KZKENNAMETAE

Informacje techniczne dotyczace
gwintownikow i frezowania gwintow

Informacje techniczne przedstawione w tym rozdziale moga utatwi¢ przeprowadzanie operacji gwintowania
i frezowania gwintow. Niezaleznie od tego, czy po prostu szukasz informacji o wymiarach i zaleceniach
dotyczacych gwintownika, czy tez starasz sie rozwigza¢ podstawowe problemy zwigzane z gwintowaniem
i frezowaniem gwintéw, znajdziesz tutaj odpowiednie parametry.

Ta sekcja zawiera nastepujace informacje:

¢ Objasnienia termindw zwigzanych z gwintownikiem.

¢ Wyjasnienia nakrojow gwintownika.

¢ Informacje dotyczace wymiaréw gwintownikow réznych typdw i dtugosci.
e Parametry graniczne gwintownika.

¢ Metody kontroli widréw dla réznych typodw gwintownikow.

e Zalecenia dotyczace gwintownikow.

e Opisy tolerancji gwintu i informacje na temat tolerancji.

¢ Informacje dotyczace obrobki powierzchni i powtok.

¢ Wytyczne i tabele okreslajgce szybkosci gwintowania.

¢ Tabele z informacjami dotyczacymi sposobu identyfikacji i usuwania usterek.
e Tabela konwersji wartosci twardosci.

e Poradnik dotyczacy ikon zastosowan gwintowania firmy Kennametal.

¢ Arkusz zamédwienia gwintownika specjalnego.

e Arkusz zastosowan frezéw do gwintowania.

W tej sekcji rozwinieto informacije na temat operacji gwintowania i frezowania gwintéw, pozwalajacych klientowi
na maksymalizacje warto$ci posiadanych narzedzi.

Jak stosowacé niniejsze informacje techniczne w praktyce
Ponizej podano przyktad, sytuacji, w ktérej mozna wykorzysta¢ informacje techniczne zawarte w tym katalogu:
Problem

¢ Otwory gwintowane sg przewymiarowane, a gwintowniki majg matg trwato$¢ podczas obrébki materiatow
ze stali nierdzewnych.

Zastosowane rozwigzanie

¢ Nalezy przejrze¢ cze$¢ dotyczacg identyfikacii i usuwania usterek w sekgji Informacji Technicznych,
aby poznac¢ sposoby rozwigzania problemu.
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KZKENNAMETAII

Definicje i katy, srodki i ksztatty rowkow

dtugo$é chwytu

$rednica I
chwytu ‘ z zabierakiem kwadratowym
$rednica ‘7 7 7 D N
wintu ( \
’ 1
dtugosé ? =
gwintu
— —
ditugo$é rowka chwyt z zabierakiem
kwadratowym
ditugo$é catkowita
kat zarysu
gwintu o )
e — szeroko$¢ powierzchni
i powierzcl i
$rednica
nakroju —
szeroko$¢ rowka

dtugos¢
nakroju

podziatka
gwintu

Ksztatty nakroju (rowka)

——

" ) _ 4 Rowek prosty, ksztatt nakroju B,

.z wierzchotkiem spiralnym

Rowek prosty, ksztatt nakroju C,
bez wierzchotka spiralnego

Typy srodkow (norma DIN 2197/DIN 2175)

q]\ \

$rednica rdzenia

Gwintowniki

Prawoskretny rowek

&=y wiorowy spirainy

W-__- Lewoskretny rowek

widrowy spiralny

przekroj wzdtuz srodka gwintu

zakres $rednic gwintownika

nakrdj posredni lub bliski
dna otworu < M10, 3/8

nakréj < M10, 3/8

zewnetrzny $rodek usuniety pemny zewnetrzny srodek

czesciowy zewnetrzny $rodek

wszystkie nakroje > M10, 3/8

wewnetrzny srodek

Typy otworéw doprowadzajacych chtodziwo

:‘i"u“ii .

Osiowe doprowadzanie
chtodziwa przez osiowy
otwor wylotowy chtodziwa

www.kennametal.com
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Osiowe doprowadzanie
chtodziwa przez
promieniowy otwor
wylotowy chtodziwa

w rowkach
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Informacje techniczne
Objasnienie termindw dotyczacych gwintownikéw

KZKENNAMETAE

podziatka

Gwintowniki

— |=—— szerokos$¢ wierzchotka zarysu gwintownika

‘

‘P podstawowa szeroko$¢ wierzchotka zarysu

podstawowa wysokos¢
zarysu gwintu

powierzchnia
minimalna b boczna
$rednica | /0N
zewnetrzna \
gwintownika
podstawowa :-
$rednica o
szerokos¢ dna
maksymalna zewnetrzna . odstawowa
Srednica gwintownika .= $rednica podziatowa gzerokoéé dna
zewnetrzna wintu
gwintownika 9

zatoczenie
powierzchni

krawedzZ skrawajaca o
przytozenia

brak zatoczenia ‘
| powierzchni przytozenia |

powierzchnia ksztait rowka

Srednica wewnetrzna

catkowite zatoczenie
powierzchni przytozenia

natarcia
VY
| |
j j j
Brak zatoczenia Catkowite zatoczenie Czesciowe zatoczenie
powierzchni przytozenia powierzchni przytozenia powierzchni przytozenia

$rednica zewnetrzna
gwintownika

$rednica wewnetrzna
podstawowa

Negatywowe uksztattowanie Zerowe uksztattowanie
powierzchni natarcia powierzchni natarcia

Ujemny kat natarcia Zerowy kat natarcia

Przedruk za zgodg instytutu USCTI (United States Cutting Tool Institute).
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Pozytywowe uksztattowanie
powierzchni natarcia

Dodatni kat natarcia
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Informacje techniczne
Nakroje gwintownikéw

KZKENNAMETAI:

Nakroje gwintownikéw ¢ Gwintowniki DIN

Nakroj stozkowy
Podziatka 7-10

Ksztait A (6-8)

Nakroéj o ksztatcie A odznacza
sie najdtuzszym standardowym
fazowaniem utatwiajgcym
rozpoczecie pracy. Zapewnia
najwieksza trwato$¢ z powodu
wiekszej liczby ostrzy.

www.kennametal.com

Nakréj
Podziatka 3-5 x D

Ksztatt B/D (3,5-5)

Najpopularniejsze nakroje
uzywane w obrébce recznej
lub maszynowej otworéw
przelotowych. Nakréj B ma
zastosowanie w gwintownikach
spiralnych, natomiast nakroj
D ma zastosowanie

w gwintownikach z rowkiem
prostym lub spiralnym.

Ten ksztatt nakroju cechuje
sie wieksza efektywnoscia
w poréwnaniu z nakrojami

o ksztafcie E lub C.

Nakréj posredni
2-3 Pitches

i

Ksztatt nakroju C (2-3)

Ten krotki nakréj umozliwia
toczenie gwintéw blisko dna
otworéw nieprzelotowych. Dzieki
nieco wiekszej dtugosci nakroju

i wiekszej liczbie ostrzy cechuje
sie wieksza efektywnoscia

w poréwnaniu z nakrojem E.

KKKENNAMETAI:

Petny nakrdj bliski dna otworu
Podziatka 1-2

"¢

o

Ksztalt nakroju E (2-3)

Przeznaczony do toczenia
gwintoéw blisko dna otworéw
nieprzelotowych nakréj E jest
najmniej efektywnym

z dostepnych nakrojow.
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Gwintowniki

Informacje techniczne KZ
DIN 371 e DIN 376 » Wymiary nominalne KENNAMETAL

L5

L2
L
DIN 371
D1 skok D L L3* L2 L5 S$10
M3 0,5 3,5 56 11 18 6 2,7
M3,5 0,6 4 56 12 20 6 3
M4 0,7 4,5 63 13 21 6 3,4
M4,5 0,75 6 70 16 25 8 49
M5 0,8 6 70 16 25 8 49
M6 1 6 80 19 30 8 49
M7 1 7 80 19 30 8 55
M8 0,75 8 80 18 30 9 6,2
M8 1,25 8 90 22 35 9 6,2
M9 0,75 9 80 18 30 10 7
M9 1,25 9 90 22 35 10 7
M10 1 10 90 20 35 1 8
M10 1,5 10 100 24 39 11 8
*Maks.
D L5
a4 AN
v o ]ﬁmmmmm H - - -
: T
S10] L3
L
DIN 376
D1 skok D L L3* L5 S10
M8 1,25 6 90 22 8 4,9
M9 1,25 7 90 22 8 5I5)
M10 1,5 7 100 24 8 55
M11 1,5 8 100 24 9 6,2
M12 1,75 9 110 28 10 7
M14 2 11 110 30 12 9
M16 2 12 110 32 12 9
M18 2,5 14 125 34 14 1
M20 25 16 140 34 15 12
M22 2,5 18 140 34 17 14,5
M24 3 18 160 38 17 14,5
m27 3 20 160 38 19 16
M30 3,5 22 180 45 21 18
M33 3,5 25 180 50 23 20
M36 4 28 200 56 25 22
M39 4 32 200 60 27 24
M42 45 32 200 60 27 24
M45 45 36 220 65 32 29
*Maks.
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KZ Informacje techniczne
KENNAMETAL DIN 374 e Wymiary nominaine

o - AOA
D1 m H - - -
=

f
S10 L3
L
DIN 374
skok

D1 minimum maksimum D L L3* L5 S10

M8 0,2 0,75 6 80 18 8 49

M8 - 1 6 90 22 8 49

M9 0,2 0,75 7 80 18 8 55

M9 - 1 7 90 22 8 55

M10 0,2 1 7 90 20 8 55

M10 - 1,25 7 100 24 8 55

M11 0,35 1 8 90 20 9 6,2

M12 0,35 15 9 100 22 10 7

M14 0,35 15 11 100 22 12 9

M16 0,35 1,5 12 100 22 12 9

M16 - 2 12 110 32 12 9

M18 0,35 15 14 110 25 14 11

M18 - 2 14 125 34 14 11

M20 0,35 1,5 16 125 25 15 12

M20 - 2 16 140 34 15 12 =
M22 0,35 15 18 125 25 17 14,5 g
M22 - 2 18 140 34 17 14,5 "E
M24 0,35 2 18 140 28 17 14,5 =
M27 0,35 2 20 140 28 19 16 e
M30 0,35 2 22 150 28 21 18

M30 - 3 22 180 45 21 18

*Maks.
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Gwintowniki

Informacje techniczne KZ
Typy gwintownikéw e Sposdb odprowadzania widrow KENNAMETAL

Wierzchotek LHSF

Otwory nieprzelotowe

Otwory przelotowe
Wyciaganie wiéréw (do tytu)

Wypychanie wiéréw do przodu

U‘ | ;

e RHSF (prawoskretny
rowek wiérowy spiralny).

e |dealny do materiatow
dajgcych dtugi widr.

¢ Wierzchotek spiralny
lub LHSF (lewoskretny
rowek widrowy spiralny).
e |[dealny do materiatow
dajgcych dtugi wiér.

RHSF

spiralny

Gromadzenie wiorow w rowku w otworach

L104

Brak wiéréw w otworach nieprzelotowych

nieprzelotowych lub przelotowych lub przelotowych

¢ Wygniatanie gwintu.

¢ |dealny do materiatow
ciagliwych o twardosci
<32 HRC.

e STFL (rowek prosty).

e |dealny do materiatow
dajacych krétki wior.

-

Wygniatanie
gwintu

KZKENNAMETAE www.kennametal.com




KZ Informacje techniczne
KENNAMETAL Tolerancje podstawowej $rednicy podziatowej

e Zunifikowany gwint wewnetrzny Dla wygody uzytkownika gwintownika rozmiary
A gwintownikéw firmy Kennametal nowej generaciji
1 zostaty dostosowane do zgdanych klas
doktadnosci gwintu wewnetrznego. Norma ISO
2857 okresla wartosci tolerancji produkcyjnych
T ) $rednicy podziatowej gwintownika dla

4 standard firmy Kennametal metrycznych gwintéw ISO w klasie od 4H do 8H
i 4G do 6G.

Przykfady:

Gwintownik 4H odpowiada gwintowi ISO 1
Gwintownik 6H odpowiada gwintowi ISO 2
Gwintownik 6G odpowiada gwintowi ISO 3

- warto$ci graniczne toleranciji gwintow

tolerancja gwintownika

1 Analogicznie norma ASME B1.1 zaleca tolerancje
$rednicy podziatki gwintownika dla klas
doktadnosci (pasowania) 1B, 2B i 3B.

Jednakze dla licznych przypadkéw zastosowan
—-+ 18 przyjmuje sie, ze gwintowniki powinny mie¢

1 $rednice podziatowa wieksza niz przewidywana
fEX przez normy branzowe. Do tych zastosowan
nalezy gwintowanie w materiatach $cierajacych
T 1B ostrze lub z zastosowaniem obrabiarek CNC,
£ 28 kiedy wystepuje doskonata wspétosiowosé

2BX obrabiarki i narzedzia. Gwintowniki
wyprodukowane zgodnie z normami firmy

- 3BX Kennametal sg oznaczone literg X wystepujaca
1 3B 2B po symbolu klasy doktadnosci (na przyktad 6HX
lub 3BX). Roznice przedstawiono na
nastepujacych ilustracjach.

T 3B

Gwintowniki

nominalna srednica podziatowa (podstawowa)

*m Wewnetrzny gwint metryczny

A
1 wartosci graniczne toleranciji gwintow
T standard firmy Kennametal
T tolerancja gwintownika
T ™
o
+ @
T o~
(=]
T 2]
1 76
4 76X
€ 66
1 7G
€ 66X
2
T = 6H
1 66G
6HX
4 6H
T 4HX
T 4H
0

nominalna $rednica podziatowa (podstawowa)
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Gwintowniki

Informacje techniczne KZ
Definicja toleranciji gwintow KENNAMETAL

Powszechnie uwaza sie, ze w warunkach produkcji masowej doktadne
odtworzenie teoretycznie doskonatego produktu stworzonego na desce
kreslarskiej jest niemozliwe. Dopuszczalne niewielkie odchylenia miedzy
teoretycznie doskonatym rysunkiem elementu a rzeczywistym produktem
sg nazywane tolerancja.

nakretka

Pasowanie

Zamierzona roznica w rozmiarach wspotpracujacych elementéw.
Jest to minimalny luz dodatni lub maksymalny luz ujemny migdzy
takimi czesciami.

$rednica zewnetrzna

$rednica podziatowa

gwintu

| kat wzniosu

$rednica

A — kat wewnetrzna
Kat miedzy powierzchniami bocznymi gwintu, mierzony

w pfaszczyznie osiowej. zarysu gwintu 77\
o

Pétkat zarysu gwintu
Kat miedzy powierzchnig boczng gwintu i prostg prostopadta

do osi, mierzony w ptaszczyznie osiowej. o
Skok gwintu V

Odlegto$é osiowego postepu gwintu Srubowego przy jednym obrocie. o - potkat zarysu
W przypadku gwintu jednokrotnego skok i podziatka sg identyczne. gwintu
W przypadku gwintu dwukrotnego skok wynosi 2-krotno$¢ podziatki,

w przypadku gwintu trzykrotnego — 3-krotno$¢ podziatki itd.

Kat zarysu gwintu

odziatka

p

B

Sruba
Srednica zewnetrzna
Najwigksza Srednica gwintu walcowego.

Srednica wewnetrzna
Najmniejsza $rednica gwintu walcowego.

Podziatka

Odlegto$é od punktu na zwoju gwintu do odpowiadajacego mu punktu
na kolejnym zwoju, mierzona réwnolegle do osi.

Podziatka w calach = 1
liczba zwojow na cal

Srednica podziatowa

podziatka

7 szeroko$¢ = szerokosc W przypadku gwintu walcowego $rednica
éev%stﬂ g’vf,?r’]’tﬂ | wyobrazalnego walca podziatowego
e 2 I powinna przechodzi¢ przez zarys gwintu

| | | w takich punktach, aby szerokos$ci zarysu
| | | PD i wrebu gwintu byty rowne.

7

Srednica
wyobrazalnego
walca

e

W W W\l
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To co$ wiecej niz tylko wtasciwe narzedzie e to rozwigzanie optymaine.

Oto Beyond BLAST."
Inny sposob myslenia.

W firmie Kennametal wizje zamieniamy w nowatorskie rozwigzania. Nasze rewolucyjne produkty i ustugi

sg inspirowane frazg ,,A gdyby tak...”. Rozwigzania opracowywane na bazie tych koncepcji — jak na przyktad
plytki z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa w technologii Beyond BLAST — pozwalajg uzyskiwac
zdumiewajace wyniki nawet w najbardziej wymagajacych srodowiskach obrobki na Swiecie.

Przetomowa ptytka zapewniajaca precyzyjne doprowadzenie chtodziwa do krawedzi skrawajace;.
To wiasnie inny sposob myslenia. To Kennametal.

Wiecej informacji na temat zwigkszenia produktywnosci dzigki zastosowaniu technologii Beyond BLAST
mozna znalez¢ na stronie www.kennametal.com.

Frezowanie

e Technologia Beyond BLAST pozwala na doprowadzanie chtodziwa pod niskim ci$nieniem, zapewniajgc jednoczesnie wiele
korzysci cechujgcych rozwigzania wysokocisnieniowe.

¢ Zapewnia znakomitg wydajno$¢ obrobki tytanu, zaréwno w przypadku uzycia chtodziwa pod niskim, jak i wysokim ci$nieniem.

e Efektywne odprowadzanie ciepta skutkuje nizszymi temperaturami skrawania, lepszym smarowaniem, znakomitymi parametrami
tamania widra i dtuzszg trwato$cig narzedzi.

¢ Technologia Beyond BLAST zwieksza trwato$¢ narzedzi nawet o 100% w pordwnaniu z konwencjonalnymi systemami
doprowadzania chtodziwa.

Bond BLAST

www.kennametal.com KZKENN AMETAL L107



Informacje techniczne KZ
Predkosci gwintowania KENNAMETAL

Gwintowniki

L108

Czynniki do uwzglednienia podczas okreslania najbardziej
odpowiedniej predkosci gwintowania:

¢ obrabiany materiat,

e dtugos¢ nakroju gwintownika,

e procent skrawanego petnego gwintu,
e dtugosc¢ otworu (gteboko$¢ gwintu),
e podziatka gwintu,

e ciecz chtodzaco-skrawajaca,

¢ obrabiarka,

¢ gwintowanie poziome lub pionowe.

Nie ma mozliwosci obliczenia najlepszej i najefektywniejszej
predkosci pracy gwintownikéw w sposob tak jednoznaczny
i pewny, jak w przypadku wielu innych narzedzi do

obrobki metalu.

W przypadku innych narzedzi warto$¢ posuwu na obrét mozna
ustawi¢ w dowolnym punkcie i zmieniaé jg w zaleznosci od
warunkoéw skrawania. Gwintowniki natomiast nalezy zawsze
przesuwac z predkoscig réwng jednej podziatce na kazdy obroét
lub jednemu skokowi gwintu w przypadku gwintow
wielozwojnych.

Typ gwintownika moze wptywac na warunki skrawania.

Na przyktad w przypadku gwintownika do gwintowania blisko
dna otwordw nakrdj powoduje skrawanie cigzkiego widra,
podczas gdy w przypadku gwintownika wstepnego
(stozkowego) powstaje bardzo cienki wiér.

Gteboko$¢ gwintu jest rowniez zmienna w zalezno$ci od skoku.
Im wiekszy skok, tym wiekszy posuw gwintownika na obrot
i tym wieksza ilos¢ skrawanego materiatu.

Wzory obliczania wartos$ci obr./min

SFM = stopy na minute
obr./min = liczba obrotéw na minute In=3,1416
IPM = cale na minute

TPI = liczba zwojoéw na cal

Wersje calowe

Metoda osiowego przesuwania gwintownika oraz rodzaj
urzadzenia napedzajgcego rowniez majg wptyw na
dopuszczalne szybkosci skrawania. Jesli gwintowniki sg
przesuwane osiowo mechanicznie z odpowiednig predkoscig
posuwu, moga pracowaé z wiekszg szybkoscig niz

w przypadku korzystania z ruchomych uchwytéw do
gwintowania w obrabiarkach o niewielkiej kontroli posuwu.

Szybkosci mozna modyfikowaé z uwzglednieniem
dowolnego lub wszystkich nastepujacych czynnikéw:

® Szybkos$¢ skrawania nalezy obniza¢ wraz ze wzrostem
dtugosci gwintu z uwagi na to, ze wiéry gromadzace sie
w gtebokich gwintowanych otworach powodujg wzrost
tarcia i utrudniajg smarowanie.

e Szybkos¢ skrawania przy uzyciu gwintownikéw do
gwintowania blisko dna otworu musi by¢ nizsza niz
w przypadku gwintownikéw wstepnych.

¢ Gwintowanie petnej wysokosci gwintu wymaga
mniejszej szybkosci niz w przypadku gwintowania
gwintu o wysokosci 75%.

e Gwintowniki o duzym skoku i wiekszych $rednicach
powinny pracowac¢ z mniejszg szybkoscia niz
gwintowniki o matym skoku i takich samych $rednicach.

e llos¢ i jakos¢ cieczy chtodzaco-skrawajacej moze
zmienia¢ dopuszczalne szybkosci nawet o 100%.

¢ Szybkos¢ skrawania przy uzyciu gwintownikéw
stozkowych, na przyktad gwintownikow rurowych,
powinna wynosi¢ 1/2-3/4 szybkosci pracy gwintownika
walcowego o porownywalnej Srednicy.

¢ Zwiekszenie szybkosci gwintownikdw z wewnetrznym
doprowadzaniem chfodziwa nawet o0 25%.

m/min = metry na minute

mm/min = milimetry na minute

P = podziatka (1/liczba zwojéw na cal)

SFM = obr./min x $rednica narzedzia lub 0,26 X obr./min x $rednica narzedzia
3.82
obr./min = 3,82 x SEM
$rednica narzedzia
IPM = obr./min lub *P x obr./min
TPI*

Wersje metryczne

S m/min = IIx S$rednica narzedzia x obr./min
1000
obr./min = mm/min x 1000
11 x $rednica narzedzia
mm/min = mm P x obr./min

KKKENNAMETAE
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KZ Informacje techniczne
KENNAMETAL Ogdlna tabela szybkosci
-4 Ay ARy sy
Metryczne
Vc = metry na minute (m/min)
1,5 3 4,5 6 75 10 12 15 18 21 24 27 30 33 36 39 42 45
gwintowniki
metryczne liczba obrotéw na minute (obr./min)
M1 490 979 | 1469 | 1959 | 2449 | 2938 | 3918 | 4897 | 5877 | 6856 | 7836 8815 |9795(10774 (11754 (12733 |13713 [ 14692
M2 242 484 725 | 967 | 1209| 1451 | 1934 | 2418 | 2901 | 3385 | 3868 | 4352 |4835| 5319 | 5803 | 6286 | 6770 | 7253
M3 162 324 486 | 347 | 809| 971| 1295| 1619 | 1942 | 2266 | 2590 (2914 |3237| 3561 | 3885| 4208 | 4532 | 4856
M3.5 138 277 415| 554 | 692| 830| 1107 | 1384 | 1661 | 1938 | 2214 1491 |2768| 3045| 3322 | 3599 | 3875 | 4152
M4 122 243 365 | 487 | 608| 730| 973 1217 | 1460| 1703 | 1946 |2190 |2433| 2676| 2920| 3163 | 3406 | 3650
M5 97 194 291 388 | 485| 582 776| 970 | 1163 | 1357 | 1551 [1745 |1939| 2133 | 2327 | 2521 | 2715 | 2905
M6 81 162 243 324 405| 486| 647 | 809 971 1133 | 1295 | 1457 [1619| 1781 | 1942 | 2104 | 2266 | 2428
M7 69 138 208 | 277 | 346| 415| 554 692 | 830| 969 | 1107 (1246 |1384| 1522| 1661| 1799 | 1938 | 2076
M8 61 121 182 | 243| 303| 364 | 485| 606 728 | 849 | 970 [1091 |1213| 1334 | 1455| 1577 | 1698 | 1819
M10 48 97 145 194 242 291 388 | 485 582| 679 | 776 | 873 | 970| 1067 | 1163 | 1260 | 1357 | 1454
M12 40 81 121 162 | 202| 243 | 324| 405| 486| 567 | 647 | 728 | 809| 890| 971| 1052 | 1133 | 1214
M14 35 69 104 | 139| 173| 208 | 277| 347 | 416| 485 | 555 | 624 | 693 763| 832| 901 971 | 1040
M16 30 61 91 121 152| 182| 243 | 303 | 364| 424 | 485 | 546 | 606| 667| 728| 788 | 849| 910
M18 27 54 81 108 | 135 162 | 216| 269 | 323| 377 | 431 | 485 | 539| 593| 647| 700| 754| 808
M20 24 49 73 97| 121 146 | 194| 243 | 291| 340 | 388 | 437 | 485| 534| 582| 631 680 | 728
M22 22 44 66 88| 110| 132| 176| 221 265| 309 | 353 | 397 | 441| 485| 529| 573 | 618| 662
M24 20 40 61 81 101 121 162 | 202 | 243| 283 | 323 | 364 | 404| 445| 485| 526| 566| 606
M27 18 36 54 72 90| 108| 144| 180 | 216| 252 | 287 | 323 | 359| 395| 431| 467| 503| 539
M30 16 32 49 65 81 97| 129| 162 194| 226 | 259 | 291 | 323| 356| 388| 420| 453 | 485

Gwintowniki
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Czesciowa lista rozwigzan probleméw dotyczacych gwintowania

zastosowanie objaw najczestsza przyczyna rozwigzanie
roznice (niedopasowanie) . " : "
pomiar poza tolerancjg miedzy rozmiarem gwintownika dok?]%r rgé@{:ﬁgwé%?:r’n'ka
a wynikiem pomiaru P P
gwint przewymiarowany brak osiowosci, posuw wrzeciona prawidtowo
za duzy rozmiar w gérnej czesci bicie lub brak osiowosci prawidtowo
f ani " zuzyte narzedzie, gwintownik wymiana gwintownika,
pomiar czesciowo w tolerancii nie skrawa catego zarysu gwintu uchwyt synchroniczny
ogolne wiérkowanie gwintu btad posuwu, duze sity osiowe programowanie, uchwyt synchroniczny
wykruszanie duze sity skrawania, zuzyty gwintownik gve\zlgnm’lieatrr]iaa gv\o’iigttgv\?/’giill((;
zlamania zakleszczanie wiorow w rowkach %{eeobn;ﬁgiéaé%v\ﬂm%wgﬁiaa'
— zuzyte narzedzie, duzy moment wzg:}agvavg\éval?;gévzr}g(a
krétka trwato$¢, mata szybkosc nadmierne zuzycie gwintowniki SC lub HSS-E-PM HP
dtugie wiéry w otworze L i I T630 KP6505 (tlenek),
= nieprzelotowym dtugie, ciagliwe wiory gwintowanie z wycofywaniem
o
g
< stal wykruszanie duza twardo$¢ materiatu T600, T602 KSP21 (TiN)
=
< teboko$¢ otworu > 2D
n n g b .
zlamania w otworach nieprzelotowych T e ey o o T604 KHS26 (TiN/MoS,)
gwint przewyriarowany, korozja cierna T620, T630 KM6515 (TiN-CrC/C)
stal nierdzewna
. iy otwér pod gwint utwardzon f ;
krétka trwatos¢ W procesie wczesniejszej obrgbki wymiana wiertia
zeliwo nadmierne zuzycie $cieranie T640 KP6525 (TiCN)
stop odlewniczy aluminium nadmierne zuzycie wysoka zawarto$¢ krzemu T640 KP6525 (TiCN)
- o] . zbyt duzy rozmiar gwintu o A
aluminium do obraébki plastycznej (gwint przewymiarowany) korozja cierna T670, T680 KSN38 (DLC)
stopy na basie niklu lub kobaltu krotka trwato$¢ wysoka temperatura skrawania T610, T612 KSSH22 (TiCN)
tytan krotka trwato$é wysoka temperatura skrawania T614, T616 KSN25 (TiN-DLC)
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Frezy do gwintow

. a Znaczace zuzycie . gwint w ksztatcie $lady wejscia
Slady drgan zarysu wykruszanie ostrza stozka narzedzia
szybkos$¢ skrawania kontrola zmniejszenie - - -
posuw na ostrze kontrola zwiekszenie zmniejszenie - -
mocowanie przedmiotu _
obrabianego poprawa poprawa poprawa poprawa
stabilnos¢ obrabiarki poprawa poprawa poprawa - poprawa
ramig¢ wspornika skrécenie skrécenie - - skrécenie
kat pochylenia . . . . _ _ _
linii $rubowej zwiekszenie zmniejszenie
=
=
bicie promieniowe kontrola kontrola - - - S
[
=
&S
powioka - poprawa poprawa - -
operacja frezowania - frezowanie wspotbiezne | frezowanie wspotbiezne | frezowanie wspétbiezne -
posuw liniowy/
wejsciowe frezowanie kontrola kontrola - - poprawa
wgtebne
P . kontrola kontrola
HslEr BEn - (>20 barow, 290 ps) | (> 20 baréw, 290 psi) - -

www.kennametal.com
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