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Toczenie gwintow — poradnik zastosowania

Top Notch™ do
toczenia
gwintéw
zewnetrznych

Top Notch

do toczenia
gwintow
wewnetrznych
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Rozmiary oprawek z chwytem
0 przekroju kwadratowym:
e Metryczne — 10-32 mm

Srednice wytaczakow:

e Metryczne — 10-50 mm

e Min. $rednica otworu — 11,5 mm
e Stal

Gwinty drobnozwojne

aaaa)
s

Zarys peiny:

Maksymalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 32

Minimalny skok gwintu ISO: 1,5 mm

Zarys czesciowy —

ptaska powierzchnia natarcia
(NTF i NTK):

Maksymalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 44

Minimalny skok gwintu ISO: 0,6 mm

Zarys czesciowy —

kontrola wiorow (NT-K):
Maksymalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 36

Minimalny skok gwintu ISO: 0,7 mm

Gwinty drobnozwojne

i)
s

Zarys peiny:

Maksymalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 16

Minimalny skok gwintu ISO: 1,5 mm

Zarys czesciowy —

ptaska powierzchnia

(NT-1L, NTF i NTK):

Maksymalna ilo$¢ zwojow na cal dla
gwintu UN: 24

Minimalny skok gwintu ISO: 1 mm

Zarys czesciowy —

kontrola widréw (NT-K):
Maksymalna ilo$¢ zwojow na cal dla
gwintu UN: 20

Minimalny skok gwintu ISO: 1,25 mm
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Gwinty o skoku normalnym/
gwinty o duzej wytrzymatosci

X

Zarys peiny:

Maksymalna liczba zwojéw na cal dia
gwintu UN: 7

Maksymalny skok gwintu ISO: 3 mm

Zarys czesciowy —

ptaska powierzchnia natarcia

i kontrola wioréw (NT-C i NT-CK):
Minimalna liczba zwojéw na cal dla
gwintu UN: 4,5

Maksymalny skok gwintu ISO: 5,5 mm

Gwinty o skoku normalnym/
gwinty o duzej wytrzymatosci

X

Zarys peiny:

Minimalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 8

Maksymalny skok gwintu ISO: 3 mm

Zarys czesciowy —

ptaska powierzchnia natarcia

i kontrola wiéréw (NT-C i NT-CK):
Minimalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 4,5

Maksymalny skok gwintu ISO: 5,5 mm

www.kennametal.com




KZKENNAMETAE
Toczenie Rozmiary oprawek z chwytem
ey 4 0 przekroju kwadratowym:
g;vv:;;tgt‘:lznych o Metryczne — 8—-40 mm dostepne
narzedziami LT
Laydown

Toczenie $rednice wytaczakow:

ftA e Metryczne — 12-50 mm
gwmtow e Min. $rednica otworu — 13 mm
WGWHQt!’ZI‘IV_Ch o Stal i weglik spiekany
narzedziami LT
Laydown
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Toczenie gwintéw — poradnik zastosowania

Gwinty drobnozwojne

Zarys peiny lub czesciowy:
Maksymalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 48

Minimalny skok gwintu ISO: 0,5 mm

Gwinty drobnozwojne

o

Zarys peiny lub czesciowy:
Maksymalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 48

Minimalny skok gwintu ISO: 0,5 mm

KZKENNAMETAE

Gwinty o skoku normalnym/
gwinty o duzej wytrzymatosci

X

Zarys peiny:

Minimalna liczba zwojéw na cal dla
gwintu UN: 8

Maksymalny skok gwintu ISO: 5 mm

Zarys czesciowy:

Minimalna ilo$¢ zwojow na cal dla
gwintu UN: 5

Maksymalny skok gwintu ISO: 5 mm

Gwinty o skoku normalnym/
gwinty o duzej wytrzymatosci

B

Zarys peiny:

Minimalna liczba zwojow na cal dla
gwintu UN: 8

Maksymalny skok gwintu ISO: 5 mm

Zarys czesciowy:

Minimalna ilo$¢ zwojow na cal dla
gwintu UN: 5

Maksymalny skok gwintu ISO: 5 mm
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KZKENNAMETAI:

Narzedzia Top Notch™ do toczenia gwintow stanowia
sprawdzone rozwigzanie o wysokiej produktywnosci!

Zastosowanie podstawowe

Narzedzia Top Notch do toczenia gwintow z technologig ptytek Beyond™ odznaczajg sie niezmienng wydajnoscig oraz znakomitym
rozwigzaniem gwintu mocujacego dla prawie kazdej wykonywanej operaciji Dzieki najwiekszemu wyborowi gatunkow i geometrii
w poréwnaniu z innymi ofertami system narzedzi do toczenia gwintéw Top Notch jest sprawdzonym i niezawodnym rozwigzaniem.

Wiasciwosci i zalety

Wybor systemu Top Notch do toczenia gwintow

¢ Doskonaty wybo6r do wymagajgcych zastosowan, takich jak obrobka
gwintow trapezowych symetrycznych (Acme), gwintéw trapezowych
niesymetrycznych Buttress i gwintow wg normy API. Top Notch to
takze najlepszy system do toczenia gwintéw o skoku normalnym
i gwintow zebowych.

¢ Najwiekszy w branzy wybdr geometrii oraz gatunkow ptytek.

¢ Niezwykle sztywna konstrukcja mocowania ptytki zapewnia
najwiekszg trwato$¢ narzedzia oraz najlepsze wykonczenie
powierzchni materiatu obrabianego.

¢ Konstrukcja Top Notch jest prosta w uzyciu i nie wymaga stosowania
podktadki ustalajgcej w celu uzyskania katéw nachylenia linii Srubowej
gwintu. Pomaga to unikna¢ btedéw w trakcie prac na terenie
warsztatu.

e Pozwala zmniejszy¢ stan zapaséw magazynowych narzedzi dzigki
mozliwos$ci uzycia tych samych oprawek oraz wytaczakéw Top Notch
z ptytkami do toczenia gwintéw lub obrobki rowkow.

e Famacz wiéra Top Notch eliminuje diugie, uciazliwe wiéry.

¢ Doskonaty wybdr specjalnych zaryséw gwintéw oraz konstrukgji
oprawek.

E4

Precyzyjnie szlifowany zarys gwintu
¢ Minimalizuje narost na ostrzu.
e Zapewnia precyzyjne skrawanie wiekszo$ci popularnych materiatow.
® Zmniejsza sity skrawania.
® Zapewnia precyzje i wysoka jakos¢ gwintow.

Doskonata kontrola wiorow
¢ Eliminuje dtugie, uciazliwe wiory.
¢ Doskonale nadaje sie do toczenia gwintéw wewnetrznych.
e Dostepny w ptytkach o profilu czesciowym dla zaryséw gwintu 60°.

www.kennametal.com
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Plytki Top Notch™ do toczenia gwintow e 5 prostych krokow do zwigkszenia produktywnosci KENNAMETAL

Toczenie gwintow

Krok 1  Dobér metody toczenia gwintu oraz kierunku narzedzia

Niezbedne informacje:

* toczenie gwintu zewnetrznego/wewngtrznego. L P L P E E

e ruch obrotowy wrzeciona/kierunek gwintu.

o Kierunek posuw. kierunek gwintu kierunek oprawki kierunek ptytki

Kierunek posuwu w strong uchwytu e Standardowa linia Srubowa

T Ny € L2 T P
L
LA
L P

gwint zewnetrzny lewy gwint zewnetrzny prawy gwint wewnetrzny lewy gwint wewnetrzny prawy

\L )

Kierunek posuwu od uchwytu e Odwrdcona linia Srubowa

RE : - P \P) L
P
B P
L

gwint zewnetrzny prawy gwint zewnetrzny lewy gwint wewnetrzny prawy gwint wewnetrzny lewy

P

UWAGA: Wytaczaki do gwintowania Top Notch wymagaja ptytki i docisku o przeciwnym kierunku.
Wytaczak prawy wymaga zastosowania lewej ptytki i docisku.
Wytaczak lewy wymaga zastosowania prawej ptytki i docisku.

Krok 2 ¢ Doboér plytki do zastosowania

e Patrz oméwienie ptytek do toczenia gwintéw na stronie E9. : F

o Wybierz plytki cresting zapewniajace w petni kontrolowany zarys rgﬁt“&?r 3;{':.3;%"',.',2 KCU25/KC5025 KCU10/KC5010
gwintu, z kontrolg Srednicy wiacznie. Plytki cresting z zarysem P) NT-2RK
petnym eliminuja koniecznos¢ gratowania.

o Plytki non-cresting o zarysie niepetnym (czesciowym) umozliwiaja 3 NT-3RK
skrawanie gwintéw o réznych skokach. Kontrola wiéréw jest 4 NT-4RK

dostepna wytacznie w przypadku plytek o zarysie czesciowym.
o Uwaga Przy wyborze oprawek nalezy zwrdci¢ uwage na rozmiar
plytek.

E6 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Toczenie gwintow
KENNAMETAL Plytki Top Notch™ do toczenia gwintow e 5 prostych krokow do zwigkszenia produktywnosci

Krok 3 ¢ Dobér gatunku i szybkosci skrawania

Zalecenia dotyczace doboru gatunku i szybko$ci skrawania ¢ m/min

materiat przedmiotu obrabianego
Plytki z [ —~"| Phtkiz y e /= S S
typ plytki kontrola] ‘ kontrolﬁ ‘ neutralne ‘ dodatnie dodatnie
wiorow ub  \ widrow lub ‘ ‘
nedtrane N dodatnie N N N
optymalne KCU10/KC5010 KCU10/KC5010 KCU10/KC5010 KC5410 KCU10/KC5010
warunki skrawania 50-230 50-185 70-210 70-390 20-120
. : KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025
pierwszy wybor 40-200 40-135 60-145 50-360 10-100
Przykiad
Kontrola widrow NT-K lub NT-CK (tylko zarys czesciowy)
[EIV NT, NT-C, NTF, NTC, NJ, NJF, NDC-V, NA, NDC, NTB-A/B
Dodatnie NTP, NTK, NJP, NJK

=
2

E

, . s

Krok 4 e Dobér oprawki ze stron katalogu >
Niezbedne informacje: Nalezy dobra¢ odpowiednig oprawke dopasowang do rozmiaru §
« Toczenie gwintu zewngtrznego/wewnetrznego plytki i kierunku obrébki: §

o Minimalna $rednica otworu (w przypadku obrébki gwintu wewngtrznego)
o Kierunek narzedzia
 Rozmiar plytki (ptytka wzorcowa, sprawdzian)

UWAGA: Rozmiar ptytki musi by¢ dopasowany do rozmiaru ptytki wzorcowej (sprawdzianu)
okreslonej dla wybranej oprawki.

oznaczenie katalogowe plytka wzorcowa (sprawdzian)
NSR-163D N.3R
NSR-164D N.4R
UWAGA: Oprawki oraz wytaczaki Top Notch s3 podane na liscie wraz z ptytka wzorcowa UWAGA: Toczenie gwintéw mozna zoptymalizowag, stosujac odpowiedni kat posuwu wgtgbnego
(ze sprawdzianem) w celu wskazania wymaganego rozmiaru i kierunku. oraz zalecane warto$ci posuwu wgtebnego.

Sa one kompatybilne z ptytkami do obrobki rowkdw i toczenia gwintéw o tym
samym rozmiarze.

Krok 5 e Dobor plytki i oprawki ze stron katalogu

Toczenie gwintow Top Notch — przyktad: Zalecenia
Zastosowanie ..................... Gwint wewngtrzny Acme z 8 Phytka NA3L8
zwojami na call gwint prawy Gatunek KC5010
Materiat stal stopowa Rozmiar plytki 3
Srednica przedmiotu obrabianego.................... 114,3mm Wytaczak A50UNNTOR4
dobre warunki skrawania Plytka wzorcowa (Sprawazian)...............ccceeeeeeeverenene N.3L
posuw w kierunku uchwytu Szybkos¢ 150 m/min
Liczba przej$¢ dla posuwu wgtgbnego ............ 12 przejsc

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAK E7
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