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Informacje o firmie Carmex

Carmex Precision Tools Ltd to wiodgca firma na rynku producentéw profesjonalnych narzedzi
skrawajacych.

Ro6zne linie produktow firmy sg rozpoznawane na Swiecie jako niezawodne, oferujace doktadng
geometrie, doskonatg wydajnosc¢ i wydtuzony czas zycia narzedzia.

W ciggtym dazeniu do zapewnienia wysokiej jakosci, szybkiej obstugi i niezawodnosci Carmex
otrzymat miedzynarodowy certyfikat zapewnienia jakosci ISO 9001:2000.

Carmex znany jest rowniez z produkcji specjalnej zgodnej z wymaganiami klientéw. JesteSmy
réwniez rozpoznawani jako firma nastawiona na doskonatg obstuge i jako kompetentny dostawca.

Wiekszos¢ potrzeb klientow moze by¢ zaspokojona natychmiast z szerokiego sktadu poprzez
dystrybutoréw na catym Swiecie.

Wytacznym dystrybutorem firmy Carmex w Polsce jest Fabryka Narzedzi FANAR S.A.

NowosScC
Ptytki do gwintow typu B

- kombinacja szlifowanego profilu gwintu z prasowanym
famaczem wiora;

- kombinacja ta zapewnia wysoka jakos¢ wykonanego gwintu, z |
precyzyjnym ksztattem i wymiarami;

- zastosowanie dwéch odmiennych typéw tamaczy wiéra, dla

gwintow zewnetrznych i wewnetrznych;
- wszystkie ptytki do gwintow typu B sg wykonane z weglika BMA
i pokryte powtokag wielowarstwowag TiALN.

Zalety

- wysoka doktadnos¢ profilu;
- unikalny ksztatt tamacza widra, zapewniajgcy bardzo dobre wykonanie gwintu;
- dluzsza zywotnos¢ narzedzia.
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NARZEDZIA DO TOCZENIA GWINTOW

Zalety:

* |dealne do zastosowania na tokarkach CNC.
* |[dealny, zgodny z normami profil gwintu.

* Jedna ptytka stuzy do szerokiego zakresu
Srednic i tolerancji gwintéw o tym samym skoku.
* Jedna oprawka stuzy do szerokiego zakresu
Srednic, rodzajow i skokow gwintéw.

* Wysoka trwato$¢ ostrzy dzieki optymalnym
gatunkom weglika i twardym pokryciom
wielowarstwowym.

* Niskie koszty narzedziowe.

* Niskie zapotrzebowanie mocy obrabiarki.




&

CarmeX Precision Tools Ltd.

Narzedzia do toczenia gwintow

6
8

Plytki do gwintéw

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm
ULTRA MINIATUROWE —> | 06 IR A60 06 IL A60 0.6 0.6
MINIATUROWE = ———— | 08 |R A60 08 IL A60 0.6 0.7
MINIATUROWE TYPU"U" — > 08 IR/L U60 0.8 4.0
11 ER A60 |11 EL A60 11 IR A60 11 IL A60 0.8 09
16 ER A60 |16 EL A60 16 IR A60 16 IL A60 0.8 09
16 ER G60 |16 EL G60 16 IR G60 16 IL G60 1.2 17
16 ER AG60 |16 EL AG60 | 16 IRAG60 | 16 ILAG60 | 1.2 1.7
22 ER N60 |22 EL N60 22 IR N60 22 1L N60 1.7 25
22U E/I/R/IL UB0 0.6 11.0
27 ER Q60 |27 EL Q60 27 IR Q60 27 IL Q60 21 3.1
27U E/NI/R/IL U60 1.0 13.7

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER G60 P30

UWAGA: PROFIL CZESCIOWY NIE GWARANTUJE DOKEADNEGO ZARYSU GWINTU

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widra

L I.C.
mm in
16 3/8
16 3/8
16 3/8

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
Prawa Prawa mm mm
16 ER B A60 16 IR B A60 08 0.9
16 ER B G60 16 IR B G60 1.2 1.7
16 ER B AG60 16 IR B AG60 1.2 1.7

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16 ER B G60 BMA

Pionowe (Typ V)

ZEWNETRZNY
L Oznaczenie X Y T
mm Prawa mm mm mm
16 16V ER A60 1.0 09 36
16 16V ER G60 1.0 18 36
16 16V ER AG60 1.0 1.8 36
22 22V ER G60 12 1.7 4.0
22 22V ER N60 12 25 438

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16V ER G60 BMA

Wybor gatunku weglika patrz str. 30
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Narzedzia

22U
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27U
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Pionowe (Typ V)

3/8
3/8
3/8

1/2

do toczenia gwintow

Ptytki do gwintow

ZEWNETRZNY

Oznaczenie
Prawa Lewa

WEWNETRZNY
Oznaczenie X Y
Prawa Lewa mm mm

ULTRAMINIATUROWE —>

06 IR A55 06 IL A55 05 0.6

MINIATUROWE —>

08 IR A55 08 IL A55 0.6 0.7

MINIATUROWE TYPU "U" ——> 08 IR/L U55 09 4.0
11ERAS55 |11ELAS55 | 11|RA55 | 11ILA55 0.8 0.9
16 ERA55 |16 ELAS5 | 16|RA55 | 16IL A55 0.8 0.9
16 ERG55 |16ELGS5 |16IRG55 | 161L G55 | 1.2 1.7
16 ERAGS55 | 16 ELAGS5| 16 IRAGS55 | 16 ILAG55 | 1.2 1.7
22ERN55 |22ELN55 | 22 |RN55 | 22ILN55 | 1.7 25

22U E/I/R/L U55 0.9 11.0

27 ER Q55 | 27 EL Q55

27 IR Q55 27 1L Q55 20 29

27U E/I/IR/L US55 1.2 13.7

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16 ER G55 P25C
UWAGA: PROFIL CZESCIOWY NIE GWARANTUJE DOKEADNEGO ZARYSU GWINTU

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widora

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY | x v

Oznaczenie Oznaczenie mm mm
Prawa Prawa

16 ER B G55 16 IR B G55 1.2 1.7

16 ER B AG55 16 IR B AG55 1.2 17

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER B G55 BMA

ZEWNETRZNY
Oznaczenie X Y T
Prawa mm mm mm
16V ER A55 1.0 09 36
16V ER G55 1.0 1.7 36
16VERAG55 |10 1.8 3.6
22V ER N55 12 25 438

PRZYKLAD ZAMOWIENIA:plytka do gwintu 22V ER N55 BMA

Wybér gatunku weglika patrz str. 30
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Narzedzia do toczenia gwintow

Ptytki do gwintow

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Praw(aD ZnaczenleLewa ‘ me mYm Prawa? znaczenleLewa me mYm
06IR05 ISO|06IL05 ISO| 0.9 0.5
ULTRA 06IR0.751SO | 06 IL0.75ISO | 0.8 0.5
MINIATUROWE 06IR1.0 ISO|06IL1.0 ISO| 0.7 0.6
061R1.251SO | 061IL 1.25ISO | 0.6 0.6
08IR0.5 ISO|08IL0.5 ISO| 0.6 0.5
08IR0.751SO | 08IL0.75ISO | 0.6 0.5
MINIATUROWE 08IR1.0 ISO|08IL1.0 ISO| 0.6 0.6
08IR1.25ISO | 08IL1.251SO | 0.6 0.7
08IR15 ISO|08IL15 ISO| 0.6 0.7
08IR1.75I1SO | 08IL1.751SO | 0.6 0.8
3/16U| MINIATUROWE TYPU"U" — > 08U IR/L 2.0 1SO 09 4.0
1/4 11ER0.35ISO |11 EL0.35I1SO | 0.8 0.4 |11IR0.351SO |111L0.35ISO | 0.8 0.3
1/4 11ER04 ISO|11EL0.4 1SO| 0.7 04 |11IR04 ISO |111L04 ISO| 0.8 04
1/4 11ER0.45I1SO |11 EL0.451SO | 0.7 0.4 [11IR0.451SO |111L0451SO | 0.8 0.4
1/4 11ERO0.5 ISO|11ELO05 I1ISO| 0.6 0.6 [11IR05 ISO |111L05 ISO| 0.6 0.6
1/4 11ERO0.6 ISO|11EL0.6 I1ISO| 0.6 0.6 [11IR0.6 ISO |111L0.6 ISO| 0.6 0.6
1/4 11ERO0.7 ISO|11ELO0.7 I1ISO| 0.6 06 [11IR0.7 ISO |11I1L0.7 ISO | 0.6 0.6
1/4 11ERO0.751SO |11 EL0.751SO | 0.6 0.6 [11IR0.751SO | 11IL0.75ISO | 0.6 0.6
1/4 11ERO0.8 ISO|11EL0.8 ISO| 0.6 0.6 [11IR0.8 ISO |111L0.8 ISO| 0.6 0.6
1/4 11ER10 ISO|11EL10 ISO| 0.7 0.7 [11IR1.0 ISO [11IL1.0 ISO | 0.6 0.7
1/4 11ER1.25I1SO |11 EL 1.251SO | 0.8 0.9 [11IR1.251SO |11IL1.25IsSsO | 0.8 0.8
1/4 11ER15 ISO|11EL15 I1SO| 0.8 1.0 [11IR15 ISO |11IL15 ISO| 0.8 1.0
1/4 11ER1.751SO |11 EL 1.751SO | 0.8 1.1 [11IR1.751SO | 11IL1.751SO | 0.8 1.1
1/4 111IR2.0 I1ISO |111L2.0 ISO | 0.8 0.9
3/8 16 ER0.351SO |16 EL 0.351SO | 0.8 0.4 [16IR0.35ISO | 161L0.35ISO | 0.8 0.3
3/8 16 ER0.4 ISO|16EL0.4 I1ISO| 0.7 0.4 |16IR0.4 ISO|16IL0.4 ISO| 0.8 0.4
3/8 16 ER0.451SO | 16 EL0.451SO | 0.7 0.4 |16IR0.45ISO | 16IL0.451SO | 0.8 0.4
3/8 16 ER0.5 ISO|16EL0.5 ISO| 0.6 0.6 |[16IR0.5 ISO|16IL05 ISO| 0.6 0.6
3/8 16 ER0.6 ISO|16EL0.6 ISO| 06 06 |16IR0.6 ISO|16IL0.6 ISO| 0.6 0.6
3/8 |16ERO0.7 ISO|16EL0.7 ISO| 0.6 0.6 |16IR0.7 ISO |16IL0.7 ISO| 0.6 0.6
3/8 16 ER0.751SO |16 EL0.751SO | 0.6 0.6 |16IR0.751SO [ 161L0.75I1SO | 0.6 0.6
3/8 16 ER0.8 ISO|16EL0.8 ISO| 06 06 |16IR0.8 ISO|16IL0.8 ISO| 0.6 0.6
3/8 16 ER1.0 ISO|16EL 1.0 ISO| 0.7 0.7 |16IR10 ISO |16IL1.0 ISO| 0.6 0.7
3/8 16 ER1.25I1SO |16 EL 1.25I1SO | 0.8 0.9 [16IR1.25I1SO | 161IL1.25ISO | 0.8 0.9
3/8 16ER 15 ISO|16EL15 ISO| 0.8 1.0 |16IR15 ISO|161IL15 ISO| 0.8 1.0
3/8 16 ER1.75I1SO |16 EL 1.751SO | 0.9 1.2 |16IR1.75ISO |16IL1.75ISO | 0.9 1.2
3/8 16 ER2.0 ISO|16EL2.0 ISO| 1.0 1.3 [16IR2.0 ISO|161L2.0 ISO| 1.0 1.3
3/8 16 ER 25 ISO|16EL25 ISO| 1.1 15 |16IR25 ISO|161IL25 ISO| 1.1 15
3/8 [16ER3.0 ISO|16EL3.0 ISO| 1.2 1.6 [16IR3.0 ISO|16IL3.0 ISO| 11 15
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M - ISO - (Metryczny)

L IC. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Prawa Lewa mm mm Prawa Lewa mm mm

22 1/2 [22ER35I1SO | 22EL35ISO |16 23| 22IR35ISO | 22IL35I1SO |16 23
22 1/2 [22ER4.0I1SO | 22EL4.0I1SO |16 23| 22IR4.0I1SO | 22I1L401SO |16 23
22 1/2 [22ER45I1SO | 22EL45I1SO |17 24| 22IR451SO | 22I1L451SO |16 24
22 1/2 [22ER5.0I1SO | 22EL5.0I1SO |17 25| 22IR5.0I1SO | 22IL501SO |16 23

22U 1/2U 22U ER/L 5.5 ISO 2.3 11.0 22U IR/L 5.5 ISO 24 11.0
22U 1/2U 22U ER/L 6.0 ISO 2.6 11.0 22U IR/L 6.0 ISO 21 11.0

27 5/8 |27ER551SO | 27EL551SO |19 27| 27IR55ISO | 27IL55I1SO |16 23
27 5/8 |27ER6.01SO | 27EL6.0ISO |20 29| 27IR6.0I1SO | 27IL6.0ISO |18 25

27U 5/8U 27U ER/L 8.0 ISO 2.4 137 27U IR/L 8.0 ISO 2.4 137

33U 3/4U 33U ER/L 12.0 ISO 25 16.5 33U IR/L 12.0 ISO 3.5 16.9

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 22 IR 3.5 ISO BMA

Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem widora

L IC ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie X v Oznaczenie X v

mm in Prawa mm mm Prawa mm  mm
16 3/8 16 ERB 0.8 ISO 0.6 0.6

16 3/8 16 ERB 1.0 ISO 0.7 0.7 16IRB 1.0 ISO 0.6 0.7
16 3/8 16 ERB 1.251SO 0.8 0.9 16 IRB 1.251SO 0.8 0.9
16 3/8 16 ERB 1.5 ISO 0.8 1.0 16IRB 1.5 ISO 0.8 1.0
16 3/8 16 ERB 1.751SO 09 12 16 IRB 1.751SO 09 1.2
16 3/8 16 ERB 2.0 ISO 1.0 13 16IRB 2.0 ISO 1.0 13
16 3/8 16 ERB 2.5 ISO 1.1 15 16IRB 2.5 ISO 1.1 15
16 3/8 16 ERB 30 ISO 12 16 16 IRB 3.0 ISO 1.1 15

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR B 1.5 1ISO BMA

Wybor gatunku weglika patrz str. 30
—_—
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Narzedzia do toczenia gwintow

Ptytki do gwintow

M - ISO - (Metryczny)
Pionowe (Typ V)

L I.C. ZEWNETRZNY
Oznaczenie X Y T
mm in Prawa mm mm mm
16 3/8 16V ER 1.0 ISO 1.0 0.7 36
16 3/8 16V ER 1.25 1SO 10 09 36
16 3/8 16VER 1.5 ISO 10 09 36
16 3/8 16V ER 1.75 ISO 1.0 1.2 36
16 3/8 16V ER 2.0 I1SO 10 13 36
16 3/8 16V ER 2.5 1SO 10 15 36

Ptytki wielopunktowe

PRZYKEAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16V ER 1.5 ISO BMA

LICZBA

L I.C.|weRrzcHor-| ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY | X Yy | #LECANA
mm in Gva?r)l’yrU Oznaczenie Oznaczenie mm mm| PRZEISC
16 3/8 3 16 ER1.0ISO3M| 16IR1.0ISO3M | 1.7 25 2

16 3/8 2 16 ER1.51SO2M| 16IR15ISO2M |15 23 3

22 12| 3 22ER15ISO3M| 22IR15ISO3M |23 3.7 2

2 12 2 22ER2.01SO2M| 22IR2.01SO2M | 2.0 3.0 3

22 12| 3 22 ER2.01SO3M| 22IR2.0ISO3M |3.1 5.0 2

27 5/8 2 27ER3.01SO2M| 27IR3.01SO2M |2.9 45 4

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu

22 1R 2.0 ISO 2M BMA

Wybor gatunku weglika patrz str. 30
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Narzedzia do toczenia gwintow

L 1C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y

mm in Prawa ‘ Lewa ’ mm mm Prawa Lewa mm mm
6 06 IR 32 UN 06IL32UN | 0.8 05
6 06 IR 28 UN 06IL28UN | 0.8 0.6
6 ULTRA 06 IR 24 UN 06IL24UN | 0.7 06
6 MINIATUROWE 06IR20UN | O6IL20UN |0.6 0.6
6 06 IR 18 UN 06IL18UN |06 0.7
8 08 IR 32 UN 08IL32UN |06 0.5
8 08 IR 28 UN 08IL28UN | 0.6 0.6
8 08 IR 24 UN 08IL24UN | 0.6 0.6
8 VINIATUROWE 08 IR 20 UN 08IL20UN |06 0.7
8 08 IR 18 UN 08IL18UN |06 0.7
8 08 IR 16 UN 08IL16UN | 0.6 0.7
8 08 IR 14 UN 08IL14UN | 0.6 0.8
08U IR/L 13 UN 1.0 4.0
MINIATUROWE TYPUV" —M— > 08U IR/L 12 UN 09 4.0
08U IR/L 11 UN 09 40

11 ER 72 UN 11EL72UN |08 04| 11IR72UN 11 1L 72 UN 0.8 0.3
11 ER 64 UN 11EL64UN |08 04| 11IR64UN 11 1L 64 UN 0.8 04
11 ER 56 UN 11EL56UN | 0.7 0.4 11IR56 UN 11 1L 56 UN 0.7 04
11 ER 48 UN 11EL48UN | 0.6 0.6 11IR48UN 111L 48 UN 0.6 0.6
11 ER 44 UN 11EL44UN |06 06| 11IR44UN 11 1L 44 UN 0.6 0.6
11 ER 40 UN 11EL40UN | 0.6 06| 11IR40UN 11 1L 40 UN 0.6 0.6
11 ER 36 UN 11EL36UN |06 0.6 11IR36UN 11 1L 36 UN 0.6 0.6
11 ER 32 UN 11EL32UN |06 06| 11IR32UN 11 1L 32 UN 0.6 0.6
11 ER 28 UN 11EL28UN | 0.6 0.7 11IR28UN 111L 28 UN 0.6 0.7
11 ER 27 UN 11EL27UN | 0.7 08| 11IR27UN 11 1L 27 UN 0.7 0.8
11 ER 24 UN 11EL24UN | 0.7 08| 11IR24 UN 11 1L 24 UN 0.7 0.8
11 ER 20 UN 11EL20UN |08 09| 11IR20UN 11 1L 20 UN 0.8 0.9
11 ER 18 UN 11EL1I8UN |08 1.0 11IR18UN 11 1L 18 UN 0.8 1.0
11 ER 16 UN 11ELI6UN |09 11| 11IR16UN 11 1L 16 UN 09 11
11 ER 14 UN 1I1EL14UN |09 11| 11IR14UN 11 1L 14 UN 09 11
11 IR 13 UN 11 1L 13 UN 0.8 1.0
11 IR 12 UN 11 IL 12 UN 09 11
11 IR 11 UN 11 1L 11 UN 08 1.1
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Narzedzia do toczenia gwintow

UN - (Zunifikowany)

L IC. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Prawa Lewa mm mm Prawa Lewa mm mm

16 3/8| 16ER72UN | 16EL72UN | 0.8 0.4| 16IR72UN 16 IL 72 UN 0.8 0.3
16 3/8 | 16ER64UN | 16EL64UN | 0.8 0.4| 16IR 64 UN 16 IL 64 UN 08 0.4
16 3/8 | 16ER56UN | 16 EL56UN | 0.7 0.4| 16IR56 UN 16 IL 56 UN 07 0.4
16 3/8 | 16ER48UN | 16EL48UN | 0.6 0.6| 16IR 48 UN 16 IL 48 UN 0.6 0.6
16 3/8 | 16ER44UN | 16EL44UN | 0.6 0.6| 16IR 44 UN 16 IL 44 UN 0.6 0.6
16 3/8 | 16ER40UN | 16EL40UN | 0.6 0.6| 16IR 40 UN 16 IL 40 UN 0.6 0.6
16 3/8 | 16ER36UN | 16EL36UN | 0.6 0.6| 16IR 36 UN 16 IL 36 UN 0.6 0.6
16 3/8 | 16 ER 32UN 16 EL32UN | 0.6 0.6 16IR 32UN 16 IL 32UN 0.6 06
16 3/8 | 16 ER 28UN 16 EL28UN | 0.6 0.7| 16IR 28UN 16 IL 28UN 0.6 0.7
16 3/8 | 16 ER 27UN 16 EL 27UN 0.7 0.8] 16IR 27UN 16 IL 27UN 0.7 0.8

16 3/8 16 ER 24 UN 16 EL 24 UN 0.7 0.8| 16IR24UN 16 IL 24 UN 0.7 08
16 3/8 | 16 ER20UN 16 EL 20 UN 0.8 0.9| 16IR20UN 16 IL 20 UN 0.8 0.9
16 3/8 16 ER 18 UN 16 EL 18 UN 0.8 1.0/ 16IR18UN 16 IL 18 UN 0.8 1.0
16 3/8 | 16ER 16 UN 16 EL 16 UN 09 11| 16IR16UN 16 IL 16 UN 09 1.1
16 3/8 16 ER 14 UN 16 EL 14 UN 1.0 1.2 16IR14UN 16 IL 14 UN 09 1.2
16 38 16 ER 13 UN 16 EL 13 UN 1.0 1.3] 16IR13UN 16 IL 13 UN 1.0 1.3
16 3/8 16 ER 12 UN 16 EL 12 UN 11 1.4 16IR12UN 16 IL 12 UN 1.1 14
16 3/8 16 ER11.5UN| 16EL11.5UN| 1.1 1.5| 16IR11.5UN 16IL11.5UN | 1.1 15
16 3/8 16 ER 11 UN 16 EL 11 UN 11 15[ 16IR11UN 16 IL 11 UN 1.1 15
16 3/8 | 16ER10UN 16 EL 10 UN 1.1 15| 16IR10UN 16 IL 10 UN 11 15
16 3/8 16 ER 9 UN 16 EL 9 UN 1.2 17| 16IR 9 UN 161L 9 UN 12 17
16 3/8 | 16ER 8 UN 16 EL 8 UN 1.2 16| 16IR 8 UN 161L 8 UN 1.1 15
22 12 | 22ER 7 UN 22 EL 7 UN 1.6 23| 22IR 7 UN 221L 7 UN 1.6 23
22 12 | 22ER 6 UN 22EL 6 UN 16 23| 22IR 6 UN 221L 6 UN 16 23
22 112 | 22ER 5 UN 22EL 5 UN 1.7 25| 22IR 5 UN 221L 5 UN 16 23
22U 12U 22U ER/L 4.5 UN 2.0 11.0 22U IR/L 4.5 UN 2.4 11.0
22U 1/2U 22UER/L 4 UN 2.0 11.0 22UIRIL 4 UN 2.4 11.0

27 5/8 27 ER 4.5 UN 27EL45UN | 1.9 27| 27IR4.5UN 27 IL 4.5 UN 17 24
27 518 | 27ER 4 UN 27EL 4 UN | 21 30| 27IR 4 UN 271L 4 UN 18 2.7

27U 5/8U 27U ER/L 3 UN 25 13.7 27UIR/L 3 UN 2.7 13.7

33U 3/4U 33U ER/L 2 UN 2.8 16.5 33UIRIL2 UN 3.6 16.9

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16 ER 12 UN P25C

Wyboér gatunku weglika patrz str. 30 ——>
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Narzedzia do toczenia gwintow

Ptytki do gwintow

UN - (Zunifikowany)
Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wi6ra

L lc ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie X v Oznaczenie X Y

mm in Prawa mm mm Prawa mm mm
16 3/8 16 ER B 24 UN 0.7 0.8 16 IR B 24 UN 0.7 0.8
16 3/8 16 ER B 20 UN 0.8 0.9 16 IR B 20 UN 0.8 0.9
16 3/8 16 ER B 18 UN 0.8 1.0 16 IR B 18 UN 0.8 1.0
16 3/8 16 ER B 16 UN 09 11 16 IRB 16 UN 09 1.1
16 3/8 16 ER B 14 UN 10 12 16 IRB 14 UN 09 1.2
16 3/8 16 ER B 13 UN 1.0 1.3

16 3/8 16 ER B 12 UN 11 14 16 IRB 12 UN 11 14
16 3/8 16 ER B 11 UN 11 15

16 3/8 16 ER B 10 UN 1.1 15 16 IR B 10 UN 1.1 15
16 3/8 16 ERB 9 UN 12 17

16 3/8 16 ERB 8 UN 12 16 16 IRB 8 UN 11 1.1

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

Ptytki wielopunktowe

LICZBA

L ILC WIERZCHOL- ZEWNETRZNY| WEWNETRZNY| X Y | “eoant

i KOW A ) A

mm in ST Oznaczenie Oznaczenie mm mm| PRZEJSC
16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M 16IR16UN2M |15 23 3
22 12 3 22 ER 16 UN 3M 22IR16 UN3M |25 4.0 2
22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M 22IR12UN2M |22 34 3
22 1/2 & 22 ER 12 UN 3M 22IR12UN3M |33 53 2
27 5/8 2 27 ER 8 UN2M 27IR 8UN2M |3.1 49 4

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

Wybér gatunku weglika patrz str. 30
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Narzedzia do toczenia gwintow

L lc ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Prawa | Lewa Prawa Lewa mm mm
6  5/32 06 IR 26 W 06 1L 26 W 0.7 0.6
6  5/32 ULTRA 06 IR 22 W 061L22 W 06 0.6
6 5/32 MINIATUROWE 06IR20 W 06 1L 20 W 0.6 0.7
6  5/32 06 IR 18 W 061L 18 W 0.6 0.7
8 3/16 08IR28 W 081IL 28 W 06 0.6
8 3/16 08IR 24 W 081L 24 W 06 0.6
8 3/16 MINIATUROWE 08IR20 W 08IL20 W 06 0.7
8 3/16 08IR19 W 081IL 19 W 06 0.7
8 3/16 08IR 18 W 081L 18 W 06 0.7
8 3/16 08IR16 W 08IL16 W 06 0.7
8U 3/16U 08U IR/L 14 W 1.0 4.0
8U 3/16U | MINIATUROWE TYPU"U" 08U IR/L 12 W 0.9 40
8U 3/16U 08U IR/L 11 W 09 40
11 14 11ER72 W 11EL72 W 11IR72 W 111L72 W 0.7 04
11 14 11 ER 60 W 11 EL 60 W 11 IR 60 W 11 1L 60 W 0.7 0.4
11 14 11 ER 56 W 11 EL 56 W 11IR56 W 111L56 W 0.7 04
11 14 11ER 48 W 11 EL 48 W 11IR48 W 11 1L 48 W 0.6 0.6
11 14 11ER40 W 11 EL 40 W 11IR40 W 11 1L 40 W 0.6 0.6
11 14 11ER 36 W 11EL 36 W 11IR36 W 111L 36 W 06 0.6
11 14 11ER 32 W 11EL32 W 11IR32 W 111L32 W 0.6 0.6
11 14 11ER 28 W 11 EL 28 W 11IR28 W 11 1L 28 W 0.6 0.7
11 14 11ER 26 W 11 EL 26 W 111IR26 W 111L 26 W 0.7 0.7
11 14 11ER 24 W 11EL24 W 111IR24 W 111L24 W 0.7 0.8
11 14 11ER22 W 11EL22 W 111IR22 W 111L22 W 0.8 0.9
11 14 11ER20 W 11EL20 W 111IR20 W 111L 20 W 0.8 0.9
11 14 11ER19 W 11EL19 W 11IR19 W 111L19 W 0.8 1.0
11 14 11ER 18 W 11 EL 18 W 11IR18 W 111L 18 W 0.8 1.0
11 14 11ER 16 W 11EL 16 W 11IR16 W 111L 16 W 09 11
11 14 11ER 14 W 11EL 14 W 11IR14 W 111L 14 W 09 11
11 14 111IR12 W 111L12 W 10 1.1
1 1/4 11IR11 W 111L11 W 09 1.2
e




@ CarmeX Precision Tools Ltd. Pl'ytkl dO ngntéW

Narzedzia do toczenia gwintow

I.C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
in Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm
3/8 16 ER72 W 16 EL 72 W 16 IR72 W 161IL72 W 0.7 04
3/8 16 ER60 W 16 EL 60 W 16 IR60 W 16 IL 60 W 0.7 04
3/8 16 ER56 W 16 EL56 W 16 IR56 W 161L56 W | 0.7 0.4
3/8 16 ER 48 W 16 EL 48 W 16 IR 48 W 16 IL 48 W 06 0.6
3/8 16 ER40 W 16 EL 40 W 16 IR 40 W 16 1L 40 W 06 0.6
3/8 16 ER36 W 16 EL36 W 16IR36 W 161L36 W | 06 0.6
3/8 16 ER32 W 16 EL 32 W 16 IR32 W 16 1L 32 W 06 0.6
3/8 16 ER28 W 16 EL 28 W 161IR28 W 16 1L 28 W 06 0.7
3/8 16 ER 26 W 16 EL26 W 161IR26 W 161L26 W | 0.7 0.7
3/8 16 ER 24 W 16 EL 24 W 16 IR24 W 161L 24 W 0.7 08
3/8 16 ER22 W 16 EL22 W 161IR22 W 16I1L22 W |08 0.9
3/8 16 ER20 W 16 EL20 W 16IR20 W 16I1L20 W | 08 0.9
3/8 16 ER19 W 16EL19 W 16IR19 W 161L19 W |08 1.0
3/8 16 ER 18 W 16 EL18 W 16IR18 W 16I1L18 W |08 1.0
3/8 16 ER16 W 16 EL16 W 16IR16 W 16I1L16 W |09 1.1
3/8 16 ER 14 W 16EL14 W 16IR14 W 6I1L14 W |10 12
3/8 16 ER12 W 16EL12 W 16IR12 W 6IL12 W |11 14
3/8 16 ER11 W 16EL11 W 16IR11 W 6I1L11 W |11 15
3/8 16 ER10 W 16 EL10 W 16IR10 W 6I1L10 W |11 15
3/8 16ER 9 W 16EL 9 W 16IR 9 W 6IL 9 W |12 17
3/8 16ER 8 W 16EL 8 W 16IR 8 W 6IL 8 W |12 15
1/2 22ER 7 W 22EL 7 W 22IR 7 W 22IL 7 W |16 23
1/2 22ER 6 W 22EL 6 W 22IR 6 W 22IL 6 W |16 23
1/2 22ER 5 W 22EL 5 W 22IR 5 W 221IL 5 W |17 24
12U 22U EN/R/IL 4.5W 2.3 11.0
1/2U 22UENRIL 4 W 1.8 11.0
5/8 27 ER 4.5W 27 EL 4.5W 27 1R 4.5W 271L 45w |18 26
5/8 27ER 4 W 27TEL 4 W 27IR 4 W 271L 4 W |20 29
5/8U 27U ENIRIL 3.5 W 2.1 137
5/8U 27U EI/R/L 3.25W 20 137
5/8U 27UENRIL3 W 2.3 137
5/8U 27U ENIR/L 2.75W 2.4 137
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: piytka do gwintu 16 IR 18 W BXC
Wybor gatunku weglika patrz str. 30 =—3




@ CarmeX Precision Tools Ltd. P‘I'ytkl dO ngntéW

Narzedzia do toczenia gwintow

WHITWORTH
Typ B

Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiora

I.C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY N
Oznaczenie Oznaczenie

in Prawa Prawa mm  mm
3/8 16 ERB 19W 16 IRB 19 W 08 1.0
3/8 16 ERB 16 W 16IRB 16 W 09 11
3/8 16 ERB 14 W 16 IRB 14 W 1.0 12
3/8 16ERB 11 W 16IRB11W 11 15
3/8 16 ERB 10 W 16IRB10W 1.1 15

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR B 10W BMA

Pionowe (Typ V)

in Prawa mm mm mm
3/8 16VER 19 W 1.0 09 36
3/8 16V ER 14 W 1.0 1.2 3.6
3/8 16VER 11 W 1.0 15 3.6

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

Ptytki wielopunktowe

L 1C. |weRzeHor-| ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY| X Y ZALECANA
mm in G\Il(v?l}llyru Oznaczenie Oznaczenie mm mm PRZEJSC
16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 16 IR 14 W 2M 1.7 2.7 3
22 1/2 3 22 ER 14 W 3M 22 1R 14 W 3M 28 45 2
22 1/2 2 22 ER 11 W 2M 22 1R11 W 2M 23 34

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 22 ER 14W 3M BMA

Wyb6r gatunku weglika patrz str. 30
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CarmeX Precision Tools Ltd.

Narzedzia do toczenia gwintow

Plytki do gwintow

I.C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
in Prawa | Lewa Prawa Lewa mm mm
5/32 ULTRA - 06 IR 27 NPT 06 IL 27 NPT 0.6 0.6
MINIATUROWE
3/16 MINIATUROWE 08 IR 27 NPT 08 IL 27 NPT 0.6 0.6
3/16 08 IR 18 NPT 08 IL 18 NPT 0.6 0.6
1/4 11 ER 27 NPT 11 EL 27 NPT 11 IR 27 NPT 11 IL 27 NPT 0.7 0.8
1/4 11 ER 18 NPT 11 EL 18 NPT 11 IR 18 NPT 11 1L 18 NPT 0.8 1.0
1/4 11 ER 14 NPT 11 EL 14 NPT 11 IR 14 NPT 11 IL 14 NPT 0.8 1.0
3/8 16 ER 27 NPT 16 EL 27 NPT 16 IR 27 NPT 16 IL 27 NPT 0.7 0.8
3/8 16 ER 18 NPT 16 EL 18 NPT 16 IR 18 NPT 16 IL 18 NPT 08 1.0
3/8 16 ER 14 NPT 16 EL 14 NPT 16 IR 14 NPT 16 IL 14 NPT 09 1.2
3/8 16 ER 11.5 NPT | 16 EL 11.5 NPT | 16 IR 11.5 NPT 16 IL 11.5NPT | 1.1 15
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
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiéra
L 1.C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Prawa Prawa mm mm
16 3/8 16 ER B 18 NPT 0.8 1.0
16 3/8 16 ER B 14 NPT 16 IRB 14 NPT 09 1.2
16 3/8 16 ER B 11.5 NPT 16 IR B 11.5 NPT 1.1 15
16 3/8 16 ERB 8 NPT 16IRB 8 NPT 1.3 1.8

Ptytki wielopunktowe

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR B 11 NPT BMA

LICZBA
L LC.  |werzcHoe | ZEWNETRZNY WEWNETRZNY | X v | Zeses
mm in G\',(V?,\\,’;I-U Oznaczenie Oznaczenie mm mm PRZEISC
22 112 2 22 ER 11.5 NPT 2M 22 IR 11.5 NPT 2M 23 35 4
27 5/8 3 27 ER 11.5 NPT 3M 27 IR 11.5 NPT 3M 33 55 3
27 5/8 2 27ER 8 NPT2M 271IR 8 NPT2M 31 5.0 4
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 27 IR 11.5 NPT 3M BMA 3 .
Wybér gatunku weglika patrz str. 30
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Narzedzia do toczenia gwintow

CarmeX Precision Tools Ltd.

Plytki do gwintow

c ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
T Oznaczenie Oznaczenie X Y
in Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm
5/32 ULTRA - 06 IR 27 NPTF 06 IL 27 NPTF | 0.7 0.6
MINIATUROWE
3/16 08 IR 27 NPTF 08IL27 NPTF | 0.6 0.6
MINIATUROWE ———>
3/16 08 IR 18 NPTF 08IL 18 NPTF | 0.6 0.6
14 |11 ER27NPTF |11EL27NPTF [11IR27NPTF | 11IL27NPTF | 0.7 0.7
1/4 [11ER 18 NPTF |11 EL 18 NPTF | 11 IR 18 NPTF 11 1L 18 NPTF | 0.8 1.0
1/4 |11ERI4NPTF |11EL 14NPTF [11IR14NPTF | 11IL14NPTF | 0.8 1.0
3/8 |16 ER27 NPTF |16 EL 27 NPTF | 16 IR 27 NPTF 16 IL 27 NPTF | 0.7 0.7
3/8 [16 ER 18 NPTF |16 EL 18 NPTF | 16 IR 18 NPTF 16 IL 18 NPTF | 0.8 1.0
3/8 |16 ER 14 NPTF |16 EL 14 NPTF | 16 IR 14 NPTF 16 IL 14 NPTF | 0.9 1.2
3/8 [16 ER 11.5NPTF|16 EL 11.5NPTF [ 16 IR 11.5 NPTF | 16 IL 11.5 NPTF| 1.1 1.5
3/8 |16 ER 8NPTF |16 EL 8NPTF |16IR 8 NPTF 161IL 8NPTF | 1.3 1.8
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 11 ER 27 NPTF P25C
ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
I.C. Oznaczenie Oznaczenie X Y
in Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm
5/32 ULTRA — 06 IR 28 BSPT |06 IL 28 BSPT 0.7 0.6
MINIATUROWE
3/16 MINIATUROWE 08 IR 28 BSPT |08 IL 28 BSPT 0.6 0.6
3/16 08 IR19BSPT |08IL 19 BSPT 0.6 0.6
1/4 11 IR 28 BSPT |11 IL 28 BSPT 0.6 0.6
1/4 11 IR 19 BSPT |11 IL 19 BSPT 0.8 0.9
1/4 11 IR 14 BSPT |11 IL 14 BSPT 0.9 1.0
3/8 16 ER 28 BSPT | 16 EL 28 BSPT |16 IR 28 BSPT |16 IL 28 BSPT 0.6 0.6
3/8 16 ER 19 BSPT | 16 EL 19 BSPT |16 IR19BSPT |16 1L 19 BSPT 0.8 0.9
3/8 16 ER 14 BSPT | 16 EL 14 BSPT |16 IR 14 BSPT |16 IL 14 BSPT 1.0 1.2
3/8 16 ER 11 BSPT | 16 EL 11 BSPT |16 IR 11 BSPT 16 IL 11 BSPT 1.1 15
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 11 IR 14 BSPT MXC
Szlifowany profil z prasowanym tamaczem wiéra
ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
L I.C. ) .
Oznaczenie Oznaczenie Y X
mm in Prawa Prawa mm  mm
16 3/8 16 ER B 14 BSPT 16 IR B 14 BSPT 1.2 1.0
16 3/8 16 ER B 11 BSPT 16 IR B 11 BSPT 15 1.1
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 ER B 11 BSPT BMA
Wybér gatunku weglika patrz str. 30




Narzedzia do toczenia gwintow

A

CarmeX Precision Tools Ltd.

Plytki do gwintow

/]
L LC ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
o Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Prawa | Lewa Prawa Lewa mm mm
8 3/16 MINIATUROWE — *08 IR 16 ACME | *08IL 16 ACME | 0.6 0.6
s8u 3/16U 08U IR/L 14 ACME 0.8 4.0
MINIATUROWE TYPU "U" ———>

s8uU 3/16U 08U IR/L 12 ACME 0.8 4.0
8uU 3/16U 08U IR/L 10 ACME 0.8 4.0
1 1/4 11 ER 16 ACME | 11 EL 16 ACME 09 1.0
16 3/8 16 ER 16 ACME | 16 EL 16 ACME 09 1.0
16 3/8 16 ER 14 ACME | 16 EL 14 ACME | 16 IR 14 ACME | 16 IL 14 ACME 1.0 1.2
16 3/8 16 ER 12 ACME | 16 EL 12 ACME | 16 IR12ACME | 16 IL 12 ACME 1.1 1.2
16 3/8 16 ER 10 ACME | 16 EL 10 ACME | 16 IR10ACME | 16 IL 10 ACME 1.3 1.3
16 3/8 16 ER 8ACME | 1I6EL 8ACME | 16 IR 8 ACME | 16IL 8 ACME 15 15
22 1/2 22ER 6ACME | 22EL 6ACME | 22IR 6ACME | 22IL 6 ACME 1.8 21
22 1/2 22ER 5ACME | 22EL 5ACME | 22IR 5ACME | 22IL 5ACME 20 23
22U 1/2U 22U ER/L 4 ACME 22U IR/L 4 ACME 2.3 11.0
27 5/8 27TER 4ACME | 27EL 4ACME | 27IR 4ACME | 27IL 4 ACME 23 27
27U 5/8U 27U ER/L 3 ACME 27U IR/L 3 ACME 2.8 13.7
33U 3/4U 33U ER/L 2 ACME 33U IR/L 2ACME 43 16.9

*Plytka z jednym ostrzem
L LC ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
T Oznaczenie Oznaczenie X Y

mm in Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm

8 3/16 MINIATUROWE ——> *08 IR16 STACME | *08 IL16 STACME| 0.6 0.6

8U 3/16U MINIATUROWE TYPU "U" 08U IR/L 14 STACME 0.8 4.0

8U 3/16U 08U IR/L 12 STACME 0.9 4.0

8U 3/16U 08U IR/L 10 STACME 1.0 4.0
11 1/4 11 ER 16 STACME | 11 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 3/8 16 ER 16 STACME | 16 EL 16 STACME 1.0 1.0
16 3/8 16 ER 14 STACME | 16 EL 14 STACME (16 IR 14 STACME | 16 IL 14 STACME | 1.1 1.1
16 3/8 16 ER 12 STACME | 16 EL 12 STACME |16 IR 12 STACME | 16 IL 12 STACME| 1.2 1.2
16 3/8 16 ER 10 STACME | 16 EL 10 STACME |16 IR 10 STACME | 16 IL 10 STACME| 1.3 1.3
16 3/8 16 ER 8 STACME |16 EL 8 STACME (16 IR 8 STACME | 16 IL 8 STACME| 1.5 1.5
16 3/8 16 ER 6 STACME |16 EL 6 STACME |16 IR 6 STACME | 16 IL 6 STACME| 1.8 1.8
22 1/2 22ER 5STACME |22EL 5STACME |22IR 5STACME |22IL 5STACME| 2.0 2.3
22U 1/2U 22U ER/L 4 STACME 22U IR/L 4 STACME 25 11.0
22U 1/2U 22U ER/L 3 STACME 22U IR/L 3 STACME 3.3 11.0
27 5/8 27ER 4 STACME|27EL 4 STACME [27IR 4 STACME |27IL 4STACME| 2.3 24
27 5/8 27ER 3 STACME |27 EL 3 STACME |27IR 3 STACME | 27IL 3STACME| 28 2.9
33U 3/4U 33U ER/L 2 STACME 33U IR/L 2 STACME 5.0 16.9

* Plytka z jednym ostrzem  PRZYKLAD ZAMOWIENIA: piytka do gwintu 22 IR 5 STACME MXC




Narzedzia do toczenia gwintow

@ CarmeX Precision Tools Ltd. P‘I'ytkl dO ngntéW

L 1C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y
Prawa ‘ Lewa Prawa Lewa mm mm
MINIATUROWE e *08IR15TR *08IL15TR 0.6 0.6
MINIATUROWE TYPU "U" ———> 08U IR/L 2 TR 09 4.0
16 ER1.5TR 16 EL1.5TR 1.0 11
16 ER 2 TR 16 EL 2 TR 16IR 2 TR 161IL 2 TR 1.0 13
16 ER 3 TR 16 EL 3 TR 16IR 3 TR 16IL 3 TR 1.3 15
22ER 4 TR 22EL 4 TR 22IR 4 TR 221L 4 TR 1.8 1.9
22ER 5 TR 22EL 5 TR 22IR 5 TR 22IL 5 TR 20 24
22U ER/L 6 TR 22U IR/IL6 TR 2.0 11.0
22UER/L 7 TR 22U IR/IL7TR 2.3 11.0
27ER 6 TR 27EL 6 TR 271R 6 TR 271L 6 TR 23 27
27ER 7 TR 27EL 7 TR 271IR 7 TR 271L 7 TR 22 26
27U ER/L 8 TR 27U IR/L 8 TR 2.5 137
27UER/L 9TR 27U IR/IL 9TR 3.0 13.7
* 27U ER/L 10 TR *27U IR/L 10 TR 3.2 13.7
33U ER/L 12 TR 33U IR/L 12 TR 3.9 16.9
* Plytka z jednym ostrzem  PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 22 IR 5 TR MXC

OKRAGLY - (DIN 405)

L 1C ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y

mm in Prawa Lewa mm mm Prawa Lewa mm mm
16 3/8 |16ER10RD | 16 EL10RD |1.1 1.2 16 IR 10 RD 16 IL 10 RD 1.1 1.2
16 3/8 |16ER 8RD |16 EL 8RD |1.4 1.3 16 IR 8 RD 16 IL 8RD 14 14
16 3/8 |16ER 6RD |16 EL 6RD |1.5 1.7 16 IR 6 RD 16IL 6RD 1.4 15
22 1/2 |22ER 6RD | 22EL 6RD |15 1.7 22IR 6 RD 221L 6 RD 1.5 1.7
22 1/2 |22ER 4RD | 22EL 4RD |2.2 2.3 22IR 4RD 221L 4RD 22 23
27 5/8 [27TER 4RD |27EL 4RD |22 2.3 271R 4RD 271L 4RD 22 23

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 27 IL 4 RD P25C

Wybor gatunku weglika patrz str. 30
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Narzedzia do toczenia gwintow

Plytki do gwintow

/)

L c ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y

mm in Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm
11 1/4 11 ER 48 UNJ 11 EL 48 UNJ 11 IR 48 UNJ 11 IL 48 UNJ 0.6 0.6
11 1/4 11 ER 44 UNJ 11 EL 44 UNJ 11 IR 44 UNJ 11 IL 44 UNJ 06 0.6
11 1/4 11 ER 40 UNJ 11 EL 40 UNJ 11 IR 40 UNJ 11 1L 40 UNJ 06 0.6
11 1/4 11 ER 36 UNJ 11 EL 36 UNJ 11 IR 36 UNJ 11 IL 36 UNJ 0.6 0.6
11 1/4 11 ER 32 UNJ 11 EL 32 UNJ 11 IR 32 UNJ 11 IL 32 UNJ 06 0.6
11 1/4 11 ER 28 UNJ 11 EL 28 UNJ 11 IR 28 UNJ 11 1L 28 UNJ 06 0.6
11 1/4 11 ER 24 UNJ 11 EL 24 UNJ 11 IR 24 UNJ 11 IL 24 UNJ 0.7 0.8
11 1/4 11 ER 20 UNJ 11 EL 20 UNJ 11 IR 20 UNJ 11 IL 20 UNJ 0.8 0.9
11 1/4 11 ER 18 UNJ 11 EL 18 UNJ 11 IR 18 UNJ 11 1L 18 UNJ 0.8 1.0
11 1/4 11 ER 16 UNJ 11 EL 16 UNJ 11 IR 16 UNJ 11 1L 16 UNJ 0.8 1.0
11 1/4 11 ER 14 UNJ 11 EL14 UNJ 11 IR 14 UNJ 11 IL 14 UNJ 09 1.0
16 3/8 16 ER 48 UNJ 16 EL 48 UNJ 16 IR 48 UNJ 16 1L 48 UNJ 06 0.6
16 3/8 16 ER 44 UNJ 16 EL 44 UNJ 16 IR 44 UNJ 16 IL 44 UNJ 06 0.6
16 3/8 16 ER 40 UNJ 16 EL 40 UNJ 16 IR 40 UNJ 16 1L 40 UNJ 06 0.6
16 3/8 16 ER 36 UNJ 16 EL 36 UNJ 16 IR 36 UNJ 16 1L 36 UNJ 06 0.6
16 3/8 16 ER 32 UNJ 16 EL 32 UNJ 16 IR 32 UNJ 16 1L 32 UNJ 06 0.6
16 3/8 16 ER 28 UNJ 16 EL 28 UNJ 16 IR 28 UNJ 16 1L 28 UNJ 06 0.6
16 3/8 16 ER 24 UNJ 16 EL 24 UNJ 16 IR 24 UNJ 16 1L 24 UNJ 0.7 0.8
16 3/8 16 ER 20 UNJ 16 EL 20 UNJ 16 IR 20 UNJ 16 1L 20 UNJ 0.8 0.9
16 3/8 16 ER 18 UNJ 16 EL 18 UNJ 16 IR 18 UNJ 16 1L 18 UNJ 0.8 1.0
16 3/8 16 ER 16 UNJ 16 EL 16 UNJ 16 IR 16 UNJ 16 1L 16 UNJ 0.8 1.0
16 3/8 16 ER 14 UNJ 16 EL 14 UNJ 16 IR 14 UNJ 16 1L 14 UNJ 10 12
16 3/8 16 ER 13 UNJ 16 EL 13 UNJ 16 IR 13 UNJ 16 1L 13 UNJ 1.0 13
16 3/8 16 ER 12 UNJ 16 EL 12 UNJ 16 IR 12 UNJ 16 1L 12 UNJ 11 14
16 3/8 16 ER 11 UNJ 16 EL 11 UNJ 16 IR 11 UNJ 16 1L 11 UNJ 11 15
16 3/8 16 ER 10 UNJ 16 EL 10 UNJ 16 IR 10 UNJ 16 1L 10 UNJ 11 15
16 3/8 16 ER 9 UNJ 16 EL 9 UNJ 16 IR 9 UNJ 16 1L 9 UNJ 12 16
16 3/8 16 ER 8 UNJ 16 EL 8 UNJ 16 IR 8 UNJ 16 1L 8 UNJ 12 16

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IR 16 UNJ MXC

L C. ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
Oznaczenie Oznaczenie X Y

mm in Prawa Prawa mm  mm
11 1/4 111R 1.0 MJ 0.7 08
11 1/4 11 IR 1.25MJ 0.8 0.9
11 1/4 111IR1.5 MJ 0.8 1.0
11 1/4 111R 2.0 MJ 09 1.0
16 3/8 16 ER 1.0 MJ 16 IR 1.0 MJ 0.7 0.8
16 3/8 16 ER 1.25MJ 16 IR 1.25MJ 0.8 0.9
16 3/8 16ER15 MJ 16 IR1.5 MJ 0.8 1.0
16 3/8 16 ER 2.0 MJ 16 IR 2.0 MJ 1.0 13

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16 ER 1.5 MJ BMA Wybér gatunku weglika patrz str. 30
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UWAGA:

W STANDARDOWYM WYKONANIU CARMEX .
FLANKA Z DUZYM KATEM JEST PROWADZACA, (Skrawania)
JEZELI WYMAGANE JEST INACZE) PROSZE

WYSPECYFIKOWAC W ZAMOWIENIU.

Kierunek pracy

Plytki do gwintow

MERYKANSKI BUTLOWY

L 1C ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
o Oznaczenie Oznaczenie X Y
mm in Prawa Lewa Prawa Lewa mm mm
11 1/4 11 ER 20 ABUT 11 EL 20 ABUT 11 IR20ABUT | 11IL 20ABUT | 1.0 1.3
11 1/4 11 ER 16 ABUT 11 EL 16 ABUT 11IR16 ABUT | 11IL 16 ABUT | 1.0 1.5
16 3/8 16 ER 20 ABUT 16 EL 20 ABUT 16 IR20 ABUT | 16 IL 20 ABUT | 1.0 1.3
16 3/8 16 ER 16 ABUT 16 EL 16 ABUT 16 IR16 ABUT | 16 IL 16 ABUT | 1.0 1.5
16 3/8 16 ER 12 ABUT 16 EL 12 ABUT 16 IR12 ABUT | 16 IL 12 ABUT | 1.4 2.0
16 3/8 16 ER 10 ABUT 16 EL 10 ABUT 16 IR10 ABUT | 16 IL 10 ABUT | 1.5 2.3
22 172 22ER 8ABUT 22 EL 8ABUT 22IR 8ABUT |22IL 8ABUT | 21 3.3
22 172 22ER 6ABUT 22 EL 6 ABUT 22IR 6ABUT |22IL 6ABUT | 21 34
22U 1/2U| 22UER 4 ABUT 22U EL 4 ABUT 22UIR4 ABUT | 22U IL 4 ABUT | 2.3 9.5
27U 5/8U( 27UER 3 ABUT 27U EL 3ABUT 27UIR3ABUT | 27U IL 3ABUT | 3.1 11.7

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 16 IL 12 ABUT P25C

TRAPEZOWY NIESYMETRYCZNY (DIN 513)

ZEWNETRZNY WEWNETRZNY

L IC Oznaczenie X Y Oznaczenie X Y
mm in Prawa Lewa mm mm Prawa Lewa mm mm
16 3/8 |16ER 2 SAGE | 16EL 2 SAGE | 1.1 1.6[16IR 2 SAGE | 16IL 2 SAGE |12 1.7
22 1/2 |22ER 3 SAGE | 22EL 3 SAGE |15 24|22IR 3 SAGE | 22IL 3 SAGE| 19 29
22 1/2 |22ER 4 SAGE | 22EL 4 SAGE | 1.9 3.1|22IR 4 SAGE | 22IL 4 SAGE| 23 35
22U 1/2U| 22U ER5SAGE | 22UEL5SAGE | 1.2 11.6| 22UIR5SAGE | 22U IL5SAGE | 1.9 11.7
22U 1/2U| 22U ER 6 SAGE | 22U EL 6 SAGE | 1.2 11.7| 22U IR 6 SAGE | 22U IL 6 SAGE | 2.1 11.9

*Wymaga specjalnej ptytki podporowej
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 IR 4 SAGE BMA
T ZEWNETRZNY WEWNETRZNY
o Oznaczenie Oznaczenie X Y

mm in Prawa Gwint PG Prawa Gwint Pg mm mm

8 3/16 MINIATUROWE ———> 08 IR 20 Pg (Pg 7) 06 0.7
11 1/4 11 IR 18 Pg (Pg 9) 0.8 0.9
16 3/8 | 16 ER20Pg (Pg 7) 0.7 08
16 3/8 | 16 ER18Pg (Pg 9,11,13.5, 16) 16 IR18Pg (Pg 9,11,13.5,16)| 0.8 0.9
16 3/8 | 16ER16Pg (Pg 21,29,36,42,48) |16 IR 16 Pg (Pg 21,29, 36,42,48) 0.8 1.0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA : ptytka do gwintu 16 ER 16 Pg BMA
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/| Okragte API

L IC. Oznaczenie X v

mm in | IPF ZEWNETRZNY WEWNETRZNY mm  mm

16 3/8| 0.75 16 ER 10 API RD 16 IR 10 API RD 1.5 1.4
16 3/8| 0.75 16 ER 8 APIRD 16 IR 8 APIRD 1.3 1.6

PRZYKEAD ZAMOWIENIA: plytka do gwintu 16 ER 10 APl RD MXC

Ptytki wielopunktowe

LICZBA i
L I.C. wiErRzcHOL: Oznaczenie X Y ZALECANA
KOW

. C
mm in | oWt | ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY | mm mm|  proesee

22 172 2 22 ER10APIRD 2M | 22 IR 10APIRD 2M | 2.4 3.7 3
27 5/8 8 27 ER 10APIRD 3M | 27 IR 10APIRD3M | 3.8 6.2 2
27 5/8 2 27ER 8APIRD2M| 27 IR 8APIRD2M | 3.0 4.5 3

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 ER 10API RD 2M MXC

Wybér gatunku weglika patrz str. 30 e
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Plytki do gwintow

L IC Oznaczenie X Y

mm in IPF | ZEWNETRZNY WEWNETRZNY | mm mm

22 1/2 3 22 ER 5 API1 403 22IR5AP1403 |1.8 2.5 |238-412REG
L IC Oznaczenie X Y

mm in IPF | ZEWNETRZNY | WEWNETRZNY |Mmm mm

27 5/8 2 27 ER 4 API 382 27IR4API382 | 2.1 2.8 | NC23-NC50
27 5/8 3 27 ER 4 API 383 27IR4API383 | 2.1 2.8 | NC56-NC77
L IC Oznaczenie X Y

mm in IPF ZEWNETRZNY WEWNETRZNY | mm mm

27 5/8| 2 | 27TER4API502 | 27IR4API502 | 2.0 3.0 | 658REG
27 58| 3 | 27ER4API503 | 27 IR4API503 | 2.0 3.0 51”;;’33' 8o
L IC Oznaczenie X Y

mm in IPF | ZEWNETRZNY WEWNETRZNY | mm mm

22 1/2| 1.50 22ER6EL 15 22IR6EL 1.5 19 19 5-7si8

22 1/2| 1.25 22 ER5EL 1.25 22IR5EL1.25 |24 23 85/8-103/4
L IC Oznaczenie X Y

mm in IPF ZEWNETRZNY WEWNETRZNY | mm mm

22 1/2| 0.75 |22ER5BUT0.75| 22IR5BUT0.75 | 22 2.4 4112-133/8
22 1/2| 1.00 |22ER5BUT 1.0 |22IR5BUT1.0 23 24 16-20

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka do gwintu 22 ER 5 BUT 0.75 P25C
Wybor gatunku weglika patrz str. 30
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OPRAWKI DO TOCZENIA GWINTOW ZEWNETRZNYCH

i’ B=H L F

mm mm mm mm

1 8 100 1

1 10 100 1

16 12 80 16

16 16 100 16

16 20 125 20

16 25 150 25

16 32 170 32 o o
22 32 170 32 y Ny
22 40 200 40 OPRAWKA STANDARD

22U | 25 150 28 N » - f
22U | 32 170 32 Flo S B
22U 40 200 40 v KN _x
27|25 | 150 32 | PRAWKA TYPU “U” |

27 32 170 32 0 v

27 40 200 40

27U | 25 150 32

270 | 32 170 32 ;

27U | 40 200 40

BU | 25 150 32

BU | 32 170 32

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

Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych z dociskiem od gory

i’ B=H | L F ¥ —F
H B
(mm) | (mm) | (mm) | (mm) oy

16 12 100 16
16 16 100 16
16 20 125 20
16 25 150 25
22 25 150 25

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.

Mozliwo$¢ stosowania dwéch metod zamocowania-$rubg lub dociskiem.

Oprawki do mocowania ptytek plonovwch (Typ V)

! B=H L F

(mm) (mm) (mm) | (mm)

16 20 125 22
16 25 150 27
22 25 150 27.5

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SER 20 20 K16V
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OPRAWKI DO TOCZENIA GWINTOW WEWNETRZNYCH

Min. rozmiar otworu

OPRAWKA TYPU “U” OPRAWKA STANDARD

Qi D D1 Min. L L1 F
rozmiar
mm mm mm otworu mm mm mm
6 12 51 6.0 100 12 4.3
8 16 6.6 7.8 125 18 5.3
8U 16 7.3 9.0 125 21 6.6
11 10 10 12 100 - 7.4
11 16 10 12 125 25 7.4
11 16 13 15 140 32 8.9
16 16 13 16 150 32 10.2
16 20 16 19 170 40 11.7
16 20 20 24 170 - 13.7
16 25 25 29 200 - 16.2
16 32 32 36 250 - 19.7
16 40 40 44 300 = 23.7
16 50 50 54 350 - 28.7
22 20 20 24 170 - 15.6
22 25 25 29 200 - 18.1
22 32 32 38 250 - 21.6
22 40 40 46 300 - 25.6
22 50 50 56 350 - 30.6
22U 32 32 38 250 = 24.4
22U 40 40 46 300 - 28.1
22U 50 50 57 350 - 30.8
27 32 32 40 250 - 22.6
27 40 40 48 300 = 26.6
27 50 50 58 350 - 31.6
27 60 60 68 400 - 36.6
27U 32 32 40 250 - 25.8
27U 40 40 48 300 - 29.4
27U 50 50 58 350 - 34.3
27U 60 60 68 400 - 39.7
33U 50 50 62 350 = 375

* Oprawki bez plytki podporowej
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0032 S22

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.
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OPRAWKI DO TOCZENIA GWINTOW WEWNETRZNYCH

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych z otworem chodzacym

D D1 | ML | oF
(mm) | (mm) | Gtwory | (MM) | (Mm) | (mm)

16 10 12 125 | 25 7.4

16 13 16 150 | 32 | 10.2
20 16 19 170 | 40 | 11.7

20 20 24 170 - 13.7
25 25 29 200 - 16.2
25 25 29 200 - 181

* Oprawki bez plytki podporowej
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0020 R16B
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER

Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych z dociskiem od gory

L D | D1 ro“Z"r‘;‘i}i oL F
(mm) | (mm) | (mm) | Guwory | (MM) | (Mm) | (mm)
16 20 20 24 170 - 13.7
16 25 25 29 200 - 16.2
16 32 32 36 250 - 19.7
22 25 25 29 200 - 18.1

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

Mozliwos¢ stosowania dwéch metod zamocowania-$rubg lub dociskiem.

CZESCI ZAMIENNE-OZNACZENIA

ROZMIAR | ROZMIAR ROZMIAR SRUBA PLYTKA PLYTKA DOCISK
PLYTKI SRUBY KLUCZA PLYTKI PODPOROWA| PODPOROWA
mm MOCUJACEJ TORX PODPOROWE]
6 S 6 K 6
8 S8 K 8
11 S11 K11
16 S16 K16 Al6 AE16 All6 C16
22 S22 K22 A22 AE22 Al22 Cc22
22U S22 K22 A22 AE22U Al22U
27 S27 K27 A27 AE27 Al27
27U S27 K27 A27 AE27U Al27U
33U S33 K33

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: ptytka podporowa AE16
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OPRAWKI DO TOCZENIA GWINTOW WEWNETRZNYCH
Z WEGLIKA SPIEKANEGO z otworem chtodzacym

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

‘ i P b1 ro’\z/lrirr:i.ar L L1 F

mm | mm | mm | °MOU | | mm | mm
6 6 51 6.0 100 26 4.3
8 8 6.6 7.8 125 31 5.3

8u 8 7.3 9.0 125 | 35 6.6

11 10 10 12 150 - 7.4
11 12 12 15 170 - 8.4

16 16 16 19 200 - 11.7
16 20 20 23 250 - 13.7
16 25 25 28 250 - 16.2

*Oprawki z ptytkg podporowa
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SIR 0010 M11 CB
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER

OPRAWKI Z OPUSZCZONYM MOCOWANIEM PLYTKI

I.C. A Al C C1 F Cc2

16 20 20 125 | 21.0 | 25 38
16 25 25 150 | 21.0 | 32 38
22 25 25 150 | 25.0 | 32 38

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SER 2525 M16D

OPRAWKI DO IMAKOW WIELONOZOWYCH

1’ B=H L F Oprawki do imakow
wielonozowych

sg typu zewnetrznego.

1 8 | 100 | 12.0 Sa stosowane w,

automatach
1 10 | 100 | 14.0 tokarskich.

mm | mm mm mm

16 16 | 125 | 21.7
16 20 | 125 | 26.2

*Oprawki bez plytki podporowej

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SEL 2020 K16G
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ SEL
zamiast SER
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Zestawy ptytek standardowych

Zestawy plytek do gwintowania sg uniwersalnym rozwigzaniem dla uzytkownikéw,
ktorzy nacinajg r6zne gwinty w ograniczonej ilosci, majgcych jednoczes$nie wysokie
wymagania jakosciowe co do wykonania gwintu.

ZESTAW ZEWNETRZNY ZESTAW WEWNETRZNY
Oznaczenie: KEG Oznaczenie: KIG

PLYTKI

16 IR A60 P25C
16 IR G60 P25C
16 IR 0.75 ISO P25C
16IR 1.0 ISO P25C

W —
16 IR 1.25 ISO P25C : :
161R 1.5 SO P25C Lo AP e YR = e W
16 IR 1.75 ISO P25C B ey B gy B gy B g B
161R 2.0 ISO P25C ol N h heg =N SN

16IR 2.5 ISO P25C
16 IR 3.0 ISO P25C

OPRAWKA
SIR 0020 P16

Jezeli wymagana jest wieksza oprawka, z uchwytem 25 mm, nalezy w zamowieniu dopisa¢ KIT-25.

Zestawy ptytek typu “B” NowosC

Zawierajg plytki typu “B”.
Kombinacja szlifowanego profilu gwintu i prasowanego tamacza wiéra.

Typ B

10150 125150 1.5150 1.75150 2.01S0

ZESTAW WEWNETRZNY
KIMB-BMA

16IRB 1.0 ISOBMA
16 IRB 1.25 ISO BMA
16IRB1.5 ISO BMA
16 IRB 1.75 1SO BMA
16IRB2.0 ISOBMA

Szt.
Szt.
Szt.
Szt.
Szt.

(NS \C R \C IR \C T\ )
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Zestawy miniaturowe I ultra-miniaturowe

ZAWARTOSC
llosé
plytek PLYTKI OPRAWKA

10 |06 1R A0 BXC | SIR 0005 HO6 X
- &
08 IR A60 BXC | SIR 0007 K08 A -2 ca™

TYP

ULTRA

MINI

ZAWARTOSC
PLYTKA PLYTKA
DO GWINTOW |  TOKARSKA OPRAWKA
10 SZT. 10 SZT.
06 IR AG0 BXC |06 IR TURN BMA | SIR 0005 HO6CB

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

Zestawy ptytek podporowych
0 raznych katach linii Srubowej o

Oznaczenie ZAWARTOSC
AE (DLAEX.RH. &
KA16 AE16+4.5 AE16+3.5 AE16+2.5 AE16+0.5 AE16-1.5 IN.LH.)
Al 16+4.5 Al 16+3.5 Al 16+2.5 Al 16+0.5 Al 16-1.5
22+4.5 AE22+3.5 AE22+2.5 AE22+0.5 AE22-1.5
22+4.5 Al 22+3.5 Al 22+2.5 Al 22+0.5 Al 22-1.5
KA22U AE22U+4.5 AE22U+3.5 AE22U+2.5 AE22U+0.5 AE22U-1.5
Al 22U+4.5 Al 22U+3.5 Al 22U+2.5 Al 22U+0.5 Al 22U-1.5
KA27 AE27+4.5 AE27+2.5 AE27-1.5
Al 27+4.5 Al 27+2.5 Al 27-1.5
KA27U AE27U+4.5 AE27U+2.5 AE27U-1.5
Al 27U+4.5 Al 27U+2.5 Al 27U-1.5
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Informacje techniczne

TOCZENIE GWINTU-KROK PO KROKU

Krok 1: Wybo6r metody toczenia Krok 4: Wybor gatunku plytki

Krok 2: Wybor plytki do gwintowania  Krok 5: Wybor predkosci skrawania
Krok 3: Wybor oprawki Krok 6: Wybor liczby przejs¢ gwintujacych noza
UWAGA:

W wiegkszosci przypadkéw wspomniane 6 krokéw bedzie konieczne do zapewnienia wtasciwej jakosci gwintu

W przypadku obrobki bardziej skomplikowanych odmian gwintu, takich jak TRAPEZ symetryczny i niesymetryczny, ACME,
BUTTRESS zalecane jest sprawdzenie wptywu kata pochylenia linii Srubowej gwintu b na efektywny kat przytozenia e.

Jezeli wartos¢ e jest mniejsza niz 2°, wymagana jest wymiana ptytki podporowej (patrz strona 31-32).
Krok 7: OkreSlenie kata pochylenia linii Srubowej
Krok 8: Wybér wiasciwej ptytki podporowej

KROK 1: WYBOR METODY TOCZENIA

E)g-RH EX-LH

Gwint
zewnetrzny zewnetrzny
EX-LH
prawy EX-LH lewy Oprawka
— Oprawka zewnetrzna
Wymienié plytke zewnetrzna lewa
podpor_owa, na lewa
kat UJemny\ (1) (1)

Wymieni¢ ptytke
podporowa na
kat ujemny
>>
EX-RH EX-RH
Oprawka w prz_yp,aqu, gdy chcemy Oprawka
zewnetrzna obrabia¢ gwint zewnetrzny p
lewy oprawka do gwintu zewnetrzna
prawa zewnetrznego prawego prawa
@ )
I N R H W przypadku, gdy chcemy I N -. L H
Gwint obrabia¢ gwint wewnetrzny Gwint
Wewnetrzny prawy IN-RH, ale wolimy wyciaga¢ wewnetrzny
ra widry podczas gwintowania na
prawy zewnatrz, nalezy uzy¢ oprawki i plytki IeWy
o do gwintu wewnetrznego lewego IN-LH
Wymieni¢ ptytke
podporowa na /
kat ujemny
IN-LH
IN-LH Oprawka
Oprawka wewnetrzna
wewnetrzna lewa
lewa

Oprawka

IN-RH
Oprawka
wewnetrzna
re?wa Wymieni¢ plytke wewnetrzna
P podporowg na prawa
kat ujemny
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LA Carmex sreosion o o Informacje techniczne

KROK 2: WYBOR PLYTKI DO GWINTOWANIA

Na podstawie wybranej metody toczenia, rodzaju i skoku gwintu dobra¢ wiasciwy rodzaj i rozmiar plytki

KROK 3: WYBOR OPRAWKI

Na podstawie wybranej metody toczenia, rodzaju i rozmiaru phytki do gwintowania dobra¢ wtasciwy 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 obrébki stali
weglowej i staliw, pracujgca dobrze
ze $rednimi i niskimi predkos$ciami
skrawania.

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

Odmiana PVD TIN drobnoziarnista dla tatwo
obrabialnych stali (przed obrébka cieplna- ponizej

Odmiana weglika do obrébki metali 30 HRC), dla stali nierdzewnych i zeliwa.

niezelaznych, aluminium i zeliwa. Odmiana PVD TiALN bardzo drobnoziarnista dla

stali nierdzewnych i materiatéw egzotycznych.
Odmiana weglika (Ceramiczno-
Metalowa), bardzo twarda
dostosowana do szerokiego
zastosowania przy Srednich i
wysokich predkosciach skrawania.
Pozostawia gtadka powierzchnie na
stalach standardowych i
nierdzewnych. wymaga bardzo
sztywnego mocowania.

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

Dla zastosowan, ktére wymagaja bardzo niskich
predkosci skrawania (np. bardzo mate Srednice
toczonych gwintéw).

UWAGA: Pokryte plytki Carmex zapewniajg doskonatg wydajnos¢ w czasie skrawania i wyjgtkowo dtugi czas uzytkowania.

KROK 5: WYBOR PREDKOSCI SKRAWANIA | USTALENIE PREDKOSCI OBROTOWE]

Wybrac z ponizszej tabeli zalecang predkos¢ skrawania.

ODMIANA NIEPOKRYTE

POKRYTE

MATERIALY

Salesto1
Stale o duzej -
Stal stopovie
Stale nerdzevne [ 701001 8000 150200 | sodco 70130 30s0 | a0

ulepszane
-

pmm
150300 140-290 20120 1060
Predkos$ci podano w pewnych zakresach.

W wiegkszosci standardowych zastosowan wybor wartosci ze srodka zakresu bedzie najlepszym rozwigzaniem na poczatek.
Dla twardych materiatow prosze zredukowac predkos¢ skrawania.

PRZELICZANIE PREDKOSCI SKRAWANIA NA PREDKOSC OBROTOWA
Przyktad:

Stale odlewane

Zeliwo

Metale niezelazne
i aluminium

120-200

_ Vx1000  120x 1000
IIxD 314x30

N =1274 obr/min

V=120 m/min
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Informacje techniczne

KROK 6: WYBOR LICZBY PRZEJSC GWINTUJACYCH

llo$¢ przejsé przy wytaczaniu gwintu

mm
TP

SKOK

UWAGI:

1) W wiekszosci standardowych zastosowan wybor wartosci ze Srodka zakresu bedzie najlepszym rozwigzaniem na poczatek.
Dla twardych materiatéw prosze zredukowac predkos¢ skrawania.

2) Im twardszy materiat, tym wieksza liczbe przej$¢ powinno sie przyjac.

3) Gtéwna zasada: mniejsza liczba przejs¢ jest lepsza niz wigksza predkosc.

4) Oprogramowanie, na niektérych typach obrabiarek samoczynnie ustala ilo$¢ przejs¢ w funkcji skoku gwintu.

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 Srubowej

SKOK

™A 4o 3 9o TPI

5 5

4 T 6

3 {1 8 dla M30x1,5

25 !‘J 10 | p=20PD

1.5 16 D =30 mm(118")

N ) P=15mm(16TP)
N B = 20 x 15 _ 10

0.5 48 e

mm 10 20 30 40 50 60 75 >

cale  3/8" 3/4" 1.25" 15" 2" 25" 3" WYMAR

KROK 8: (WARUNKOWO) WYBOR WEASCIWEJ PLYTKI PODPOROWE]
P

W zestawie z oprawkg dostarczana jest zamocowana
uniwersalna ptytka podporowa o nadanym kacie linii srubowej gwintu 1,5°.
Ten kat moze by¢ regulowany dla lepszego dopasowania do linii ,Y—‘L
Srubowej gwintu poprzez wymiane plytki podporowe;.

ujemny kat
A

Ujemny kat jest stosowany gdy do nacinania prawego gwintu stosujemy
oprawke lewg i odwrotnie. oprawka oprawka
Kat Y > 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° -0.5° -1.5°
Standard

EX-RH 1lub IN-LH | AE16+4.5 | AE16+3.5 | AE16+2.5 AE16 AE16+0.5 |AE16-0.5 |AE16-1.5
EX-LH b IN-RH | Al 16+4.5 Al 16+3.5 Al 16+2.5 Al 16 Al 16+0.5 |Al16-0.5 |Al16-1.5
EX-RH lub IN-LH | AE22+4.5 AE22+3.5 | AE22+2.5 AE22 AE22+0.5 |AE22-0.5 |AE22-1.5
EX-LH b IN-RH | Al 22+4.5 Al 22+3.5 Al 22+2.5 Al 22 Al 22+0.5 |Al 22-0.5 |Al 22-1.5
EX-RH b IN-LH | AE22U+4.5 | AE22U+3.5 | AE22U+2.5 | AE22U | AE22U+0.5 | AE22U-0.5| AE22U-1.5
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
EX-RH b IN-LH | AE27+4.5 AE27+3.5 | AE27+2.5 AE27 AE27+0.5 |AE27-0.5 |AE27-1.5
EX-LH 1ub IN-RH | Al 27+4.5 Al 27+3.5 Al 27+2.5 Al 27 Al 27+0.5 |AI 27-0.5 |Al 27-1.5
EX-RH 1ub IN-LH | AE27U+4.5 | AE27U+3.5 | AE27U+2.5 | AE27U | AE27U+0.5 | AE27U-0.5| AE27U-1.5
EX-LH 1ub 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
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ZALECENIA DOTYCZACE WYMIANY PtYTKI PODPOROWEJ

UWAGA: w- katy przytozenia w uktadzie plytki-patrz str. 35.
e katy przytozenia w uktadzie roboczym (efektywny)

SKOK Jak wida¢ nawykresie, niektore kombinacje skokéw gwintu wymagaja wymiany plytki podporowej. Jezeli wymiana plytki podporowej
TPl mm jest konieczna, nalezy stosowac ptytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub
- plytki Al dla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych) i EX-LH (gwintow zewnetrznych lewych).
25| 10

9 Wymagana ACME
specjail(na STUB ACME
3| 5 e TRAPEZ (DIN 103)
OKRAGLY (DIN 405)
35| 7

4 6 Plytka standardowa
(w komplecie z
oprawka)

5 5

6 4

3.5

8 3

10 25 — 1

12 2 [Wymiana plytki na AE lub Al+0.5° |—

16 | 1.5 [ [ [ [ [

| N N >
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL 025 050 0.75 1" 1.25 150 2" 2.5" 3" 4" 5" SREDNICA
SKOK Jak wida¢ na wykresie, prawie wszystkie zastosowania nie wymagajg wymiany plytki podporowej. Jezeli wymiana plytki podporowej

jest konieczna, nalezy stosowac plytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub

TPl mm
25| 10

plytki Al dla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych) i EX-LH (gwintow zewnetrznych lewych).

PROFIL CZESCIOWY 60°

9 >
Z\é}égg?n?a ; PROFIL CZESCIOWY 55°
3 8 oprawka ; 1ISO
35| 7 o
. WHIT.
4l 6 NPT
BSPT

Plytka standardowa
(w komplecie z
oprawka)

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 SREDNICA

caL 025050 075 1" 125 150 2 2.50" 3" 4" 5"
SKOK Jak widac¢ na wykresie, prawie wszedzie jest wymagana wymiana plytki podporowej. W wigkszosci przypadkéw konieczna jest plytka z
TPl mm | uiemnym katem. Nalezy stosowac plytki AE dla EX-RH (gwintow zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintow wewngtrznych lewych), lub
plytkiAl dla IN-RH (gwintéw wewnetrznych prawych)i EX-LH (gwintéw zewnetrznych lewych). b=1

kompiese s AMERICAN BUTTRESS

Wymagana 5 o TRAPEZOWY
specjalna o NIESYMETRYCZNY (DIN-513)
oprawka &

3

b
35 g

25

PRZED WYMIANA PLYTKI

Wymiana ptytki na ptytke o ujemnym kacie AE lub Al-1.5° Wymiana plytki na ptytke o ujemnym
kacie wyeliminuje tarcie
na flance gwintu

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140) PO WYMIANIE PLYTKI
CAL 025 050 075 1" 1.25 150 2" 2.50" 3" 4" 5" SREDNICA
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Krok 1:
Krok 2:
Krok 3:
Krok 4:

Krok 5:

Krok 1:

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

Krok 5:

Krok
Krok
Krok
Krok

Krok

Krok 6: Wybér liczby przejs¢ gwintujgcych noza

Krok 6:

Krok 7: Dobor kata pochylenia gwintu

Krok 8: Wybér wiasciwej ptytki podporowej

Przykiad 1

Gwint zewnetrzny prawy

Wybér metody toczenia M-ISO

- ze strony 29 wybrano komplet ptytka+oprawka EX-RH P=1.5 mm
Wybér plytki [

- ze strony 6 wybrano 16 ER 1.5 ISO

Wyboér oprawki

- ze strony 23 wybrano SER 2020 K16

Wybér gatunku ptytki

- ze strony 30 wybrano stal stopowa, odmiana P25C
Wybér predkosci skrawania

- z tabeli na stronie 30 dobrano predko$¢ 100m/min

30 mm

D

Obliczenie predkosci obrotowej N = 200X 1000 _, 66 cprimin Stal stopowa
P x30 EX-RH

ptytka i oprawka

- z tabeli na stronie 31 dobrano 8 przejs¢

Przyktad 2

Wybo6r metody toczenia Gwint wewnetrzny prawy
- ze strony 29. Zazwyczaj wybieramy oprawke i ptytke IN-RH. 1"-12 UN
Jakkolwiek w tym konkretnym przypadku, preferujemy skierowanie
wiorow na zewnatrz- dlatego tez wybrano oprawke i ptytke IN-LH
Wybér plytki

- ze strony 10 wybrano 16 IL 12 UN

Wybér oprawki

- ze strony 24 wybrano SIL 0025 R16

UWAGA: Jezeli nacinamy wewnetrzny prawy gwint stosujgc wewnetrzng
lewa oprawke, nalezy pamieta¢ o wymianie plytki standardowej (dostarczonej
z oprawka) na ptytke podporowa z ujemnym katem Al16-1.5

Wybor gatunku plytki

- ze strony 30 wybrano mosigdz, odmiana K20

Wybér predkosci skrawania

- z tabeli na stronie 30 dobrano predko$¢ 150m/min

IN-LH
ptytka i oprawka

Wymieni¢ plytke
podporowa na
Mosigdz ujemny kat

Obliczenie predkosci obrotowej N =1[5)0:%= 1254 obr/min

Wybor liczby przej$é gwintujgcych noza
- z tabeli na stronie 31 dobrano 9 przejs¢

Przykitad 3

1: Wynor metody toczenia EX-RH. AMERICAN BUTTRESS
- ze strony 29. Wybrano oprawke i ptytke EX-RH BB ! .
2: Wybor piy)//tki Y P & ipyie skok 12 TPI na $rednicy 40 mm.
N W;b%t:%?:’ :V(Jk\ﬁvybrano 16 ER 12 ABUT Stal nierdzewna 304
- ze strony 23 wybrano SER 2525 M16
4: Wybor gatunku plytki
- ze strony 30 wybrano stal nierdzewna, odmiana MXC
5: Wybor predkosci skrawania

- z tabeli na stronie 30 dobrano predkos¢ 120m/min :
_120x 1000

i i Sci j N =———— =954 rpm
Obliczenie predkosci obrotowej D x40 p
Krok 6: Wybor liczby przej$¢ gwintujacych noza Wymiaf;gwemfmﬁ;;jsm"ym
- z tabeli na stronie 31 dobrano 13 przej$¢ na flance gwintu

- ze strony 31 dla skoku 12TPI i $rednicy /40 mm
kat podany w tabeli to 1°

- ze strony 32 dla skoku 12 TPl i $rednicy &40 mm.
ptytka podporowa o ujemnym kacie AE16-1.5 powinna
zamienic plytke standardowsg dostarczong z oprawka.

POPRAWNIE
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ROZWIAZYWANIE EROBLEMOW POWSTAJACYCH W CZASIE
TOCZENIA GWINTOW

Wykruszanie sie Powstawanie krateru

1. Zastosowac ciagliwszg odmiane 1. Zredukowaé predkosé skrawania
wegll](a . ) ' ) 2. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa
2. Zminimalizowac wysieg narzedzia 3. Zastosowac twardszg odmiane weglika

3. Sprawdzi¢ zamocowanie plytki
4. Wyeliminowa¢ wibracje

Narost na ostrzu Pekniecia cieplne

1. Zapewnic przeptyw chtodziwa 1. Zredukoyyaé predkos¢ skrawania

2. Zwiekszy¢ predko$¢ skrawania 2. Zapewnic p’rze_zp*y_w chiodziwa )

3. Zastosowac pokrytg odmiane weglika 3. Zastosowac ciagliwszg odmiane weglika
Deformacja ostrza Pekniecia

1. Zastosowac twardszg odmiane 1. Zastosowac ciggliwszg odmiane
weglika weglika
2. Zredukowac predko$¢ skrawania 2. Zredukowac wielko$¢ widra
3. Zredukowa¢ wielkos$¢ widra 3. Wczesniej wymienic plytke
4. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa 4. Sprawdzi¢ stabilno$¢ maszyny i
narzedzia
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KILKA WAZNYCH UWAG DOTYCZACYCH PLYTEK DO GWINTOW CARMEX

1. Wwiekszosci odmian P/8 P/4
gwintu gwinty zewnetrzne ==
iwewnetrzne majg inng Ifl . h* 4. Ksztalt plytek Carmex jest
gtebokosc i promien gwintu v precyzyjnie szlifowany, dla
wwyniku czego plytki zapewnienia wiernego

nie sa zamienne. $ruba nakretka odwzorowania geometrii
gwintu.Stosowanie ptytek
do gwintéw wewnetrznych
z zewnetrzng oprawka
powoduje znieksztatcenia ||
katéw i geometrii ptytki. N

ewnetrzny-159

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

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

3. Zastosowany kat przytozenia
zapewnia wkasciwy przeswit na
linii Srubowej ®.

KILKA WAZNYCH UWAG DOTYCZACYCH OPRAWEK CARMEX

1. Plytki do gwintow Carmex zamocowane sg bardzo pewnie w oprawce za
pomoca sruby TORX. Stozkowy otwor w ptytce jest osadzony zapewniajac
nacisk mocujacy ptytke w dwoch kierunkach, od dotu i w gtab oprawki.

2. Stosujgc oprawki do gwintéw wewnetrznych sugerujemy zastosowanie

najwiekszej mozliwej oprawki pasujgcej do gwintowanego otworu. Podobnie 1
wysieg oprawki powinien by¢ jak najmniejszy w celu zapobiegania mozliwym

wibracjom w czasie pracy.

3. Oprawki wykonywane sg z wbudowanym katem pochylenia linii Srubowej 1,5°.
Dla uzyskania innych katow prosimy o skorzystanie z tabeli na stronie 31.

KATY PRZYLOZENIA 0 (w ukladzie phytki)

ulu 0 o] U\{‘i w=ArcTan (Tan o. x Tan ¢)
W= 58 58 265 26 100 124 58 05 ¢=10° dla oprawek zewnetrznych
W= 88 8¢ 4 4 15 1.9 88"  0.8° ¢= 15" dla oprawek wewnetrznych

P

15O, UN 60 TRAPEZ AMERICAN TRAPEZ
CZESCIOWY ACME BUTTRESS NIESYMETRYCZNY
NPT STACME (DIN 513)
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SPOSOBY OZNACZENIA PRODUKTOW

Ptytki do toczenia gwintow - oznaczenie

ploes

16

| BMA
Oprawki do toczenia gwintow - 0znaczenie

BNEnAEN

Metoda

mocowania plytki Przekréj poprzeczny oprawki: | | Diugos¢ oprawki Rozmiar phytki: B - z otworem chiodzacym
D = docisk Przekatna kwadratu c. || C- oprawka weglikowa
S = Sruba oprawki zewnetrznej _ i
D = 60 L V- oprawka
2020=20 mm x 20 mm F= 80 .
H = 100 b2 O - typ przesuniecia
E = Zewnetrzny =
| = wewnetrzny . ¢ E = :}'_ig L I.C. D - opuszczone czolo
M= 150 06 5/32" G - oprawka wielonozowa
Y P = 170 08 3/16" °
= Prawa Srednica chwytu = 08U 3/16"U | U- typ“u"
E = (lawa oprawki wewnetrznej S = 250 11 1/4"
T = 300 16 3/8"
0020 = Srednica chwytu 20 mm U = 350 22 1/2"
V = 400

220 1/2'U
‘ 27 5/8"

27U 5/8"U
33U 3/4"U
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FREZY SKLADANE DO GWINTOW

Narzedzia do frezowania gwintow na frezarkach CNC

z interpolacjg w trzech osiach

Zalety narzedzi do frezowania gwintow:

* Te same oprawki, ptytki do frezéw moga
wytwarzac prawe i lewe gwinty.

* Pojedyncza ptytka i oprawka moga frezowac
zadany typ gwintu w wielu rozmiarach
(zewnetrzny i wewnetrzny).

* Stozkowy ksztalt gniazda plytki zapewnia
sztywne mocowanie w oprawce.

* Wiekszos¢ ptytek jest dwustronna i z dwoma
ostrzami skrawajgcymi.

* Gwint powstaje w jednym przejsciu.

* Wydtuzona zywotno$¢ narzedzia w wyniku

zastosowania wielowarstwowej powtoki.




7

CarmeX Precision Tools Ltd.

Frezy sktadane do gwintow

P
| |

—>

:

<

A
<>

0.75

1.0

1.25

15

1.75

__uE10150
uEizsiso

L luEeis s

2.0

ROZMIAR PLYTKI = A

21 E1.0 ISO

21 E151S0O 40E 1.51SO

30 E1.51SO

weLsISO |
14E20 1SO | 21E201SO

30 E2.01SO 40E 2.01SO

25

14E 25 ISO 21 E251SO

3.0

30E3.01SO 40 E3.01SO

21 E3.01SO

S5

4.0

4.5

30E4.01SO 40 E4.01SO

5.0

40 E5.01SO

8.9

6.0

40 E6.01SO

* Plytka z jednym ostrzem
PRZYKELAD ZAMOWIENIA:30 PLYTEK 1411.51SO MT7

Wybér gatunku weglika patrz str. 46
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Frezy sktadane do gwintow

Plytki

P

:

A
<>

SKOK
TPI

32

Zew.
Wew.

28

Zew.
Wew.

ROZMIAR PLYTKI = A

27

Zew.
Wew.

24

Zew.
Wew.

14 E 24 UN

21 E 24 UN

20

Zew.
Wew.

30 E20 UN

_ 14 E 20 UN 21 E20UN

18

Zew.
Wew.

_ 14 E18 UN 21 E18 UN 30 E18 UN

16

Zew.
Wew.

_ 14 E 16 UN 21 E 16 UN 30 E16 UN

40 E 16 UN

14

Zew.
Wew.

14 E 14 UN 21 E 14 UN 30 E 14 UN 40 E 14 UN

12

Zew.
Wew.

14 E 12 UN 21 E 12 UN 30 E 12 UN 40 E 12 UN

10

Zew.
Wew.

21 E 10 UN 40 E 10 UN

30 E10UN

Zew.
Wew.

30E 8UN

40E 8UN

Zew.
Wew.

40E 6 UN

30E 6UN

4.5

Zew.
Wew.

Zew.
Wew.

* Plytka z jednym ostrzem
PRZYKELAD ZAMOWIENIA:30 PLYTEK 21 E 18 UN MT7

Wybor gatunku weglika patrz str. 46
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Frezy sktadane do gwintow

P
—)l | €<—
HI
A
D S
SKOK ROZMIAR PLYTKI =A
TPI
24 14-24 W
20 14-20 W 21-20 W Ta sama plytka

dla gwintéw zewnetrznych
i wewnetrznych

19 *12-19 W 14-19 W 21-19 W

16 14-16 W 21-16 W 30-16 W

14 14-14 W 21-14 W 30-14 W

11 21-11 W 30-11W 40 -11W
8 40-8 W

* Plytka z jednym ostrzem
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 30 PLYTEK  21- 11 W MT7

SKOK ROZMIAR PLYTKI = A

TPI

19 12-19 BSPT |14-19 BSPT
Ta sama plytka
dla gwintéw zewnetrznych —|
i wewnetrznych

14 14-14 BSPT| 21-14 BSPT

1 21-11 BSPT | 30 -11 BSPT| 40 -11 BSPT

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 20 PLYTEK 14 - 19 BSPT MT7

Wybor gatunku weglika patrz str. 46
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SKOK ROZMIAR PLYTKI = A
TPI
18 12-18 NPT | 14-18 NPT Ta sama plytka
dla gwintéw zewnetrznych | |
i wewnetrznych
14 14-14 NPT | 21-14 NPT
115 21-11.5 NPT| 30-11.5 NPT| 40-11.5 NPT
8 30- 8 NPT | 40- 8 NPT

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: 40 PLYTEK 30- 11.5 NPT MT7,

SKOK ROZMIAR PLYTKI = A
TPI
18 12-18 NPTF | 14-18 NPTF Ta sama piytka
dla gwintéw zewnetrznych [
i wewnetrznych
14 14-14 NPTF|21-14 NPTF
1 21-11.5 NPTF| 30-11.5 NPTF | 40-11.5 NPTF
8 30- 8 NPTF [40- 8 NPTF

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 30 PLYTEK 21- 14 NPTF MT7

Wybér gatunku weglika patrz str. 46
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ZESTAWY PLYTEK
DO GWINTOW WEWNETRZNYCH
MTK 121 1SO | MTK 141 1SO
1210.75 1SO 1411.01SO
12 11.0 1SO 1411.01SO )
12 11.0 1SO 14115180 )
12 11.251S0 14115180 &y
12 115 1SO 1412.01SO o
12 115 1SO 1412.01SO s
&5
SR 0009 H12 SR 0017 H14

4

PRZYKLAD ZAMOWIENIA:10 ZESTAWOW MTK14 | ISO

UWAGA: Dla wykonania gwintu zewnetrznego wystarczy zamocowac
ptytke do gwintu zewnetrznego w tej samej oprawce.
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Oprawki z jedng ptytka — _

A D D1 D2 L L1
mm mm mm mm mm mm
12 9.5 20 7.5 85 14
12 9.9 20 7.6 85 16
L
14 12.0 20 8.9 75 20
z wewnetrznym
14 14.5 20 11.2 85 25 otworem
14 | 170| 20 | 134 | 8 | 30 | Chiodzacym 9
21 18.0 20 14.4 85 30 3
21 | 210 | 20 | 165 94 | 40 A
30 29.0 25 23.0 110 50
40 48.0 40 35.0 153 78 D—
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0029J30
* Do plytek stozkowych 12-18 NPT, 12-18 NPTF, 12-19 BSPT DI
** SR 0018H21- nie nadaje sig¢ do nastepujacych plytek: A
2113.51S0, 21 1 8 UN, 21-11 BSPT, 21-11.5 NPT, 21-11.5 NPTF
Oprawki z dtugim chwytem
A D D1 L
mm mm mm mm L
21 25 20 125 Z wewnetrznym
otworem
30 31 25 150 chlodzgcym
30 38 32 150
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0031 M30
Dla oprawek z dtugim chwytem prosze zredukowac predkos¢ skrawania y

i liczbe przejs¢ od 20 do 40% (w zaleznosci od materiatu, skoku)

Oprawki z dwoma ptytkami

A D D1 D2 L L1 Liczba
ptytek

mm mm | mm | mm | mm mm

14 20 20 16 93 41 2

21 30 25 24 108 52 2

30 40 32 30 130 70 2

z wewnetrznym

40 50 40 38 153 78 2 otworerr

- chtodzacym

PRZYKELAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0030J21-2
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Gtowice wieloptytkowe

A D D1 L Liczba
plytek
mm mm mm mm
21 63 22 50 5
30 63 22 50 4
30 80 27 55 4
30 100 32 60 4
40 80 27 65 4
40 100 32 70 4

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 2 OPRAWKISR0080D30-4

Srednica czesci robocze;
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Dtugie oprawki petnoweglikowe

A D D1 L D1

mm mm mm mm ‘

12 9.9 8 125

14 13.2 10 110

14 13.2 10 150

14 15.2 12 175

L

21 21.0 16 130

21 21.0 16 200

30 27.0 20 270 D2
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: 5 OPRAWEK SR0015K14C Z wewnetrznym u
* Bez wewnetrznego otworu chtodzacego otworem A

chtodzgcym

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

o
Czesci zamienne
rozviaR | gl | RQ0Con
MOCUJACEJ TORX
12 S12 K12
14 S14 K14
21 S21 K21
30 S30 K30
40 S40 K40
D1

Oprawki z chwytem petnoweglikowym ™
do ptytek jednopunktowych
nacinanie gwintu jedna linig

Rozmiar plytki|  Zakres skokow D D1 L

L mm mm TPI mm [ mm | mm

6 0.5-1.25 [48-20 | 6.8 50| 63
8 0.5-1.75 |48-14 | 8.8 6.0 | 100

11 0.5-2.00 |48-11 |13.2 | 10.0 | 150

* Bez wewnetrznego otworu chtodzacego z wewnetrznym
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: oprawka SRO005D06C otworem
Do wtasciwego doboru plytki nalezy skorzysta¢ z czesci katalogucmdzalcym )

poswieconej toczeniu gwintow
Do frezowania gwintow w otworach nalezy stosowac ptytki wewnetrzne R.H.
** Dla gwintow zewnetrznych nalezy stosowac plytki zewnetrzne L.H.

D —
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Dobor gatunku weglika

MT5 weglik drobnoziarnisty z powtoka : 4 A :
wielowarstwowg do pracy przy Srednich i I predkosc skrawania
niskich predkosciach skrawania; gatunek .
plytki ogolnego stosowania do wszystkich Materiat MT5 ~ MT7
materiatow. m/min

MT7  weglik bardzo drobnoziarnisty z powioka E,t:lﬁ{},'sv';gg'mwe 100-250 115-280
wielowarstwowg TiALN do pracy przy o
Srednich i wysokich predkosciach skrawania; Stale o duzej 110-180 130-200
stosowanie uniwersalne. zawartosci wegla

Stale stopowe 90-160 105-180
Zalecany posuw: 0,05 - 0.15 mm ulepszane
Stale nierdzewne 110-170 130-190

Predkosci podano w pewnych zakresach.
W wiekszosci standardowych zastosowari wybor wartosci | Stale odlewane 130-170 150-190
ze $rodka zakresu bedzie najlepszym rozwigzaniem

ZYT Zeliwo 70-150 80-170
na poczatek. Dla twardych materiatéw prosze o
zredukowac¢ predkos¢ skrawania. Metale niezelazne 160-300 180-340
i aluminium
Przeliczanie predkosci skrawania na predkos¢ obrotowg Stopy niklu i tytanu 20- 80 25. 90
p
N Przyktad: V=120 m/min Tworzywa sztuczne|  100-400 115-460
D=30 mm termoplasty,
duroplasty

\Y
%x% %X%
. R . N= = = 1274 obr/min
D= Srednica czesci roboczej p xD 314x30

Frezowanie gwintow jest zalecane do nacinania gwintu w czesciach asymetrycznych,
wykorzystujac zalety interpolacji (3D) na nowoczesnych centrach obrébczych.

Wewnetrzny gwint  Zewnetrzny gwint

Gwint lewy Gwint prawy Gwint lewy

y ¥

Gwint prawy

SR1250K40
SR1250K40
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SPOSOBY DOBORU SREDNICY NARZEDZIA

Dla frezéw sktadanych do gwintéw i frezéw petnoweglikowych
Ponizszy wykres umozliwia przejrzysty dobér narzedzi do frezowania gwintéw wewnetrznych.

\Wykres ma zastosowanie dla nastepujacych typow gwintéw:l

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

P= Skok gwintu
A

Tpi mm D= $rednica czesci roboczej narzedzia

D=3, 29 mm
col ]

5 50

4.0

3.5 —
8 30
10 25—
12 20
16 1.5
20 1.25
24 1.0 —

32 075
34

48 05 |
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 1/4" 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

>»d

Szukamy freza mogacego wykonaé¢ gwint wewnetrzny na srednicy d=30 mm
o skoku 1,5 mm. Jak wida¢ na powyzszym wykresie dwie czerwone linie

rzecinajg sie wskazujgc narzedzie o $srednicy D=21 mm. .
p Jq si¢ ja e y Prawy gwint

Wybrana oprawka: SR0021H21
Piytka: 21 11.51SO MT7

UWAGA:

Jezeli potrzebujg Panstwo pomocy w doborze,
prosimy o kontakt z naszymi doradcami, aby dobra¢ wtasciwe
narzedzie, jak réwniez program CNC.

Nowos¢é

Katalog Carmex |
programy CNC na CD-ROM
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PRZYKLADY PRQGRAI\/IOW FREZOWANIA
CNC DLA GWINTOW WEWNETRZNYCH

Gwint prawy (frezowanie wspétbiezne) od dna

A = promien trajektorii freza
Do-D ) .
A= Do= $rednica zewnetrzna gwintu
2 o
D = $rednica freza

General Program

G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO0 Z10 S-—-

GO0 Z- (TO THREAD DEPTH)

GO01 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F---

G03 X(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)

GO03 X0 YO I-(A) JO Z(PITCH)

GO03 X-(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)

GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) ZO X-
G90 X0 YO0 20

Gwint wewnetrzny

PRZYKLAD: M32X2.0
OPRAWKA: SR0021 H21
PLYTKA: 2112.01SO
A=(32-21)2=55

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 710 S2800
G00 Z-18

G01 G91 G41X 2.75Y-2.75 ZOF85 D1
GO03 X2.75Y2.75R2.75 70.25

GO03 X0YO0I-5.5 JO 72

GO03 X-2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

GO01 G40 X-2.75Y-2.75 Z0

G90 GO X0YO0Z0

SPOSOBY OZNACZENIA PRODUKTOW

Plytki do frezowania gwintow  Oprawki do frezowania gwintow

30} |E| \12] UN| |MT5)] .?n 7??‘1
Meloda Rozmiar
e / s | SIGHR
-
JV Srednica i
0021=21 mm 21
30
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PEtNOWEGLIKOWE FREZY DO GWINTOW

Odmiana weglika: MT7

Bardzo drobnoziarnisty weglik pokryty TiALN;
do pracy ze Srednimi i duzymi predkosciami
skrawania.

Frez uniwersalny do wszystkich materiatdw.

Zalety:

* Gwint powstaje w jednym przejsciu.

* Rowki spiralne pozwalajg na ptynne
skrawanie.

* Krotki czas maszynowy w wyniku
zastosowania 3 do 6 rowkéw widrowych.

* Frezowanie gwintu od 2,2 mm.

* Wydtuzona zywotno$¢ narzedzia w wyniku
zastosowania wielowarstwowej powtoki.

* To samo narzedzie moze byc¢ stosowane do
wielu réznych materiatow.

* Doskonata jakos¢ powierzchni po frezowaniu.
* Niski nacisk wywotywany przez narzedzie,
pozwalajacy na gwintowanie cienkosciennych
otworéw.

* To samo narzedzie do gwintu prawego i
lewego.

Frezy do gwintow z wewnetrznym chtodzeniem

* Chtodziwo wyptukuje widry z otworu.
* Zwieksza sie zywotno$¢ narzedzia.
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

M MF Oznaczenie d | D | heaha | L
wiérowych
M3 | <= 4| MT06022C5 0.5 ISO | 6 | 2.2 3 53 | 58
<> 5| MT06038C100.5I1SO | 6 | 3.8 3 10.3 | 58
M4 | &= 5| MT06031C7 0.7 ISO | 6 | 3.1 3 7.4 | 58
&> 6 | MT06045C100.751SO | 6 | 4.5 3 10.1 58
M5 | <= 6| MT06036C9 0.8 ISO | 6 | 3.6 3 9.2 58
M6 | = 7| MT0604C10 1.0 ISO | 6 | 4.0 3 105 | 58
M6 | <= 7| MT0604C14 1.0 ISO | 6 | 4.0 3 145 | 58
<= 9| MT0606C12 1.0 ISO | 6 | 6.0 3 125 | 58
= 10 | MT0808D16 1.0 ISO | 8 | 8.0 4 16.5 | 64
M8 | <= 10 | MT0605C14 1.251SO | 6 | 5.0 3 144 | 58
M8 | <= 10 | MT0605C19 1.251SO | 6 | 5.0 3 194 | 58
M10 | &= 12 | MT0807C17 1.5 I1SO | 8 | 7.0 3 17.3 64
M10 | &= 12 | MT0807C24 1.5 ISO | 8 | 7.0 3 248 | 76
5> 14 | MT1010D21 1.5 ISO | 10 |10.0 4 218 | 73
&= 20 | MT1616F33 1.5 ISO | 16 |16.0 6 33.8 | 105
M12 | &= 14 | MT0808C20 1.75I1SO | 8 | 8.0 3 20.1 64
M12 | <= 14 | MT0808C28 1.75I1SO | 8 | 8.0 3 289 | 76
M16 | &= 17 | MT1010C27 2.0 ISO | 10 [10.0 3 270 | 73
M16 | &= 17 | MT1010C39 2.0 ISO | 10 [10.0 3 39.0 | 105
<> 18 | MT1212D27 2.0 ISO | 12 |12.0 4 270 | 84
&> 26 | MT2020F41 2.0 ISO | 20 |20.0 6 41.0 | 105
M20 | &= 22 | MT1414D33 2.5 ISO | 14 |14.0 4 338 | 84
M20 | &= 22 | MT1414D48 2.5 ISO | 14 |14.0 4 48.8 | 105
M24 | 5= 25 | MT1616C40 3.0 ISO | 16 [16.0 3 40.5 | 105
M24 | 5> 25| MT1616C58 3.0 ISO | 16 |16.0 3 585 | 120
M27 | &= 28 | MT2020D43 3.0 ISO | 20 [20.0 4 435 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 1212D27 2.0 ISO MT7
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Z wewnetrznym chtodzeniem

M MF Oznaczenie d| p | Leza | L
wiérowych

&> 5 | MTB06038C100.5 ISO| 6 | 3.8 3 10.3 | 58

M4 | 25> 5 |MTB06031C7 0.7 ISO| 6 | 3.1 3 7.4 58
&> 6 | MTB06045C10 0.751SO| 6 | 4.5 3 10.1 | 58

M5 | <= 6 | MTB06038C9 0.8 ISO| 6 | 3.8 3 9.2 58
f M6 | &= 7 | MTB06046C101.0 ISO| 6 | 4.6 3 105 | 58
M6 | 2= 7 | MTB06046C14 1.0 ISO| 6 | 4.6 3 145 | 58
5= 9 | MTB0606C12 1.0 ISO| 6 | 6.0 3 125 | 58
<5=>10 | MTB0808D16 1.0 ISO| 8 | 8.0 4 16.5 | 64

M8 | <©=10 | MTB0606C14 1.25ISO| 6 | 6.0 3 144 | 58
M8 | <&=10 | MTB0606C19 1.25ISO| 6 | 6.0 3 19.4 | 58
M10 | =12 | MTB08078C17 1.5 ISO| 8 | 7.8 3 17.0 | 64
M10 | &2=12 | MTB08078C24 1.5 ISO| 8 | 7.8 3 248 | 76
=14 | MTB1010D21 1.5 ISO | 10 |10.0 4 21.8 | 73
25=16 | MTB1212D26 15 ISO| 12 |12.0 4 26.3 | 84
&>20 | MTB1616F33 1.5 ISO | 16 |16.0 6 33.8 | 105

M12 | &=12 | MTB1009C20 1.75ISO | 10 | 9.0 3 201 | 73
M12 | ¢2=12 | MTB1009C28 1.75I1SO| 10 | 9.0 3 289 | 73
M14 | <2=15 | MTB1010C27 2.0 ISO| 10 |10.0 3 27.0 | 73
M16 | =17 | MTB12118D27 2.0 ISO | 12 |11.8 4 27.0 | 84
M16 | =17 | MTB12118D39 2.0 ISO | 12 |11.8 4 39.0 | 105
=26 | MTB2020F41 2.0 I1SO | 20 |20.0 6 41.0 | 105

M20 | &5=22 | MTB1615E33 2.5 ISO| 16 |15.0 5 33.8 | 105
M20 | &5=22 | MTB1615E48 2.5 ISO| 16 |15.0 5 48.8 | 105
M24 | =25 | MTB2018D40 3.0 ISO| 20 |18.0 4 405 | 105
M24 | =25 | MTB2018D58 3.0 ISO| 20 |18.0 4 58.5 | 120
M27 | =27 | MTB2020D43 3.0 ISO| 20 |20.0 4 43,5 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 08078C17 1.5 1ISO MT7




_ Pelnoweglikowe frezy do gwintow

@ CarmeX Precision Tools Ltd.

Standard Oznaczenie d D rtl\f/f(gal | L
wiérowych
G1/8 MT0606C9 28 W 6 6.0 3 9.5 58
G1/4-3/8 MT0808C14 19 W 8 8.0 3 14.0 64
G1/2-7/8 MT1212D19 14 W 12 | 12.0 4 19.0 84
G1/2-7/8 MT1212D26 14 W 12 | 12.0 4 26.3 84
G1-11/2 MT1212C24 11 W 12 | 12.0 3 24.2 84
G1-3 MT1616D38 11 W 16 | 16.0 4 38.1 | 105
G=1 MT2020E47 11 W 20 | 20.0 5 47.3 | 105
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 1212D19 14 W MT7

Z wewnetrznym chtodzeniem

. Liczba
Standard Oznaczenie d D rowkow I L
wiérowych
G1/8 MTB08078C14 28 W 8 7.8 3 14.1 64
G1/4-3/8 MTB1010D16 19W | 10 | 10.0 4 16.7 73
G1/2-7/8 MTB1616E26 14 W | 16 | 16.0 5 26.3 | 105
G=1 MTB1616D38 11W | 16 | 16.0 4 38.1 | 105
G=1 MTB2020E47 11 W | 20 | 20.0 5 47.3 | 105
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 1010D16 19 W MT7
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2

UNC | UNF | UNEF Oznaczenie d | D | ooba L

wiérowych
5 MT06025C6 40 UN | 6 | 2.5 3 6.0| 58
8 10 12 MT06032C6 32 UN | 6 3.2 3 6.8| 58
1/4 MT0604C11 28 UN | 6 @ 4.0 3 11.3| 58
< don 7/16-1/2| MT0606C14 28 UN | 6 | 6.0 3 14.1| 58
- 5/16 MT0605C14 24 UN | 6 | 5.0 3 143 | 58
3/8-5/8 | MT0807C21 24 UN | 8 | 7.0 3 206 | 64
1/4 MT06045C12 20 UN | 6 | 45 3 12.1| 58
7/16-1/2 MT0807C21 20 UN | 8 = 7.0 3 21.0| 64
L 3/4-1 | MT1212E27 20 UN | 12 |12.0 5 273 | 84
5/16 MT0605C14 18 UN | 6 | 5.0 3 14.8| 58
9/16-5/8(11/8.15/8| MT1010D26 18 UN | 10 [10.0 4 26.1| 73
3/8 MT0606C16 16 UN | 6 | 6.0 3 16.7 | 58
3/4 MT1212D31 16 UN | 12 |12.0 4 31.0| 84
v 7116 MT0807C20 14 UN | 8 | 7.0 3 209 | 64
BEN 7/8 MT1615E37 14 UN | 16 15.0 5 37.2 | 105
1/2 MT0808C22 13 UN | 8 8.0 3 225 64
9/16 MT1010C26 12 UN | 10 |10.0 3 265 | 73
1-1172 MT1616E41 12 UN | 16 |16.0 5 41.3| 105
5/8 MT1010C28 11UN | 10 |10.0 3 289 | 73
3/4 MT1212C34 10 UN | 12 |12.0 3 343 | 84
7/8 MT1615C38 9 UN | 16 15.0 3 38.1 | 105
1 MT1616C42 8 UN | 16 |16.0 3 429 | 105
1178 -11/4 MT2020D45 7 UN | 20 |20.0 4 45.3 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 1615E37 14 UN MT7
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Z wewnetrznym chtodzeniem

UNC | UNF | UNEF Oznaczenie d | D | oo L
wiérowych

8 10 12 MTB06032C6 32 UN 6 | 3.2 3 6.8| 58
1/4 MTB0605C11 28 UN 6 | 50 3 11.3| 58
7/16-1/2 | MTB0606C14 28 UN 6 | 6.0 3 141 | 58
5/16 MTB08066C14 24 UN 8 | 6.6 3 143 | 64
3/8-5/8 | MTB0808D21 24 UN 8 | 8.0 4 20.6 | 64
1/4 MTB06047C12 20 UN 6 | 4.7 3 12.1| 58
7/16 MTB0808C21 20 UN 8 | 8.0 3 210 | 64
1/2 MTB1010D22 20UN | 10 [10.0 4 223 73
3/4-1 | MTB1212E27 20UN | 12 |12.0 5 27.3| 84
5/16 MTB06056C14 18 UN 6 | 56 3 148 | 58
9/16-5/8|11/8-15/8| MTB12113D26 18 UN | 12 |11.3 4 26.1| 84
3/8 MTB08067C16 16 UN 8 | 6.7 3 16.7 | 64
3/4 MTB1212D31 16UN | 12 [12.0 4 31.0| 84
7/16 MTB08077C20 14 UN 8 7.7 3 20.9 64
718 MTB1616E37 14UN | 16 |16.0 5 37.2 | 105
1/2 MTB10092C22 13UN | 10 | 9.2 3 225 73
9/16 MTB12105C26 12UN | 12 |10.5 3 265 | 84
1-11/2 MTB1616E41 12UN | 16 |16.0 5 41.3 | 105
5/8 MTB12114C28 11 UN | 12 |11.4 3 289 | 84
3/4 MTB16144D34 10UN | 16 |14.4 4 34.3 | 105
7/8 MTB1616C38 9UN | 16 |16.0 3 38.1 | 105
1 MTB20195D42 8 UN | 20 [19.5 4 42.9 | 105
1Y-1Y4 MTB2020D45 7UN | 20 |20.0 4 45.3 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 1212D31 16 UN MT7
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Liczba
Standard Oznaczenie d | D rowkow | L
wiérowych
Rc 1/8 MT0606C9 28 BSPT 6 | 6.0 3 95| 58
Rc 1/4-3/8 MT0808C14 19 BSPT 8 8.0 3 140 | 64
Rc 1/2-7/8 MT1212D19 14 BSPT 12 |12.0 4 191 | 84
Rc 1-2 MT1616D28 11 BSPT 16 | 16.0 4 28.9 | 105
PRZYKEAD ZAMOWIENIA: frez MT 1616D28 11 BSPT MT7

Z wewnetrznym chtodzeniem

Liczba
Standard Oznaczenie d | D rowkow | L
wiérowych
Rc 1/8 MTB08078C14 28 BSPT 8 | 7.8 3 141 | 64
Rc 1/4-3/8 MTB1010D16 19 BSPT 10 |10.0 4 16.7 | 73
Rc 1/2-7/8 MTB1616D26 14 BSPT 16 |16.0 4 26.3 | 105
Rc 1-2 MTB1616D28 11 BSPT 16 |16.0 4 28.9 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 0807C14 28 BSPT MT7

Dla wtasciwego przygotowania otworu pod gwint stozkowy prosze zapoznac sie z informacjami na stronie 60.
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Liczba

Standard Oznaczenie d |D W:g\rf\cr)l;?yvzh | L
1/8 MT0606C9 27 NPT 6 | 6.0 3 99| 58
1/4-3/8 MT0808C14 18 NPT 8 | 80 3 14.8| 64
1/2-3/4 MT1212D20 14 NPT 12 |12.0 4 209 | 84
1-2 MT1616D27 11.5NPT 16 [16.0 4 27.6 | 105
=z21/2 MT2020D39 8 NPT 20 |20.0 4 39.7 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 0808C14 18 NPT MT7

Z wewnetrznym chtodzeniem

Liczba

Standard Oznaczenie d |D W:gxlsfyvéh | L
1/8 MTB08076C10 27 NPT 8 7.6 3 10.8| 64
1/4-3/8 MTB1010D16 18 NPT 10 |10.0 4 16.2| 73
1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPT 16 |15.5 4 22.7| 105
1-2 MTB2020D29 11.5 NPT 20 |20.0 4 29.8| 105
=21/2 MTB2020D39 8 NPT 20 [20.0 4 39.7| 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez M TB 1010D16 18 NPT MT7

Dla wlasciwego przygotowania otworu pod gwint stozkowy prosze zapoznac sie z informacjami na stronie 60.




@ CarmeX Precision Tools Ltd.

Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Standard Oznaczenie d D rlal\lcvigev | L
wiérowych
1/8 MT0606C9 27 NPTF 6 6.0 3 9.9 58
1/4-3/8 MT0808C14 18 NPTF 8 8.0 3 14.8 64
1/2-3/4 MT1212D20 14 NPTF 12 | 12.0 4 20.9 84
1-2 MT1616D27 11.5 NPTF 16 | 16.0 4 27.6 | 105
=21/2 MT2020D39 8 NPTF 20 | 20.0 4 39.7 | 105
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MT 1212D20 14 NPTF MT7

Z wewnetrznym chtodzeniem

) Liczba
Standard Oznaczenie d D rowkow | L
wiérowych
1/8 MTBO08076C10 27 NPTF 8 7.6 3 10.8 64
1/4-3/8 | MTB1010D16 18 NPTF | 10 | 10.0 4 16.2 73
1/2-3/4 MTB16155D22 14 NPTF 16 | 155 4 22.7 | 105
1-2 MTB2020D29 11.5 NPTF | 20 | 20.0 4 29.8 | 105
=221/2 MTB2020D39 8 NPTF | 20 | 20.0 4 39.7 | 105

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez MTB 16155D22 14 NPTF MT7

Dla wilasciwego przygotowania otworu pod gwint stozkowy prosze zapoznac sie z informacjami na stronie 60.
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PELNOWEGLIKOWE FREZY
DO GWINTOW ZEWNETRZNYCH

Zalety:

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

Liczba

C Oznaczenie d D W:g\r:(v)wyvzh I L
EMT1010D16 1.0 ISO 10 10.0 16.5 73
EMT1212E20 1.0 ISO 12 12.0 20.5 84
EMT1010D15 1.5 ISO 10 10.0 15.8 73
EMT1212D20 1.5 ISO 12 12.0 20.3 84
EMT1212D20 1.75 ISO 12 12.0 20.1 84
EMT1010C17 2.0 1SO 10 10.0 17.0 73

| EMT1212D21 2.0 1SO 12 12.0 21.0 84

Przyktad zaméwienia: frez EMT 1010 D15 1.5 ISO MT7

A W A~ B b~ OO b

Liczba
Oznaczenie d D W:g‘r“(’)';‘,’y";h [ L
EMT1010D16 24 UN 10 10.0 4 16.4 73
EMT1212E21 20 UN 12 12.0 5 21.0 84
EMT1212D20 18 UN 12 12.0 4 20.5 84
EMT1212D21 16 UN 12 12.0 4 21.4 84
EMT1212D20 14 UN 12 12.0 4 20.9 84
EMT1212D20 12 UN 12 12.0 4 20.1 84
y Przyklad zamowienia: frez EMT 1212 D20 18 UN MT7
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INFORMACJE TECHNICZNE

P
Dane dotyczace obrobki

Predkosc Posuw w mm/zab

MATERIAL skrawania

m/min | @2 | 03 |04 | ©6 | @8 |010/012| @14/ @16/ @20 B25| B30
Stale nisko i $redniowgglowe 100-250 | 0.03|0.04|0.04/0.06/0.07|0.08|0.09| 0.11/0.12|0.15|0.18|0.21 | =srednica
Stale wysokoweglowe 110-180 | 0.020.03/0.03|0.05/0.06/0.07|0.08| 0.09/0.10/0.12/0.15|0.18 | ropcerei
Stale stopowe, stale ulepszone 90-160 | 0.020.02|0.03|0.03/0.040.05|0.05| 0.06/0.07/0.08|0.10|0.11 | "®*2P
Stale nierdzewne 110-170 | 0.020.02|0.03|0.03|0.04|0.05|0.05| 0.06/ 0.07|0.08|0.10| 0.11
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| 0.11
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|0.21
Aluminium 160-300 | 0.03|0.04|0.04|0.06/0.07|0.08|0.09| 0.11/0.12/0.15/0.18|0.21
Stopy niklu i tytanu 20- 80 |0.02|0.02/0.02/0.03|0.03/0.03|0.03| 0.04/0.04|0.040.05|0.05
Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty |100-400 | 0.05|0.06/0.07|0.09/0.10{0.11(0.12| 0.13/0.15/0.18|0.22|0.25

* Dla gtebokich otworéw frezowanych nalezy zredukowa¢ posuw o 40%

Frezy do gwintow - oznaczenie

e
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Frezy stozkowe

PEtNOWEGLIKOWE FREZY STOZKOWE

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

Zalety:

* Wzrost trwatosci frezéw do gwintéw.

* Wyréwnane obcigzenie na calej dlugosci ostrza.

* Krotszy czas frezowania gwintu.

Przygotowanie pod frezowanie
gwintu zewnetrznego

Przygotowanie pod frezowanie
gwintu wewnetrznego

Liczba
rowkow
wiérowych

Rozmiar

10

8.5

24

73

4

NPT 1/8” - 1"
NPTF 1/8” - 17
BSPT 1/8”" - 1"

12

10

32

84

NPT 1/4” - 3"
NPTF 1/40- 3"
BSPT 1/40- 3"

Odmiana weglika: MT7

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: frez S C 1085D24 MT7
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FREZY DO MALYCH GWINTOW

Odmiana weglika: MT7

Bardzo drobnoziarnisty weglik pokryty TIALN; do pracy ze
Srednimi i duzymi predkosciami skrawania.
Frez uniwersalny do wszystkich materiatow.

Specjalnie skonstruowane frezy petnoweglikowe do wykonywania gwintéw w bardzo
matych otworach. Ze wzgledu na unikalng konstrukcje narzedzia, wysokiej jakoSci
weglik drobnoziarnisty z pokryciem TiALN osiagane sg nastepujace efekty:

* Gwintowanie od rozmiaru M2x0,4 (rozmiar otworu /EL6).

*Praca z duzg predkoscia.

* Krétki czas obrobki.

* Niskie naciski w czasie obrobki dzieki krétkiemu profilowi.

* Brak wytamanych zebow.

* Gwintowanie do dna otworu w otworach Slepych.

* Obrébka utwardzonych materiatow.




_ Pelnoweglikowe frezy do gwintow

@ CarmeX Precision Tools Ltd. Frezy dO ma.l'yCh ngntéW

Dla gwintow o giebokosci do 2xD1

M Oznaczenie d D ;L%i%’:‘vh | L
‘wiorowycl
M2 MTS06016C4 0.4 1SO 6 1.55 3 4.5 58
M2.2 MTS06017C5 0.45 I1SO 6 1.65 3 5.0 58
M2.5 MTS0602C5  0.45 ISO 6 1.95 3 55 58
M3 MTS06024C6 0.5 IS0 6 2.35 3 6.5 58
M3.5 MTS06028C7 0.6 1SO 6 2.75 3 7.5 58
M4 MTS06031C9 0.7 IS0 6 3.10 3 9.0 58 3
M5 MTS06038C12 0.8 1SO 6 3.80 3 12.5 58
M6 MTS06047C14 1.0 1SO 6 4.65 3 14.0 58
M8 MTS0606C18 1.25 ISO 6 5.95 3 18.0 58
. ,
Dla gwintow o gtebokosci do 3xD1

M Oznaczenie d D w%?gm%;’:h | L
M2.5 MTS0602C7 0.45 1SO 6 1.95 3 7.5 58
M3 MTS06024C9 0.5 1SO 6 2.35 3 9.5 58
M4 MTS06031C12 0.7 1SO 6 3.10 3 12.5 58
M5 MTS06038C16 0.8 1S0O 6 3.80 3 16.0 58
M6 MTS06047C20 1.0 1SO 6 4.65 3 20.0 58
M8 MTS0606C24 1.25 I1SO 6 5.95 3 24.0 58

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTS 06024C9 0.5 ISO MT7

D1




_ Pelnoweglikowe frezy do gwintow

@ CarmeX Precision Tools Ltd. Frezy dO ma.l'yCh ngntéW

Dla gwintow o gtebokosSci do 2xD1

) Liczba
UNC UNF Oznaczenie d D (9wk<swh | L
‘wiorowycl
1 MTS06014C3 72 UN 6 1.45 3 3.7 58
1 2 MTS06014C3 64 UN 6 1.40 3 3.8 58
2 3 MTS06016C4 56 UN 6 1.65 3 4.4 58
3 4 MTS06019C5 48 UN 6 1.90 3 5.2 58
4 MTS06021C6 40 UN 6 2.10 3 6.3 58 ﬁ dj
5 6 MTS06024C7 40 UN 6 2.45 3 7.0 58 - F
8 MTS06033C9 36 UN 6 3.30 3 9.0 58
6 MTS06025C7 32 UN 6 2.55 3 7.1 58
8 10 MTS06032C9 32 UN 6 3.20 3 9.5 58
1/4 MTS0605C14 28 UN 6 5.00 3 145 | 58
10,12 MTS06035C10 24 UN 6 3.50 3 10.6 | 58
5/16 MTS08066C17 24 UN 8 6.60 3 170 | 64
L
1/4 MTS06047C14 20 UN 6 4.75 3 14.0 | 58
5/16 MTS0606C17 18 UN 6 6.00 3 17.0 | 58
., ;.
Dla gwintow o gtebokosci do 3xD1 -
Liczba
UNC UNF Oznaczenie d D Wzgmyvzh | L |
5 6 MTS06024C9 40 UN 6 2.45 3 9.6 58 l
8 10 MTS06032C12 32 UN 6 3.20 3 125 | 58 PTL m
D
1/4 MTS0605C19 28 UN 6 5.00 3 190 | 58
5/16 MTS08066C24 24 UN 8 6.60 3 240 | 64
1/4 MTS06047C19 20 UN 6 4.75 3 190 | 58
5/16 MTS0606C23 18 UN 6 6.00 3 23.0 | 58

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrofrez MTS 0605C19 28 UN MT7

D1
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Pelnoweglikowe frezy do gwintow

Frezy do matych gwintéw

S O

Dane dotyczace obrobki
Predkos¢ Posuw w mm/zab
skrawania
MATERIAL )
m/min
915 | @2 | @3 o4 | @5 | @6 | Q7
Stale nisko i $rednioweglowe 60-120 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14
Stale wysokoweglowe 60-90 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12
Stale stopowe, stale ulepszone 50-80 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07
Stale nierdzewne 60-90 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07
Stale odlewane 70-90 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07
Zeliwo szare 40-80 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.23 | 0.14
Aluminium 80-150 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14
Stopy niklu i tytanu 20-40 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06
Tworzywa sztuczne, termoplasty, duroplasty 50-200 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.18 | 0.20
punkt potozenie wejscie frezowanie wyjscie punkt
startowy $rodkowe po tuku gwintu po tuku koncowy

=$rednica
czesci
roboczej
freza D
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MIKRONARZEDZIA

. . Profilowanie
Wytaczanie Podtaczanie i wytaczanie
Profilowanie Gwint . Fazowanie
i wytaczanie wintowanie i wytaczanie

. Rowkowanie .
Rowkowanie Rowkowanie
czotowe
Rowkowanie Rowkowanie

czotowe profilowe
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Mikronarzedzia

Wytaczanie =

L L1 R F
39 5 0.15 0.8
39 10 0.15 0.8
39 10 0.2 1.3
39 15 0.2 1.3
50 10 0.2 1.7
50 15 0.2 1.7
50 15 0.2 2.1
50 22 0.2 2.1
50 15 0.2 2.8
50 22 0.2 2.8
63 15 0.2 3.8
63 22 0.2 3.8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MTR 4 R0.2 L15 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MTL zamiast MTR

Oprawka

SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
SIM 0020 H8
SIM 0020 H8
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Mikronarzedzia

Podtaczanie

20

L L1 R H F
50 10 0.1 0.5 13
50 10 0.15 0.8 1.6
50 15 0.15 0.8 1.6
50 15 0.2 10 2.2
50 22 0.2 1.0 2.2
50 15 0.2 18 2.8
50 22 0.2 18 2.8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikorwytaczak MXR 4 R0.15 L15 BXC

Oprawka

SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
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Mikronarzedzia

Profllowanie
i
Wytaczanie

T e—

DEEEE. SN

L L1 R H F
39 5 015 | 05 | 08
39 10 015 | 05 | 08
39 10 02 | 07 1.3
39 15 02 | 07 1.3
50 10 02 | 08 1.7
50 15 02 | 08 1.7
50 15 02 | 12 | 21
50 22 02 | 12 | 21
50 15 02 | 14 | 28
50 22 02 | 14 | 28
63 15 02 | 16 | 38
63 22 02 | 16 | 38

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

Oprawka

SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
SIM 0020 H8
SIM 0020 H8
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Profilowanie
|
Wytaczanie

Oprawka

SIM 0020 H4
SIM 0020 H4

SIM 0020 H5
SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

SIM 0020 H6

PRZYKEAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MQR 5 R0.2 L15 BXC
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Mikronarzedzia

do wytaczania gwintow

Gwintowanie —

L1 o Zakres skokow
mm TPI

15 | 60 0.8-1.0 32-24
15 | 55 0.5-1.0 48-24
15 | 60 0.8-1.0 32-24
15 | 55 0.5-1.0 48-24
15 | 60 1.0-1.25 24-20
15 | 55 0.5-1.25 48-20
15 | 60 1.0-1.5 24-16
15 | 55 0.5-1.5 48-16

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MIR 5 L15 A60 BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR

Oprawka

SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
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Mikronarzedzia

do wytaczania gwintow

Gwintowanie

MIR
Profil petny 1ISO 60°

Skok L L1 F
0.5 39 15 1.4
0.75 39 15 14
0.5 50 15 18
0.75 50 15 1.8
1.0 50 15 2.2
H 0
Profil petny UN 60
Skok
TPl L L1 F
36 39 15 1.4
32 39 15 1.4
36 50 15 1.8
32 50 15 1.8
28 50 15 2.2

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MIR 4 L15 0.5 ISO BXC
Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MIL zamiast MIR

Oprawka

SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5

Oprawka

SIM 0020 H3
SIM 0020 H3
SIM 0020 H4
SIM 0020 H4

SIM 0020 H5
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Fazowanie
| wytaczanie

Oprawka

SIM 0020 H3

SIM 0020 H4

SIM 0020 H5

SIM 0020 H6

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

Oprawka

SIM 0020 H4
SIM 0020 H4

SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5

SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MGR 5 B1.5 L15 BXC

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MGL zamiast MGR
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Mikronarzedzia

Rowkowanie

L L1 R w H F

50 10 0.5 1.0 1.0 17
50 10 0.75 15 1.0 17
50 15 0.5 1.0 1.2 2.3
50 15 0.75 15 12 2.3
50 15 1.0 2.0 12 2.3
50 15 0.5 1.0 1.6 2.8
50 15 0.75 15 1.6 2.8
50 15 1.0 2.0 1.6 2.8

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MKR 5 R1.0 L15 BXC

Dla oprawek lewych w opisie nalezy wpisa¢ MKL zamiast MKR

Oprawka

SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
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Rowkowanie  ome
czotowe

L L1 B T F Oprawka

50 15 0.75 1.2 1.95 SIM 0020 H4
50 15 1.0 15 1.95 SIM 0020 H4
50 22 0.75 1.2 2.45 SIM 0020 H5
50 22 1.0 1.5 2.45 SIM 0020 H5
50 22 1.5 2.5 2.45 SIM 0020 H5
50 22 1.0 1.5 2.95 SIM 0020 H6
50 22 1.5 25 2.95 SIM 0020 H6
50 22 2.0 3.0 2.95 SIM 0020 H6

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MFR 5 B1.0 L22 BXC
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Mikronarzedzia

Rowkowanie -

czotowe

Min

ozmiar

otworu

L L1 B T F
50 15 0.75 1.2 1.75
50 15 1.0 1.5 1.75
50 22 0.75 1.2 2.25
50 22 1.0 1.5 2.25
50 22 1.5 2.5 2.25
50 22 1.0 1.5 2.75
50 22 1.5 2.5 2.75
50 22 2.0 3.0 2.75

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MFL 6 B1.0 L22 BXC

Oprawka

SIM 0020 H4
SIM 0020 H4

SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5

SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
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Mikronarzedzia

Min

Rowkowanie s
profilowe

L1

L L1 R w T F

50 15 0.5 1.0 1.2 | 1.95
50 15 075 | 15 15 | 195
50 22 0.5 1.0 1.2 | 245
50 22 0.75 | 15 15 | 245
50 22 1.0 2.0 25 | 245
50 22 0.5 1.0 1.2 | 2.95
50 22 0.75 | 15 15 | 2.95
50 22 1.0 2.0 25 | 2.95

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: mikrowytaczak MZR 5 R0.5 L22 BXC

Oprawka

SIM 0020 H4
SIM 0020 H4
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H5
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
SIM 0020 H6
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OPRAWKI DO MIKRONARZEDZ|

Sruby mocujace ’

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: oprawka SIM 0020 H8

OPRAWKI PELNOWEGLIKOWE DO
WYTACZAKOW Z PLYTKAMI

i@} —

Z otworem chtodzacym

Min.
D L F rozmiar
otworu
6 100 3.3 6.5
8 125 4.3 8.6
10 150 5.3 10.6

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

Zestawy
Wytaczanie
Profilowanie
i wytaczanie
Zestawy mikronarzedzi
KT4-20 KT5-20
(e \Nytaczanie
MTR 4 R0.2 L10 MTR 5 R0.2L15
MPR 4 R0.2 L10 MPR 5 R0.2 L15 [  Profilowanie
Fazowanie MIR 4L15 A60 MIR 5L15 A60 (== Gwintowanie
i wytaczanie MCR 4 R0.2 L15 MCR 5 R0.2L15 ([ — Wykonywanie
nakroju
el BE LD MGR 5 B1.5L15 (fEm======Rowkowanie
MFR 4 B1.0 L15 MFR 5 B1.0 L22 _
o ] Rowkowanie
SIM 0020 H4 SIM 0020 H5
Rowkowanie E e
K25 K25
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: KT4-20
Ponadto dostepne oprawki o $rednicy chwytu A16
PRZYKLAD ZAMOWIENIA: KT4-16
Rowkowanie




_ Mikronarzedzia

é@D\A CarmeX Precision Tools Ltd. |nf0rmaCje teChnlczne

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

Zalecany posuw: 0.01 - 0.03mm/ rev

lloSC przejs¢ przy wytaczaniu gwintu

OZNACZENIE PRODUKTU
_ M| T| R 3|R02| LIO |

3
_/—\
-

Oprawki do mikronarzedzi

-\
= /4\ o
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Fabryka Narzedzi FANAR S.A.

Fabryka Narzedzi FANAR Spotka Akcyjna
rok zatozenia 1966
ul. Plocka 11, 06-400 Ciechandw

tel. centrali (48 23) 672 44 41, 674 30 00
& fax (48 23) 672 23 31, 672 48 41
*’g',;;-.é e-mail: fanar@ciechanow.pl

www.fanar.pl

~ Dziat Handlowy (48 23) 673 42 62, 672 33 74
T/ Dziat Marketingu (48 23) 673 46 22
p Export (48 23) 674 30 03
e-mail: export@fanar.pl

web site: www.carmex.com



