TMS e System frezowania gwintow KZ
Zastosowanie i informacje techniczne KENNAMETAL

Ponizej podano kilka metod frezowania gwintéw (kierunki robocze)

UWAGA: Frezowanie wspoétbiezne zapewnia mniejsze sity skrawania, lepsze tamanie wiéréw, wyzsza jako$¢ powierzchni gwintu i wigksza trwato$¢ ptytki.
Dlatego nalezy stosowaé te metode wszedzie tam, gdzie jest to mozliwe. Jednak w przypadku niektérych materiatow hartowanych lub podczas
frezowania pewnych nietypowych materiatow trudnych do obrébki zalecane moze by¢ frezowanie przeciwbiezne.

Metody frezowania gwintéw zewnetrznych

gwint prawy... frezowanie wspétbiezne gwint lewy... frezowanie wspétbiezne

Metody frezowania gwintéw wewnetrznych

gwint prawy... frezowanie przeciwbiezne

Frezy do gwintow

gwint prawy... frezowanie wspétbiezne gwint lewy... frezowanie wspétbiezne
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KZ TMS e System frezowania gwintow
KENNAMETAL Sktadane frezy trzpieniowe ® Frezy do gwintéw miniaturowych

* Srednica skrawania: 9 mm.

¢ Do toczenia gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych w wigkszosci materiatdw przedmiotu obrabianego.
e Jedno narzedzie jest uzywane do gwintow lewych i prawych.

e Wszystkie frezy majg mozliwo$¢ wewnetrznego doprowadzania chtodziwa.

¢ Mozliwe stosowanie ptytek o réznych profilach i podziatkach.
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Frezy do gwintéw e Gwinty miniaturowe
mocujgca klucz
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe Di D D2 L L3 | Z obroty maks. plytka plytke Nm Torx
1132616 9X1R012B12STN10M 9 12 68 69 12 | 1 39935 STN10 SN7T 1,7 DT7
1191395 9X1R017B20STN10M 9 20 68 84 17 | 1 39935 STN10 SN7T 1,7 DT7

Frezy do gwintéw e Chwyt normalny ¢ STN11

mocujgca klucz

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D2 L L3 | Z obroty maks. plytka plytke Nm Torx
1130302 11X1R020B20STN11N 12 20 89 85 20 | 1 36825 STN11 SN2TPKG 1,7 DT8
1294964 11X1R012B12STN11N 12 12 89 70 12 | 1 36825 STN11 SN2TPKG 1,7 DT8

Frezy do gwintéw ¢ Chwyt normalny ¢ STN16

Sruba
mocujaca klucz
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D2 L L3 | Z obroty maks. plytka plytke Nm Torx
1130686 17X1R022B16STN16N 17 16 136 90 22 | 1 25750 STN16 SN3TM 2,3 DT10
1130740 20X1R043B20STN16N 20 20 16,6 95 43 | 1 23330 STN16 SN3TPKG 23 DT10

Frezy do gwintéw ¢ Chwyt normalny ¢ STN27

| | mocujaca klucz
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D2 L L3 | Z obroty maks. plytka plytke Nm Torx
1130969 30X1R052B25STN27N 30 25 240 110 52 |1 12900 STN27 SN5TM 5,0 TT25
1131069 37X1R058B32STN27N 37 32 27,0 120 58 | 1 11600 STN27 SN5TM 5,0 TT25 =
=)
E
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Frezy do gwintéw e Chwyt normalny ¢ STN38 >
-
B 3
& =
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Sruba
| | mocujaca klucz
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D2 L L3 | Z obroty maks. plytka plytke Nm Torx
1178986 35X1R055B32STNB38N | 35 32 31,0 115 55 | 1 11000 STNB38 SM7TPKG 6,5 TT30
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Frezy do gwintow

TMS e System frezowania gwintow

Sktadane frezy trzpieniowe e Frezy do gwintdw miniaturowych e Podziatka gruba

Frezy do gwintéw ® Chwyt dfugi ®* STN16

KZKENNAMETAE

B
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Sruba
| | mocujaca klucz
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D2 L L3 | Z obrotymaks. plytka1 plytke Nm Torx
1130837 22X1R025B25STN16L | 22 25 186 125 25 |1 22230 STN16 SN3TPKG 2,3 DT10
Frezy do gwintow ¢ Chwyt diugi ¢ STN27
; %
\
Sruba
mocujgca klucz
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe Di D D2 L L3 | Z obroty maks. plytka 1 plytke Nm Torx
1130977 30X1R092B25STN27L 30 25 240 150 92 | 1 12900 STN27 SN5TM 5,0 TT25
1131086 37X1R098B32STN27L 37 32 31,0 160 98 | 1 11600 STN27 SN5TM 5,0 TT25
Frezy do gwintéw  Chwyt dfugi ® STN38
3 %éx
¢
Sruba
mocujaca klucz
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe DI D D2 L L3 |[Z obrotymaks. plytka1 plytke Nm Torx
1566071 46X1R100B40STNB38L | 46 40 38,0 170 100 |1 10000 STNB38 SM7TPKG 6,5 TT30

« Srednica skrawania; 16-25 mm.

¢ Do toczenia gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych w wigkszosci materiatow

przedmiotu obrabianego.

e Jedno narzedzie jest uzywane do gwintow lewych i prawych.

e Wszystkie frezy majg mozliwo$¢ wewnetrznego doprowadzania chtodziwa.
¢ Mozliwe stosowanie ptytek o réznych profilach i podziatkach.

L3

D1

Frezy trzpieniowe ® Gwint wewnetrzny z podziatka grubg

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | D1 D D2 L L3 Y4 obroty maks. plytka 1
1176964 15X1R020B16STN16C 16 16 122 91 21 1 26550 STN16__C
1176965 18X1R030B25STN22C 18 25 134 88 30 | 1 23350 STN22__C
1176967 25X1R040B25STN27C 25 25 190 98 40 | 1 22000 STN27__C

Czesci zamienne
&
$ruba |
mocujgca Srubokret Klucz
D1 plytke Nm Torx Torx
16 SN3TPKG 2,3 DT10 -
18 SN4TMPKG 4,0 DT15 -
25 SN5TM 5,0 - TT25
S10 KZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZKENNAMETAII

TMS e System frezowania gwintow
Sktadane frezy trzpieniowe e Jedna krawedz skrawajgca ® Dwie krawedzie skrawajgce

e Zakres $rednic skrawania: 10-30 mm.

¢ Do toczenia gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych w wiekszosci

materiatéw przedmiotu obrabianego.

¢ Jedno narzedzie jest uzywane do gwintéw lewych i prawych.

¢ Wszystkie frezy majg mozliwos¢ wewnetrznego
doprowadzania chtodziwa.

¢ Mozliwe stosowanie ptytek o réznych
profilach i podziatkach.

Frezy do gwintéw e Chwyt stozkowy ¢ Prawe

L3

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D2 L L3 Z obroty maks. plytka 1
1176970 10X1R015B20STN11T 10 20 74 77 16 1 36500 STN11
1132781 15X1R022B16STN16T 16 16 125 80 22 1 26550 STN16
1135826 19X1R023B20STN16T 19 20 150 85 23 1 24350 STN16
1124003 30X1R052B25STN27T 30 25 240 110 52 1 12900 STN27

Czesci zamienne
©
$ruba .

mocujgca Srubokret Klucz
D1 plytke Nm Torx Torx
10 SN2TPKG 1,7 DT8 -
16 SN3TPKG 2,3 DT10 -
19 SN3TM 2,3 DT10 -
30 SN5TM 5,0 - TT25

e Zakres $rednic skrawania: 26-42 mm.

¢ Do toczenia gwintdw wewnetrznych i zewnetrznych w wigkszosci

materiatéw przedmiotu obrabianego.
¢ Jedno narzedzie jest uzywane do gwintéw lewych i prawych.

¢ Wszystkie frezy majg mozliwo$¢ wewnetrznego
doprowadzania chtodziwa.

¢ Mozliwe stosowanie ptytek o réznych

profilach i podziatkach.

Frezy do gwintéw e Ptytka podwdjna

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | D1 D D2 L L3 | Y4 obroty maks. ptytka 1
1124019 26X2R043B25STN16D 26 25 225 100 43 2 20530 STN16
1131118 42X2R045B32STN27D 42 32 360 120 45 2 10900 STN27
- . =
Czesci zamienne 2
=
=
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$ruba .
mocujgca Srubokret Klucz
D1 plytke Nm Torx Torx
26 SN3TPKG 2,3 DT10 -
42 SN5TM 5,0 - TT25
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Frezy do gwintow
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TMS e System frezowania gwintow KZ
Plytki wymienne e Profile gwintow KENNAMETAL
H OEB
M| [ole]e
® pierwszy wybor m )
O wybor alternatywny m °
S| [e]e
Wewnetrzny ¢ Gwint UN
===
o| 9| W
| N| M
©| ©| W
o|o|o
oznaczenie katalogowe TPI D LI w XXX
STN1018UNI 18 6,00 10,41 8,38 [ ]
STN1020UNI 20 6,00 10,41 8,89 [}
STN1114UNI 14 6,35 10,92 9,14 [ ]
STN1116UNI 16 6,35 10,92 9,65 [}
STN1118UNI 18 6,35 10,92 9,91 [ ]
STN1120UNI 20 6,35 10,92 10,16 [ ]
STN1124UNI 24 6,35 10,92 9,65 [ ]
STN1128UNI 28 6,35 10,92 9,91 [ ]
STN1612UNI 12 9,53 16,00 14,73 [
STN1614UNI 14 9,53 16,00 14,48 [
STN1616UNI 16 9,53 16,00 14,22 [
STN1624UNI 24 9,53 16,00 14,73
STN1627UNI 27 9,53 16,00 14,22 [ ]
STN1632UNI 32 9,53 16,00 14,99 [
Zewnetrzny ¢ Gwint UN
= 2=
[=1E=11"]
| N ™
O] ©| W
o|o|o
oznaczenie katalogowe TPI D LI w X|X| X
STN1118UNE 18 6,35 10,92 9,91 [ ]
STN1614UNE 14 9,53 16,00 14,48 [ ]
STN1616UNE 16 9,53 16,00 14,22 [
STN1620UNE 20 9,53 16,00 13,97 [
STN1624UNE 24 9,53 16,00 14,73 [
STN2710UNE 10 15,88 26,92 22,86 [
STN2716UNE 16 15,88 26,92 25,40 [ ]
STN278UNE 8 15,88 26,92 22,35 [
Wewnetrzny ¢ Gwint ISO
===
2R3
skok gwintu 38l8|8
oznaczenie katalogowe [mm] D LI w XXX
STN10075I1SOI 0,75 6,00 10,41 9,65 [ ]
STN10100ISOI 1,0 6,00 10,41 8,89 [ )
STN10125I1SOI 1,25 6,00 10,41 8,64 [}
STN101501SOI 1,5 6,00 10,41 8,89 [}
STN11050I1SOI 0,50 6,35 10,92 10,41 [}
STN11100ISOI 1,0 6,35 10,92 9,91 [ ]
STN11125I1S0lI 1,25 6,35 10,92 8,64 [ ]
STN111501SO0I 1,5 6,35 10,92 10,41 [ ]
STN16100ISOI 1,0 9,53 16,00 14,99 [
STN16150I1SOI 1,5 9,53 16,00 14,99 [}
STN16175ISOlI 1,75 9,53 16,00 13,97 [
STN162001SOI 2,0 9,53 16,00 13,97 [
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KZ TMS e System frezowania gwintow
KENNAMETAL Plytki wymienne e Profile gwintow
[P e[o]o
M| [ole]e
® pierwszy wybér K o
O wybor alternatywny m °
E oo
m ole
Zewnetrzny ¢ Gwint ISO e Podziatka gruba
===
[=1E=11"]
| N[ M
| skok gwintu 81818
oznaczenie katalogowe [mm] D LI w X|¥|¥
STN22300ISOIC 3,0 12,70 22,10 18,00 ®
STN27350I1SOIC 8B 15,88 26,92 24,50 ®
Zewnetrzny ¢ Gwint ISO
=S| =|=
[=1E=1"]
| | ™
| skok gwintu | 318l8
oznaczenie katalogowe [mm] D LI w X|X| X
STN16150I1SOE 1,0 9,53 16,00 14,99 o0
STN27200ISOE 2,0 15,88 26,92 23,88 ®
Gwint BSW
===
==
| Q| M
| ©| O
. o|o|9|
oznaczenie katalogowe TPI D LI w X|X|X|
STN1119BSW 19 6,35 10,92 9,40 ®
STN1611BSW 11 9,53 16,00 13,97 o (@
STN1612BSW 12 9,53 16,00 14,73 ®
STN1614BSW 14 9,53 16,00 14,48 o (@
Gwint NPS
===
EHE
| ©| O
. olo|o
oznaczenie katalogowe | TPI | D LI w X|X(x
STN16115NPS 1.5 9,53 16,00 13,21 ®
STN1614NPS 14 9,53 16,00 14,48 ®
Gwint NPT
===
o| | WV
| | M
| ©| O
olo|o
oznaczenie katalogowe TPI D LI w XXX
STN1118NPT 18 6,35 10,92 9,91 ®
STN16115NPT 1.5 9,53 16,00 13,21 ®
STN1614NPT 14 9,53 16,00 14,48 ®
Gwint NPTF
===
21818
oznaczenie katalogowe oznaczenie katalogowe 3818|8
1SO ANSI | TPI D LI w ¥(¥|x
STN1118NPTF STN1118NPTF 18 6,35 10,92 9,91 ®
STN16115NPTF STN16115NPTF 1.5 9,53 16,00 13,21 [}
STN1614NPTF STN1614NPTF 14 9,53 16,00 14,48 ®

Frezy do gwintow
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TMS e System frezowania gwintow
Zastosowanie i informacje techniczne

‘ZKENNAMETAE

Identyfikacja i rozwigzywanie probleméw zwigzanych z frezami do gwintéw

mozliwa
problem przyczyna rozwigzanie
e Zbyt duza szybko$¢ skrawania. * Zmniejsz predko$¢ skrawania.
nadmierne zuzycie o Zbyt cienkie widry. * Zwigksz predko$¢ posuwu.

powierzchni bocznej ptytki

* Niewystarczajace chtodziwo. * Zwieksz ilo$¢/cisnienie chtodziwa.

® Zmniejsz warto$¢ posuwu.

® Zbyt grube widry. ¢ Uzyj metody wlotowego fuku stycznego.
wykruszanie krawedzi skrawajacej e Zwieksz obroty (obr./min).

¢ Drgania. ® Sprawdz sztywnos¢.

¢ Zbyt mata predko$¢ skrawania. o Zwigksz szybkos¢ skrawania.

narost materiatu na
krawedzi skrawajacej

® Zbyt mata grubos$¢ wiorow. e Zwieksz predkos¢ posuwu.

e Zbyt duza warto$¢ posuwu. ® Zmniejsz predkos¢ posuwu.

¢ Wykonaj dwa przejscia, kazde o wigkszej
gtebokosci skrawania.

¢ Wykonaj dwa przejscia, kazde skrawanie o diugosci
potowy gwintu.

e Zbyt gteboki profil

karbowanie powierzchni/drgania (gwinty normaine).

¢ Wykonaj dwa przejscia, kazde skrawanie o diugosci

* Zbyt dtugi gwint. potowy gwintu.

® Zmniejsz warto$¢ posuwu.

* Odksztatcenie narzgdzia. ¢ \Wykonaj skrawanie zerowe.

niewystarczajgca doktadno$¢ gwintu

Klasy toleranciji ptytki

Frezy do gwintow

oznaczenie standardowe tolerancja
gwintow oznaczenie wykonania
UN ANSI B 1.174 2A/2B
UNJ MIL-S-8879A 3A/3B
ISO R262 (DIN 13) 69/6H
NPT USAS B2.1: 1968 standard NPT
NPTF ANSI B 1.20.3-1976 standard
BSW B.S. 84 : 1956, DIN 259, ISO 228/1 : 1982 $rednia klasa A
BSPT B.S.21:1985 standardowe BSPT
ACME ANSI B1/5: 1988 3G
PG DIN 40430 standard
TR DIN 103 7e/TH
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