 16 UN 12 12.0 4 20.7 35.0 84
16 = 19 MTQ1616E42 16 UN 16 16.0 5 254 42.9 105
16 5= 23 MTQ2020F58 16 UN 20 20.0 6 36.5 58.8 105
14 = 20 MTQ1616E45 14 UN 16 16.0 5) 25.4 45.3 105
12 5= 16 MTQ1212D42 12 UN 12 12.0 4 25.4 42.3 84
12 = 24 MTQ2020E55 12 UN 20 20.0 6 33.9 55.1 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTQ 1212D35 16 UN MT7

Frezy do gwintéw z szyjka i wewnetrznym chtodzeniem do frezowania duzych
srednic i glebokich gwintow
Gatunek: MT7 Zalety

® dla frezowania duzych $rednic
gwintéw w gtebokich otworach

® zabezpieczona stabilnosé¢ (sztywno$c¢ procesu frezowania)
K ie atebokich awintd . o
@ dla wydajnej pracy przy duzych wysiegach wykonywanie gtebokich gwintéw w jednym przejsciu
relatywnie niskie sity skrawania wynikajgce z
krotkiej czesci robocze;j
® gtebokos¢ gwintu do 3xD

Frezy do matych gwintéw patrz strony 106-107, 114 u |

® do wykonywania gwintu do dna
wierconego otworu

v A
- ———y

SKOK :
: Liczba
TPl Standard Oznaczenie d D rowkéw | L
28 RC1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 6.0 3 9.5 58
19 RC1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 3 14.0 64
14 RC1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 12.0 4 19.1 84
11 RC1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 16.0 4 28.9 105

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: frez MT 1616D28 11 BSPT MT7
Frezy do gwintéw z wewnetrznym chtodzeniem patrz nastepna strona




Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Niranas’

A
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BSPT ; wewnetrznym chfodzeniem

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

SKOK
TPI

28
19
14
1

Standard

RC1/8
RC1/4-3/8
RC1/2-7/8

RC1-2

Yo
. _}».__mem_ .
F N PR NN

Oznaczenie

MTB08078C14 28 BSPT
MTB1010D16 19 BSPT
MTB1616E26 14 BSPT

MTB1616D28 11 BSPT

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 0807C14 28 BSPT MT7

P

L

Y

>l e ke

10
16
16

BSPT ; wyprowadzeniem przez rowki

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

SKOK
TPI

28
19
14
1

Standard

RC1/8
RC1/4-3/8
RC1/2-7/8

RC1-2

Oznaczenie

MTZ08078C14 28 BSPT
MTZ1010D16 19 BSPT
MTZ1616E26 14 BSPT
MTZ1616D28 11 BSPT

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 1010D16 19 BSPT MT7

Frezy do gwintéw stozkowych patrz str. 100.

7.8
10.0
16.0
16.0

Liczba
rowkow

A~ 00 bW

14.1
16.7
26.3
28.9

64
73
105
105

10
16
16

7.8
10.0
16.0
16.0

Liczba
rowkow

3
4
5
4

141
16.7
26.3
28.9

64
73
101
101
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483 Carmex: russmra Pelnoweglikowe frezy do gwintow

NPT

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

i p
=

SKOK Standard Oznaczenie d D L|czb'a I L
TPI rowkow
27 1/16 -1/8 MT0606C9 27 NPT 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPT 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPT 12 12.0 4 20.9 84
1.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPT 16 16.0 4 27.6 105
8 =21/2 MT2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 0808C14 18 NPT MT7
NPT ; wewnetrznym chiodzeniem
Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych
P
' I ¥

D%ﬂw ]
Rt o S—
4 [

<
<€

L

>
>

S_I_};?K Standard Oznaczenie d D Ir-;(\;:lfc'?w | L
27 1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPT 10 10.0 4 16.2 78
14 1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPT 16 15.5 4 22.7 105
1.5 1-2 MTB2020D29 11.5 NPT 20 20.0 4 29.8 105
8 221/2 MTB2020D39 8 NPT 20 20.0 4 39.7 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 1010D16 18 NPT MT7

Frezy do gwintéw z wyprowadzeniem w rowkach patrz nastepna strona
Frezy do gwintéw stozkowych patrz str. 100.
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow £ Carmex rusunrusne

NPT : wyprowadzeniem przez rowki

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

SKOK 8
Standard Oznaczenie d D L'CZk?a | L
TPI rowkow
27 1/8 MTZ08076C10 27NPT 8 7.6 3 10.8 64
18 1/4-3/8 MTZ1010D16 18NPT 10 10.0 4 16.2 73
14 1/2-3/4 MTZ16155D22 14NPT 16 15.5 4 22.7 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 08076C10 27 NPT MT7

NPTF

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

v
D

SKOK Standard Oznaczenie d D Liczba I L
TPI rowkow

27 1/16-1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
18 1/4-3/8 MT0808C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
14 1/2-3/4 MT1212D20 14 NPTF 12 12.0 4 20.9 84
11.5 1-2 MT1616D27 11.5 NPTF 16 16.0 4 27.6 105
8 21/2 MT2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT1212D20 14 NPTF MT7

Frezy do gwintéw z wewnetrznym chiodzeniem patrz nastepna strona
Frezy do gwintéw stozkowych patrz str. 100.
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

NPTF : wewnetrznym chiodzeniem

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintow zewnetrznych

ST};?K Standard
27 1/8
18 1/4-3/8
14 1/2-3/4
11.5 1-2

8 =221/2

P
e

v
0-75

t

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 16155D22 14 NPTF MT7

NPTF : wyprowadzeniem przez rowki

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéw zewnetrznych

SKOK
TP Standard
27 1/8
18 1/4-3/8
14 1/2-3/4

ek

Oznaczenie d D L|czb'a | L
rowkow
MTB08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
MTB1010D16 18 NPTF 10 10.0 4 16.2 73
MTB16155D22 14 NPTF 16 15.5 4 22.7 105
MTB2020D29 11.5 NPTF 20 20.0 4 29.8 105
MTB2020D39 8 NPTF 20 20.0 4 39.7 105
P
v
a1V ~—
D ippute—24il — =
P |
Oznaczenie d D LICZb,a | L
rowkow
MTZ08076C10 27NPTF 8 7.6 3 10.8 63
MTZ1010D16 18NPTF 10 10.0 4 16.2 73
MTZ16155D22 14NPTF 16 15.5 4 227 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTZ 1010D16 18 NPTF MT7

Frezy do gwintéw stozkowych patrz str. 100.
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow £ Carmex: e nana

NPS : wewnetrznym chfodzeniem

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i gwintéow zewnetrznych - chwyty calowe

AJ
.

Y

x| s e | 5 | o [l |
27 1/8 MTB0312C04 27 NPS 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPS 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPS 5/8 15.5 4 22.7 101
1.5 1-2 MTB0750D11 11.5 NPS 3/4 19.0 4 29.8 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 0375D06 18 NPS MT7

NPSF : wewnetrznym chfodzeniem

Narzedzie do gwintow wewnetrznych i gwintow zewnetrznych - chwyty calowe

T

’ i

x| s e | 3, [0 ]
27 1/8 MTB0312C04 27 NPSF 5/16 7.6 3 10.8 63
18 1/4-3/8 MTB0375D06 18 NPSF 3/8 9.5 4 16.2 76
14 1/2-3/4 MTB0625D08 14 NPSF 5/8 15.5 4 22.7 101
1.5 1-2 MTB0750D11 11.5 NPSF 3/4 19.0 4 29.8 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 0312C04 27 NPSF MT7




&5 Carmex v Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Petnoweglikowe frezy stozkowe

Petnoweglikowe frezy stozkowe sg stosowane dla
przygotowania detalu, przed operacjg frezowania
gwintu stozkowego NPT, NPTF i BSPT.

Zalety:

* Wzrost trwatosci frezéw do gwintow.

* Wyréwnane obcigzenie na catej diugosci ostrza.

* Krétszy czas frezowania gwintu.

. Liczba ;
Oznaczenie d D | L rowkow Wymiar
NPT 1/16” - 1/8”
SC0652D12 6 52 12 58 4 NPTF 1/16” - 1/8”
BSPT 1/16” - 1/8”
NPT 1/8"-1"
SC1085D24 10 8.5 24 73 4 NPTF 1/8” - 1"
BSPT 1/8” - 1"
NPT 1/4”-3"
SC1210D32 12 10 32 84 4 NPTF 1/4” - 3"
BSPT 1/4” - 3"

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez S C 1085D24 MT7
Odmiana weglika: MT7

Przygotowanie pod frezowanie
gwintu zewnetrznego

Przygotowanie pod frezowanie
gwintu wewnetrznego




Peinoweglikowe frezy do gwintow K32 Carmex vsmin

Petnoweglikowe frezy do
gwintow zewnetrznych

Zalety:

* Doskonata jakos$¢ powierzchni po frezowaniu, dzieki rowkom spiralnym.
* Krotki czas obrébki, dzigki wielu rowkom wiérowym od 3 do 6.

M' ISO Lﬂfp

1.0 EMT1010D16 1.0 1SO 10 10.0 4 16.5 73
1.0 EMT1212E20 1.0 I1SO 12 12.0 5 20.5 84
15 EMT1010D15 1.5 1SO 10 10.0 4 15.8 73
15 EMT1212D20 1.5 ISO 12 12.0 4 20.3 84
1.75 EMT1212D20 1.75 ISO 12 12.0 4 20.1 84
20 EMT1010C17 2.0 1SO 10 10.0 3 17.0 73
20 EMT1212D212.0 1SO 12 12.0 4 21.0 84

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez EMT 1010D15 1.5 ISO MT7

24 EMT1010D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
20 EMT1212E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
18 EMT1212D20 18 UN 12 12.0 4 20.5 84
16 EMT1212D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
14 EMT1212D20 14 UN 12 12.0 4 20.9 84
12 EMT1212D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez EMT 1212D20 18 UN MT7
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Frezy do matych gwintow

Odmiana weglika: MT7
Bardzo drobnoziarnisty weglik pokryty TIALN

(ISO K10-K20). Do pracy ze srednimi i duzymi @ Gwintowanie od rozmiaru M1x0,25
predkosciami skrawania. Frez uniwersalny

do wszystkich materiatow. ® Praca z duza predkoscia

Specjalnie skonstruowane frezy petnoweglikowe ® Krotki czas obrobki

do wykonywania gwintéw w bardzo matych otworach. @ Niskie naciski w czasie obrobki dzieki krétkiemu profilowi
Ze wzgledu na unikalng konstrukcje narzedzia,
wysokiej jakosci weglik drobnoziarnisty z pokryciem
TiALN osiagane sg nastepujace efekty:

@® Brak wylamanych zebdéw

M TI Do frezowania gwintow w gtebokich detalach

Odmiana weglika: MT8 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg AITIN. Duza odporno$c¢
na temperature, spokojny proces skrawania, do obrébek wysokowydajnych, jak réwniez standardowych
warunkow obrdbki. Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materiatow.

Zalety:
@® Umozliwia obrébke w gtebokich otworach

@® Jedno narzedzie dla wielu skokow i wymiaréw
gwintu
® To samo narzedzie do gwintéw zewnetrznych @ Krotszy czas maszynowy dzieki 3 do 5 ostrzy

@® Rowki spiralne redukujgce wibracje

i wewnetrznych oL L

® Chtodzenie poprzez rowki, efektywne dla S IRrOti G288 ORrobki
gtebokich otworow ® Specjalna powtoka PVD zwiekszajgca zywotnosé

Spis tresci: Strona

Sposoby oznaczania produktow 104

MTS

ISO 105

UN 106-107

UNJ - z wyprowadzeniem w rowkach 108

MJ - z wyprowadzeniem w rowkach 108

MTI - profil cze$ciowy 60° 109

103




KA Carmex s Frezy do malych gwintow

Sposoby oznaczania produktow

Frezy do matych gwintow MTS - oznaczenie

| l

|

|

|

Frezdo Srednica czesci roboczej Kok ) . Dtugi
matych gwintow 031 = 3.10 mm gw?ntu Profil gwintu | = 105mm
ISO
Y UN
Y UNJ
Przyblizor]q maksyma_lna MJ
Rozmiar chwytu gtebokos$é frezowania
06 = 6mm Y
?g ; 1322 Liczba rowkow
12 = 12mm 8 = 2
16 = 16mm E=5

Frezy do malych gwintow MTI - oznaczenie
D

Tl = Frez Liczba rowkéw : . 0
Profil czesciowy D=4 Profil czesciowy 60
E=5
¥
Rozmiar chwytu
06 = 6mm
08 = 8mm Y
10 = 10mm
Przyblizona maksymalna
Y gtebokos¢ frezowania
Srednica czesci roboczej 20 = 20mm
05= 5mm
10 = 10mm
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Frezy do malych gwintow K5 Carmex rim i

ISO

Narzedzia do gwintow wewnetrznych
e .
SIS~ p— ofi
PRI ’
L >
< >
Dia gwintow o glebokosci do 2xD1- o1
Sr':rSK D1 Oznaczenie d D Ir_(;(\‘;:li):w | L
0.25 M1 MTS03007C2 0.25 ISO 3 0.72 3 2.5 39
0.25 M1.2 MTS03009C3 0.25 ISO 3 0.90 3] 3.0 39
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO 6 1.55 3 4.5 58
0.4 M2 MTS06016C4 0.4 ISO-L 6 1.55 3 4.5 105
0.45 M2.2 MTS06017C5 0.45 ISO 6 1.65 3 5.0 58
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO 6 1.95 3 D5 58
0.45 M2.5 MTS0602C5 0.45 ISO-L 6 1.95 3 5.5 105
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO 6 2.35 3 6.5 58
0.5 M3 MTS06024C6 0.5 ISO-L 6 2.35 3 6.5 105
0.6 M3.5 MTS06028C7 0.6 ISO 6 2.75 3 7.5 58
0.7 M4 MTS06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58
0.75 M10 MTS0808D25 0.75 ISO 8 8.00 4 25.0 64
0.8 M5 MTS06038C120.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58
1.0 M6 MTS06047C141.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58
1.25 M8 MTS0606C18 1.25 ISO 6 5.95 3 18.0 58
1.5 M10 MTS08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64
1.75 M12 MTS1009C26 1.75 ISO 10 9.00 3 26.0 73
2.0 M16 MTS12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84
2.5 M20 MTS1615E43 2.5 ISO 16 15.00 5 43.0 105
Y s
Dla gwintow o gfebokosci do 3xD1
Snfn?K D1 Oznaczenie d D Ir-;v:vzlfc'?w I L
* 0.3 M1.4 MTS03011C4 0.3 ISO 8 1.05 8 4.0 39
* 0.35 M1.6 MTS03012C5 0.35 ISO 8 1.20 & 4.8 B°)
* 0.4 M2 MTS03016C6 0.4 ISO & 1.55 & 6.0 89
0.45 M2.5 MTS0602C7 0.45 ISO 6 1.95 3 7.5 58
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO 6 2.35 3 9.5 58
0.5 M3 MTS06024C9 0.5 ISO-L 6 2.35 3 9.5 105
0.6 M3.5 MTS06028C10 0.6 ISO 6 2.75 3 10.5 58
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO 6 3.10 3 12.5 58
0.7 M4 MTS06031C12 0.7 ISO-L 6 3.10 3 12.5 105
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 16.0 58
0.8 M5 MTS06038C16 0.8 1SO-L 6 3.80 3 16.0 105
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58
1.0 M6 MTS06047C20 1.0 ISO-L 6 4.65 3 20.0 105
1.25 M8 MTS0606C24 1.25 ISO 6 5.95 3 24.0 58

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTS 06024C9 0.5 ISO MT7

»Zaprojektowane specjalnie do produkcji implantéw dentystycznych

- Obrobka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiatéw utwardzanych

- Narzedzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napedzanych sprezonym powietrzem (30,000-40,000 RPM)
i dla tradycyjnych maszyn numerycznych (6,000 RPM i wyzsze).
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&3 Carmex rsnmwiia Frezy do matych gwintow

UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

TS B

Dla gwintow o gfebokosci do 2xD1

SKOK 1 une UNF Oznaczenie d D Liczba | L
TPI rowkéw

1 MTS06014C3 72 UN 6 1.45 3 37 58
64 1 2 MTS06014C3 64 UN 6 1.40 B 3.8 58
56 2 3 MTS06016C4 56 UN 6 1.65 3 44 58
48 3 4 MTS06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58
40 4 MTS06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58
40 4 MTS06021C6 40 UN-L 6 2.10 3 6.3 105
40 5 6 MTS06024C7 40 UN 6 245 3 7.0 58
36 8 MTS06033C9 36 UN 6 3.30 B 9.0 58
32 6 MTS06025C7 32 UN 6 255 3 71 58
32 6 MTS06025C7 32 UN-L 6 255 3 71 105
32 8 MTS06032C9 32 UN 6 3.20 3 95 58
32 8 MTS06032C9 32 UN-L 6 3.20 3 95 105
32 10 MTS06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58
28 12 MTS06042C11 28 UN 6 4.20 B 1.0 58
28 1/4 MTS0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58
24 10,12 MTS06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58
24 5/16,3/8 | MTS08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64
20 1/4 MTS06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58
20 7116 MTS0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64
18 5/16 MTS0606C17 18 UN 6 6.00 B 17.0 58
18 5/8 MTS1212D35 18 UN 12 12.00 4 35.0 84
16 3/8 MTS08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64
14 7116 MTS08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64
13 112 MTS10092C27 13 UN 10 9.20 3 275 73
12 916 MTS12105C31 12 UN 12 10.50 3 315 84
1 5/8 MTS12114C34 11 UN 12 11.40 3 345 84
10 3/4 MTS16144D41 10 UN 16 14.40 4 415 105




Frezy do malych gwintow
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UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

L

Dla gwintow o gfebokosci do 3xD1

SKOK

*

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTS 0605C19 28 UN MT7
= Zaprojektowane specjalnie do produkcji implantéw dentystycznych
- Obrébka tytanu, stali chirurgicznych nierdzewnych i materiatéw utwardzanych

TPI

80
72
56
56
56
40
40
40
32
32
32
32
32
32
32
28
24
20
20
18

UNC

® 00 OO OO o~ B DNDNDDN

1/4
1/4
5/16

UNF

w w w = o

10

10

1/4
5/16, 3/8

Oznaczenie

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

D OO0 OO OO WOoOO)O) OO W WO

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

Liczba
rowkow | L
3 4.0 58
3 6.0 39
3 6.6 39
3 6.6 58
3 6.6 105
3 8.0 58
3 8.0 105
3 9.6 58
3 10.5 39
3 10.5 58
3 10.5 105
3 12.5 58
3 12.5 105
3 15.0 58
3 15.0 105
3 19.0 58
3 24.0 64
3 19.0 58
3 19.0 105
3 23.0 58

- Narzedzia przeznaczone do szybkoobrotowych wrzecion napedzanych sprezonym powietrzem (30,000-40,000 RPM)
i dla tradycyjnych maszyn numerycznych (6,000 RPM i wyzsze)
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UNJ : wyplywem przez rowki

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

A
Y

1

SKOK | Ungc | UNJF Oznaczenie d D Moz | L
TPI rowkoéw

*32 8 10 MTS06033C10 32 UNJ 6 3.30 3 105 58
28 1/4 MTS08051C16 28 UNJ 8 5.10 3 16.0 64
24 5/16,3/8 | MTS08067C20 24 UNJ 8 6.70 3 20.0 64
*20 1/4 MTS06049C16 20 UNJ 6 4.90 3 16.0 58
20 7116 MTS0808C28 20 UNJ 8 8.00 3 28.0 64
18 5/16 MTS08061C20 18 UNJ 8 6.15 3 20.0 64
16 3/8 MTS08069C24 16 UNJ 8 6.90 3 24.0 64
14 7116 MTS08079C25 14 UNJ 8 7.90 3 25.0 64
13 12 MTS10094C27 13 UNJ 10 9.40 3 275 73

* Narzedzia bez chtodzenia
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTS 06049C16 20 UNJ MT8

MJ : wyplywem przez rowki

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

A

> ‘

Dla gwintow o gfebokosci do 2,5xD1

Srr:(rSK D1 Oznaczenie d D Ir':\jvzféaw | L
Sl ON MJ4 MTS06032C10 0.7 MJ 6 3 10.0 58
*0.8 MJ5 MTS06039C12 0.8 MJ 6 3.90 3 12.5 58
100 MJ6 MTS06048C15 1.0 MJ 6 4.80 3 15.0 58
1.25 MJ8 MTS08061C20 1.25 MJ 8 6.10 3 20.0 64
1.5 MJ10 MTS0808C25 1.5 MJ 8 8.00 3 25.0 64
1.75 MJ12 MTS10092C30 1.75 MJ 10 9.20 3 30.0 73
2.0 MJ14, MJ16 | MTS1010C35 2.0 MJ 10 10.00 3 35.0 73

* Narzedzia bez chtodzenia
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTS 06048C15 1.0 MJ MT8
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Profil czesciowy 60’

Z wyplywem przez rowki [ | |

Y

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych i gwintdw zewnetrznych

(?.
B

Dla gwintowania gtebokich otworow

SKOK SKOK Wymiar . Liczba
F TPI gwintu. (min.) Oznaczenie d D rowkow | L
Wew. 05-08 | 56-28 §§6 MTI0605D20 A60 6 5.0 4 20 58
Zew. 04-08 | 64-32 29 MTI0808D28 A60 8 8.0 4 28 64
213 MTI1212E38 A60 12 12.0 5 38 84
@>10 MTI0808D30 A60 8 8.0 4 30 64
Wew. 1.0 - 1.75| 28-14
3>12 MTI1010D35 A60 10 10.0 4 35 73
Zew.0.8-1.5 32-16
&> 14 MTI1212E39 A60 12 12.0 5 39 84
&> .
weu20-30 | 138 | oo | stess a0 | 6 | w0 | 5 | 4 | tor
Zew. 1.75-2.5 15-10 - '
&>20 MTI1616E50 A60 16 16.0 5 50 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTI 0808D28 A60 MT8

<
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Frezy do matych gwintow

Typ MTH

Carmex prezentuje unikalng linie narzedzi do frezowania gwintéw
w materiatach utwardzonych do 62 HRc. Narzedzia zapewniajg
wysokowydajng obrdébke i doskonatg jakos¢ powierzchni.

Spis tresci:

Sposoby oznaczania produktow
Frezy do gwintow HARDCUT
ISO

UN

Typ MTH
1SO
UN

Strona:

112
113
113
114

115
116
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Sposoby oznaczania produktow

Frezy do matych gwintow MTSH - oznaczenie

ssifosQos i ] oo Y iso
| | L

F d . P .
- éﬁzgw?ntéw Srednica czesci roboczej Sk(:)k Profil gwintu
HARDCUT 031 = 3.10 mm gwintu
ISO
Y UN
Y .
Przybllzor]q maksyma_lna
Rozmiar chwytu gtebokos$¢ frezowania
06 = 6mm Y
08 = 8mm
Li ko

10 = 10mm iczba rowkéw
12 = 12mm 832
16 = 16mm

Frezy do gwintow MTH - oznaczenie

H o m m G o
| | |

';Uvaﬁ\tdé?u Liczba rowkéw Skok gwintu Profil gwintu
HARDCUT c=3
D=4 ISO
/ - UN
Rozmiar chwytu

06 = 6mm
08 = 8mm \]
10 =10mm Przyblizona maksymalna

Y gtebokos¢ frezowania

Srednica czesci roboczej

04 = 4mm
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7%.Y 42
HARDZCUT

Unikalna linia narzedzi do frezowania gwintow
w materiatach utwardzonych do 62 HRec.
Narzedzia zapewniajg wysokowydajng obrobke
I doskonatg jakos¢ powierzchni.

Gatunek weglika: MT9
Weglik drobnoziarnisty

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

ISO

. o Lewostronna obrdébka
Narzedzia do gwintow wewnetrznych Dla CNC nalezy uzyé kodu M04

Dla gwintow o gfebokosci do 2xD1

MTSH06016C4 0.4 ISO 6 1.55 3
0.45 M2.2 MTSH06017C5 0.451SO 6 1.65 3 5.0 58
0.45 M2.5 MTSH0602C5 0.451SO 6 1.95 3 5.5 58
0.5 M3 MTSH06024C6 0.5 ISO 6 2.35 3 6.5 58
0.6 M3.5 MTSH06028C7 0.6 ISO 6 2.75 3 7.5 58
0.7 M4 MTSH06031C9 0.7 ISO 6 3.10 3 9.0 58
0.8 M5 MTSH06038C12 0.8 ISO 6 3.80 3 12.5 58
1.0 M6 MTSH06047C14 1.0 ISO 6 4.65 3 14.0 58
1.25 M8 MTSH0606C18 1.251SO 6 5.95 3 18.0 58
1.5 M10 MTSH08078C23 1.5 ISO 8 7.80 3 23.0 64
1.75 M12 MTSH1009C26 1.751SO 10 9.00 3 26.0 73
2.0 M16 MTSH12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 84

Dla gwintow o gfebokosci do 3xD1

M1.4 MTSH03011C4 0.3 ISO 3 1.05 3
0.35 M1.6 MTSH03012C5 0.351SO 3 1.20 3 4.8 39
0.4 M2 MTSH03016C6 0.4 ISO 3 1.55 3 6.0 39
0.45 M2.5 MTSH0602C7 0.451SO 6 1.95 3 7.5 58
0.5 M3 MTSH06024C9 0.5 ISO 6 2.35 3 9.5 58
0.7 M4 MTSH06031C12 0.7 1SO 6 3.10 3 12.5 58
0.8 M5 MTSH06038C16 0.8 ISO 6 3.80 3 16.0 58
1.0 M6 MTSH06047C20 1.0 ISO 6 4.65 3 20.0 58
1.25 M8 MTSH0606C24 1.251S0O 6 5.95 3 24.0 58

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTSH 06031C9 C 0.7 ISO MT9

113
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UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych
P
Engubu —
) !
' |
L > |
h - < >
. V4 r 1] 1

Dla gwintéw o gfeboko$ci do 2xD1 Left hand cutting 04
72 1 MTSH06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58
64 1 2 MTSH06014C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 58
56 2 3 MTSH06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58
48 3 4 MTSH06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58
40 4 MTSH06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58
40 5 6 MTSH06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58
36 8 MTSH06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58
32 6 MTSH06025C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58
32 8 MTSH06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58
32 10 MTSH06037C10 32 UN 6 3.70 3 10.5 58
28 12 MTSH06042C11 28 UN 6 4.20 3 11.0 58
28 1/4 MTSH0605C14 28 UN 6 5.00 3 14.5 58
24 10,12 MTSH06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 58
24 5/16, 3/8 MTSH08066C17 24 UN 8 6.60 3 17.0 64
20 114 MTSH06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 58
20 7/16 MTSH0808C25 20 UN 8 8.00 3 25.0 64
18 5/16 MTSH0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 58
18 5/8 MTSH1212D35 18 UN 12 12.00 3 35.0 84
16 3/8 MTSH08067C22 16 UN 8 6.70 3 22.0 64
14 7/16 MTSH08077C25 14 UN 8 7.70 3 25.0 64
13 12 MTSH10092C27 13 UN 10 9.20 3 275 73
12 9/16 MTSH12105C31 12 UN 12 10.50 3 315 84
1 5/8 MTSH12114C34 11 UN 12 11.40 3 345 84

Dla gwintow o gfebokosci do 3xD1

80 0 MTSH06012C4 80 UN 6 1.15 3 4.0 58
72 1 MTSH03015C6 72 UN 3 1.45 S 6.0 39
56 2 3 MTSH06016C6 56 UN 6 1.65 3 6.6 58
40 4 MTSH06021C8 40 UN 6 2.10 3 8.0 58
40 5 6 MTSH06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58
32 6 MTSH06025C10 32 UN 6 2.55 S 10.5 58
32 8 MTSH06032C12 32 UN 6 3.20 3 12.5 58
32 10 MTSH06037C15 32 UN 6 3.70 8 15.0 58
28 1/4 MTSH0605C19 28 UN 6 5.00 3 19.0 58
24 5/16, 3/8 MTSH08066C24 24 UN 8 6.60 3 24.0 64
20 1/4 MTSH06047C19 20 UN 6 475 3 19.0 58
18 5/16 MTSH0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 58

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTSH 06047C14 20 UN MT9
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MTH

Carmex prezentuje unikalna linie narzedzi do obrébki:

® w materiatach utwardzonych i zeliwie do 62 HRc
® stopach zarowytrzymatych
® stopach tytanu

@ super stopach (kwasoodpornych, Zaroodpornych,
stopach na bazie niklu)

Gatunek weglika: MT9
Drobnoziarnisty weglik z wielowarstwowym pokryciem PVD

Zasada

Narzedzie zapewnia obrobke materiatéw ze zwiekszong
wytrzymato$cig na rozcigganie itwardo$cig przy uzyciu
relatywnie wysokich parametrow skrawajacych.

ISO

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych
Df

0.5 M3 &> 4 | MTH06024C5 0.5 ISO
0.7 M4 &> 5| MTH06031C7 0.7 ISO
0.8 M5 <> 6| MTH0604C9 0.8 ISO
1.0 M6 <> 7 | MTH08048D101.0 1SO
1.0 <= 9| MTH0806D13 1.0 ISO
1.0 <= 10 [ MTH1008D16 1.0 ISO
1.25 M8 &= 10 | MTH0806D14 1.25 ISO
1.5 M10 &= 12 | MTH1008D17 1.5 ISO
1.5 &= 14 | MTH1210D21 1.5 ISO
1.75 M12 <> 12 | MTH12095D201.75 ISO

Zalety
To samo narzedzie do frezowania gwintu i fazowania-
052Cz€dnosC czasu maszynowego

Zwigkszona $rednica skrawania - polepsza stabilnos¢
(sztywnosc¢) procesu frezowania

Pokrycie zapewnia wysokg wytrzymatos¢ cieping
Drobnoziarnisty weglik-przeznaczony do
materiatdw utwardzonych

Krotkie wiory zapewniajace

wysokie bezpieczenstwo pracy

Krotki cykl produkceyjny - zwiekszona produktywnos¢
Gtebokos¢ gwintu do 2xD.

S e ke

@ 0 O O O

10

8
10
12
12

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTH 08048D10 1.0 ISO MT9

24 3.6 3 5.3

3.1 4.3 3 7.4

4.0 5.2 3 9.2

4.8 6.4 4 10.5 1.3 64

6.0 7.6 4 13.5 14.3 64

8.0 9.6 4 16.5 17.3 73

6.0 7.6 4 14.4 15.2 64

8.0 9.8 4 17.3 18.2 73
10.0 1.8 4 21.8 22.7 84

9.5 1.5 4 201 211 84
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Narzedzia do gwintéw wewnetrznych
Df

40 5 6 MTH06025C6 40 UN 6 2.5 3.7 3 6.0 6.6 58
32 6 MTH06026C5 32 UN 6 2.6 3.8 3 5.9 6.5 58
32 8 MTH06032C7 32 UN 6 3.2 4.4 3 7.5 8.1 58
32 10 12 MTHO06038C9 32 UN 6 3.8 5.0 3 9.1 9.7 58
28 1/4 MTHO08052D11 28 UN 8 52 6.8 4 1.3 | 121 64
28 716, 1/2 | MTH12096D20 28 UN | 12 96 | 11.2 4 204 | 21.2 84
24 5/16, 3/8 |9/16, 5/8, 11/16| MTH08066D14 24 UN 8 6.6 8.0 4 14.3 | 15.0 64
20 1/4 MTHO06048C12 20 UN 6 4.8 6.0 8 121 | 127 58
20 7/16, 1/2 3/4,1 MTH12092D21 20 UN | 12 9.2 | 10.8 4 210 | 21.8 84
18 5/16 |9/16, 5/8 11/16 MTHO08057C14 18 UN 8 5.7 7.5 g 14.8 | 15.7 64
16 3/8 3/4 MTH10074C16 16 UN | 10 74 9.2 3 16.7 | 17.6 73
14 7/16 7/8 MTH10085D20 14 UN | 10 8.5 9.9 4 209 | 216 73
13 1/2 MTH12094D22 13 UN | 12 94 | 114 4 225 | 235 84

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTH 06048C12 20 UN MT9
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Przeliczanie predkosci skrawania na predkos¢ obrotowa

p
Przyktad: V=120 m/min
N k—\ D=30 mm

X X

N= =
7 xD 3.14x30

=1274 obr/min

Wewnetrzny gwint Zewnetrzny gwint




Informacje techniczne &5 Carmex v

Sposoby doboru Srednicy narzedzia

Dla frezéw skfadanych do gwintéw i frezéw petnoweglikowych
Ponizszy wykres umozliwia przejrzysty dobdr narzedzi do frezowania gwintéw wewnetrznych.

\Wykres ma zastosowanie dla nastepujacych typéw gwintéw:l

Y
ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT

P= Skok gwintu
A

Tpi mm D= $rednica czesci roboczej narzedzia

D=3 + 29 mm
] -

4 6.0
5 50
6 40
3.5

8 3.0
10 25
12 20
16 15
20 1.25
24 1.0
32 0.75

3
48 0.5
|| >d
mm 4 5 6 7 8 9 10 1112 13 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
cal 174" 3/8" 12" 5/8"  3/4" 1" 1.25" 15" 2" 25"
Kazde narzedzie o matej Srednicy moze wytwarza¢ duze rozmiary gwintu. d= rozmiar gwintu

PRZYKLAD: Gwint wewnetrzny M30x1,5

Szukamy freza mogacego wykona¢ gwint wewnetrzny na srednicy d=30 mm
o skoku 1,5 mm. Jak wida¢ na powyzszym wykresie dwie czerwone linie
przecinajg sie wskazujgc narzedzie o Srednicy D=21 mm.

Woybrana oprawka: SR0021H21
Plytka: 21 11.51SO MT7

Y,
uuw llw ] =1.5

UWAGA:

Jezeli potrzebujg Panstwo pomocy w doborze,
prosimy o kontakt z naszymi doradcami, aby dobra¢ wtasciwe
narzedzie, jak rowniez program CNC.
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KA Carmex smnaia Informacje techniczne

Katalog Carmex i

programy CNC na www.carmex.co

Oprogramowanie dostepne na www.carmex.com pomaga
w wyborze wtasciwych narzedzi sktadanych i
monolitycznych do centrum numerycznego CNC.
Program wskaze narzedzia i ptytki wtasciwe dla
indywidualnego zastosowania, wyliczy parametry
skrawania i wygeneruje program CNC dla ré6znych
sterownikéw.

Oprogramowanie jest dostepne na stronie

www.carmex.com

Przyktady programow frezowania
CNC dla gwintow wewnetrznych

Gwint prawy (frezowanie wspétbiezne) od dna

Program bazuje na srodku narzedzia.
Ta metoda programowania nie wymaga kompensacji
Srednicy narzedzia

d-D A = promien trajektorii freza
A= 5 d = srednica zewnetrzna gwintu
D = érednica freza
General Program X. <

G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO Z10 S—-
GO0 Z- (TO THREAD DEPTH )

GO1 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F--
GO03 X(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)
G03 X0 YO I-(A) JO Z(PITCH)

GO03 X-(A2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)
GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) Z0

G90 X0 Y0 Z0

Gwint wewnetrzny

PRZYKtAD: M32X2.0 o
OPRAWKA:  SR0021 H21 (Glebokos¢ gwintu18 mm )

PLYTKA: 2112.01S0O (Srednica robocza 21 mm )
A=(32-21)2=55

TOR OSI

NARZEDZIA

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S2800
GO0 Z-18

GO01 G91 G41X2.75Y-2.75 Z0 F85 D1
GO03 X2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

G03 X0Y0I-55 JO 22

G03 X-2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

GO01 G40 X-2.75Y-2.75 Z0

G90 GO X0Y0Z0
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Tabela predkosci skrawania dla frezéw skfadanych

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; stosowanie uniwersalne.

Stale nisko i Srednio weglowe 115-280

Stale o duzej zawartosci wegla 130-200
Stale stopowe ulepszane 105-180
Stale nierdzewne 130-190

Stale odlewane 150-190

Stopy niklu i tytanu

Zalecany posuw: 0.05-0.15mm

Tabela predkosci skrawania dla spiralnych
frezow sktadanych

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; stosowanie uniwersalne.

Stale nisko i srednio weglowe 145-360

Stale o duzej zawartosci wegla 165-255
Stale stopowe ulepszane 135-230
Stale nierdzewne 165-245

Stale odlewane 190-245

Stopy niklu i tytanu

Zalecany posuw: 005-0.15mm

Predkosci podano w pewnych zakresach.

W wiekszosci standardowych zastosowan wybor
wartosci ze srodka zakresu bedzie najlepszym
rozwigzaniem na poczatek.

Dla twardych materiatéw prosze
zredukowac predkos¢ skrawania.
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Tabela predkosci skrawania dla spiralnych
frezow wykanczajacych

Stale nisko i Srednio weglowe 200 - 330 0.05-0.15

Stale o duzej zawartosci wegla 170 - 235 0.05-0.13
Stale stopowe ulepszane 100 - 195 0.05-0.13
Stale nierdzewne 180 - 230 0.04-0.13

Stale odlewane 180 - 230 0.05-0.12

Stopy niklu i tytanu 0.04 -0.07

ap, max

f hx [P

= przecigtna grubos¢ widra
m

jg = posuw na zab

ap
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Tabela predkosci skrawania dla frezéw petnoweglikowych

Typy MT, MTB, MTZ, EMT

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowag TIALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; zastosowanie uniwersalne.

ISO predkos¢ posuw mm/zab
Standard skrawania
m/min | @2 | @3 | @4 | @6 | @8 | @10 | @12 | @14 | @16 | @20 | @25

Stale nisko i $rednio weglowe | 100-250| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
<0.55%C

P Stale o duzej zawartosci wegla| 110-180| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15
>0.55%C
Staleostopowe ulepszane| 90-160| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Stale nierdzewne 60-160| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11
automatowe

M Stale nierdzewne 60-120| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 [ 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
austenityczne
Stale odlewane 130-170| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Zeliwo szare 70-150| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminiums<10%Si, Miedz | 150-350| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium >10% Si 100-250| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Tworzywa sztuczne, 100-400| 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.18 | 0.22
termoplasty, duroplasty

S Stopy niklu i tytanu 20- 80| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 |0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05

Dla narzedzi z dtugg cze$cig robocza prosze
zredukowac posuw o 40%
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Typ MTQ

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; zastosowanie uniwersalne.

1SO predkos¢ posuw mm/zab
Standard Material skrawania
m/min @10 912 014 16 @20 @25

Séa{l)%c,?igko i Srednio weglowe| 100-250|  0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
<0.99%

P Stale o duzej zawartosci wegla 110-180|  0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10
>0.55%C
Stale stopowe ulepszane| 90-160| 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Stale nierdzewne 60-160 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08
automatowe

M | Stale nierdzewne 60- 120| 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
austenityczne
Stale odlewane 130-170 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07

Zeliwo szare 70-150|  0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12

Aluminiums<10%Si, Miedz | 150-350| 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminium >10% Si 100-250| 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07

Tworzywa sztuczne, 100-400|  0.08 0.09 0.10 0.11 0.13 0.15
termoplasty, duroplasty

Stopy niklu i tytanu 20- 80 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03

Dla narzedzi z dlugg czescig robocza prosze
zredukowac posuw o 40%

punkt punkt
startowy Frezowanie korficowy
gwintu  Frezowanie
] pozycja gwintu !
Frezowanie startowa (2. przejscie) ‘
gwintu (2. przejscie) :
pozycja Frezo.wanle
‘ startowa gwmt.tf )
} (. przejécie)“' przejscie
T |

miLLELN S
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Frezy do mafych gwintow typu MTS i MTI

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TIALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; zastosowanie uniwersalne.

MT8 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtoka wielowarstwowg AITIN. Duza odpornosc¢ na
temperature, spokojny proces skrawania, do obrobek wysokowydajnych, jak rowniez
standardowych warunkéw obrébki. Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materiatéw.

predkost posuw mm/zgb
1ISO Materiat S Srednica czesci roboczej = D
Standard m/min | @1 [@15] 22 [@3 | @4 | @5 | 06 | @7 | @8 | @9 | @10] @12 &14] &16
Stale nisko i srednio weglowe | 60.120 |0.04/0.05|0.05/0.07 | 0.09| 0.110.13|0.14|0.15/0.16 | 0.16 |0.17 |0.18 | 0.18
P f(t]as'%cf/)guzej zawartosciwegla | g0-90 0.03|0.04|0.05/0.06|0.08|0.09|0.10/0.12 0.13/0.14| 0.14 | 0.16|0.17 | 0.18
ZU. 0
Stale stopowe ulepszane | 50-80 |0.03|0.04|0.04|0.05 | 0.05|0.06|0.07 0.07 |0.08/0.09 | 0.10|0.12|0.13| 0.14
Stale nierdzewne 70-100 |0.02|0.03|0.03|0.04 | 0.05 | 0.06 |0.060.07 |0.08| 0.09| 0.10| 0.11 |0.12| 0.13
M gltjaslteerqiit?/?z?egvne 60-90 |0.02|0.03|0.03|0.04 | 0.05|0.06 0.060.07|0.08{0.09|0.10 | 0.11|0.12| 0.13
Stale odlewane 70-90 |0.03/0.04|0.04|0.05 | 0.05|0.06|0.07 |0.07 |0.08/0.09 | 0.10|0.12|0.13| 0.14
Zeliwo szare 40-80 |0.04/0.050.05/0.07 | 0.09|0.11 |0.13|0.14 | 0.15/0.16 | 0.16 |0.17|0.18 | 0.18
Alumninium <10%Si, Miedz |100-200 |0.040.05 | 0.050.07 | 0.09 | 0.11 |0.13|0.14 |0.15/0.16 | 0.16 | 0.17|0.18 | 0.18
Aluminium >10% Si 60-140 |0.03/0.03|0.03/0.04 | 0.05| 0.06|0.06 |0.07 |0.08/0.09 | 0.10| 0.11 |0.13 | 0.14
Tworz ztuczn
terr?mm:t; étcmp'fésty 50-200 |0.09/0.10|0.11|0.12| 0.4 | 0.16|0.18|0.19 | 0.19]0.19| 0.19|0.19|0.20 | 0.20
Stopy niklu i tytanu 20-40 |0.03]0.03]0.03]0.04 | 0.04|0.05 |0.06 0.06|0.06/0.07 | 0.07 | 0.07]0.08 | 0.08
pozycja potozenie wejscie frezowanie wyjscie punkt
startowa srodkowe po tuku gwintu po tuku koncowy

-

@
|
; 8

| I

|




FANAR’
K32 Carmex v Informacje techniczne

Frezy do matych gwintéw typu MTSH

MT9 weglik bardzo drobnoziarnisty z wielowarstwowg powtokg PVD

predkosé posuw mm/zab

ISO Material Twardos¢| Srednica czesci roboczej = D

HRc | i | @1]215 22| @3] @4 | @5] 26| 27| @8] 29|10 212 214] 216

S Stopy niklu i tytanu 20-40 |0.03/0.03|0.03|0.04|0.04|0.05|0.060.06 |0.06 |0.07 |0.07 |0.07 | 0.08|0.08
i stopy zarowytrzymate

45-50 | 60-70 |0.03|0.04|0.04|0.05|0.05|0.06 |0.06|0.07|0.07|0.08|0.08 |0.09(0.10  0.11
H Stale Utwardzans 51-55 | 50-60 |0.02|0.03|0.03|0.04|0.04|0.05|0.05|0.06|0.06|0.07|0.07|0.08 |0.09(0.10
56-62 | 40-50 |0.01/0.02|0.02|0.03|0.03|0.04|0.04 0.05/0.05|0.06|0.06 0.07 |0.08|0.09

pozycja potozenie wejscie frezowanie wyjscie punkt
startowa srodkowe po tuku gwintu po tuku koncowy
| M M |
I m

(L

s

a

( PRZYKLADOWA OBROBKA )
Obrabiany gwint Gwint wewn. M4 X 0.7
Gtebokos¢ gwintu 8.0 mm
Materiat obrabiany Stal narzedziowa: D2
Twardos¢ 60-62 (HRc)
( Specyfikacja freza MTSH0250C35 0.7 ISO )
1 Predkos¢ skrawania: 44 m / min b
Warunki obrébki
Posuw: 0.03 mm / zgb
(. J
o Y
Maszyna Mori Seiki VN5000
Sterowanie Fanuc
\ Smarowanie/chtodzenie Emulsja

wykonanych gwintow)

NEZAN

( Trwato$¢ narzedzia (liczba 84
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Typ MTH

MT9 weglik bardzo drobnoziarnisty z wielowarstwowg powtokg PVD

.| predkos¢ posuw mm/zab
Stelxﬁé)ard Material TW:'rlgzsc R Srednica czesci roboczej = D
mmin | @25 | @3 a4 a5 a6 Q7 a8 g9 | @10
Stopy niklu i tytanu
i Stopy 2arowytrzyma{e 20-50| 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.03 0.04

Stale utwardzane 45-50|70-80| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
Zeliwo 51-55/60-70| 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04  0.04 | 0.05 | 0.06
56-62|40-50| 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03| 0.03 | 0.04 | 0.05

Dla narzedzi z dlugg czescig roboczg prosze zredukowaé posuw o 40%

Pozycjonowanie

Frezowanie gwintu
Fazowanie

L ——————

Akl

127
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Do frezowania gwintéw i rowkéw w gtebokich otworach

Gatunek weglika: MT8 Ultra drobnoziarnista odmiana weglika pokryta AITiN (ISO K10-K20).

Duza odpornos¢ na temperature,spokojny proces skrawania, do obrdbek
wysokowydajnych, jak rowniez standardowych warunkdéw obrobki.
Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materiatéw.

umozliwia obrobke w gtebokich otworach

bardzo efektywne chtodzenie wewnetrzne dla obrobek w gitebokich otworach
rowki spiralne pozwalaja na minimalizacje wibracji

krotki czas obrébki dzieki wielu ostrzom (3 do 5)

dtuzsza zywotnosc ze wzgledu na specjalne wielowarstwowe pokrycie

Spis tresci: Strona
Sposoby oznaczania produktéw 130
Frezowanie rowkow 131

Petnopromieniowe frezowanie rowkow 131




K2 Carmex v Petnoweglikowe frezy do gwintéw

Sposoby oznaczania produktow

Petnoweglikowe frezy do gwintow - oznaczenie

4G @QOEEe -

G = Frezy do rowkoéw Liczba rowkow W = Szeroko$¢ rowka
C=3 08 = 0.8mm
D=4 10 = 1.0mm
E=5

R = promien rowka

05 =0.5mm
06 = 0.6mm
v Y
Rozmiar chwytu SZKS&?Q?L";"%LT: e
06 = 6mm
08= 8mm &= i
10 = 10mm 10 = 10mm
12 = 12mm 40 = 40mm
Y
Srednica robocza
05= 5mm
10 =10mm




Pelnoweglikowe frezy do gwintow & Carmex v

Frezowanie rowkow
z wewnetrznym chlodzeniem przez rowki wiérowe

A A

Do rowkowania gtebokich detali

0.80 0.8 7>6 MG0606C8 W08 6 6.0 3 8 58
1.00 1.2 =8 MG08078D10 W10 8 7.8 4 10 64
1.20 1.4 2=10 MG10098D20 W12 10 9.8 4 20 73
1.40 1.8 o>16 MG1616E30 W14 16 16.0 5 30 101
1.70 2.0 2>16 MG1616E40 W17 16 16.0 5 40 101
IE9S 2.2 2>16 MG1616E45 W19 16 16.0 ) 45 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MG 10098D20 W12 MT8

Petnopromieniowe frezowanie rowkow
z wewnetrznym chlodzeniem przez rowki wiérowe

o] |

Do rowkowania gfebokich detali

0.5 1.00 | 0.8 o>6 MG0606C8 RO05 6 6.0 3 8 58
0.5 1.00 | 1.0 2>8.8 MG10088D16 R05 10 8.8 4 16 73
0.6 1.20 | 1.0 2>10 MG1010D20 RO06 10 10.0 4 20 73
0.9 1.80 | 1.4 2>12 MG1212D30 R09 12 12.0 4 30 84
1.0 200 | 1.6 2>16 MG1616E40 R10 16 16.0 5 40 101
1.5 3.00 | 2.2 2>16 MG1616E40 R15 16 16.0 5 40 101

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frezMG 1010D20 R06 MT8

131
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Frezy VHM - “fazowniki”

[

Zalety:

Gatunek weglika: MT8 Ultra drobnoziarnista odmiana weglika pokryta AITiN (ISO K10-K20).

Duza odpornos¢ na temperature,spokojny proces skrawania, do obrébek
wysokowydajnych, jak réwniez standardowych warunkéw obrdbki.
Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materiatéw.

rowki spiralne pozwalajg na minimalizacje wibracji
[ dwustronne skrawanie

L optymalne do frezowania, gratowania i fazowania

Spis tresci: Strona:
Sposoby oznaczania produktow 134
Frezy VHM - “fazowniki” 135
Zestawy frezéw VHM - “fazownikow” 136

Petnoweglikowe narzedzia specjalne 136
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Sposoby oznaczania produktow

Frezy VHM - “fazowniki” - oznaczenie

U6 @ 8 @ & I

Liczba rowkow Kat profilu
C=3 A90 = 90°
D=4 A60 = 60°
E=5
F=6
Y Y Y
) o Srednica robocza Orientacyjna
Fazownik 015 = 1.5mm maksymalna
dtugos¢ skrawania

Y
Srednica chwytu
03= 3mm
04 = 4mm
05= 5mm
06 = 6mm
08 = 8mm
10 = 10mm

12 =12mm
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Frezy VHM - “fazowniki”
Frezy VHM - “fazowniki”

i

45°

MC03015C3 A90 3 1.5 3.8 0.3 90° 3 39
MC0302C5 A90 3 2.0 5.0 0.4 90° 3 39
MC03025C6 A90 3 25 6.3 0.5 90° 3 39
MC0303C7 A90 3 3.0 7.5 0.6 90° 3 39
MC04035C9 A90 4 3.5 8.8 0.7 90° 3 51
MC0404C10 A90 4 4.0 10.0 0.8 90° 3 51
MC05045C11 A90 5 4.5 11.3 1.0 90° 3 51
MC0505C12 A90 5 5.0 12.5 1.1 90° 3 51
MC06055C13 A90 6 5.5 13.8 1.2 90° 3 51
MC0606C15 A90 6 6.0 15.0 1.5 90° 3 51

Dlugi wysieg narzedzia 45’

‘

MC0303C12 A90 3 3.0 12.0 0.6 90 3 39
MC04035C14 A90 4 3.5 14.0 0.7 90° 3 51
MC0404C16 A90 4 4.0 16.0 0.8 90° 3 51
MC05045C18 A90 5 4.5 18.0 1.0 90° 3 51
MC0505C20 A90 5 5.0 20.0 1.1 90° 3 51
MC06055C22 A90 6 5.5 22.0 1.2 90° 3 58
MC0606C24 A90 6 6.0 24.0 1.5 90° 3 58
MC0808D28 A90 8 8.0 28.0 1.6 90° 4 64
MC1010E35 A90 10 10.0 35.0 1.8 90° 5 73
MC1212F42 A90 12 12.0 42.0 2.1 90° 6 84

30°

MC0302C5 A60 3 2.0 5.0 0.4 60° 3 39
MC0303C7 A60 3 3.0 7.5 0.6 60° 3 39
MC04035C9 A60 4 3.5 8.8 0.7 60° 3 51
MC0404C10 A60 4 4.0 10.0 0.8 60° 3 51
MC05045C11A60 5 4.5 11.3 1.0 60° 3 51
MC0505C12 A60 5 5.0 12.5 1.1 60° 3 51
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Zestawy frezéw VHM - “fazownikow”

Zestaw frezow VHM - “fazownikow”

Zestaw KMC

llos¢é

MC 0303 C12 A90
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.

Specjalne narzedzia petnoweglikowe

Carmex produkuje narzedzia specjalne
zgodnie z wymaganiami klienta.

Narzedzia dostarczane sg w krotkim okresie czasu.




Spis tresci: Strona

Oprawki tokarskie z weglika 138
spiekanego i ptytki

137




Kia Carmex ruimm Narzedzia tokarskie

Oprawki pefnoweglikowe do wytaczakow z plytkami

O m— - B
Z otworem chtodzacym

Min.
D Oznaczenie L F rozmiar Sruba Klucz TORX
otworu
6 SIR 0006 HO6CT 100 3.3 6.5 S6 K6
8 SIR 0008 KO6CT 125 4.3 8.6 S6 K6
10 SIR0010 M0O6CT 150 5.3 10.6 S6 K6

PRZYKEAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0006 HO6CT
promien wierzchotka R= 0.2mm

Dla wytaczania matych otworéw patrz str. 141-145

-




Mikronarzedzia

Petnoweglikowe narzedzia do pracy w matych otworach

Narzedzia sq przeznaczone dla przemystu zaawansowanych technologii, medycznego,
i mikrokomponentow.Wszystkie narzedzia wyposazono w kanat chtodzacy na chwycie
pozwalajacy na doprowadzenie chtodziwa do strefy obréobki, co pozwala na tatwa
ewakuacje wiora i brak wibracji w czasie operacji skrawania.

Spis tresci Strona Spis tresci Strona

Sposoby oznaczania produktéw 140 Mikrowytaczaki MGR 150
Mikrowytaczaki MTR 141 Mikrowytaczaki MKR 151
Mikrowytaczaki MXR 142 Mikrowytaczaki MFR 152
Mikrowytaczaki MPR 143 Mikrowytaczaki MFL 153
Mikrowytaczaki MUR 144 Mikrowytaczaki MFL 154
Mikrowytaczaki MQR 145 Mikrowytaczaki MVR 155
Mikrowytaczaki MIR 146-147 | Mikrowytaczaki MZR =

Mikrowytaczaki MCR 148 Oprawki do mikronarzedzi

Mikrowytaczaki MWR 149 Zestawy mikronarzedzi
Informacje techniczne
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Sposoby oznaczania produktow

Mikronarzedzia - oznaczenie

M| T| R| 3| R02| LIO

M = Mikronarzedzia R = Prawa Dtugosé szyjki
L = Lewa L5 = 5mm
Y L10 =10 mm
L15 =15 mm
Rozmiar trzonka L22 =22 mm
3 = 3.0mm L35 =35 mm
4 = 4.0mm
5 = 5.0 mm
6 = 6.0 mm
8 = 8.0 mm
Y 10 =10.0 mm
T = Wytaczanie Y
P = Profilowanie Wytaczanie
Q = Profilowanie i wytaczanie R0.2=Promien wierzchotka 0.2 mm
| = Gwintowanie Gwintowanie
C = Fazowanie Profil cze$ciowy A55 lub A60
G = Rowkowanie Profil petny - 1ISO 60° lub UN 60°
K = Rowkowanie profilowe )
F = Rowkowanie Rowkowanie
Z = Rowkowanie profilowe B1.0 = 1.0 mm =.040
X = B1.5=1.5mm = .060
U = Profilowanie B2.0 =2.0 mm = .080

W = Fazowanie&Profilowanie
V = Gtebokie rowkowanie
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MTR Wytaczanie z kanatkiem chtodzgacym
[ T————

Detal A
Min'.
D Oznaczenie L L1 R F rozmiar Oprawka*
otworu
3.0 MTR 1 R0.05 L4 39 4 0.05 0.5 1.0 SIM 0020 H3
3.0 MTR 1.5R0.10 L6 39 6 0.10 0.7 1.5 SIM 0020 H3
3.0 MTR 2 R0.15 L5 39 5 0.15 0.8 21 SIM 0020 H3
3.0 MTR 2 R0.15 L10 39 10 0.15 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR3R0.2 L10 39 10 0.20 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MTR3R0.2 L15 39 15 0.20 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MTR4R0.2 L10 50 10 0.20 1.7 41 SIM 0020 H4
4.0 MTR4R0.2 L15 50 15 0.20 1.7 41 SIM 0020 H4
5.0 MTR5R0.2 L15 50 15 0.20 21 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MTR5R0.2 L22 50 22 0.20 21 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MTR6 R0.2 L15 50 15 0.20 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MTR 6 R0.2 L22 50 22 0.20 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MTR6 R0.2 L30 58 30 0.20 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MTR8R0.2 L15 63 15 0.20 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MTR8R0.2 L22 63 22 0.20 3.8 8.1 SIM 0020 H8
10.0 MTR10R0.2 L35 72 35 0.20 4.8 10.1 SIM 0020 H10

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MTR 4 R0.2 L15 BXC

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MTL zamiast MTR
* Dodatkowe oprawki patrz str. 156.




@ Car TRECX Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

MXR Podtaczanie - z kanatkiem chtodzgcym

A L -
\/" Z
. D
%, ¢
= L1 I
>
5 -

4.0 MXR 4 R0.1 L10 50 10 0.10 0.5 1.3 3.1 SIM 0020 H4
4.0 MXR 4 R0.15 L10 50 10 0.15 0.8 1.6 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MXR 4 R0.15 L15 50 15 0.15 0.8 16 4.1 SIM 0020 H4
50 MXR 5 R0.2 L15 50 15 0.20 1.0 22 5.1 SIM 0020 H5
50 MXR 5 R0.2 L22 50 22 0.20 1.0 22 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MXR 6 R0.2 L15 50 15 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MXR 6 R0.2 L22 50 22 0.20 1.8 2.8 6.1 SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MXR 4 R0.15 L15 BXC




Mikronarzedzia K32 Carmex v

MPR Profilowanie i Wytaczanie - z kanatkiem chtodzgcym

Detal A

3.0 MPR 2 R0.15 L5 39 5 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 2R0.15L10 39 10 0.15 0.5 0.8 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.2 L10 39 10 0.20 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MPR 3 R0.2 L15 39 15 0.20 0.7 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MPR 4 R0.2 L10 50 10 0.20 0.8 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MPR 4 R0.2 L15 50 15 0.20 0.8 1.7 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MPR 5 R0.2 L15 50 15 0.20 1.2 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MPR 5 R0.2 L22 50 22 0.20 1.2 21 B, SIM 0020 H5
6.0 MPR 6 R0.2 L15 50 15 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MPR 6 R0.2 L22 50 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MPR 8 R0.2 L15 63 15 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8
8.0 MPR 8 R0.2 L22 63 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8
10.0 MPR 10R0.2 L35 72 35 0.20 20 4.8 10.1 SIM 0020 H10

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MPR 4 R0.2 L15 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MPL zamiast MPR

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

MUR Profilowanie, 90" skrawanie krawedzi - z kanatkiem chtodzacym

Detal A
3.0 MUR 3 R0.05 L10 39 10 0.05 0.4 1.3 3.1 SIM 0020 H3
3.0 MUR 3 R0.05 L15 39 15 0.05 04 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MUR 4 R0.1 L10 51 10 0.10 0.5 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MUR 4 R0.1 L15 51 15 0.10 0.5 1.7 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MUR 5 R0.15 L15 51 15 0.15 0.7 2.1 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MUR 5 R0.15 L22 51 22 0.15 0.7 2.1 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 0.9 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MUR 6 R0.15 L22 51 22 0.15 0.9 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MUR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.1 3.8 8.1 SIM 0020 H8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MUR 5 R0.15 L15 BXC
* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156

|



Mikronarzedzia K32 Carmex v

MQR pProfilowanie i Wytaczanie - z kanatkiem chtodzgacym

Detal A
4.0 MQR 4 R0.2 L10 50 10 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MQR 4 R0.2 L15 50 15 0.20 0.8 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MQR 5R0.2 L15 50 15 0.20 1.0 2.3 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MQR 5 R0.2 L22 50 22 0.20 1.0 23 8.1 SIM 0020 H5
6.0 MQR 6 R0.2 L15 50 15 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MQR 6 R0.2 L22 50 22 0.20 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
8.0 MQR 8 R0.2 L22 64 22 0.20 1.6 3.8 8.1 SIM 0020 H8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MQR 5 R0.2 L15 BXC




@ Car TRECX Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

MIR Gwintowanie - z kanatkiem chtodzgcym

Profil cze$ciowy 60 °i 55°

3.0 MIR 2 L8 A60 39 8 60 |0.45-0.7 56-32 1.0 2.1 SIM 0020 H3
3.0 MIR 3 L15A60 39 15 60 |0.8 -1.0 32-24 1.4 3.2 SIM 0020 H3
3.0 MIR 3 L15 A55 39 15 55 105 -1.0 48-24 1.4 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR 4 L15 A60 50 15 60 |0.8 -1.0 32-24 1.8 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MIR 4 L15 A55 50 15 55 105 -1.0 48-24 1.8 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MIR 5L15A60 50 15 60 |1.0 -1.25| 24-20 23 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MIR 5 L15 A55 50 15 55 0.5 -1.25 48-20 23 54 SIM 0020 H5
6.0 MIR 6 L15 A60 50 15 60 |1.0 -1.5 24-16 2.6 6.0 SIM 0020 H6
6.0 MIR 6 L15 A55 50 15 55 |05 -15 48-16 2.6 6.0 SIM 0020 H6
8.0 MIR 8 L22 A60 64 22 60 |1.0 -2.0 24-13 3.6 8.0 SIM 0020 H8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MIR 5 L15 A60 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR
* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




Mikronarzedzia K32 Carmex v

MIR Gwintowanie

Detal A
Profil petny ISO 60 °
3.0 MIR3 L1505 I1SO 0.5 39 15 14 3.2 SIM 0020 H3
3.0 MIR3L150.751SO 0.75 39 15 14 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR4 L1505 1SO 0.5 50 15 1.8 41 SIM 0020 H4
4.0 MIR4 L150.751SO 0.75 50 15 1.8 41 SIM 0020 H4
5.0 MIR5L151.0 I1ISO 1.0 50 15 2.2 49 SIM 0020 H5
6.0 |MIR6L221.251SO 1.25 50 22 2.8 6.1 SIM 0020 H6
Profil petny UN 60 °
3.0 MIR 3 L1536 UN 36 39 15 1.4 3.2 SIM 0020 H3
3.0 MIR 3 L15 32UN 32 39 15 14 3.2 SIM 0020 H3
4.0 MIR4 L1536 UN 36 50 15 1.8 41 SIM 0020 H4
4.0 MIR4 L1532UN 32 50 15 1.8 41 SIM 0020 H4
5.0 MIR5 L1528 UN 28 50 15 2.2 4.9 SIM 0020 H5
5.0 MIR 5 L18 80 UN 20 50 18 2.3 5.0 SIM 0020 H5

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MIR 4 L15 36 UN BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR
* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

MCR Fazowanie i wytaczanie - z kanatkiem chtodzgcym

Detal A

3.0 MCR 3 R0.2L10 39 10 0.2 0.7 0.3 1.3 3.1 SIM 0020 H3
4.0 MCR 4 R0.2 L15 50 15 0.2 0.8 0.4 1.7 41 SIM 0020 H4
5.0 MCR 5 R0.2 L15 50 15 0.2 1.2 0.7 2.1 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MCR 6 R0.2 L15 50 15 0.2 1.4 0.7 2.8 6.1 SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikowytaczak MCR 4 R0.2 L15 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MCL zamiast MCR

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




Mikronarzedzia K32 Carmex v

MWR Fazowanie I profilowanie - z kanatkiem chfodzacym

Min.rozmiar
otworu i

f

wﬁ

Detal A

6.0 MWR 6 R0.2 A90 51 15.0 | 0.20 45° 45° 2.3 1.0 SIM 0020 H6
6.0 MWR 6 R0.2 A60 51 15.0 | 0.20 60° 30° 2.3 1.0 SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikowytaczak MWR 6 R0.2 A90BXC
* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




@ Car TRECX Precision Tools Ltd. M i kronaIZQdZia

MGR Rowkowanie - z kanatkiem chtodzacym

-

A

Ai E \ J

Detal A
4.0 MGR 4 B1.0 L10 50 10 1.0 1.0 1.7 41 SIM 0020 H4
4.0 MGR 4 B1.5L10 50 10 15 1.0 1.7 41 SIM 0020 H4
5.0 MGR 5 B1.0 L15 50 15 1.0 1.2 23 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MGR 5 B1.5 L15 50 15 15 1.2 23 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MGR 5 B2.0 L15 50 15 2.0 1.2 23 51 SIM 0020 H5
6.0 MGR 6 B1.0 L15 50 15 1.0 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MGR 6 B1.5 L15 50 15 15 14 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MGR 6 B2.0 L15 50 15 2.0 1.4 2.8 6.1 SIM 0020 H6

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MGR 5 B1.5 L15 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MGL zamiast MGR

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




Mikronarzedzia K32 Carmex v

MKR Rowkowanie profilowe - z kanatkiem chtodzgcym

T ec—

\ L }
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Detal A
4.0 MKR4 R0.5 L10 50 10 0.50 1.0 1.0 1.7 4.1 SIM 0020 H4
4.0 MKR 4R0.75 L10 50 10 0.75 15 1.0 1.7 4.1 SIM 0020 H4
5.0 MKR5 R0.5 L15 50 15 0.50 1.0 1.2 23 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MKR 5R0.75 L15 50 15 0.75 15 1.2 23 5.1 SIM 0020 H5
5.0 MKR5 R1.0 L15 50 15 1.00 20 1.2 23 5.1 SIM 0020 H5
6.0 MKR6 R0.5 L15 50 15 0.50 10 1.6 2.8 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MKR 6 R0.75 L15 50 15 0.75 15 1.6 28 6.1 SIM 0020 H6
6.0 MKR6 R1.0 L15 50 15 100 | 20 1.6 28 6.1 SIM 0020 H6

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MKR 5 R1.0 L15 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MKL zamiast MKR
* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

MFR Rowkowanie czotowe - z kanatkiem chtodzgcym

Min.
rozmiar
otworu

Detal A
4.0 MFR 4 B0.75 L15 50 15 0.75 1.2 1.95 5.0 SIM 0020 H4
4.0 MFR 4 B1.0 L15 50 15 1.0 1.5 1.95 5.0 SIM 0020 H4
5.0 MFR 5 B0.75 L22 50 22 0.75 1.2 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFR 5B1.0 L22 50 22 1.0 1.5 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFR 5B1.5 L22 50 22 15 2.5 2.45 6.0 SIM 0020 H5
6.0 MFR 6 B1.0 L22 50 22 1.0 1.5 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFR 6 B1.5 L22 50 22 1.5 25 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFR 6 B2.0 L22 50 22 2.0 3.0 2.95 8.0 SIM 0020 H6
8.0 MFR 8 B2.5 L22 63 22 2.5 3.5 3.95 10.0 SIM 0020 H8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MFR 5 B1.0 L22 BXC

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156
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MFL Rowkowanie czotowe - z kanatkiem chtodzgcym

A
v

Min.
rozmiar-- i
otworu A
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Detal A
4.0 MFL 4 B0.75 L15 50 15 0.75 1.2 1.75 5.0 SIM 0020 H4
4.0 MFL4 B1.0 L15 50 15 1.0 1.5 1.75 5.0 SIM 0020 H4
5.0 MFL 5 B0.75 L22 50 22 0.75 1.2 2.25 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFL5B1.0 L22 50 22 1.0 1.5 2.25 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MFL5B1.5 L22 50 22 1.5 25 2.25 6.0 SIM 0020 H5
6.0 MFL6 B1.0 L22 50 22 1.0 1.5 2.75 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFL6B1.5 L22 50 22 1.5 25 2.75 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MFL 6 B2.0 L22 50 22 2.0 3.0 2.75 8.0 SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MFL 6 B1.0 L22 BXC

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




@ Ca’mex Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

MVR Rowkowanie gfebokich detali z dwoma kanalikami chtodzacymi

A

Min.
rozmiar
otworu

Y

Detal A
6.0 MVR 6 B2.0 L15 51 15 2.0 1.7 12.0 SIM 0020 H6
6.0 MVR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 1.7 12.0 SIM 0020 H6
6.0 MVR 6 B2.5 L22 51 22 2.5 2.2 12.0 SIM 0020 H6
8.0 MVR 8 B3.0 L27 51 27 3.0 2.5 15.0 SIM 0020 H8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MFL 6 B1.0 L22 BXC

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156




Mikronarzedzia K32 Carmex v

MZR Rowkowanie profilowe - z kanatkiem chifodzgcym

Min.
rozmiar .
otworu

4.0 MZR 4 R0.5 L15 50 15 0.50 1.0 12 1.95 5.0 SIM 0020 H4
4.0 MZR 4 R0.75 L15 50 15 0.75 15 15 1.95 5.0 SIM 0020 H4
5.0 MZR 5 R0.5 L22 50 22 0.50 1.0 12 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MZR 5R0.75 L22 50 22 0.75 15 15 2.45 6.0 SIM 0020 H5
5.0 MZR 5 R1.0 L22 50 22 1.00 20 25 2.45 6.0 SIM 0020 H5
6.0 MZR 6 R0.5 L22 50 22 0.50 1.0 1.2 2.95 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MZR 6 R0.75 L22 50 22 0.75 15 1.5 295 8.0 SIM 0020 H6
6.0 MZR 6 R1.0 L22 50 22 1.00 20 25 2.95 8.0 SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MZR 5 R0.5 L22 BXC

* Dodatkowe oprawki patrz na stronie 156
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Mikronarzedzia

Oprawki do mikronarzedzi

Sruby mocujace

Sruba regulacyjna
WEWNETRZNE CHLODZENIE
B e ——

D1 Oznaczenie L D d Klucz Sruba Sruba
mocujaca| regulacyjna
3.0 SIM0012 H3 88 12 12 K25 S24 S35
3.0 * SIM0016 H3S 75 16 20 K25 S25 S35S
3.0 SIM0016 H3 88 16 20 K25 S25 S35
3.0 SIM0020 H3 88 20 20 K25 S25 S35
3.0 * SIM0022 H3 88 22 22 K25 S25 S35
4.0 SIM0012 H4 88 12 12 K25 S24 S35
4.0 * SIM0016 H4S 75 16 20 K25 S25 S358
4.0 SIM0016 H4 88 16 20 K25 S25 S85
4.0 SIM0020 H4 88 20 20 K25 S25 S35
4.0 * SIM0022 H4 88 22 22 K25 S25 S35
5.0 SIM0012 H5 88 12 12 K25 S24 S35
5.0 * SIM0016 H5S 75 16 20 K25 S25 S358
5.0 SIM0016 H5 88 16 20 K25 S25 S35
5.0 SIM0020 H5 88 20 20 K25 S25 S35
5.0 * SIM0022 H5 75 22 22 K25 S25 S35
6.0 * SIM0016 H6S 75 16 20 K25 S25 S35S8
6.0 SIM0016 H6 88 16 20 K25 S25 S35
6.0 SIM0020 H6 88 20 20 K25 S25 S85
6.0 * SIM0022 H6 88 22 22 K25 S25 S35
8.0 SIM0020 H8 88 20 20 K25 S25 S35
10.0 SIM0020 H10 88 20 20 K25 S258 S35

Oprawki do mikronarzedzi - oznaczenie

ST ida]3 s
« T

Sposob Typ szwajcarski
mocowania
. M = Oprawka >
S = Sruba do mikronarzedzi Dl Sl Rozmiar trzonka
3 =3.00 mm
Przekroj chwytu 4 =4.00 mm
0012 = 12 mm gigggmm
| = Wewnetrzny 0016 = 16 mm = 0.v0 mm
0020 = 20 mm 8 =8.00 mm
0022 =22 mm 10 = 10.00 mm




Mikronarzedzia
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Zestawy mikronarzedzi

Wytaczanie

Profilowanie
i wytaczanie

KT4-20

KT5-20

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

Fazowanie
i wytaczanie

SIM 0020 H4
Rowkowanie

K25

MTR 5 R0.2L15
MPR 5 R0.2 L15
MIR 5L15 A60
MCR 5 R0.2L15
MGR 5 B1.5L15
MFR 5 B1.0 L22

SIM 0020 H5

K25

Rowkowanie profilowe

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: KT4-20

[ ========== \Nytaczanie
[ Profilowanie

(=== Gwintowanie
— \V/ykOnywanie

nakroju

() Rowkowanie
g === Rowkowanie

Oprawka do mikronarzedzi

v

Ponadto dostepne oprawki o $rednicy chwytu &16 lub &322
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: Zestaw KT4-16




@ Cafmex Precision Tools Ltd. M i kronarZQdZia

Informacje techniczne

Odmiana weglika:BXC P30 - P50, K25 - K40
Odmiana pokryta TiN, do niskich predkos$ci skrawania.
Dobrze pracuje w szerokiej gamie stali nierdzewnych.

Predkos¢ skrawania dla mikronarzedzi

Stale nisko i Srednioweglowe

Stale wysokoweglowe 30-100
Stale stopowe, stale ulepszone 40-90
Stale nierdzewne 20-90

Stale odlewane

Super stopy i tytan

Zalecany posuw: 0.01-0.03mm/ obrét

llos¢ przejs¢ przy wytaczaniu gwintu

_ mm 05 | 07 | 08 | 10 | 125 | 15
S TPl 48 | 36 | 32 | 24 | 20 | 16
|t TG 6-12 | 7-14 | 7-16 | 8-18 | 8-20 | 10-22




Notatki @ Cal"n’lex Precision Tools Ltd.




@ Car mex Precision Tools Ltd. Notatki




Wszelkie prawa zastrzezone. Przedruk i kopiowanie w czesci lub w catosci dozwolone wytgcznie za zgodg FANAR S.A.
Btedy wynikte z niewtasciwej interpretacji oraz btedy drukarskie nie upowazniajg do jakichkolwiek roszczen.
Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia w miedzyczasie zmian technicznych.



Carmex

A
.\
E Precision Tools Ltd.

Fabryka Narzedzi FANAR Spotka Akcyjna
rok zatozenia 1966

ul. Plocka 11, 06-400 Ciechandéw

tel. (48 23) 672 44 44, 674 30 00

fax (48 23) 672 23 31, 672 48 41

e-mail: info@fanar.pl

www.fanar.pl

Biuro Sprzedazy Krajowej

tel. (48 23) 674 30 16, 674 30 19
fax (48 23) 672 33 74

e-mail: sprzedaz@fanar.pl

Export
tel. (48 23) 674 30 03
e-mail: export@fanar.pl

\*4rANAR
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