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I:I Toczenie gwintéw — informacje techniczne

System oznaczen plytek do toczenia gwintow J

E R H 10 (N) - 11 (C

B o

o o o s S
Typ oprawki Kierunek Nazwa Wysokos¢ uchwytu Plytka podporowa Wielkos¢ plytki System mocowania
BERHION-11C0 EIERHAIN-10 EERHI0N-[M](©
Typ oprawki Wysokosé uchwytu Wielkos¢ ptytki
— -Zewnetrzna
E:Zewnetrzna |:Wewnetrzna
2z ? ¢ 0‘ 8,10, 12, 16, 20,
58 JEN |\ 253240 50 11 : d=6.35mm A
O'E - d=
(] BERHON- 10 o 38 (5],
Kierunek o 10.12.13. 16. 20 AR \J
= =P y 16, 19, 10, £U, 27 1 d=15.875mm d
S = 25, 32, 49, 50, 60
St R:Prawy L:Lewy
% >
s BBERMHON-110 EERHWOMN -1 BAERHI0N - 11[C)
% § Nazwa Plytka podporowa System mocowania
88 :
= H - Oprawka Bez onaczenia : Ptytka potrzebna Bez oznaczenia : Mocowanie $rubg
P N : Plytka nie potrzebna C : Mocowanie dociskowe

Plytki do
frezowania
gwintow

System oznaczen ptytek do toczenia gwintow

ER M 16 - 1.5 ISO

8 ©

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow

o
Rodzaj ptytki Kierunek tamacz Wielkos¢ ptytki Skok Norma
BB ERM16-15150 & E RM[6|- 15 1SO B ERMi6 -15(1S0|
Rodzaj plytki Wielko$¢ ptytki Norma
E : Gwint. zewn. | : Gwint. wewn. Profil czgsciowy 60°
N Profil czesciowy 55°
11 : d=6.35mm ~ ,
) Metryczny I1SO (Petny profil)
E[RIM 16 - 15 1SO 16 : d=9.525mm @ L Amerykariski UN (Petny profil) UN, UNC, UNF, UNEF
Kierunek 22 :d=12.7mm 4 Whitworth'a (Petny profil) BSW, BSF, BSP
27 :d=15.875mm Brytyjski standardowy gwint do rur (Petny profil) BSPT
R:Prawy L:Lewy Znormalizowany gwint do rur (Petny profil) NPT
Znormallli;ovyareg %wint dcf;lsu’(l ﬁ-f—EChe
~ uszczelnienie (Petny profi
E R@‘IG 15 lSO ERMi6 —@|SO Okragty DIN 405
tamacz Trapezowy DIN 103
Amerykariski ACME
. Skok
M Z tamaczem Gwint 0 zmniejszonej gtebokosci ACME
Profil pefny Profil czesciowy UNJo _
Ksztatt phytki mm tpi mm tpi Amerykariski trapezowy niesymetryczny
035-60 72-3 A 05-15 48-16 Brytyjski trapezowy niesymetryczny
AG 05-3.0 48-8 Matryczny trapezowy niesymetryczny
G 1.75-30 14-8 API
N 35-5.0 7-5 API trapezowy niesymetryczny rurowy
ER/IR ERM / IRM Q 55-6.0 45-4 API rurowy okragty i rurowy
< > < >

Gwint specjalny
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Toczenie gwintow — informacje techniczne

& Specjalne wiasciwosci

Gwint zewnetrzny _ Gwint Srednica gtowna
Gwint na zewnetrznej powierzchni $ruby walcowej zewnetrzny Najwigksza $rednica gwintu $ruby.
lub stozku i
Srednica podziatowa
W przypadku gwintu prostego, jest to $rednica
umownego walca, ktbrego powierzchnia przecina
Gtebokos¢ gwintu zarys gwintu w miejscach, w ktérych szerokosé

Odlegto$¢ pomiedzy wierzchotkiem wystepu a
rowkiem zmierzona w kierunku prostopadtym

do osi Skok I
Skok /ods;va

Odlegto$¢ pomiedzy odpowiadajgcymi punktami - Wierzchotek —=
znajdujacymi sie na sasiednich zwojach gwintu
mierzona rownolegle do osi. Odlegtos¢ te
okresla si¢ w mm lub ilosci zwoi gwintu na cal
(TPI), co jest odwrotno$cig skoku.

- gwintu i rowek sg réwne.
‘ Kat gwintu Srednica mniejsza
; Najmniejsza $rednica gwintu $ruby.

-~ Kat lini rubowej
W przypadku gwintu prostego, gdzie skok gwintu
oraz obwod okregu Srednicy podziatowej tworzg
tréjkat prostokatny, kat linii Srubowej jest katem
znajdujacym sig naprzeciw poskoku.

Gwint prosty
Srednica znamionowa Gwint utworzony na walcu. =
Srednica, ktrej granicg wyznaczone sg ] Gwint stozkowy = =
poprzez odchyiki i tolerancije. Gwint wewnetrzny Gwint utworzonv na stozk =t =
Gwint na wewnetrznej powierzchni walca lub stozka wint utworzony na stozku. =5
2
o Gwint lewoskretny « Gwint prawoskretny e Kat lini Srubowej (B) g0
g5
% Kat lini , g°
\ $rubowej(B ) Kiin (L)
4 =
T — €82
\ ‘ T X érednica skoku (D) 33 =
= g.o
Gwint, w ktorym patrzac w wzdtuz osi Gwint, na ktory patrzac wzdtuz osi zwija W przypadku gwintu prostego, w ktérym skok gwintu oraz
zwija sie w lewo i do tytu. Wszystkie sie w prawo i w tyt. Gwint sg zawsze sg obwod okregu srednicy podziatowej tworzg, trojkat
gwinty lewoskretne oznaczone sg prawoskretne, chyba, ze oznaczono prostokatny, kat linii Srubowej znajduie sie naprzeciw

literami LH. inaczej. poskoku.

MOJUIMB
BIUBMOZS)) 0P
amoojed Azai4

< Obrébka gwintu potrojnego
Gwint, w ktorym skok stanowi catkowitg wielokrotno$¢ wigksza niz jeden skok. Gwint wielozwojowy umozliwia szybsza obrébke bez
zgrubnego (wigkszego) ksztattu gwintu.

¢ Obrébka pierwszego zwoju  Obrébka drugiego zwoju * Obrdbka trzeciego zwoju (Gwint potrsiny)

& Rodzaj zarysu ptytki

e Zarys czesciowy ¢ Petny profil ¢ Petny profil drobnozwojowy e Profil wstepny

Plytka o zarysie czeSciowym V nacina Plytka typu petny zarys umozliwia Petny zarys dla skokow Wkiadka o zarysie wstepnym pozwala
bez wykariczania na $rednicy wykonanie peinego zarysu gwintu a w drobnozwojowych tworzy kompletny na wykonania petnego gwintu wraz z
zewnegtrznej gwintu. Te samg plytke tym, wierzchotka wystepu. Dla gwint. Drugi zab zapewnia promieniem wierzchotka wystepu, ale
mozna stosowa¢ dla réznych rodzajow ~ kazdego skoku gwintu oraz jego typu wykoriczenie na $rednicy bez wykoriczenia $rednicy

skokéw gwintu majacych wspélny kat potrzebna jest oddzielna plytka. zewngtrznej. wewnetrznej. Gléwnie stosowana dla
gwintu. gwintow trapezoidalnych.
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Toczenie gwintow — Informacje techniczne

& Metody toczenia gwintow

Gwint Plytka i oprawka Kierunek Kierunek posuwu Metoda po lini Srubowej| Rysunek nr.
Prawoskretny zewnetrzny EX RH Przecjwnie do V\I/skaz. ;egara Wlkierunku uchwytu Zwkia
EX LH Zgodnie z wskazowkami zegara W kierunku od uchwytu Odwrécona
Prawoskretny wewnetrzny IN RH Przeqwme do V\I/skaz. ;egara Wlklerunku uchwytu Zwkia
IN LH Zgodnie z wskazowkami zegara W kierunku od uchwytu Odwrocona
Lewoskretny zewnetrzny EX LH Przeqwme do V\I/skaz. ;egara Wlklerunku uchwytu Zwkia
EX RH Zgodnie z wskazowkami zegara W kierunku od uchwytu Odwrocona 6]
Lewoskretny wewnetrzny IN LH Przeqwme do V\I/skaz. ;egara Wlklerunku uchwytu Zwkia
IN RH Zgodnie z wskazowkami zegara W kierunku od uchwytu Odwrécona B

* Gwint zewnetrzny prawoskretny

* Gwint zewnetrzny lewoskretny

<=

—

>
k® i&i

» Gwint wewnetrzny prawoskretny

& Wykres kata lini Srubowej

Y
®

(3

I Ir

®
~

<=

e Gwint wewnetrzny lewoskretny

Plytki do toczenia
gwintow

Oprawki do
toczenia gwintow

<4=m

Plytki do
frezowania
gwintow

& Obliczenie kata
pochylenia linii

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow

Posuw P* Posuw P*
4 = [mm] . . [toi]
54 3 =2 =1
SrUbowel (B) Posuw w kierunku | B 12 ‘ ‘ | / 7
P uchwytu 2 PRJR S - / 225
sl e 10t ?p"éijﬁfn'e / {25
2 % 9 L~
Standardowy kat E
f paowia |2 € M= g
D % = / - 35
2 e 7 / >z
VAR =gy § == uu) :
""" 15 I ) 5 — 5
Standardowy kat Kjém z E 4 / | 6
jazd Ki ilz2 £
e N L1 !
£ » / L1 11
5 Y I8
] = 24
R o i & ; 0 Srednica skoku [mm] —8=0
Kat pochylenia linii Srubowej Posuw w Kieranka nr % 50 100 150 200
oblicza sie korzystajac z konika 5 ‘ fé‘
. . I ——l I 2
nastepujgcych zaleznosci.: g "H” ™ j\
0Od k 2 § [ a\™ . ™ ?
6 t | 4
B = tanr! PxN 5 Iini‘g:gggulyej e kS g’ 7@ s N 6
T xD 'g 4 6 ™ 3,5
15 H1 2 ® = 7 ™ ‘
L .o : ClE R 35
ﬁ - Kat lini SI’UbOWG]( ) Standardowy kat gg‘éggﬁ' NE ?:» % 8 ™
gniazda oprawki 2 5 N 3
P - Skok (mm) narzedzia. N - h— 9 ~
N - Liczba ZWOijW Sc' 104 Oprawki specjalne 25
D - Srednica skoku (mm) B @ " i i i i i 205
Poskok =P x N Wymiar H1 (wysoko$¢ @ 12 - N
o . krawedzi skrawajgcej) ulega p=-2 =
* Kat pochylenia linii Srubowej mozna zmianie dla kazdej
wyznaczy¢ réwniez na podstawie konfiguracji plytki/plytki W przypadku gwintu wielozwojowych, nalezy uzyé wartosci poskoku zamiast skoku.
wykresu obok. podporowej.
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Toczenie gwintow — Informacje techniczne

& Metoda gwintowania z posuwem wgtebnym

Posuw wgtebny

Posuw wgtebny boczny (modyfikowany)

Alternatywny posuw wgtebny boczny

Posuw wgtebny promieniowy jest
najprostszg i najszybszg metoda.
Posuw jest prostopadty do osi
toczenia, a obie powierzchnie
przytozenia ptytki wykonujg operacije
skrawania. Posuw promieniowy
zaleca si¢ w trzech przypadkach.

2\

t

+ W przypadku gdy skok jest mniejszy niz 16TPI
+ Dla materiatu o krétkich wiérach
+ Do obrébki materiatow utwardzanych

Posuw wgtebny boczny zaleca sie w
nastepujacych przypadkach.

+ W przypadku gdy skok przekracza
= \ niz 16TPI Uzywajac metody

promieniowej faktyczna dtugo$¢
krawedzi skrawajgcej jest za duza,
co powoduje karbowanie
powierzchni dla TRAPE i ACME.
Metoda promieniowa daje trzy
krawedzie skrawajgce co bardzo
utrudnia sptyw wiéra.

7& Uzycie metody alternatywnego

posuwu bocznego wgtebnego zaleca
sie szczegblnie w przypadku duzych
skokdéw oraz do materiatéw dajgcych
t dtugie wiora.
Metoda ta zapewnia rowny podziat obcigzenia na
obie powierzchnie przytozenia, co daje rowne
zuzycie krawedzi skrawajgcej. Metoda ta
wymaga bardziej skomplikowanego

programowania i nie jest dostepna we wszystkich
tokarkach.

o Ptytka podporowa

i o d 9,525 12.7 15.875
= — | Wi §6 : ’ '
S5  ATE ATI T wﬁmsc -
S8 3 L 16 22 27 =
= O Qo « =
g8 =
§ © £ Oprawka ER(L)H IR(L)H ER(L)H IR(LH ER(L)H IR(LH gé
) = =
% <’ | Kod zaméwienia ATE16 ATI16 ATE22 ATI22 ATE27 ATI27 =
i Standardowa plytka podporowa ma kat odchylenia 1.5° % o
=2
g5
& Zastosowany gatunek g°
Gatunek Wiasciwosci Dostepne pytki .
=8
. So=
+ Uniwersalny typ PVD g§ g
Wyigcznie dla tamacza widr. =
Stabilna obrébka w réznych zastosowaniach ze wzgledu na podtoze z weglika drobnoziarnistego ERM/IRM
PC5300 oraz odpowiedniej odpornosci cieplnej i wytrzymatosci. Doskonata odporno$é na zuzycie oraz (Ptytki z tamaczem wiér) g3
utlenianie ze wzgledu na warstwe pokrywajacg z AITN. %’ =
Unikalne parametry w przypadku szybkoobrotowej obrébki. Z 'g' B
=58
=3
+ Gatunek ogolny
Wytrzymate podioze o bardzo drobnym ziarnie z pokryciem TiAIN zapewnia dobrg wytrzymatos¢ i ER/IR
PC3030T doskonafg 0dpornosc na cieranie. o . (Plytka bazowa)
Niezréwnane osiggi w przypadku STS oraz materiatow trudnoobrabialnych.
& Zalecane predkosci skrawania (vc) w zaleznosci od materiatu obrabianego
IS0 Materiat obrabiany @ < > 8
|
Stal weglowa, stal stopowa, staliwo | S C5300
Stal nierdzewna, Stal zaroodporna, stale PC3030T
stopowe tytanowe PC5300
|
Zeliwo, aluminium, staliwo, miedz
| PC5300
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Toczenie gwintow — Informacje techniczne

& Zalecane predkosci skrawania (vc) w zaleznosci od materiatu obrabianego

. P . I1SO ve(m/min)
Materiat Twardosc Brinell (HB) ne
Niskoweglowa (C=0.1-0.25 %) 125 115~190
Stal weglowa Srednioweglowa (C=0.25-0.55 %) 150 100~175
Wysokoweglowa (C=0.55-0.85 %) 170 90~155
Stal niskostopowa Niehartowana 180 100~180
(zawarto$¢ pierwiastkow Hartowana 275 75~140
stopowych < 5%) Hartowana 350 70~135
Stal wysokostopowa Wyzarzana 200 80~120
(zaw. pierw. stopowych >5%) Hartowana 325 50~100
5 Niskostopowe (zawartos¢ pierwiastkéw stopowych <5%) 200 70~130
Staliwo Wysokostopowe (zawarto$¢ pierwiastkéw stopowych >5%) 225 60~120
. Niehartowana 200 70~130
Stal nierdzewna ferrytyczna Hartowana 230 5005
. ) Austenityczna 180 80~120
- Stal nierdzewna austenityczna Wysoko austenityczna 200 30~100
§ = Stal ferrytycznaw Niehartowana 200 90~120
§ § stanie po odlewaniu Hartowana 330 65~110
£° M Stal austenityczna w Austenityczna 200 85~110
o stanie po odlewaniu Hartowana 330 60~100
= Wyzarzanie (na bazie zelaza) 200 45~60
= Stop Starzona (na bazie zelaza) 280 30~50
§§ wysokotemperaturowy Wyzarzana (na bazie niklu lub kobaltu) 250 20~30
S jgj Starzona (na bazie niklu lub kobaltu) 350 15~25
Czysty 99.5 Ti 400Rm 140~170
o, Stop tytanu Stopa+b 1050Rm 50~70
=S8 Stal szczeg6lnie twarda Hartowana i odpuszczana 55HRC 45~60
55; =S Zeliwo ciaglie Ferr.ytyczne (krét.kie \.A{iéra) 130 70~120
Perlityczne (dtugie wiora) 230 70~120
2w Feliwo szare Niska wytrzymato$¢ 180 70~130
% % 5 Wysoka wytrzymato$é 260 60~100
o R.E - . Ferrytyczne 160 125~160
FES AEIDEDELERD Perlityczne 260 90~120
e .. Niestarzony 60 100~250
iz T I Starzony 100 80~180
Odlewany 75 200~400
Stop aluminium Odlewany i starzony 90 200~280
Odlewany z zawarto$cig krzemu 13-22% 130 60~150
Miedz Mosigdz 90 80~120
i stop miedzi Braz i miedz bezotowiowa 100 80~120
& Wyliczanie ilosci obrotéw n [obr/min.]
n= M ve= M " / l’ n - obroty na min. [min-1]
T x D 1 OOO l Ve - E’redkoéé skrawania [m/min]
D - Srednica obrébki [mm]

VC

4

< Liczba przejs¢

mm | 050 | 075 | 1.00 | 125 | 150 | 1.75 | 2.00 | 250 | 3.00 | 3.50 | 400 | 450 | 500 | 550 | 6.00 | 8.00
Skok

tpi 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 45 4 3
llo przejéé 46 | 4~7 | 4~8 | 5~9 | 6~10 | 7~12 | 7~12 | 8~14 | 9~16 | 10~18 | 11~18 | 11~19 | 12~20 | 12~20 | 12~20 | 15~24

% Jedng gtebokos$¢ skrawania oblicza sie dzielac catkowitg gteboko$¢ skrawania przez czas obrébki.
Np. ER16-1.5ISO, hmin 0,92: jeéli jest obrébka w 10 przej$ciach, jedna gteboko$¢ skrawania wynosi 0.092 (0.92/10)
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Toczenie gwintow — Informacje techniczne

< Stopniowe toczenie gwintu

R

M40 x 2.5

(D Wybraé metode toczenia gwintu

e Zastosowanie Gwint : Zewnetrzny prawoskretny

ISO Metryczny M40x2.5
Materiat : 4140 (25 HRC)

2 Wybraé wielko$¢ plytki

Wybrano kierunek .
posuwu do uchwytu. Wybrana ptytka : ER16 - 2.5 ISO
W zwiazku z Wielkosé plytki| Skok | Kod zaméwienia| Podkiadka
powyzszym zostanie Oprawka
uzyta zewnetrzna d L | mm RH RH
- plytka prawa oraz 9.525 | 16 25 | ER16-25ISO ATE16 ERHCOIC-16
zewnetrzna oprawka e
prawa. o=
28
@D
(3 Wybraé oprawke (@ Okresli¢ kat lini Srubowej -
, . Wybrana oprawka : ERH 25 - 16 s T ok o 8
Sk@x\ wo[n Kod . 10| Seecial | [/ 2% e =
*% e v | Wielkos¢ pt. |zamowienia Wymiary (mm) 1 [Tdoroiders iy g
. d RH (Heh| W | s | L | 1 / 3 =
! ( : %1 9525 |ER25-16| 25 \ 25 \ 25 h53.6\ 30 8 35 =
Ty 4 282
; &5 S£=
Y 6 258
4 / 7 o
. . . . 31 9
®Wyb9r odpowiedniej Dobrany kat lini Srubowej 1.5° ay/ 2 1
ptytki podporowej d 9,525 1 8 gT
‘s . . T e «Q =
Wybrana plytka: ATE16 | Wielko$¢ plytki i 6 0 5 0 % vl =3 g
Srednica podziatowa [mm] g % ‘(‘)_’
Kod zaméwienia ATET6 Z tabeli w przypadku skoku wynoszacego 2,5mm (10 tpi) oraz %%

(©® Wybér gatunku plytki i predko$ci skrawania

Wybrany gatunek weglika: PC3030T / Pr. skrawania: 140m/min

$rednice obrabianego materiatu 40mm (1,57cala) uzyskuije sie
kat pochylenia linii $rubowej 1,5 stopnia.

(D Wybor ilosci przej§é

Wybrany gatunek weglika: PC3030T / Predkos¢ skrawania: 140m/min

. ve(m/min) mm | 150 175 2.00 250 300 | 350 | 400
Materiat HB PC3030T Skok
- 3 TRI 16 14 12 10 8 7 6
s s e 8
A i i tk’ S OO i iS¢ - - - =’ - -
(zaw perviaskow<5%) - 350 70435 Liczba przejs¢ 610 | 712 | 712 | 814 916 | 1018 | 11-18
Podsumowanie
Rodzaj gwintu ISO M40 x 2.5 Zewnetrzny prawoskretny

1. Kierunek posuwu

w kierunku uchwytu

2. Plytka i gatunek

ER16-2.5 1SO, PC3030T

3. Oprawka ERH25-16
4. Kat lini Srubowej 15°

5. Plytka podporowa ATE16
6. Predko$¢ skrawania 140 m/min
7. Liczba przejs¢ 10

6 KORLOY



Plytki do toczenia
gwintow

frezowania Oprawki do
gwintow toczenia gwintow

Plytki do

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow
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Toczenie gwintéw — Informacje techniczne

& Parametry obrobki — zaleznosci

7 EZ o
Typ materiatu % /Z///Z 5
§ '§ Typ chtodzenia %
g Wymiary materiau ?;ID 5
8 L—
o =
8 Chakter wiora ‘ . i ;
.2 diugosé i érednica %@ Przekrdj oprawki R
=
Materiat hartowny HrC S Wysunigcie oprawki EJ
HB = Wysie:
s D
= . . Y e ———
@ Zewnetrzny/ wewnetrzny m@ o Opcja otworu na chtodziwo
§ 5
3 E Ksatat oroi I Rodzaj uchwytu, weglikowy,
§ g sztatt profilu I\_/—\_/'\_ stalowy
[7]
I\ Zastosowany gatunek
Jakos¢ powierzchni weglika
k — N\
PP Ksztatt zarysu: skok i glebokos$¢ '
o Stabilnosé obrobki % Iy g A@A p\@ k
=
k: £ . AN
g Maksymalne obroty n Promien naroza R (@A
re]
o ; B B
Stabilno$¢ zamocowania Rodzaj tamacza 4 /
& Usuwanie usterek
Problem Mozliwe przyczyny Rozwiagzanie
Zwigkszone Zbyt duza predkosSc skrawania. » Zmniejszy¢ predkosé skrawania/uzy¢ plytke pokryta.
zuzycie na. Za mata gteboko$¢ skrawania/za duzo przejsé. » Zwiekszy¢ gtebokos¢ skrawania na przejscie.
pOWlerZCh_nl Nieodpowiedni rodzaj weglika spiekanego. » Uzy¢ weglika pokrywanego.
przylozenia Za mate chtodzenie. » Zwiekszyé ilosé przeptywu chiodziwa.
~— Nierbwne
zuzycie Nieprawidtowy kat linii Srubowej. » Dobra¢ odpowiednig plytke podporowa,
krawgdzi . Nieprawidtowa metoda posuwu wgtebnego. » Zastosowa¢ metode alternatywng bocznego posuwu
skrawajgcej wglebnego.
Nadmieme Zbyt duza gtebokosS¢ skrawania. > Zmniejszy¢ gebokosc skrawania/llos¢ przejsc.
- ' Niewystarczajgce chtodzenie » Zwiekszy¢ szybkos¢ przeptywu chtodziwa.
odksztaicenie Zbyt duza predkos¢ skrawania. » Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.
plastyczne Nieodpowiedni rodzaj weglika spiekanego. » Uzy¢ twardszego weglika.
yt maty promien wierzchotka. » Uzy¢ wktadke o wigkszym promieniu jezeli jest to mozliwe.
Zb iert wierzchotk Uzy¢ wkiadke o wigkszyl ieniu jezeli | i
Uszkodzenie Zbyt duza gtebokos¢ skrawania. > Zmniejszy¢ gigbokos¢ skrawania/Zwigkszyc iloS¢ przejsc.
C ) Nadmierne odksztatcenie plastyczne. » Uzy¢ twardszego weglika.
krawedzi Niewystarczajace chtodzenie. » Zwigkszy¢ szybkos¢ przeptywu oraz/lub skorygowac kierunek przeptywu.
skrawajacej Nieodpowiedni rodzaj weglika spiekanego. > Uzy¢ twardszego weglika.
Niestabilno$c¢. » Sprawdzi¢ stabilnos¢ systemu.
] Narost Nieprawidtowa predkos¢ skrawania. » Zmieni¢ predkos¢ skrawania.
Nieodpowiedni gatunek weglika. » Uzy¢ weglika pokrytego.
Zbyt plytki Narzedzie nie znajduje sig na wysokoéci osi obrabianego materiatu. » Zmieni¢ wysoko$¢ narzedzia.
W zarvs awintu Ptytka nie obrabia wierzchotka wystepu gwintu. » Zmierzy¢ $rednicg obrabianego materiatu.
| YS9 Zuzyta plytka. » Weczesniej wymienia¢ krawedz thaca.
L Zbyt mata predko$¢ skrawania. » Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania.
it Zta jakos¢ Nieprawidtowa ptytka podporowa. » Dobra¢ odpowiednig ptytke podporowa.
f/ / powierzchni Metoda posuwu bocznego watebnego jest nieodpowiednia. » Uzy¢ metody alternatywnego posuwu wgtebnego bocznego
lub promieniowego




Plytki do toczenia gwintow z tamaczami - Informacje techniczne

Plytki do toczenia gwintéw z tamaczem

& Wiasciwosci

> Catkowicie nieszlifowana ptytka z tamaczem wiér specjainej konstrukciji dla ptynnego sptywu

wibra oferuje umiarkowany koszt spetniajgc oczekiwania uzytkownika.

> Plytka nieszlifowana do gwintowania firmy Korloy zapewnia jako$¢ obrobki jak rowniez

parametry plytki szlifowanej ze wzgledu na doktadne krawedzie skrawajace.
> Gwint ISO metryczny, czesciowy zarys 60 stopni, cze$ciowy zarys 55 stopni.

o Test tamacza
> Materiat obrabiany : SCM440

» Oznaczenie : ERM16-1.51SO[PC3030T] / IRM16-1.5ISO[PC3030T]

» Predko$¢ skrawania : 100m/min
» Skok : 1.5mm

> llo$¢ przejéé : 6 razy

» Chtodzenie

* ERM

E Y-

Plytka zewnetrzna Ptytka wewnetrzna

*IRM

Obrdbka Toczenie gwintu zewnetrznego Toczenie gwintu wewnetrznego
Klasa Plytka nieszlifowana (ERM) Plytka szlifowana (ER) Plytka nieszlifowana (IRM) Plytka szlifowana (IR)
tamacz
Wior
Ptynna kontrola wiéra ze wzgledu na | Wystepuije dtugi wior bez jego Ptynne zwijanie widra ze wzgledu na | Wystepuije diugi wiér bez jego
geometrie gornej powierzchni co famania. dwie wypuktosci do kontroli wiora famania
Rezultat | daje wior zwijany. — Utrudniona praca poprzez — Dobry sptyw wiéra — Utrudniona praca z blokujacym
— Dobre tamanie wiéra. owijajacy sie wior na obrabianym wiérem w przypadku gwintowania
materiale. wewnatrz
& Przyktadowa obrdbka
Korloy ERM16-1.51SO [PC3030T] IRM16-2.0I1SO [PC3030T]
Konkurencyjne narzgdzie ERM16-1.51SO [K-Konkurent] IRM16-2.01SO [S-Konkurent]
Materiat SCM440 STS304
>
c
)
o
[
k<)
]
S Rysunek
g
©
=
> Predkos¢ skr. (m/min) 63 120
=2
GE-‘ 2 llos¢ przejs¢ 8 9
g -§ Obrobka Nacinanie gwintu Nacinanie gwintu
e Skok 15 20
Chtodzenie chtodziwo chtodziwo
KORLOY - KORLOY \ |
Rezultat Konkurent : -‘ | Konkurent | l | | | |
10 30 50 3 6 9 12 15
Zywotno$¢/ostrze Zywotno$é/ostrze
Wigksza zywotnos$¢ narzedzia z dobrym famaniem wior. Zapobiega catkowitemu uszkodzeniu plytki dzigki ptynnej kontroli wior.
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Plytki do toczenia gwintow

Zarys czesciowy 60° (rmm)

ﬁ Oznaczenie 5 Oznaczenie § Skok
Q9 Q Q d L r X f Ksztatt
e (Prawy) 3 (Lewy) 3 .
= = (mm) (tpi)
ER11-A60 ® |EL11-A60 0.5~1.5 48~16 | 6.35 1 0.05 | 0.8 0.9
ER16-A60 ® | EL16-A60 ([ ] 0.5~1.5 48~16 |9.525| 16 0.05 | 0.8 0.9
ER16-G60 ® | EL16-G60 [ 1.75~3.0 14~8 [9.525| 16 027 | 1.2 1.7
ER16-AG60 ® | EL16-AG60 ([ ] 0.5~3.0 48~8 |9.525| 16 0.08 1.2 1.7 « -
ER22-N60 ® | EL22-N60 3550 | 7~5 |127| 22 | 053 | 1.7 | 25 JF P TRy
E ER27-Q60 ® | EL27-Q60 5.5~6.0 4.5~4 (15.875| 27 0.64 | 2.1 3.1 / 60°
ne;
; A
IR11-A60 ® |IL11-A60 0.5~1.5 48~16 | 6.35 1 0.05 | 0.8 0.9
IR16-A60 ® |IL16-A60 0.5~1.5 48~16 | 9.525| 16 0.05 | 0.8 0.9
= IR16-G60 ® |(IL16-G60 1.75~30 | 14~8 |9525| 16 | 0.16 | 12 | 17
< - IR16-AG60 ® |IL16-AG60 0.5~30 | 48~8 [9.525| 16 | 005 | 12 | 1.7
% E IR22-N60 ® |IL22-N60 3550 | 7-5 |127| 22 |030| 1.7 | 25 NI
25 IR27-Q60 ® |IL27-Q60 55~6.0 | 45~4 (15875 27 | 030 | 1.8 | 27 ——
= 2 o0 ietrzny
£ g
= €
o ‘E (]
_24% % = W
Sg
@«
853
=35 + Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
285
O]
3=
93 = 3. o
£25 Zarys czesciowy 60° (Z tamaczem) frrm)
>0 = . = =
SR T ; QS n Q Skok
Ls N Oznaczenie Q | § |Oznaczenie| @ q L ] < ; Ksziat
(e} (Prawy) S8 (Lewy) 3 .
o g B e (mm) (tpi)
ERM16-A60 O 0.5~1.5 | 48~16 [9.525| 16 | 0.05 | 0.8 | 0.9
ERM16-G60 @) 1.75~3.0 14~8 [9.525| 16 027 | 1.2 1.7
ERM16-AG60 | ® O 0.5~3.0 48~8 |9.525| 16 0.08 1.2 1.7
ERM22-N60 O 3.5~5.0 7~5 | 127 | 22 | 053 | 17 | 25
N
[
c
N zewnetrzny
IRM11-A60 [ J O 0.5~1.5 48~16 | 6.35 1 0.08 | 0.8 0.9
IRM16-A60 ® | O 0.5~1.5 | 48~16 [9.525| 16 | 0.08 | 0.8 | 0.9
IRM16-G60 O 1.75~3.0 14~8 |[9.525| 16 0.12 1.2 1.7
IRM16-AG60 [ ] O 0.5~3.0 48~8 |9.525| 16 0.08 1.2 1.7
IRM22-N60 O 3.5~5.0 7~5 | 127 | 22 | 030 | 17 | 25 e
> 60°
@ N
I3
g zewnetrzn
2 y

+ Odpowiednie plytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na
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Plytki do toczenia gwintow

Zarys czegsciowy 60° )

= = =
T 8 =) " (=) Skok
_§ Oz(garlac;f;?le § Oz(r;;c\:;;)nle § d L r X f Ksztatt
o 2 2 (mm) (tpi)
ER11-A55 EL11-A55 0.5~1.5 48~16 | 6.35 1 0.05 | 0.8 0.9
ER16-A55 ® | EL16-A55 [ J 0.5~1.5 48~16 [9.525| 16 0.05 | 0.8 0.9
ER16-G55 ® | EL16-G55 175~3.0 | 14~8 |9.525| 16 | 021 | 1.2 | 1.7 .
ER16-AG55 ® |EL16-AG55 [} 0.5~3.0 48~8 |9.525| 16 | 007 | 12 | 1.7 . ™
.. | ER22-N55 EL22-N55 ® | 35-50 | 75 | 127 | 27 | 043 | 17 | 25 R
c wewnetrzny
N ER27-Q55 EL27-Q55 [ J 5.5~6.0 4.5~4 |15.875| 27 0.60 | 2.0 2.9 *7 \>- /‘6‘\_)
[o3
o
N
zewnetrzn
a4 : oy
IR11-A55 ® |IL11-A55 0.5~1.5 48~16 | 6.35 1 0.05 | 0.8 0.9
IR16-A55 ® |[IL16-A55 0.5~1.5 48~16 [9.525| 16 0.05 | 0.8 0.9
IR16-G55 ® |[IL16-G55 1.75~3.0 14~8 [9.525| 16 0.21 1.2 1.7
IR16-AG55 ® |[IL16-AG55 0.5~3.0 48~8 |9.525| 16 0.07 1.2 1.7 e g
IR22-N55 ® | IL22-N55 3.5~5.0 7~5 12.7 22 0.43 1.7 2.5 r rx <« g
E IR27-Q55 ® |IL27-Q55 5560 | 4.5~4 15875 27 | 0.60 | 2.0 | 29 \Yﬁ w % (g’.
: o) =
= X - =
) zewnetrzny g %)
£t
= o
g
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie < CE" e
S22
=5l
S
AT o « =9
Zarys czesciowy 55° (z tamaczem) om 283
— [ [ 2339
S| Ozmaczenie | 8| 8 | Oznaczenie| 8 Skok 5¢
9 (Prawy) S 2 (Lewy) = : d L r X f Ksztatt Lo
2 8|8 S| (mm | (o
ERM16-A55 ® | O 0.5~1.5 48~16 [ 9.525| 16 0.08 | 0.8 0.9
ERM16-G55 [ ] (@] 1.75~3.0 14~8 [9.525| 16 0.21 1.2 1.7
ERM16-AG55| @ | O 0.5~3.0 48~8 | 9.525| 16 0.07 1.2 1.7
ERM22-N55 O 3.5~5.0 7~5 12.7 27 0.43 1.7 2.5
wewnetrzny
5 /‘\6‘\_)
N
&
&
N zewnetrzny
IRM11-A55 e O 0.5~1.5 48~16 | 6.35 1 0.08 | 0.8 0.9
IRM16-A55 ® | O 0.5~1.5 48~16 [9.525| 16 0.05 | 0.8 0.9
IRM16-G55 ) 1.75~30 | 14~8 |9525| 16 | 008 | 1.2 | 17
IRM16-AG55 | ® | O 0.5~3.0 48~8 |9.525| 16 | 0.08 | 1.2 1.7 wewnetrzny
IRM22-N55 o) 3550 | 7-5 |127| 22 | 043 | 1.7 | 25 59
>
%-5‘ zewnetrzny
=
+ Odpowiednie plytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do toczenia

gwintow

Oprawki do
toczenia gwintow

Plytki do

Frezy palcowe

frezowania
gwintow

do frezowania
gwintow

Plytki do toczenia gwintow

ISO Metryczny )
T . 5 , 5
g Oz(r;?acvis)me % Oz?Laec;;me % (Sr:::)( d L | hmn | X f Ksztaft
o o
ER11-0.35I1SO EL11-0.35ISO 0.35 635 | 11 | 021 | 08 | 04
ER11-0.4ISO EL11-0.4ISO 0.4 6.35 | 11 025 | 0.7 0.4
ER11-0.45I1SO EL11-0.451SO 0.45 6.35 | 11 028 | 0.7 0.4
ER11-0.51SO EL11-0.51SO 0.5 635 | 11 | 031 | 06 | 04
ER11-0.61SO EL11-0.61SO 0.6 6.35 | 11 037 | 06 0.6
ER11-0.7ISO EL11-0.7ISO 0.7 6.35 | 11 0.43 | 0.6 0.6
ER11-0.751SO EL11-0.75ISO 0.75 6.35 | 11 046 | 0.6 0.6
ER11-0.8ISO EL11-0.81SO 0.8 635 | 11 | 049 | 06 | 06
ER11-1.0ISO EL11-1.0ISO 1.0 6.35 | 11 061 | 0.7 0.7
ER11-1.25I1SO EL11-1.25ISO 1.25 635 | 11 | 077 | 08 | 09
ER11-1.51SO EL11-1.51SO 1.5 6.35 | 11 092 | 08 1.0
ER11-1.75I1SO EL11-1.75ISO 1.75 6.35 | 11 1.07 | 0.8 1.1
ER16-0.35ISO EL16-0.35ISO 0.35 9525| 16 | 021 | 08 | 04 i
ER16-0.41SO ® | EL16-0.4ISO 0.4 9.525| 16 | 025 | 0.7 | 0.4 7
ER16-0.45ISO EL16-0.45ISO 0.45 9525| 16 | 028 | 07 | 04 [ /A vewnetary
g ER16-0.51SO ® | EL16-0.5I1SO 05 9525| 16 | 031 | 06 | 04 . @ /Q /\d
g‘ ER16-0.61SO EL16-0.61SO 0.6 9525| 16 | 0.37 | 0.6 0.6 — Q
< | ER16-0.71S0 | e | EL16-0.71S0 0.7 9.525| 16 | 043 | 06 | 06 . ppRn—
ER16-0.75I1SO | @ | EL16-0.75ISO 0.75 9525| 16 | 046 | 0.6 | 0.6
ER16-0.81SO ® | EL16-0.81SO 08 9525| 16 | 049 | 0.6 | 0.6
ER16-1.01SO ® | EL16-1.01SO ° 1.0 9525| 16 | 061 | 07 | 07
ER16-1.25I1SO | @ | EL16-1.25ISO 1.25 9525| 16 | 077 | 08 | 09
ER16-1.51SO ® | EL16-1.51SO [ ] 1.5 9525| 16 | 0.92 | 0.8 1.0
ER16-1.751SO ® | EL16-1.75I1SO 1.75 9525| 16 | 1.07 | 0.9 1.2
ER16-2.01SO ® | EL16-2.01SO [ 2.0 9525 16 | 123 | 1.0 | 1.3
ER16-2.51SO ® | EL16-2.51SO () 25 9.525| 16 | 1.53 | 1.1 1.5
ER16-3.01SO ® | EL16-3.01SO ° 3.0 9525| 16 | 1.84 | 1.2 | 1.6
ER22-3.51SO ® | EL22-3.5ISO 3.5 127 | 22 | 215 | 16 | 23
ER22-4.0ISO ® | EL22-4.0I1SO 4.0 127 | 22 | 245 | 1.6 23
ER22-4.5I1SO ® | EL22-4.51SO 4.5 127 | 22 | 278 | 1.7 2.4
ER22-5.01SO ® | EL22-5.0ISO 5.0 127 | 22 | 307 | 1.7 | 25
ER27-5.51SO EL27-5.51SO 5.5 15875 27 | 337 | 1.9 | 27
ER27-6.01SO EL27-6.01SO 6.0 15.875| 27 | 368 | 20 | 29
+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D24 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
ISO Metryczny (z tamaczem) ferr)
g e |88 0| B
§| e | 8|8\ Omamne | G| S| g | | x| -
o o o
ERM16-1.01SO | O | O 1.0 9525| 16 | 061 | 07 | 07
ERM16-1.251SO| O | O 1.25 9525| 16 | 077 | 0.8 | 09
_ ERM16-1.5I1SO | @ | O 15 9525| 16 | 093 | 08 | 1.0 e
§ | ERM16-1.75ISO| @ | O 1.75 9525| 16 | 1.09 | 09 | 1.2 = 60"
g ERM16-2.01SO | @ | O 2.0 9525| 16 | 125 | 1.0 | 1.3 /i/\d
N | ERM16-2.51SO | O | O 25 9525| 16 | 155 | 11 | 15 w
ERM16-3.01SO | @ | O 3.0 9525| 16 | 187 | 12 | 16 lin o

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D24

& KORLOY

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do toczenia gwintow

ISO Metryczn )
T . 5 . 5
o e : Oenaczeni : N T I T R Kol
IR11-0.35I1SO IL11-0.35I1SO 0.35 6.35 | 11 020 | 0.8 | 0.3
IR11-0.4I1SO IL11-0.4I1SO 0.4 635 | 11 | 023 | 08 | 04
IR11-0.451SO IL11-0.451SO 0.45 6.35 | 11 026 | 0.8 | 04
IR11-0.51SO ® | IL11-0.51SO 0.5 635 | 11 | 029 | 06 | 04
IR11-0.61SO IL11-0.61SO 0.6 635 | 11 | 035 | 06 | 0.6
IR11-0.7ISO IL11-0.7ISO 0.7 635 | 11 | 040 | 06 | 06
IR11-0.75ISO ® | IL11-0.75ISO 0.75 6.35 | 11 043 | 06 | 0.6
IR11-0.8I1SO IL11-0.8I1SO 0.8 635 | 11 | 046 | 06 | 06
IR11-1.0ISO ® |IL11-1.01ISO 1.0 6.35 | 11 058 | 06 | 0.7
IR11-1.25I1SO ® | IL11-1.25I1SO 1.25 635 | 11 | 072 | 0.8 | 0.9
IR11-1.51SO ® | IL11-1.51SO 1.5 635 | 11 | 087 | 08 | 1.0
IR11-1.75ISO ® | IL11-1.75ISO 1.75 6.35 | 11 1.01 | 09 | 1.1
IR11-2.0ISO ® | IL11-2.01ISO 2.0 6.35 | 11 115 | 09 | 1.1
IR11-2.51SO ® | IL11-2.51SO 25 6.35 | 11 144 | 0.8 | 1.1 et
IR16-0.35ISO IL16-0.35I1SO 0.35 9.525| 16 | 020 | 0.8 | 0.3 "
IR16-0.41SO IL16-0.41SO 0.4 9525| 16 | 023 | 0.8 | 04 2 e B
g IR16-0.45ISO IL16-0.451SO 0.45 9525| 16 | 026 | 08 | 04 @
g IR16-0.51SO ® | 1L16-0.51SO 0.5 9.525| 16 | 029 | 0.6 | 0.4 7 M/_\
2 | IR16-0.61SO IL16-0.61SO 0.6 9525| 16 | 0.35 | 0.6 | 06 e el
IR16-0.7ISO ® |(IL16-0.7ISO 0.7 9525 16 | 0.40 | 06 | 0.6
IR16-0.751SO ® | IL16-0.75I1SO 0.75 9525 16 | 043 | 06 | 06
IR16-0.81SO ® | IL16-0.81SO 0.8 9.525| 16 | 0.46 | 06 | 0.6
IR16-1.01SO ® | IL16-1.01SO 1.0 9525| 16 | 058 | 06 | 0.7
IR16-1.25ISO ® | IL16-1.251SO 1.25 9525| 16 | 072 | 08 | 09
IR16-1.5I1SO ® | IL16-1.51SO 1.5 9525 16 | 0.87 | 0.8 | 1.0
IR16-1.751SO ® | IL16-1.751SO 1.75 9525 16 | 1.01 | 09 | 1.2
IR16-2.0ISO ® | IL16-2.0ISO 2.0 9525 16 | 115 | 1.0 | 1.3
IR16-2.51SO ® | IL16-2.51SO () 25 9525 16 | 144 | 11 | 15
IR16-3.01SO ® | IL16-3.01SO 3.0 9525| 16 | 173 | 1.1 | 15
IR22-3.5I1SO ® | IL22-3.51SO 35 127 | 22 | 202 | 16 | 23
IR22-4.0ISO ® | IL22-4.0I1SO 4.0 127 | 22 | 231 | 16 | 23
IR22-4.5I1SO ® | IL22-4.51SO 45 127 | 22 | 260 | 1.6 | 24
IR22-5.0ISO ® | IL22-5.01SO 5.0 127 | 22 | 289 | 16 | 23
IR27-5.51SO ® | IL27-5.5I1SO 5.5 15.875| 27 | 317 | 16 | 23
IR27-6.0ISO IL27-6.0ISO 6.0 15.875| 27 | 346 | 1.8 | 25
+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
ISO Metryczny (z tamaczem) fren)
= = =
5| Omaczeie | @) 8| Omuznio) G| Sk ) ||| Kozl
e g 8 g
IRM11-1.5ISO o) 15 635 | 11 | 085 | 08 | 1.0
IRM16-1.0I1SO @) 1.0 9.525| 16 | 058 | 06 | 0.7
> IRM16-1.251SO o) 1.25 9.525| 16 | 072 | 08 | 09 T e
S | IRM16-1.5S0 | @ | © 15 9525| 16 | 085 | 0.8 | 1.0 W
% IRM16-1.75ISO o 1.75 9525 16 | 1.01 | 09 | 12 )
= | IRM16-2.01SO o 2.0 9525 16 | 112 | 10 | 13 ! e
IRM16-2.51SO o) 25 9525| 16 | 144 | 1.1 | 15
IRM16-3.01SO o) 3.0 9525| 16 | 1.69 | 1.1 | 15

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Plytki do toczenia gwintow

UN (UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

Amerykanski -
T : 5 . 5
g Oz(r;?:vz;)nle % Oz?li(‘:;;nle % (Snf::)‘ d L hmin X f Ksztatt
o o
ER11-72UN EL11-72UN 72 635 | 11 | 022 | 08 | 04
ER11-64UN EL11-64UN 64 635 | 11 | 024 | 08 | 04
ER11-56UN EL11-56UN 56 635 | 11 | 028 | 07 | 04
ER11-48UN EL11-48UN 48 635 | 11 | 032 | 06 | 06
ER11-44UN EL11-44UN 44 635| 11 | 035| 06 | 0.6
ER11-40UN EL11-40UN 40z 635 | 11 | 039 | 06 | 06
ER11-36UN EL11-36UN 36 635 | 11 | 043 | 06 | 06
ER11-32UN EL11-32UN 32 635 | 11 | 049 | 06 | 06
ER11-28UN EL11-28UN 28 635 | 11 | 056 | 06 | 0.7
ER11-27UN EL11-27UN 27 635 | 11 | 058 | 07 | 08
ER11-24UN EL11-24UN 24 635| 11 | 065| 07 | 08
ER11-20UN EL11-20UN 20 635 | 11 | 078 | 08 | 09
- ER11-18UN EL11-18UN 18 635 | 11 | 087 | 08 | 1.0
§ - ER11-16UN EL11-16UN 16 635 | 11 | 097 | 09 | 1.1
§~§ ER11-14UN EL11-14UN 14 635 | 11 | 141 | 09 | 1.
§ = ER16-72UN EL16-72UN 72 9525| 16 | 022 | 08 | 0.4
ER16-64UN EL16-64UN 64 9525| 16 | 024 | 08 | 0.4
S é ER16-56UN EL16-56UN 56 9525| 16 | 028 | 0.7 | 0.4 o
£5 ER16-48UN EL16-48UN a8 9525| 16 | 032 | 06 | 06 | *
8§ > | ER16-44UN EL16-44UN 44 9525| 16 | 0.35 | 0.6 | 0.6 i N /W
- £ | ER16-40UN EL16-40UN 40 9525 16 | 0.39 | 06 | 06 | ¢ @
8'8 - E ER16-36UN EL16-36UN 36 9.525| 16 | 043 | 06 | 0.6 — 7 W
= %E ER16-32UN ® | EL16-32UN 32 9.525| 16 | 049 | 06 | 06 ¢ 1/8P ZeWngtiny
£ kS & ER16-28UN ® | EL16-28UN 28 9525| 16 | 0.56 | 0.6 | 0.7
ER16-27UN EL16-27UN 27 9525| 16 | 058 | 0.7 | 0.8
%% _ ER16-24UN EL16-24UN 24 9.525| 16 | 065 | 0.7 | 08
g§§ ER16-20UN ® | EL16-20UN 20 9525| 16 | 078 | 0.8 | 0.9
5‘% & ER16-18UN ® | EL16-18UN 18 9525| 16 | 087 | 08 | 1.0
e ER16-16UN ® | EL16-16UN 16 9525| 16 | 0.97 | 09 | 1.1
ER16-14UN ® | EL16-14UN 14 9525| 16 | 1.11 | 1.0 | 1.2
ER16-13UN ® | EL16-13UN 13 9525| 16 | 1.20 | 1.0 | 1.3
ER16-12UN ® | EL16-12UN 12 9525| 16 | 1.30 | 1.1 | 1.4
ER16-11.5UN EL16-11.5UN 15 9525| 16 | 135 | 1.1 | 15
ER16-11UN ® | EL16-11UN 11 9525| 16 | 142 | 11 | 15
ER16-10UN ® | EL16-10UN 10 9525| 16 | 156 | 1.1 | 15
ER16-9UN ® | EL16-9UN 9 9525| 16 | 173 | 12 | 1.7
ER16-8UN ® | EL16-8UN 8 9525| 16 | 195 | 1.2 | 1.6
ER22-7UN EL22-7UN 7 127 | 22 | 222| 16 | 23
ER22-6UN ® | EL22-6UN 6 127 | 22 | 260 | 16 | 23
ER22-5UN EL22-5UN 5 127 | 22 [ 312 | 17 | 25
ER27-4.5UN EL27-4.5UN 45 15.875| 27 | 346 | 19 | 27
ER27-4UN EL27-4UN 4 15.875| 27 | 389 | 21 | 3.0

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D24

& KORLOY
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Amerykariski UN (UN, UNC, UNF, UNEF, UNS)

Plytki do toczenia gwintow

(mm)
g Oznaczenie % Oznaczenie g Skok d Ll b | x f Ksztatt
2 (Prawy) § (Lewy) § (mm)
IR11-72UN IL11-72UN 72 6.35 1 0.20 | 0.8 0.3
IR11-64UN IL11-64UN 64 6.35 1 023 | 0.8 0.4
IR11-56UN IL11-56UN 56 635 | 11 | 026 07 | 04
IR11-48UN IL11-48UN 48 6.35 | 11 | 031 06 | 06
IR11-44UN IL11-44UN 44 635 | 11 | 033 06 | 06
IR11-40UN IL11-40UN 40 635 | 11 | 037 | 06 | 06
IR11-36UN IL11-36UN 36 6.35 1 0.41 0.6 0.6
IR11-32UN IL11-32UN 32 6.35 1 0.46 | 0.6 0.6
IR11-28UN IL11-28UN 28 635 11 | 052 06 | 07
IR11-27UN IL11-27UN 27 6.35 1 054 | 0.7 0.8
IR11-24UN IL11-24UN 24 635 | 11 | 061 07 | 08
IR11-20UN IL11-20UN 20 635| 11 | 073 08 | 09
IR11-18UN IL11-18UN 18 6.35 1 0.81 0.8 1.0
IR11-16UN IL11-16UN 16 635 | 11 | 092 | 09 | 14 R
IR11-14UN IL11-14UN 14 635 | 1 | 1051 09 | 11 gg
IR11-12UN IL11-12UN 12 635 | 11 | 122| 08 | 14 =§
IR11-11UN ® | IL11-11UN ° 1 635 | 11 | 133 | 08 | 11 =
IR16-72UN IL16-72UN 72 9.525| 16 | 020 | 08 | 0.3 e § o
IR16-64UN IL16-64UN 64 9525| 16 | 0.23 | 08 | 0.4 §§
IR16-56UN IL16-56UN 56 9525 16 | 026 | 07 | 04 e 58
> | IR16-48UN IL16-48UN 48 9525| 16 | 031 | 06 | 06 -
£ | IR16-44UN IL16-44UN 44 9.525| 16 | 033 | 0.6 | 0.6 W aFo
S | IR16-40UN IL16-40UN 40 9.525| 16 | 0.37 | 0.6 | 06 1Ll £e%
= IR16-36UN IL16-36UN 36 9.525| 16 0.41 0.6 0.6 2 %-8_
IR16-32UN IL16-32UN 32 9.525| 16 0.51 0.6 0.6
IR16-28UN ® | IL16-28UN 28 9525| 16 | 052 | 06 | 07 - %::;
IR16-27UN IL16-27UN 27 9525| 16 | 054 | 0.7 | 08 =85
IR16-24UN ® | IL16-24UN 24 9.525| 16 | 061 | 0.7 | 08 25 g
IR16-20UN ® | IL16-20UN 20 9525| 16 | 073 | 0.8 | 0.9 2o
IR16-18UN ® | IL16-18UN 18 9.525| 16 0.81 0.8 1.0
IR16-16UN ® | IL16-16UN 16 9525| 16 | 092 | 0.9 | 11
IR16-14UN ® | IL16-14UN 14 9525 16 | 1.05 | 09 | 1.2
IR16-13UN IL16-13UN 13 9.525| 16 | 113 | 1.0 | 13
IR16-12UN ® | IL16-12UN 12 9525| 16 | 1.22 | 1.1 1.4
IR16-11.5UN IL16-11.5UN 1.5 9.525| 16 1.28 1.1 15
IR16-11UN ® | IL16-11UN 11 9.525| 16 133 | 1.1 1.5
IR16-10UN ® | IL16-10UN 10 9525| 16 | 147 | 11 | 15
IR16-9UN ® | IL16-9UN 9 9.525| 16 163 | 1.2 1.7
IR16-8UN ® | IL16-8UN 8 9.525| 16 | 1.83 | 12 | 15
IR22-7UN IL22-7UN 7 12.7 22 209 | 1.6 2.3
IR22-6UN IL22-6UN 6 127 | 22 | 244 | 16 | 23
IR22-5UN IL22-5UN 5 127 | 22 | 293 | 17 | 23
IR27-4.5UN IL27-4.5UN 45 15875 27 | 326 | 1.9 2.4
IR27-4UN IL27-4UN 4 15875 27 | 3.67 | 21 2.7

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do toczenia gwintow

Whitworth (BSw, BSF, BSP, BSB)

(mm)
g Oznaczenie g Oznaczenie % Skok d L i X { Ksztalt
e (Prawy) § (Lewy) § (mm)
ER11-72W EL11-72W 72 6.35 | 11 023 | 0.7 0.4
ER11-60W EL11-60W 60 6.35 | 11 027 | 0.7 0.4
ER11-56W EL11-56W 56 6.35 | 11 029 | 0.7 0.4
ER11-48W EL11-48W 48 6.35 | 11 0.34 | 0.6 0.6
ER11-40W EL11-40W 40 635 | 11 | 041 | 06 | 06
ER11-36W EL11-36W 36 635 | 11 | 045 | 06 | 06
ER11-32W EL11-32W 32 6.35 | 11 0.51 | 0.6 0.6
ER11-28W EL11-28W 28 6.35 | 11 0.58 | 0.6 0.7
ER11-26W EL11-26W 26 6.35 | 11 0.63 | 0.7 0.8
ER11-24W EL11-24W 24 6.35 | 11 0.68 | 0.7 0.8
ER11-22W EL11-22W 22 635 | 11 | 074 | 08 | 0.9
ER11-20W EL11-20W 20 635 | 11 | 081 | 08 | 09
ER11-19W EL11-19W 19 6.35 | 11 0.86 | 0.8 1.0
.g = ER11-18W EL11-18W 18 6.35 | 11 0.90 | 0.8 1.0
_*;f‘é ER11-16W EL11-16W 16 6.35 | 11 1.02 | 0.9 1.1
%m ER11-14W EL11-14W 14 6.35 | 11 116 | 1.0 1.2 o
= ER16-72W EL16-72W 72 9.525| 16 | 028 | 07 | 04 | xo
o8 ER16-60W EL16-60W 60 9.525| 16 | 027 | 07 | 04 [ RO.137P wewnglery
5 ER16-56W EL16-56W 56 9525| 16 | 020 | 07 | 04 | . @ m
58 ER16-48W EL16-48W 48 9525 16 | 0.34 | 0.6 | 06 7NN
= £ | ER16-40W EL16-40W 40 9525| 16 | 041 | 06 | 06 a ROISTE retiany
ol g‘ ER16-36W EL16-36W 36 9525| 16 | 0.45 | 0.6 0.6
= S S | ER16-32W EL16-32W 32 9525| 16 | 051 | 06 | 06
§§ 5 ER16-30W EL16-30W 30 9525| 16 | 055 | 06 | 07
- ER16-28W ® | EL16-28W 28 9525| 16 | 0.58 | 0.6 0.7
%'% - ER16-26W ® | EL16-26W 26 9525| 16 | 0.63 | 0.7 0.8
852 ER16-24W ® | EL16-24W 24 9525| 16 | 0.68 | 07 | 08
g% = ER16-22W EL16-22W 22 9525| 16 | 0.74 | 0.8 0.9
e ER16-20W ® | EL16-20W 20 9525| 16 | 0.81 | 0.8 | 0.9
ER16-19W ® | EL16-19W 19 9525| 16 | 086 | 0.8 | 1.0
ER16-18W ® | EL16-18W 18 9525| 16 | 0.90 | 0.8 1.0
ER16-16W ® | EL16-16W 16 9525 16 | 1.02 | 0.9 1.1
ER16-14W ® | EL16-14W 14 9525| 16 | 1.16 | 1.0 1.2
ER16-12W ® | EL16-12W 12 9525| 16 | 1.36 | 1.1 1.4
ER16-11W ® | EL16-11W 11 9525| 16 | 148 | 11 | 15
ER16-10W ® | EL16-10W 10 9525| 16 | 163 | 11 | 15
ER16-9W ® | EL16-9W 9 9525| 16 | 1.81 | 1.2 1.7
ER16-8W ® | EL16-8W 8 9525| 16 | 2.03 | 1.2 1.5
ER22-7W EL22-7W 7 127 | 22 | 332 | 16 2.3
ER22-6W ® | EL22-6W 6 127 | 22 | 271 | 16 2.3
ER22-5W EL22-5W 5 127 | 22 | 325 | 17 | 24
ER27-4.5W EL27-4.5W 45 15.875| 27 | 361 | 18 | 26
ER27-4W EL27-4W 4 15.875| 27 | 4.07 | 2.0 2.9
+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D24 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do toczenia gwintow

Whitworth (BSw, BSF, BSP, BSB) )
g Oznaczenie 5 Oznaczenie § Skok d Ll b x f Ksztal
e (Prawy) 3 (Lewy) 3 (mm)

IR11-72W IL11-72W 72 6.35 | 11 023 | 0.7 0.4

IR11-60W IL11-60W 60 6.35 | 11 0.27 | 0.7 0.4

IR11-56W IL11-56W 56 635 | 11 | 029 | 07 | 04

IR11-48W IL11-48W 48 6.35 | 11 034 | 06 0.6

IR11-40W IL11-40W 40 6.35 | 11 0.41 | 06 0.6

IR11-36W IL11-36W 36 6.35 | 11 0.45 | 0.6 0.6

IR11-32W IL11-32W 32 6.35 | 11 0.51 | 0.6 0.6

IR11-28W IL11-28W 28 635 | 11 | 058 | 06 | 0.7

IR11-26W IL11-26W 26 635 | 11 | 063 | 07 | 08

IR11-24W IL11-24W 24 6.35 | 11 0.68 | 0.7 0.8

IR11-22W IL11-22W 22 6.35 | 11 074 | 0.8 0.9

IR11-20W IL11-20W 20 6.35 | 11 0.81 | 0.8 0.9

IR11-19W ® | IL11-19W 19 6.35 | 11 0.86 | 0.8 1.0

IR11-18W IL11-18W 18 635 | 11 | 090 | 08 | 1.0

IR11-16W ® | IL11-16W 16 6.35 | 11 1.02 | 0.9 1.1

IR11-14W ® | IL11-14W 14 6.35 | 11 1.16 | 0.9 1.1 o

IR11-12W IL11-12W 12 6.35 | 11 1.32 | 0.9 1.2 rx

IR16-72W IL16-72W 72 9525| 16 | 023 | 07 | 04 i M::ewn%tgpv

IR16-60W IL16-60W 60 9525| 16 | 027 | 07 | 04 @ ) /{:\/“OJ

IR16-56W IL16-56W 56 9525| 16 | 029 | 0.7 | 0.4 N\ N
> | IR16-48W IL16-48W 48 9.525| 16 | 034 | 06 | 0.6 ) RO13TE
% IR16-40W IL16-40W 40 9525 16 | 0.41 | 0.6 0.6
% IR16-36W IL16-36W 36 9525| 16 | 0.45 | 0.6 0.6
= IR16-32W IL16-32W 32 9525| 16 | 0.51 | 0.6 0.6

IR16-30W IL16-30W 30 9525| 16 | 055 | 0.6 0.7

IR16-28W IL16-28W 28 9.525| 16 | 0.58 | 0.6 | 0.7

IR16-26W ® | IL16-26W 26 9.525| 16 | 0.63 | 0.7 | 08

IR16-24W IL16-24W 24 9.525| 16 | 0.68 | 0.7 0.8

IR16-22W IL16-22W 22 9525| 16 | 0.74 | 0.8 0.9

IR16-20W ® | IL16-20W 20 9525| 16 | 0.81 | 0.8 0.9

IR16-19W ® | IL16-19W 19 9525| 16 | 0.86 | 0.8 1.0

IR16-18W ® | IL16-18W 18 9.525| 16 | 0.90 | 0.8 | 1.0

IR16-16W ® | IL16-16W 16 9525| 16 | 1.02 | 09 | 1.

IR16-14W ® | IL16-14W 14 9525 16 | 1.16 | 1.0 1.2

IR16-12W ® | IL16-12W 12 9.525| 16 | 1.36 | 1.1 1.4

IR16-11W ® | IL16-11W 11 9525| 16 | 1.48 | 1.1 1.5

IR16-10W ® | IL16-10W 10 9525| 16 | 1.63 | 1.1 1.5

IR16-9W ® | IL16-9W 9 9525| 16 | 1.81 | 1.2 | 1.7

IR16-8W IL16-8W 8 9525| 16 | 203 | 1.2 | 15

IR22-7W IL22-7W 7 127 | 22 | 332 | 16 2.3

IR22-6W IL22-6W 6 127 | 22 | 271 | 16 2.3

IR22-5W IL22-5W 5 127 | 22 | 325 | 1.7 2.4

IR27-4.5W ® | IL27-4.5W 45 15.875| 27 | 361 | 1.8 | 26

IR27-4W ® | IL27-4W 4 15.875| 27 | 407 | 20 | 29

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do toczenia gwintow

Brytyjski standardowy gwint do rur (BSPT)

(rom)
—_ = =
g Oznaczenie 3 Oznaczenie 8 Skok
g (Prawy) § (Lewy) § (mm) d | Lo hwn X f Ksztalt m
ER11-28BSPT EL11-28BSPT 28 6.35 | 11 058 | 06 | 0.6 U
-. | ER11-19BSPT EL11-19BSPT 19 635 | 11 | 086 | 0.8 | 09 R T
@ ER11-14BSPT EL11-14BSPT 14 6.35 | 11 116 | 0.9 1.0
h;" ER16-28BSPT EL16-28BSPT 28 9525 16 | 058 | 0.6 | 0.6
é ER16-19BSPT | @ | EL16-19BSPT 19 9525| 16 | 0.86 | 0.8 | 0.9 j
ER16-14BSPT ® | EL16-14BSPT 14 9525| 16 | 1.16 | 1.0 1.2 3 \i'ﬁ}‘” R0.137P
ER16-11BSPT | ® | EL16-11BSPT 11 9525| 16 | 148 | 1.1 | 15 Zownelrzny
IR11-28BSPT IL11-28BSPT 28 635 | 11 | 058 | 0.6 | 0.6
= IR11-19BSPT IL11-19BSPT 19 6.35 | 11 0.86 | 0.8 | 0.9 S reien
£ | IR11-14BSPT IL11-14BSPT 14 635 | 11 | 1.16 | 09 | 1.0 : S
S | IR16-28BSPT IL16-28BSPT 28 9525| 16 | 0.58 | 0.6 | 0.6
g IR16-19BSPT ® | IL16-19BSPT 19 9525| 16 | 0.86 | 0.8 | 0.9
IR16-14BSPT ® | IL16-14BSPT 14 9525| 16 | 1.16 | 1.0 1.2 N R0.13!7P
IR16-11BSPT | @ | IL16-11BSPT 11 9525| 16 | 148 | 1.1 | 15 Zewnglzny
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D22, D23 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
[1+3 . .
5z Znormalizowany gwint rurowy (NPT) frrm)
© = —_ = —
5 5 Oznaczenie 3 Oznaczenie ] Skok 4 . ] PR
= 8 (Prawy) 3 (Lewy) 3 (rom) X sza
- é ER11-27NPT EL11-27NPT 27 6.35 | 11 0.66 | 0.7 0.8 f
5 ER11-18NPT EL11-18NPT 18 635 | 11 | 101 | 08 | 1.0 3
sg 2 | ER11-14NPT EL11-14NPT 14 635 | 11 | 133 | 08 | 1.0 T 30°| 30" e
g £ | ER16-27NPT EL16-27NPT 27 9.525| 16 | 0.66 | 0.7 | 0.8 o\ h
= S | ER16-18NPT | ® | EL16-18NPT 18 9525 16 | 101 | 08 | 10 | | | @
- N | ER16-14NPT ® | EL16-14NPT 14 9.525| 16 | 1.33 | 0.9 12 | | N~ || o -
852 ER16-11.5NPT | ® | EL16-11.5NPT 1.5 9525| 16 | 164 | 11 | 15 d
=355 ER16-8NPT ® | EL16-8NPT 8 9525| 16 | 242 | 13 | 1.8
(eb [ oD IR11-27NPT ® | IL11-27NPT 27 6.35 | 11 0.66 | 0.7 0.8
IR11-18NPT ® | IL11-18NPT 18 6.35 | 11 1.01 | 0.8 1.0
2w & | IR11-14NPT IL11-14NPT ° 14 635 | 11 | 133 | 08 | 1.0
8 g% *ac'& IR16-27NPT IL16-27NPT 27 9.525| 16 | 0.66 | 0.7 0.8
SQE 2 | IR16-18NPT ® | IL16-18NPT 18 9525| 16 | 1.01 | 0.8 1.0
RES = | IR16-14NPT ® | IL16-14NPT 14 9525| 16 | 133 | 09 | 1.2
=3 IR16-11.5NPT ® | IL16-11.5NPT [ ) 11.5 9525| 16 | 1.64 | 1.1 1.5 d
IR16-8NPT ® | IL16-8NPT [ 8 9525| 16 | 242 | 1.3 1.8

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D22, D23

Znormalizowany gwint rurowy

- Suche uszczelnienie (NPTF)

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

()
8| omecoe | 8| Omaeie | 8 Skok
Znaczenie @ Znaczenie e 0
g Paw) | 8 (Lowy) ol R el B Koztal m
o o O\

ER11-27NPTF EL11-27NPTF 27 635 | 11 | 064 07 | 08 f

ER11-18NPTF EL11-18NPTF 18 635 | 11 | 100 08 | 10 | I
.. | ER11-14NPTF EL11-14NPTF 14 635 | 11 | 135 08 | 10 i — e
& | ER16-27NPTF EL16-27NPTF 27 9.525| 16 | 0.64 | 0.7 | 0.8 f7 S 307 30
& | ER16-18NPTF | ® | EL16-18NPTF 18 9525 16 | 1.00 | 08 | 1.0 | | |
& | ER16-14NPTF EL16-14NPTF 14 9525 16 | 135 | 09 | 1.2 @/

ER16-11.5NPTF EL16-11.5NPTF 15 9.525| 16 | 163 | 1.1 | 15 >

ER16-8NPTF EL16-8NPTF 8 9.525| 16 | 238 | 1.3 | 18 ¢

IR11-27NPTF IL11-27NPTF 27 635 | 11 | 064 07 | 08

IR11-18NPTF IL11-18NPTF 18 635 | 11 | 1.00 | 08 | 1.0 !

IR11-14NPTF IL11-14NPTF 14 635 | 11 |135| 08 | 1.0 T,
> | IR16-27NPTF IL16-27NPTF 27 9.525| 16 | 064 | 0.7 | 08 I e
S | IR16-18NPTF IL16-18NPTF 18 9.525| 16 | 1.00 | 0.8 | 1.0 AL VAR
£ | IR16-14NPTF IL16-14NPTF 14 9525 16 | 135 | 09 | 1.2 @\
& | IR16-11.5NPTF IL16-11.5NPTF 15 9.525| 16 | 163 | 1.1 | 15 \
= | IR16-8NPTF IL16-8NPTF 8 9.525| 16 | 238 | 1.3 | 18 AN ER R

& KORLOY

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Plytki do toczenia gwintow

Okragty DIN 4 )
g (0) i g Oznaczenie :é Skok
g o | B s 3 d | L | bm| x| f Kzttt
fie 15 wy) 8 (mm)
o o ‘v
ER16-10RD EL16-10RD 10 9525| 16 | 127 | 1.1 | 1.2 I
> | ER16:8RD ® | EL16-8RD 8 9525| 16 | 159 | 14 | 13 XW# T E—
& | ER16-6RD ® | EL16-6RD 6 9525| 16 | 212 | 15 | 17 ,
S | ER22-6RD EL22-6RD 6 127 | 22 | 212 | 15 | 17 | | g
§ ER22-4RD ® | EL22-4RD 4 127 | 22 | 318 | 22 | 23 @/
ER27-4RD EL27-4RD 4 15.875| 27 | 318 | 22 | 23 ~ R0.22104 zemmptany
IR16-10RD IL16-10RD 10 9525| 16 | 127 | 1.1 | 1.2
> | IR16-8RD IL16-8RD 8 9525| 16 | 159 | 1.4 | 1.4 TR
S | IR16-6RD IL16-6RD 6 9525| 16 | 212 | 14 | 15
T | |R22-6RD IL22-6RD 6 127 | 22 | 212 | 15 | 17
& | IR22-4RD IL22-4RD 4 127 | 22 | 318 | 22 | 23
= | |R27-4RD IL27-4RD 4 15875 27 | 318 | 22 | 23 R0.22104P zoumgiany
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D22, D23 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
o)
Trapezowy DIN 103 (TR) S,
— = = Sz
% Oznaczenie g Oznaczenie g Skok . Ll s ] Kezial = g
& (Prawy) O (Lewy) O (mm) o
\ —
ER11-1.5TR EL11-1.5TR 15 635 | 11 | 090 | 0.8 | 0.9 e J g o
> | ER16-1.5TR EL16-1.5TR 15 9525| 16 | 090 | 1.0 | 1. 3 — EZ;?
§ | ER16-2.0TR EL16-2.0TR 20 9.525| 16 | 125 | 1.1 | 1.3 7 30 2=
% | ER16-3.0TR ® | EL16-3.0TR 3.0 9525| 16 | 175 | 13 [ 15 | | [ h g°
& | ERe2-4.0TR ® | EL2240TR 4.0 127 | 22 | 225 | 17 | 19 @ / ’-\_/—\_/—\
ER22-5.0TR ® | EL22-50TR 5.0 127 | 22 | 275 | 21 | 25 N -
zewnetrzny « @ U
ER27-6.0TR ® | EL27-6.0TR 6.0 15875 27 | 350 | 23 | 27 d 282
IR11-1.5TR IL11-1.5TR 15 635 | 11 | 090 | 08 | 09 e E5 =
IR16-1.5TR IL16-1.5TR 15 9525| 16 | 0.90 | 1.0 | 1.1 ‘ =RE
> IR16-2.0TR IL16-2.0TR 2.0 9.525| 16 125 | 1.1 1.3 417 50 Wewngtrzny
§ | Ir16-25TR IL16-2.5TR 25 9525| 16 | 153 | 12 | 14 2\ w g
€ | IR16-3.0TR ® | IL16-3.0TR 3.0 9525 16 | 175 | 1.3 | 15 @ . e =8
2 | IR22-4.0TR ® | IL22-40TR 4.0 127 | 22 | 225 | 1.7 | 19 N\ ’-\_/—\_/—\ 3 g 3
IR22-5.0TR ® | IL22:50TR 5.0 127 | 22 | 275 | 21 | 25 —~— Ty g5 §
IR27-6.0TR IL27-6.0TR 6.0 15875 27 | 350 | 23 | 2.7 53
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D22, D23 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
Amerykariski ACME (ACME) frer)
—_ = =
% Oznaczenie g Oznaczenie g Skok d L i X f Ksztatt
& (Prawy) 3 (Lewy) o (mm) m
o o ‘v
ER11-16ACME EL11-16ACME 16 635 | 11 | 092 ] 1.0 | 1.1
ER16-16ACME EL16-16ACME 16 9525| 16 | 092 | 1.0 | 1. .
ER16-14ACME EL16-14ACME 14 9525| 16 | 1.03 | 1.0 | 1.2 x4
= | ER16-12ACME EL16-12ACME 12 9525| 16 | 119 | 1.1 | 1.2 f ogr Wewnetrzny
£ | ER16-10ACME EL16-10ACME 10 9525| 16 | 152 | 1.3 | 1.4 = I
S | ER16-8ACME EL16-8ACME 8 9525| 16 | 184 | 14 | 15 | L @
N | ER16-6ACME EL16-6ACME 6 9525| 16 | 237 | 17 | 19 N\ 4 ’-\—/—\—/—\
ER22-6ACME ® | EL22-6ACME ° 6 127 | 22 | 237 | 18 | 21 f zewngtrzny
ER22-5ACME ® | EL22-5ACME ° 5 127 | 22 | 279 | 20 | 23
ER27-4ACME EL27-4ACME 4 15875 27 | 343 | 24 | 27
IR11-16ACME IL11-16ACME 16 635 | 11 | 092 | 09 | 09
IR16-16ACME IL16-16ACME 16 9525| 16 | 092 | 1.0 | 1. =
IR16-14ACME IL16-14ACME 14 9525| 16 | 1.03 | 1.1 | 1.2 i
5 IR16-12ACME IL16-12ACME 12 9525| 16 | 119 | 1.2 | 1.3 YJ{ 2g° Wewnetrzny
=, | IR16-10ACME IL16-10ACME 10 9525| 16 | 152 | 12 | 13 3 ¥
S | IR16-8ACME IL16-8ACME 8 9525| 16 | 1.84 | 1.4 | 15 \@ L ’-\_/—\_/—\
= | IR16-6ACME IL16-6ACME 6 9525| 16 | 237 | 1.7 | 1.9 NN
IR22-6ACME IL22-6ACME 6 127 | 22 | 237 | 18 | 21 d zewnglrzny
IR22-5ACME ® | IL22-5ACME 5 127 | 22 | 279 | 20 | 23
IR27-4ACME IL27-4ACME 4 15875 27 | 343 | 23 | 26

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

& KORLOY



Plytki do

Frezy palcowe

Plytki do toczenia

Oprawki do
toczenia gwintow

do frezowania

gwintow

frezowania
gwintow

gwintow

Plytki do toczenia gwintow

Gwint 0 zmniejszonej gteboko$ci ACME (STACME)

(mm)
T . 5 . 5
%1 Oznaczenie § Oznaczenie § Skok d L i X f Ksztatt
& (Prawy) ¥ (Lewy) o (mm)
o o .v
ER11-16STACME EL11-16STACME 16 635 | 11 | 0.60 | 1.0 | 1.0
ER16-16STACME EL16-16STACME 16 9525| 16 | 0.60 | 1.0 | 1.0
ER16-14STACME EL16-14STACME 14 9525| 16 | 0.67 | 1.1 | 1.1
2 | ER16-12STACME EL16-12STACME 12 9525| 16 | 0.76 | 12 | 1.2
£ |ER16-10STACME EL16-10STACME 10 9525| 16 | 1.02 | 1.2 | 1.3 29" Wewnetrzny
% ER16-8STACME EL16-8STACME 8 9525| 16 | 1.21 | 14 | 15 -
N |ER16-6STACME EL16-6STACME 6 9525| 16 | 152 | 1.7 | 1.8 = A=A\
ER22-6STACME EL22-6STACME 6 127 | 22 | 152 | 1.7 | 18 S
ER22-5STACME EL22-5STACME 5 127 | 22 | 178 | 21 | 23
ER27-4STACME EL27-4STACME 4 15.875| 27 | 216 | 23 | 24
ER27-3STACME EL27-3STACME 3 15.875| 27 | 279 | 29 | 29
IR11-16STACME IL11-16STACME 16 635 | 11 | 060 | 1.0 | 1.0
IR16-16STACME IL16-16STACME 16 9525| 16 | 0.60 | 1.0 | 1.0 .
- |IR16-14STACME IL16-14STACME 14 9525| 16 | 0.67 | 1.1 | 1.1 -,
& |IR16-12STACME IL16-12STACME 12 9525| 16 | 0.76 | 1.1 | 1.2 P
T |IR16-10STACME IL16-10STACME 10 9525 16 | 1.02 | 12 | 13 A 29" Wewnglrzny
% |IR16-8STACME IL16-8STACME 8 9525| 16 | 121 | 14 | 15 ) v
= |IR16-6STACME IL16-6STACME 6 9525| 16 | 152 | 17 | 1.8 \\@
IR22-6STACME IL22-6STACME 6 127 22 | 152 1.7 | 18 Z/ Zewnetrany
IR22-5STACME IL22-5STACME 5 127 | 22 | 178 | 21 | 23 ¢
IR27-4STACME IL27-4STACME 4 15.875| 27 | 216 | 23 | 24
IR27-3STACME IL27-3STACME 3 15.875| 27 | 279 | 29 | 29
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
UNJ (rm)
T ) = ) 5
% Oznaczenie g Oznaczenie § Skok d L hin X f Ksztatt
g (Prawy) 3 (Lowy) g M
o o .v
ER11-48UNJ EL11-48UNJ 48 635 | 11 | 031 | 06 | 05
ER11-44UNJ EL11-44UNJ 44 635 | 11 | 033 | 06 | 06
ER11-40UNJ EL11-40UNJ 40 635 | 11 | 037 | 06 | 06
ER11-36UNJ EL11-36UNJ 36 635 | 11 | 041 | 06 | 06
ER11-32UNJ EL11-32UNJ 32 635 | 11 | 046 | 06 | 07
ER11-28UNJ EL11-28UNJ 28 635 | 11 | 052 | 07 | 07
ER11-24UNJ ® | EL11-24UNJ 24 635 | 11 | 061 | 07 | 08
ER11-20UNJ EL11-20UNJ 20 635 | 11 | 073 | 08 | 09
ER11-18UNJ EL11-18UNJ 18 635 | 11 | 081 | 08 | 1.0
ER11-16UNJ EL11-16UNJ 16 635 | 11 | 092 | 09 | 141
ER11-14UNJ EL11-14UNJ 14 6.35 | 11 1.05 | 1.0 | 1.2
ER16-48UNJ EL16-48UNJ 48 9.525| 16 | 0.31 | 06 | 05
ER16-44UNJ EL16-44UNJ 44 9525| 16 | 0.33 | 06 | 0.6 i
ER16-40UNJ EL16-40UNJ 40 9525| 16 | 0.37 | 06 | 06 y
ER16-36UNJ EL16-36UNJ 36 9525| 16 | 041 | 0.6 | 0.6 = .
ER16-32UNJ EL16-32UNJ 32 9.525| 16 | 046 | 06 | 0.7 A AL
. | ER16-28UNJ EL16-28UNJ 28 9525 16 | 052 | 07 | 0.7 | @ H
S | ER16-24UNJ EL16-24UNJ 24 9525| 16 | 0.61 | 07 | 08 "/, w_\
2 | ER16-20UNJ EL16-20UNJ 20 9525| 16 | 0.73 | 08 | 0.9 ~ Ama.gi £
é ER16-18UNJ EL16-18UNJ 18 9525| 16 | 081 | 0.8 | 1.0 i il
ER16-16UNJ EL16-16UNJ 16 9525| 16 | 092 | 09 | 1.1
ER16-14UNJ EL16-14UNJ 14 9525| 16 | 1.05 | 1.0 | 1.2
ER16-13UNJ EL16-13UNJ 13 9525| 16 | 113 | 1.0 | 1.3
ER16-12UNJ ® | EL16-12UNJ 12 9525| 16 | 1.22 | 11 | 13
ER16-11UNJ EL16-11UNJ 11 9525| 16 | 133 | 12 | 15
ER16-10UNJ EL16-10UNJ 10 9525| 16 | 147 | 1.2 | 15
ER16-9UNJ EL16-9UNJ 9 9525| 16 | 1.63 | 1.3 | 1.7
ER16-8UNJ EL16-8UNJ 8 9525| 16 | 1.83 | 12 | 16
ER22-7UNJ EL22-7UNJ 7 127 | 22 | 209 | 1.7 | 23
ER22-6UNJ EL22-6UNJ 6 127 | 22 | 244 | 1.7 | 23
ER22-5UNJ EL22-5UNJ 5 127 | 22 | 293 | 18 | 25
ER27-4.5UNJ EL27-4.5UNJ 45 15.875| 27 | 326 | 20 | 27
ER27-4UNJ EL27-4UNJ 4 15.875 27 | 367 | 22 | 3.0

& KORLOY

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie



UNJ

Plytki do toczenia gwintow

(rm)
T . 5 . =
_g Oznaczenie S Oznaczenie S Skok d L i X i Ksztatt
3 (Prawy) 8 (Lowy) 8 (mm) w
o - o\
IR11-48UNJ IL11-48UNJ 48 6.35 | 11 028 | 06 | 05
IR11-44UNJ IL11-44UNJ 44 6.35 | 11 030 | 06 | 0.6
IR11-40UNJ IL11-40UNJ 40 635 | 11 | 033 | 06 | 06
IR11-36UNJ IL11-36UNJ 36 635 | 11 | 037 | 06 | 0.6
IR11-32UNJ IL11-32UNJ 32 6.35 | 11 042 | 06 | 0.7
IR11-28UNJ IL11-28UNJ 28 635 | 11 | 047 | 07 | 0.7
IR11-24UNJ IL11-24UNJ 24 6.35 | 11 055 | 07 | 0.8
IR11-20UNJ IL11-20UNJ 20 6.35 | 11 066 | 0.8 | 0.9
IR11-18UNJ IL11-18UNJ 18 635 | 11 | 074 | 08 | 1.0
IR11-16UNJ IL11-16UNJ 16 6.35 | 11 0.83 | 0.9 1.1
IR11-14UNJ IL11-14UNJ 14 9.525 | 11 095 | 1.0 1.2
IR16-48UNJ IL16-48UNJ 48 9.525| 16 | 0.28 | 0.6 | 0.5
IR16-44UNJ IL16-44UNJ 44 9525| 16 | 030 | 0.6 | 06
IR16-40UNJ IL16-40UNJ 40 9.525| 16 | 0.33 | 0.6 | 0.6 ol
IR16-36UNJ IL16-36UNJ 36 9.525| 16 | 037 | 06 | 06 rx
IR16-32UNJ IL16-32UNJ 32 9.525| 16 | 0.42 | 06 | 0.7 < 5716 Wiy
> IR16-28UNJ IL16-28UNJ 28 9.525| 16 | 0.47 | 0.7 | 0.7 = N ; —
N | IR16-24UNJ IL16-24UNJ 24 9.525| 16 | 055 | 0.7 | 0.8 { @ C -
“g IR16-20UNJ IL16-20UNJ 20 9525| 16 | 0.66 | 0.8 | 0.9 . E i > / N =8
£ | IR16-18UNJ IL16-18UNJ 18 9555| 16 | 074 | 08 | 1.0 ; i L gg
IR16-16UNJ IL16-16UNJ 16 9.525| 16 | 0.83 | 0.9 | 1.1 3
IR16-14UNJ IL16-14UNJ 14 9.525| 16 | 0.95 | 1.0 1.2
IR16-13UNJ IL16-13UNJ 13 9525 16 | 1.02 | 1.0 | 1.3 g o
IR16-12UNJ IL16-12UNJ 12 9525| 16 | 111 | 11 | 1.3 RS
IR16-11UNJ IL16-11UNJ 11 9525| 16 | 121 | 12 | 15 29 =
IR16-10UNJ IL16-10UNJ 10 9525| 16 | 133 | 12 | 15 g S
IR16-9UNJ IL16-9UNJ 9 9525| 16 | 1.48 | 1.3 | 1.7
IR16-8UNJ IL16-8UNJ 8 9525| 16 | 166 | 12 | 16 .
IR22-7UNJ 1L22-7UNJ 7 127 | 22 1190 | 1.7 | 23 ‘%’ g =
IR22-6UNJ 1L22-6UNJ 6 127 | 22 | 221 | 17 | 23 2= CS—;
IR22-5UNJ IL22-5UNJ 5 127 | 22 | 266 | 18 | 25 =20
IR27-4.5UNJ 1L27-4.5UNJ 4.5 15.875| 27 | 295 | 2.0 | 27
IR27-4UNJ 1L27-4UNJ 4 15.875| 27 | 332 | 22 | 3.0 o
< =8
<
= gé
O D
+ Odpowiednie plytki, patrz strony D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamdwienie
Amerykanski trapezowy niesymetryczny (ABUT) ferr)
g Oznaczenie § Oznaczenie 5 Skok
§ (Prawy) § e § ) d L himin X f Ksztatt m
a a \
ER11-20ABUT EL11-20ABUT 20 635 | 11 | 084 | 10 | 1.4 O
ER11-16ABUT EL11-16ABUT 16 635 | 11 |1.05| 13 | 1.9
ER16-20ABUT EL16-20ABUT 20 9525| 16 | 084 | 1.0 | 1.4
g‘ ER16-16ABUT EL16-16ABUT 16 9.525| 16 | 1.05 | 1.3 | 1.9 0.16316P_ 7°_, Wewn.
% | ER16-12ABUT EL16-12ABUT 12 9525| 16 | 1.40 | 1.4 | 2.0 & !
S | ER16-10ABUT EL16-10ABUT 10 9525| 16 | 168 | 15 | 23
N | ER22-8ABUT EL22-8ABUT 8 127 | 22 | 210 | 20 | 32
ER22-6ABUT EL22-6ABUT 6 127 | 22 | 280 | 22 | 35 MM
IR11-20ABUT IL11-20ABUT 20 6.35 | 11 0.84 | 1.0 1.4
IR11-16 ABUT IL11-16 ABUT 16 6.35 | 11 1.05 | 1.3 1.9 ]
IR16-20ABUT IL16-20ABUT 20 9525| 16 | 0.84 | 1.0 1.4 *rx
§ IR16-16ABUT IL16-16ABUT 16 9.525| 16 | 1.05 | 1.3 1.9 0.16316P 4557" Wewn.
E,, IR16-12ABUT IL16-12ABUT 12 9525 16 | 1.40 | 1.4 | 20 =N b
= | IR16-10ABUT | @ | IL16-10ABUT 10 9525| 16 | 168 | 1.5 | 23 \@ t
= | IR22-8ABUT IL22-8ABUT 8 127 | 22 | 210 | 20 | 3.2 N/
IR22-6ABUT IL22-6ABUT 6 127 | 22 | 280 | 22 | 35 d mw Zen.

+ Odpowiednie plytki, patrz strony D24, D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do toczenia gwintow

Brytyjski trapezowy niesymetryczny (BBUT)

(rm)
— = =
g Oznaczenie 3 Oznaczenie 8 Skok
8 e g i 8 i d | L | hw| x| f Ksztal m
o o 0
ER16-16BBUT EL16-16BBUT 16 9525| 16 | 0.80 | 1.1 1.6 o
.. | ER16-12BBUT EL16-12BBUT 12 9525 16 | 107 | 14 | 21 | T ——
@ ER16-10BBUT EL16-10BBUT 10 9525 16 | 1.28 | 1.4 | 22 S 450
S | ER16-8BBUT ® | EL16-8BBUT 8 9525 16 | 161 | 16 | 25 | | @ I
& | ER22-8BBUT EL22-8BBUT 8 127 | 22 [ 161 16 | 25 )
- g 0.2754P Zewn.
IR16-16BBUT IL16-16BBUT 16 9.525| 16 | 0.80 | 1.1 1.6 L
- | IR16-12BBUT IL16-12BBUT 12 9.525| 16 | 1.07 | 1.4 | 21 I Vi R T
N |IR16-10BBUT IL16-10BBUT 10 9525 16 | 1.28 | 1.4 | 22 z ﬂ 45°
S | IR16-8BBUT IL16-8BBUT 8 9.525| 16 | 161 | 16 | 25 @ ) i
g IR22-8BBUT 1L22-8BBUT 8 127 | 22 | 161 | 16 | 25 \ /
= h N 0.2754P Zewn.
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
[1+3 .
5s Metryczny trapezowy niesymetryczny (SAGE) )
© = —_ [ [
% & % Oznaczenie % Oznaczenie :,3, Skok d L hon , ¢ Ksziat
o & (Prawy) 8 (Lewy) 8 (mm)
= ER16-2.0SAGE EL16-2.0SAGE 2.0 9.525| 16 | 1.74 | 1.47 | 2.08 N U
<5 >. | ER22-2.0SAGE EL22-2.0SAGE 2.0 127 | 22 | 1.74 | 1.47 | 2.08 * .
§-§ S | ER22-3.0SAGE EL22-3.0SAGE 3.0 127 | 22 | 260 | 1.79 | 2.60 o R A
°8 g ER27-4.0SAGE | ® | EL27-4.0SAGE 4.0 15.875| 27 | 855 | 1.93 | 3.20 | 7 :
N @/ 7
3 % = ; 0.26384P Zewn.
=355 IR16-2.0SAGE IL16-2.0SAGE 20 9525 16 | 150 [ 152 | 2.2
Y OR > | IR22-3.0SAGE IL22-3.0SAGE 3.0 127 | 22 | 225|166 | 29 TR o (e
I | IR27-4.0SAGE | ® | IL27-4.0SAGE 4.0 58 | 27 | 3.09 | 212 | 3.2 30°
é-g = § n
g § é 3.26384P Zewn.
>0 =
25
e + Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
API -
g Oznaczenie § Oznaczenie 5 Skok
E (Frawy) § ) § T d L himin X f Ksztatt
o o
ER22-4API382 | ® | EL22-4API382 4 127 | 22 [ 309 | 21 | 28 OV
ER22-4API383 EL22-4API383 4 127 | 22 | 3.08 | 2.1 2.8
ER22-4API1502 EL22-4API502 4 127 | 22 | 375 | 20 | 29
-. | ER22-4API503 EL22-4API503 4 127 | 22 | 374 | 20 | 29
N | ER22-5AP1403 ® | EL22-5API1403 5 127 | 22 | 299 | 1.8 | 26
E* ER22-6API551 EL22-6API551 6 127 | 22 | 141 | 26 | 20
§ ER27-4API382 | ® | EL27-4API382 4 15.875| 27 | 309 | 21 | 2.8
ER27-4API383 ® | EL27-4API383 4 15.875| 27 | 3.08 | 2.1 2.8
ER27-4API1502 ® | EL27-4API502 4 15.875| 27 | 3.75 | 2.1 3.1
ER27-4API503 ® | EL27-4API503 4 15.875| 27 | 3.74 | 21 3.1
ER27-5API1403 O | EL27-5API403 5 15.875| 27 | 299 | 19 | 27
IR22-4API382 1L22-4API382 4 127 | 22 | 3.09 | 2.1 2.8
IR22-4API383 1L22-4API383 4 127 | 22 | 3.08 | 2.1 2.8
IR22-4API1502 1L22-4API1502 4 127 | 22 | 375 | 21 3.1
~. | IR22-4API503 1L22-4API1503 4 127 | 22 | 374 | 20 | 29
S | IR22-5API403 | ® | IL22-5API403 5 127 | 22 | 299 | 18 | 26
§ IR22-6API551 ® | IL22-6API551 6 127 | 22 | 141 | 26 | 20
g IR27-4API382 ® | IL27-4API382 4 15.875| 27 | 3.09 | 2.1 2.8
IR27-4API383 ® | IL27-4API383 4 15.875| 27 | 3.08 | 2.1 2.8
IR27-4API1502 ® | IL27-4API502 4 15.875| 27 | 3.75 | 2.1 3.1
IR27-4API1503 ® | IL27-4API503 4 15.875| 27 | 3.74 | 21 3.1
IR27-5AP1403 1L27-5AP1403 5 15.875| 27 | 299 | 1.9 | 27

& KORLOY

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie



Plytki do toczenia gwintow

Metryczny trapezowy niesymetryczny Casing (BUT)

(rm)
—_ = =
E Oznaczenie § Oznaczenie § Skok d Lol b | x f
& (Prawy) 3 (Lewy) | & (mm)
o o

ER22-5BUT75 | ® | EL22-5BUT75 075 | 127 | 22 | 155 | 3.1 | 19
= ER22-5BUT1 ® | EL22-5BUT1 1 127 | 22 | 155 | 31 | 1.9
N
g
g

ek

IR22-5BUT75 | ® |IL22-5BUT75 075 | 127 | 22 | 155 | 28 | 19 a =arctg(PF/24)
> |IR22-5BUT1 ® | IL22-5BUT1 1 127 | 22 | 155 | 28 | 19 Wometz
N
g L
8 10°
= 9(;/?: ¥ aZewn.

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

Metryczny trapezowy niesymetryczny API Casing & Tubing (APIRD)

(rm)
g Oznaczenie |§> Oznaczenie |§> Skok
3 P = L = d L himin X f Ksztatt
£ (Prawy) o (Lewy) o (mm) X
a a 0
ER16-10APIRD | ® | EL16-10APIRD 10 9525| 16 | 141 | 12 | 14
>. | ER16-8APIRD | ® | EL16-8APIRD 8 9525| 16 | 1.81 | 1.3 | 15
c
N
z
s
N
IR16-10APIRD | ® | IL16-10APIRD 10 9525 16 | 1.41 | 12 | 1.4 o
= | IR16-8APIRD ® | IL16-8APIRD 8 9.525| 16 | 181 | 1.3 | 15 —
E # 30°| 30 Wewn.
[o3 N
S ( L
= \&
‘d\;
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
Extreme Line Casing (EL)
g Oznaczenie 5 Oznaczenie :"5’ Skok
'8 P 8 L 8 d L hmin X f Ksztatt
2 (Prawy) S (Lewy) S (mm) N
ER22-6EL15 EL22-6EL15 1.5 127 | 22 | 121 | 19 | 1.9 N
> ER22-5EL125 EL22-5EL125 125 [127 | 22 | 171 | 23 | 24 jr & Gj_Weﬂ
o E h
T O» I
g 0 | D,
/ 90,» ‘V Zewn.
IR22-6EL15 IL22-6EL15 15 127 | 22 | 139 | 18 | 1.9 . _
> | IR22-5EL125 IL22-5EL125 125 [127 ] 22 | 191 | 22 | 24 x  a =arctg(PF/24)
E 67t e Wewn.
@ >~ N
o) '
= \ —7 ni]
q 90:, \vfl Zewn.

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D24, D25

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

& KORLOY
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Oprawki zewnetrzne

ER(L)H s w i

(Mocowanie $ruba) @

\“@

Oprawka typu R

mm
j Stan | Okrag Sruba Pl Sruba poditadki | PoddadkaRH | Podkiadka LH kIu(Ez :
Oznaczenie oL e H W L S h ' m} N/ | \&/

ER(L)H 08N-11 6.35 8 8 136.4 1 8 17.5

10N-11 6.35 10 10 70.0 11 10 17.5 ST11N - - - TWO08P
12N-11 [ ] 6.35 12 12 80.0 12 12 17.5

12N-16 9.525 12 12 83.2 16 12 22 ST16N - - - TW10P
09-16 9525 | 952 | 952 | 63.6 16 952 | 205
12-16 [ ] 9.525 12 12 83.2 16 12 22
16-16 [ BN J 9.525 16 16 100.0 16 16 20.5

20-16 [ BN J 9.525 20 20 128.6 20 20 30 STi6 STA16 ATE16 ATIT6 TW10P
= 25-16 [ BN J 9.525 25 25 153.6 25 25 30
§ Z 32-16 [ BN ) 9.525 32 32 173.6 32 32 30
é ‘g 25-22 [ ] 12.7 25 25 155.7 25 25 36

= 32-22 [ ) 12.7 32 32 175.7 32 32 36 ST22 STA22 ATE22 ATI22 TW20P
= 40-22 ° 127 | 40 | 40 | 2057 | 40 | 40 | 36
= 25-27 [ ] 15.875 25 25 151.6 32 25 35
sSE 32-27 ® 15875 | 32 32 1766 | 32 32 40

% % 40-27 [ ] 15.875 40 40 206.6 40 40 40 St27 STA27 ATE27 ATI27 TW25L
g. E, 50-27 15.875 50 50 256.6 50 50 40

8 + Odpowiednie ptytki, patrz strony D10, D11, D13, D15, D17~D22 + Kat lini $rubowej 1.5° dla wszystkich oprawek ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

* Nie potrzeba podktadek dla oprawek typu N

o8
8§8
= c
285 Il
= - s w “ il
2w (Mocowanie dociskiem) a2 o
c
o
S23 . —
IS8 g
>0
57
Lo h H
Oprawka typu R
(mm)
Stan 0qug Sruba podkt. Docisk Podktadka RH Podktadka LH Klucz
Zn i .
Oznaczenie = oy H w L S h [ @) @ o7 | &~
ER(L)H-C 20-16C [ 9.525 20 20 128.6 20 20 30 TW10P
25-16C ® | ®| 9525 25 25 153.6 25 25 30 STA16 CTH16 ATE16 ATI16 TW15P
32-16C [ ] 9.525 32 32 173.6 32 32 30
25-22C [} 12.7 25 25 155.7 25 25 36
32-22C [ ] 12.7 32 32 175.7 32 32 36 STA22 CTH22 ATE22 ATI22 TW20P
40-22C [ ] 12.7 40 40 205.7 40 40 36
25-27C [} 15.875 25 25 151.6 25 25 35
32-27C 15.875 32 32 176.6 32 32 40
TA:
40-27C 15.875 40 40 206.6 40 40 40 STA27 cTH27 ATE27 ATi27 Twask
50-27C 15.875 50 50 256.6 50 50 40
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D10, D11, D13, D15, D17~D22 + Kat lini $rubowej 1.5° dla wszystkich oprawek ~ ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

& KORLOY



Oprawki wewnetrzne

D Minimalna $rednica obrébki

(Mocowanie $rubg)
Oprawka typu R
(mm)
Stan | Okrag Srubapiytki | Sruba podkiadki] PodkiadkaRH | Podkiadka LH Klucz
Oznaczenie ) oD od 1 H L| S .
R| L | wpisany & @W“ @) ‘(’?/ \.,@./
IR(L)H 10DN-11 (@ | @ | 635 13 10 10 100| 7.3
10N-11 [ ) 6.35 13 20 10 18.0| 180 | 7.3 25 ST11N - - - TWO08P
13N-11 (] 6.35 16 20 13 18.0 | 180 8.9 32
13N-16 ® | @ | 9525 17 20 12,7 | 18.0| 180| 10.3 32
16N-16 [ J 9.525 20 20 16 18.0 | 180 | 11.5 40 ST16N - - - TW10P
16DN-16 ® | @ | 9525 20 16 16 15.2| 150 | 11.3 32
20-16 ® | @ | 9525 24 20 20 18.0 | 180 | 134 40
25-16 [ ] 9.525 29 32 25 29.0 | 250 | 16.3 60
25D-16 [ J 9.525 29 25 246 | 22.6 | 200 | 16.1 45 ST16 STA16 ATI16 ATE16 TW10P o
32-16 ° 9525 | 36 32 | 32 | 200 250| 196 | 60 o=
40-16 (] 9.525 44 40 40 | 36.0| 300| 238 | 60 =8
20N-22 ° 127 27 20 20 | 18.0| 180| 156 | 50 ST22N - - - TW20P 23
25-22 ° 127 32 32 25 | 290|250 | 17.4 | 60 =
25D-22 [ ) 12.7 32 25 246 | 22.6 | 200 | 17.2 45 ST22 STA22 ATI22 ATE22 TW20P
32-22 [ J 127 39 32 32 29.0| 250 | 21.5 60 § o
40-22 ) 127 47 40 | 40 | 360|300 258 | 60 =3
32-27 15875 | 40 32 | 32 | 290|250 224 | 60 = %
40-27 ° 15875 | 48 40 40 | 36.0| 300| 26.4 | 60 &°
=
50-27 [ J 15.875 58 50 50 45.0| 350 | 31.4 75 ST27 STA27 ATI27 ATE27 TW25L
60-27 [ 15.875 69 60 60 54.0 | 400 | 36.4 75 .
+ Odpowiednie plytki, patrz strony D10, D12, D14, D16~D22 + Kat lini $rubowej 1.5° dla wszystkich oprawek ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie (%) g g
+ Nie potrzeba podktadek dla oprawek typu N g— g =
=58
Qo
S
<=8
D Minimalna $rednica obrobki § g =
3=
- = % o
———————————————————— - 53
(Mocowanie dociskiem)
Oprawka typu R
(mm)
i Stan Okrag Sruba podkt Docisk PookladkaRH | Podktadka LH Klucz
Oznaczenie Rl lwpsay H| W L S h ' @) @ N/ | 2~
IR(L)H 20-16C (] 9.525 24 20 18.0 180 134 50
25-16C [ ] 9.525 29 32 28.0 250 16.3 60 TWioP
25D-16C { ] 9.525 29 25 22.6 200 16.1 45 STA16 CTH16 ATI16 ATE16 TW15P
32-16C [} 9.525 36 32 29.0 250 19.6 60
40-16C [ J 9.525 44 40 36.0 300 23.8 60
25-22C [ ] 127 32 32 29.0 250 17.4 60
25D-22C [ J 12.7 32 25 22.6 200 17.2 45 STA22 CTH22 ATIZ2 ATE22 TW20P
32-22C [ J 127 39 32 29.0 250 21.5 60
40-22C [ J 127 47 40 36.0 300 25.8 60
32-27C 15.875 40 32 29.0 250 22.4 60
40-27C 15.875 48 40 36.0 300 26.4 60
TA27 TH
50-27C 15675 | 58 | 50 | 450 | 350 | 814 | 75 | ° CTHzz | ATz | ATEZ7 | TWasl
60-27C 15.875 69 60 54.0 400 36.4 75
+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D10, D12, D14, D16~D22 + Kat lini $rubowej 1.5° dla wszystkich oprawek ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

B KORLOY




Oprawki pionowe

\ j k Oprawka typuy

(mm)
Docisk Sruba docisku Sruba Klucz
Oznaczenie Stan H=(h) w L S Plytka @ @ ﬁ
VTH 2020R [ ] 20 20 125 26.4
2525R [ ] 25 25 150 33.4 VETR CS6R1 DHA0617 FTKA03510 | TW15P, HW30L
3225R 32 25 170 33.4

2
=
Q
N
3
[

Plytki do toczenia
gwintow

Oprawki do
toczenia gwintow

Plytki do
frezowania
gwintow

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

@ Plytki do toczenia gwintoéw - pionowe

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow

(mm)
Pokryw, Cermetal | Niepokr.
Wyglad Oznaczenie § < o | Pitch (mm) 6 f Ksztatt
O = =
o (&} (7]
VETR 080 0.8 60° 1.4
100 ) 1.0 60° 1.4
125 ) 1.25 60° 1.4
150 () 1.5 60° 1.2
175 ° 1.75 60° 1.2
200 () 2.0 60° 1.2
250 [ 25 60° 1.4
300 ) 3.0 60° 1.6
o t
150F [ ) [ ] 0.8-1.5 60 1.4 49525 1:476
300F [ ] [ ] [ 1.5-3.0 60° 1.6

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

6 KORLOY



Frezowanie gwintow - Informacje techniczne I :I

System oznaczen oprawek do frezowania gwintéw

M S R L

o o

5 -

o

Rodzaj ptytki Rodzaj oprawki Kierunek Rodzja uchwytu Srednica uchwytu

11
o

Dlugos¢ krawedzi tnacej

BmsRr L2 -1 E) M S[RIL 25 - 11

Rodzaj ptytki Kierunek
TM : Thread Milling R : Prawoskretny
(frezowanie gwintu) L : Lewoskrekny

B wsrL 25 - 11 BV S RL|25 - 11

Rodzaj oprawki Rodzaj uchwytu

Bez oznaczenia : Standard
S : Rodzaj oprawki L : Dtugiego typu
T : Typu stozkowego

Rodzaj ptytki Krawedz tnaca Typ plytki Dlugosé krawedzi tnacej

Bwsr

Srednica uchwytu

25:25.0 mm

Bmwvsr

Dtugosé krawedzi tnacej
10 :

11

16 :
22
27
38 :

1.5

Skok

L 25/ - 11

«a =
£33
=
g5
=0

L 25 -1 2
ER
g3
=R

10.4mm ;;';

: 11mm .

16mm %g
22mm ==
27mm §g%
38.5mm =

MOJUIMO
BIUBMOZOJ}
op bifid

MOUIMB
BIUBMOZO)) Op
amoojed Azai4

150
6]

Norma

B2 1 16-15150 B3 2 |16 - 15 ISO

Rodzaj ptytki Dlugosé krawedzi tnacej
TM : (frezowanie gwintow) 10:10.4mm
11 :11mm
16 : 16mm
B mi2] 1 16-15150 2o oo
Krawedz tngca 27 : 27mm
Bez oznaczenia : 1 krawedz tnaca 38 : 38.5mm
2 : 2 krawedzie tngce
B 2i16-[151s0
B) v 2[1]16 - 15 150 Skok
Typ plytki
| :Wewnetrzna mm : 0.5-6.0
E : Zewnetrzna tpi: 48 -6

El : Zewnetrzna i wewnetrzna

B 2116 -15 [Is0]

Norma

ISO Metryczny

Amerykariski UN(UNC, UNF, UNEF)

UNJ

WhitWorth'a (BSW, BSF, BSP, BSB)

Znormalizowany gwint rurowy (NPT)

Znormalizowany gwint rurowy (NPTF)

Brytyjski standardowy gwint ruruwy (BSPT)

& KORLOY



I :I Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

Narzedzia do pracy w p kierunk
Oprawka : TMSR  Piytka : TM L=10.4mm Oprawka : TMSR  Piytka : TM2
Dla matych $rednic ponizej 9.5mm Do standardowych dtugo$ci gwintow
\O/ ’
Oprawka : TMSR Insert : TM2 Oprawka : TMSR  Plytka : TM2(BSPT, NPT, NPTF)
Dla dtugich odlegtych gwintow Do standardowych dtugo$ci gwintow
=
(2] E
25
e

Metody frezowania gwintow |

& Gwinty zewnetrzne & Gwinty wewnetrzne

Oprawki do
toczenia gwintow

Plytki do
frezowania
gwintow

——————

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow

Gwint prawoskretny - Gwint lewoskretny - Gwint prawoskretny - Gwint lewoskretny -
Frezowanie standardowe Frezowanie standardowe Frezowanie standardowe Frezowanie standardowe
Gwint prawoskretny - Gwint lewoskretny - Gwint prawoskretny - Gwint lewoskretny -
Frezowanie standardowe Frezowanie standardowe Frezowanie standardowe Frezowanie standardowe

& KORLOY



Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

Zalecenia dla zadanej specyfikacji gwint

< ISO
Skok Srednica l-oprawki | D-narzedzia | Min. gleb. frezowania
Oprawka Plytka . T )
mm mm wysuniecie | Srednica cigcia*| Glebokos¢ zarysu
075 11 TMSR 12-10 TM21 10-0.751SO 12.0 9.0 0.43
12-14 TMSR 12-10 TM21 10-1.01SO 12.0 9.0
15-18 TMSR 12-11 TM21 11-1.01SO 12.0 11.5
‘0 20 TMSR 16-16 TM21 16-1.01SO 22.0 17.0 058
22 TMSR 20-22 TM21 22-1.01SO 29.0 19.0
24 TMSR 20-16 TM21 16-1.01SO 43.0 20.0
25-28 TMSRL 25-16 TM21 16-1.01SO 25.0 22,0
1.25 14 TMSR 12-10 TM21 10-1.251SO 12.0 9.0 0.72
14-15 TMSR 12-10 TM21 10-1.51SO 12.0 9.0 o
16-20 TMSR 12-11 TM21 11-1.51SO 12.0 11.5 = e
22 TMSR 16-16 TM21 16-1.51SO 22.0 17.0 85
5 24 TMSR 20-22 TM21 22-1.51SO 29.0 19.0 087 e
25-26 TMSR 20-16 TM21 16-1.51SO 43.0 20.0 -
27-30 TMSRL 25-16 TM21 16-1.51SO 25.0 22,0 < %
35-42 TMSR 25-27 TM2I 27-1.51SO 52.0 30.0 e
45 TMSR 32-27 TM21 27-1.51SO 58.0 37.0 =g
22 TMSRT 16-16 TM2116-2.01SO 22,0 155 -
24 TMSR 16-16 TM21 16-2.01SO 22,0 17.0 g o
25 TMSR 20-22 TM21 22-2.01SO 29.0 19.0 %é
20 27 TMSR 20-16 TM2I 16-2.01SO 43.0 20.0 115 % s
28-32 TMSRL 25-16 TM21 16-2.01SO 25.0 220 =
39-42 TMSR 25-27 TM21 27-2.01SO 52.0 30.0 .
45-48 TMSR 32-27 TM21 27-2.01SO 58.0 37.0 282
50 42-48 TMSR 25-27 TM2I 27-3.01S0 52.0 30.0 73 §§§
50-52 TMSR 32-27 TM21 27-3.01SO 58.0 37.0 =
45-52 TMSR 25-27 TM21 27-4.01SO 52.0 30.0 o
55 TMSR 32-38 TM2I 38-4.01SO 55.0 35.0 <28
4.0 2.31 23<
56-58 TMSR 32-27 TM21 27-4.01SO 58.0 37.0 559
60-65 TMSR 40-38 TM21 38-4.01S0 65.0 46.0 g §§’
5.0 48-52 TMSR 32-38 TM2I 38-5.01S0 55.0 35.0 2.89 e
55 56 TMSR 32-38 TM21 38-5.51SO 55.0 35.0 317
60 TMSR 40-38 TM21 38-5.51SO 65.0 46.0
6.0 64-68 TMSR 40-38 TM21 38-6.01SO 65.0 46.0 3.46

+ Zaleca si¢ stosowanie oprawek wigkszych niz podanych w wykazie.
* Oprawki o mniejszej lub réwnej $rednicy obrébki (D2) moga by¢ uzyte.

& KORLOY



Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

& UN
Skok Srednica [-oprawki | D-narzedzia |Min. glgb. frezowania
Oprawka Plytka — T ———— v
mm mm wysunigcie |Srednica cigcia* | Glebokos¢ zarysu
7116-1/2 TMSR 12-10 TMI 10-32UN 12.0 9.0
9/16-11/16 TMSR 12-11 TM2I 11-32UN 12.0 1.5
32 3/4-13/16 TMSR 16-16 TM2! 16-32UN 22.0 17.0 0.46
7/8-15/16 TMSR 20-16 TM2! 16-32UN 43.0 20.0
1 TMSR 25-16 TM2! 16-32UN 25.0 22.0
7116-1/2 TMSR 12-10 TMI 10-28UN 12.0 9.0
9/16-3/4 TMSR 12-11 TM2I 11-28UN 12.0 115
28 13/16-7/8 TMSR 16-16 TM2! 16-28UN 220 17.0 0.52
15/16 TMSR 20-16 TM2! 16-28UN 43.0 20.0
1-11/8 TMSRL 25-16 TM2! 16-28UN 25.0 22.0
24 9/16-11/16 TMSR 12-11 TM2I 11-24UN 12.0 1.5 0.61
1/2-9/16 TMSR 12-10 TMI 10-20UN 12.0 9.0
5/8-13/16 TMSR 12-11 TM2I 11-20UN 12.0 1.5
§ _ 7/8 TMSR 16-16 TM2! 16-20UN 220 17.0
£ 20 15/16-1 TMSR 20-16 TM2! 16-20UN 43.0 20.0 0.73
<5 11/16-11/8 TMSRL 25-16 TM2! 16-20UN 25.0 22.0
& 1 3/8-1 5/8 TMSR 25-27 TM2I 27-20UN 520 30.0
=z 111/16-1 13/16 TMSR 32-27 TM2I 27-20UN 28.0 37.0
S =
=5 5/8 TMSR 12-11 TM2I 11-18UN 12.0 1.5
§-§ 11/16-1 3/16 TMSRL 25-16 TM2! 16-18UN 25.0 220
° g 18 17116-15/8 TMSR 25-27 TM21 27-18UN 52.0 30.0 081
111/16 TMSR 32-27 TM2! 27-18UN 58.0 37.0
8'%% 11/16-13/16 TMSR 12-11 TM2I 11-16UN 12.0 1.5
%EE 7/8-15/16 TMSR 16-16 TM2! 16-16UN 220 17.0
oed " 1 TMSR 20-16 TM2! 16-16UN 43.0 20.0 092
11/16-1 3/16 TMSRL 25-16 TM2! 16-16UN 25.0 22.0
%g _ 17/16-15/8 TMSR 25-27 TM2| 27-16UN 52.0 30.0
é ‘3‘3 111/16-1 7/8 TMSR 32-27 TM2| 27-16UN 58.0 37.0
=0= 14 7/8 TMSR 12-11 TM2I 11-14UN 12.0 1.5 1.05
£S 7/8 TMSRT 16-16 TM2! 16-12UN 220 155
15/16 TMSR 16-16 TM2! 16-12UN 220 17.0
1 TMSR 20-22 TM2! 22-12UN 29.0 19.0
12 11/16 TMSR 20-16 TM2! 16-12UN 430 20.0 1.22
11/8-11/4 TMSRL 25-16 TM2! 16-12UN 25.0 220
11/2-111/16 TMSR 25-27 TM2! 27-12UN 52,0 30.0
1 3/4-1 15/16 TMSR 32-27 TM2! 27-12UN 58.0 37.0
g 111/16-1 15/16 TMSR 25-27 TM2I 27-8UN 52,0 30.0 183
2-11/8 TMSR 32-27 TM2I 27-8UN 58.0 37.0 '
2-21/8 TMSR 25-27 TM21 27-6UN 52.0 30.0
6 21/4 TMSR 32-27 TM2I 27-6UN 58.0 37.0 2.44
23/8-21/2 TMSR 40-38 TM2I 38-6UN 65.0 46.0
45 2-2 1/4 TMSR 32-38 TM2I 38-4.5UN 55.0 35.0 3.26
4 21/2 TMSR 40-38 TM2I 38-4UN 65.0 46.0 3.67

+ Zaleca sig stosowanie oprawek wigkszych niz podanych w wykazie.
* Oprawki 0 mniejszej lub réwnej $rednicy obrébki (D2) mogg by¢ uzyte.

& KORLOY




Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

& UNJ
Skok Srednica [-oprawki | D-narzedzia |Min. gieb. frezowania
Oprawka Plytka - PO T 2
mm mm wysunigcie | Srednica cigcia® | Glebokos¢ zarysu
24 9/16-11/16 TMSR 12-11 TM2I 11-24UNJ 12.0 1.5 0.55
1/2 TMSR 12-10 TMI 10-20UNJ 12.0 9.0
3/4-13/16 TMSR 12-11 TM2I 11-20UNJ 12.0 11.5
20 718 TMSR 16-16 M2 16-20UNJ 22.0 17.0 066
15/16-1 TMSR 20-16 TM2I 16-20UNJ 43.0 20.0
5/8 TMSR 12-11 TM2! 11-18UNJ 12.0 11.5
18 11/16-1 316 TMSRL 25-16 TM2I 16-18UNJ 25.0 22.0 0.74
11/16-13/16 TMSR 12-11 TM2I 11-16UNJ 12.0 1.5
7/8-15/16 TMSR 16-16 TM21 16-16UNJ 22.0 17.0
1 TMSR 20-16 TM2I 16-16UNJ 43.0 20.0
16 11/16-1 3/16 TMSRL 25-16 TM2I 16-16UNJ 25.0 22.0 083
17/16-1 5/8 TMSR 25-27 TM21 27-16UNJ 52.0 30.0
111/16-17/8 TMSR 32-27 TM2I 27-16UNJ 58.0 37.0
14 7/8 TMSR 12-11 TM2I 11-14UNJ 12.0 1.5 0.95
7/8 TMSRT 16-16 TM2I 16-12UNJ 22.0 15.5
15/16-1 TMSR 16-16 TM2I 16-12UNJ 22.0 17.0 =
12 1116 TMSR 20-16 TM2! 16-12UNJ 43.0 20.0 111 < =
11/8-11/4 TMSRL 25-16 TM21 16-12UNJ 25.0 22,0 =l
11/2-111116 TMSR 25-27 TM2| 27-12UNJ 52.0 30.0 =5
1.3/4-115/16 TMSR 32-27 TM2] 27-12UNJ 58.0 37.0 5
g
g8
oW EE
Skok Srednica l-oprawki | D-narzedzia |Min.gigh. frezowania| =
Oprawka Plytka o T T Py
mm mm wysunigcie | Srednica ciecia* | Glebokos¢ zarysu
1/2-9/16 TMSR 12-10 TMEI 10-26W 12.0 9.0 ‘%’@ e
5/8-3/4 TMSR 12-11 TM2EI 11-26 W 12.0 11.5 252
26 13/16-7/8 TMSR 16-16 TM2EI 16-26W 22.0 17.0 0.63 =30°
15/16-1 TMSR 20-16 TM2EI 16-26W 43.0 20.0
11/16-1 1/8 TMSRL 25-16 TM2EI 16-26W 25.0 22.0 gm
9/16 TMSR 12-10 TM2EI 10-20W 12.0 9.0 Q §§
5/8-13/16 TMSR 12-11 TM2EI 11-20W 12.0 11.5 SRS
20 7/8-15/16 TMSR 16-16 TM2E| 16-20W 22.0 17.0 0.81 253
1 TMSR 20-16 TM2EI 16-20W 43.0 20.0 5%
11/16-13/16 TMSRL 25-16 TM2EI 16-20W 25.0 22.0
13/16 TMSR 16-16 TM2EI 16-16W 22,0 15.5
7/8-15/16 TMSR 16-16 TM2EI 16-16W 22.0 17.0
1-11/16 TMSR 20-16 TM2EI 16-16W 43.0 20.0
10 11/8-11/4 TMSRL 25-16 TM2EI 16-16W 25.0 22.0 1.02
1.4-15/8 TMSR 25-27 TM2EI 27-16W 52.0 30.0
13/4-1.9 TMSR 32-27 TM2EI 27-16W 28.0 37.0
12 11/2-13/4 TMSR 25-27 TM2EI 27-12W 52.0 30.0 136
17/8 TMSR 32-27 TM2EI 27-12W 58.0 37.0
8 17/8-1.9 TMSR 25-27 TM2EI 27-8W 52.0 30.0 203
21-21/8 TMSR 32-27 TM2EI 27-8W 58.0 37.0
7 2 TMSR 25-27 TM2EI 27-7W 52.0 30.0 2.32
21-21/8 TMSR 25-27 TM2EI 27-6W 52.0 30.0
6 21/4 TMSR 32-38 TM2EI 38-6W 55.0 35.0 271
23/8-2.6 TMSR 32-27 TM2EI 27-6W 58.0 37.0
25/8-23/4 TMSR 40-38 TM2EI 38-6W 65.0 46.0
5 3 TMSR 40-38 TM2EI 38-5W 65.0 46.0 3.25
45 31/2 TMSR 40-38 TM2EI 38-4.5W 65.0 46.0 3.61

+ Zaleca si¢ stosowanie oprawek wigkszych niz podanych w wykazie.
« Oprawki o mniejszej lub réwnej $rednicy obrobki (D2) moga by¢ uzyte.

& KORLOY



Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

< BSPT
Skok Srednica l-oprawki | D-narzedzia |Min. gigh. frezowania
Oprawka Plytka . TSI 7
mm mm wysunigcie |Srednica cigcia® | Glebokos¢ zarysu
19 3/8 TMSR 21-11 TM2EI 11-19 BSPT 20.0 11.5 0.86
14 1/2-3/4 TMSRT 16-11 TM2EI 16-14 BSPT 22.0 15.5 1.16
1-11/4 TMSRT 20-16 TM2EI 16-11 BSPT 23.0 19.0
11 11/2 TMSR 25-27 TM2EI 27-11 BSPT 52.0 30.0 1.48
2-6 TMSRT 32-27 TM2E| 27-11 BSPT 58.0 37.0

* Zaleca sig stosowanie oprawek wiekszych niz podanych w wykazie.
* Oprawki o mniejszej lub rownej $rednicy obrébki (D2) moga by¢ uzyte.

< NPT
Skok Srednica l-oprawki | D-narzedzia |Min. glgb. frezowania
Oprawka Ptytka . T =
mm mm wysunigcie [Srednica cigcia* | Glebokos¢ zarysu
% 1 12 TMSRT 16-16 TM2EI 16-14 NPT 22.0 15.5 133
g 3 3/4 TMSRT 20-16 TM2EI 16-14 NPT 23.0 19.0 '
é %, 1 TMSRT 20-16 TM2EI 16-11.5 NPT 23.0 19.0
= 11.5 11/4 TMSR 25-27 TM2EI 27-11.5 NPT 52.0 30.0 1.64
= 11/2-2 TMSRT 32-27 TM2EI 27-11.5 NPT 58.0 37.0
E % 8 2172 TMSRT 32-27 TM2EI 27-8 NPT 58.0 37.0 042
& = 3-24 TMSR 40-38 TM2EI 38-8 NPT 65.0 46.0
8§ * Zaleca sig stosowanie oprawek wigkszych niz podanych w wykazie.
+ Oprawki 0 mniejszej lub réwnej $rednicy obrébki (D2) mogg byé uzyte.
883
£85 & NPTF
Skok Srednica l[-oprawki | D-narzedzia |Min. glgh. frezowania
2z Oprawka Plytka — o =
88z mm mm wysuniecie |Srednica cigcia* | Glebokos¢ zarysu
§§§ 14 12 TMSRT 16-16 TM2EI 16-14 NPTF 22.0 15.5 135
g"’é . 3/4 TMSRT 20-16 TM2EI 16-14 NPTF 23.0 19.0 '
1 TMSRT 20-16 TM2EI 16-11.5 NPTF 23.0 19.0
1.5 1172 TMSR 25-27 TM2EI 27-11.5 NPTF 52.0 30.0 1.63
2 TMSRT 32-27 TM2EI 27-11.5 NPTF 58.0 37.0
8 21/2 TMSRT 32-27 TM2EI 27-8 NPTF 58.0 37.0 238
3 TMSR 40-38 TM2EI 38-8 NPTF 65.0 46.0

+ Zaleca sig stosowanie oprawek wigkszych niz podanych w wykazie.
* Oprawki o mniejszej lub réwnej $rednicy obrébki (D2) moga by¢ uzyte.
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Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

Minimalna Srednica otworu pod frezowanie gwintu j

05 | 06 | 07 ggg 09 | 10 125 15 (175 20 | - | 25 |30 35| 40 | 45|50 |55 - |60 -
Skok :
. 26 | 20 | 18 13 | 115 9
tpi 48 | 44 | 36 | 2 | 28 o4 | 19 | 16 14 12 | 11 10 8 7 6 - 5 - | 45| - 4
Ozaczenie oprawki | $rednica Minimalna $rednica obrébki

TMSR 12-10 9.0 95| 97| 99 | 100] 104 | 10.7 | 11.4| 120

TMSR 20-10 9.0 95| 97| 99 | 10.0) 104 10.7| 11.4 ] 120

TMSR 12-11 11.5 120] 122 | 124 | 125] 129 | 13.2| 13.9| 145] 151

TMSR 20-11 1.5 12.0| 122 | 124 | 125| 12.9| 13.2| 13.9| 145 | 151

TMSRL 25-11 1.5 12.0| 122 | 124 | 125| 12.9| 13.2] 13.9| 145 1541

TMSRT 16-16 15.5 16.0 | 16.2 | 16.4 | 16.5| 16.9| 17.2| 17.9| 185 19.0 | 19.5 | 20.0

TMSR 16-16 17.0 17.6| 17.8| 180 | 18.2| 18.7| 19.0| 19.6| 20.0  20.5 | 21.0 | 215

TMSR 16-22 17.0 176 | 17.8| 18.0| 18.2| 18.7| 19.0| 19.6 | 20.0| 20.5 | 21.0 | 215

TMSR 20-22 19.0 19.7] 200 | 20.2 | 204 | 20.8| 21.0| 21.6| 22.0 | 22,5 | 23.0 | 235

TMSRT 20-16 19.0 19.7 ] 20.0 | 20.2 | 204 | 20.8| 21.0| 21.6| 22.0 | 22.5 | 23.0 | 235

TMSR 20-16 20.0 | 207 21.0| 21.2| 214 | 21.8| 22.0| 22.6 | 23.0 | 23.5 | 24.0 | 245

TMSRW 25-22 220 | 227 | 230|232 | 234| 23.8| 24.0| 246 | 25.0 | 25,5 | 26.0 | 26,5

TMSRL 25-22 22,0 | 227 | 230|232 | 23.4| 23.8| 24.0| 24.6| 25.0 | 25.5 | 26.0 | 26,5

TMSRL 25-16 22.0 | 227 230|232 | 23.4| 23.8| 24.0| 246 | 25.0| 255 | 26.0 | 265 -

TMSR 25-27 30.0 | 30.7| 31.0| 31.2| 31.4| 31.8| 32.0| 32.8| 33.5| 341 | 346 | 35.6 |36.6 | 39.0 | 42.0 | 45.0 | 48.0 ;

TMSRL 25-27 30.0 | 30.7| 31.0| 31.2| 31.4| 31.8| 32.0| 32.8| 335|341 | 346 | 35.6 |36.6 | 39.0 | 42.0 | 45.0 | 48.0 %’é—

TMSR 32-38 35.0 38.5|39.1 | 39.6 | 40.6 |42.0 | 44.0 | 47.0 | 50.0 | 53.4 | 42.5 | 50.0 | 44.6 | 57.5 | 56.6 é’g

TMSR 32-27 37.0 | 38.0| 38.2| 38.4 | 38.6| 39.1| 39.5| 40.4 | 41.0| 41.5 | 42.0 | 43.0 |44.0 | 46.5 | 49.0 | 52.0 | 55.5 S

TMSRL 32-27 37.0 | 38.0| 38.2| 384 386 39.1| 39.5| 40.4 | 41.0| 41.5 | 42.0 | 43.0 |[44.0 | 46.5 | 49.0 | 52.0 | 55.5 =

TMSRT 32-27 37.0 | 38.0| 38.2| 38.4| 38.6| 39.1| 39.5| 40.0 | 41.0| 41.5 | 42.0 | 43.0 |44.0 | 46.5 | 49.0 | 52.0 | 55.5 g

TMSR 40-38 46.0 49.5] 501 | 50.6 | 51.6 |53.0 | 55.0 | 55.2 | 55.6 | 55.0 | 52.5| 54.0 | 54.5 | 57.5 | 56.6 g%’

TMSRL 40-38 46.0 49.5/50.1 | 50.6 | 51.6 |53.0 | 55.0 | 55.2 | 55.6 | 55.0 | 52.5| 54.0 | 54.5 | 57.5 | 56.6 %%;_
§%

MOJUIMB
BIUBMOZOJ}
op Bftd

Informacje na temat frezowania gwintu J

Aby wykonaé operacje frezowania gwintu, nalezy dysponowac frezarkg ze sterowaniem w trzech osiach i interpolacjg po linii Srubowe;.
Interpolacja po linii srubowej jest funkcjg CNC zapewniajgcg przemieszczenie narzedzia po linii srubowej. Ten ruch po linii Srubowej obejmuje
ruch kotowy w jednej ptaszczyznie z jednoczesnym ruchem promieniowym w ptaszczyznie prostopadtej. Przyktadowo przej$cie z punktu A do
punktu B (Rys. A) na powierzchni walca obejmuje kotowy ruch w ptaszczyznie xy z liniowym przemieszczeniem w kierunku z.

W wiekszosci systemow CNC funkcje tg realizuje sie w dwojaki sposob:

MOUIMB
BIUBMOZO)) Op
amooed Azai4

GO2 : Interpolacja po linii Srubowej w prawo
GO3 : Interpolacja po linii Srubowej w lewo

Fig,A Fig.B

Operacja frezowania gwintu (Rys. B) obejmuje kotowy obrét narzedzia wokét jego wtasnej osi wraz z ruchem obrotowym w otworze lub po
obwodzie obrabianego materiatu. Podczas takiego obrotu narzedzie wykonuje pionowy ruch rowny diugosci skoku. Te ruchy w potgczeniu z
geometrig ptytki zapewniajg wymagany zarys gwintu. Istniejg trzy akceptowane sposoby podejscia do obrabianego materiatu z narzedziem w
celu rozpoczecia gwintowania:

1. Podejécie Styczne tukowe

2. Podejscie Promieniowe
3. Podejscie Styczne Liniowe

& KORLOY



Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

@ Podejscie Styczne Lukowe

Przy tej metodzie narzedzie wchodzi i wychodzi z obrabianego materiatu w sposob ptynny. Na elemencie nie ma zadnych $ladéw i nie
wystepujg drgania nawet przy twardszych materiatach. Pomimo, ze wymaga to nieznacznie bardziej skomplikowanego programowania niz
podejscie promieniowe (patrz ponizej), jest to metoda zalecana do obrébki gwintow najwyzszej jakosci.

* Wewnetrzny gwint * Zewnetrzny gwint

AN
N
\
\
\
\
\
_ N L
I
[}
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’
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|
\
\
\
— —
i
i
’
/@

!

D1
Materiat obrabiany
D2
Narzedzie gwintujgce
1
- T =
&, \ N
I
D

I

D1

ateriat ?brab|an
|
|
|
-

|
\
|

D2~

Narzedzie gwintujace

1-2 : Szybkie podejscie
2-3 : narzedzie wchodzi wzdtuz stycznego tuku, z rownoczesnym posuwem w 0si z
3-4 : ruch po linii Srubowej podczas petnego jednego obrotu (360°)

% 4-5 : narzedzie wychodzi wzdtuz tuku stycznego z rbwnoczesnym posuwem w 0Si z
S35 5-6 : szybki powrot

8 % [ 4 - - -

=~ 9 Podejscie promieniowe

Jest to najprostsza metoda. Nalezy zwr6ci¢ uwage na dwie cechy tego podejscia:

A. w punkcie wejécia moze pozostaé niewielki znak pionowy. Nie ma on zadnego znaczenia dla gwintu.

B. przy uzyciu tej metody w przypadku bardzo twardych materiatbw moze wystapi¢ tendencja do drgania narzedzia przy zblizeniu sig do petne;j
gtebokosci skrawania.

Oprawki do
toczenia gwintow

Uwaga: Posuw promieniowy podczas wejscia na petng gteboko$¢ zarysu winien wynosié tylko 1/3 kolejnego posuwu kotowego!

K . .
853 * Wewnetrzny gwint | « Zewnetrzny gwint |
= =
£88 _ocfees
o EJ D - ] 2 | RN 1 [
- < s > S
g =) // ‘ N o ,"+\\ | =
(O] 8 % 4 ‘ \ < 7N . %
2 -5 o y s 4
88= 00 og +i-—- *@* g'&ﬁ:—-ll__‘ 77777 a8
w38 8 Nl g 5 W\ ; o
o RE 5 2 \ f W )
0= T N N 7 = o) N
257 = 3 N, V s i S
Lo = -

|
\
1-2 : wejScie promieniowe

2-3 : ruch po linii $rubowej podczas jednego petnego obrotu (360°).
3-4 : wyjscie promieniowe

@ Podejscie Styczne Liniowe

Jest to bardzo prosta metoda i posiada wszystkie korzys$ci metody stycznej tukowej. Jednak ma zastosowanie wytgcznie do gwintow zewnetrznych.

* Zewnetrzny gwint

|
|
\
|
|
|
|
|
Narzedzieigwintujqce
|
\

D1
ateriat ?brabia
|
|
|
|
|
b
|
|

!

1-2 : Wejscie promieniowe z rownoczesnym posuwem w 0Si z
2-3 : ruch po linii Srubowej podczas jednego petnego obrotu (360°).
3-4 : wyjScie promieniowe
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Frezowanie gwintow - Informacje techniczne

Przygotowanie do operacji frezowania gwintu |

& Obliczanie predkosci obrotowej i posuwu na krawedzi skrawajacej

ve x 1000 n - predkosé obrotowa [obr/min] N v
M xD2 ve - predko$¢ skrawania [m/min] ’/ \
D2 - $rednica oprawki narzedzia [mm] n, I
_nxT xD2 F1 - rzeczywista warto$¢ posuwu na krawedziach skrawajgcych [mm/min] \ %/ /
~ 1000 z - iloé¢ krawedzi skrawajacych N~ - -~ D2
Fi=nxzxf fn - posuw na Rooth na obrét [mm/obrét] /

@ Obliczanie wartosci posuwu odniesionych do linii
srodkowej narzedzia

W wiekszos$¢é maszyn CNC, wymagana warto$¢ posuwu do
programowania odniesiona jest do linii srodkowej narzedzia. W
przypadku, gdy mamy do czynienia z liniowym przesunieciem
narzedzia, wielko$¢ posuwu na krawedzi skrawajacej oraz linii
Srodkowe;j jest taka sama, ale w przypadku kotowego ruchu
narzedzia tak juz nie jest.

Roéwnania okreslajg zaleznosci pomiedzy wielkoscig posuwu na
krawedzi skrawajgcej oraz linii Srodkowej narzedzia.

Zastosowanie gatunkéw |

Do

Gwint wewnetrzny

Narzedzie
d

o
gwintowania

_Fi1x(Di-D2)
Di

F2:

FoxDi
Fi=
" Dicde

MOJUIMD
BIUSZ00} 0P MIftd

F2 1 Gwint zewnetrzny

MOJUIMB BIUSZO0)
op ymeido

MOJUIMB
BIUBMOZS))
op Biftd

Gatunek Zastosowanie
Jest to pierwszy wybor dla stali i zeliwa.

PC9570T Wytrzymaly podktad z bardzo drobnym ziarnem oraz pokryciem TiCN.
Zapewnia dobrg wytrzymato$¢ na pekanie oraz doskonatg odpornos¢ na zuzycie.
Zwykly gatunek

PC9070T Zwigkszona odporno$¢ na zuzycie dzigki nowej wielowarstwowej technologii pokrywania.
Doskonate parametry dla stali nierdzewnej i HSS.

& Sposob postepowania

MOUIMB
BIUBMOZO)) Op
amooed Azai4

Problem ‘ Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

Zwigkszone Za duza predkosé skrawania, > Zmniejszyé predkosc skrawania/uzyé plytki pokrytej.

Zgﬁigﬁgﬁni Zbyt cienki wior. > Zwiekszy¢ posuw.

Brzy’roienia plytki. Niewystarczajgca iloS¢ chfodziwa, = > Zwiekszy¢ szybkos¢ przeptywu chtodziwa

Wykruszanie Za gruby wior. > Zmniejszy¢ posuw/Uzy¢ metody stycznej tukowej/

krawedzi Zwigkszy¢ predko$e.

skrawajgcej Drgania. > Sprawdzi¢ stabilno$¢.

E:rk(;:‘twrgﬁtjna*u Nieprawidtowa predkosé skrawania. > Zmieni¢ predko$¢ skrawania.

S i iedni j ika. > Zast ¢ whasci j lika poki .
skrawajacej Nieodpowiedni rodzaj weglika. astosowaé wtasciwy rodzaj weglika pokrywanego
. Zbyt duzy posuw. > Zmniejszy¢ posuw.

Karb_owanlg Gteboki zarys. » Wykona¢ dwa przejScia, kazdy ze zwigkszong gtebokoscig skrawania/

pOW|e|.'ZChn|/ Wykona¢ dwa przejscia, kazde skrawanie tylko z potowa diugosci gwintu.

Drgania Zbyt duza dlugo$¢ gwintu. » Wykona¢ dwa przejécia, kazde skrawanie tylko z potowg dtugosci gwintu.
GO noco | Za mata
W%mm doktadno$¢ Ugiecie narzedzia. > Zmnigjszy¢ posuw/Wykonac skrawanie ,zero’.

gwintu

& KORLOY
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Zalecane parametry obrdbki j

vc [m/min] Posuw fz [mm#] *
Twardosé
Materi rabian . nek :
ateriat obrabiany Brinell HB Gatune Narzedzia Frez palcowy
¢ n
PC9570T | PCgo70M |  Skiadane
Niskoweglowa (C+0.1-0.25%) 125 100-210 80-250 0.05-0.3 0.03-0.15
Stal niestopowa Srednioweglowa (C=0.25-0.55%) 150 100-180 80-230 0.05-0.25 0.03-0.1
Wysokoweglowa (C=0.55-0.85%) 170 100-170 80-200 0.05-0.2 0.03-0.08
Niehartowana 180 90-160 60-180 0.05-0.25 0.03-0.1
e s | Hartowana 275 80-150 60-170 0.05-02 0.03-0.07
=5%) Hartowana 350 70-140 60-160 0.05-0.15 0.01-0.03
Wyzarzona 200 60-130 40-100 0.05-0.2 0.03-0.05
Stal wysokostopowa
Hartowana 325 70-110 30-80 0.05-0.1 0.01-0.03
Niskostopowe (pierwiastki stopowe<5%) 200 100-170 80-250 0.05-0.15 0.03-0.1
Staliwo S
Wysokostopwe (pierwiastki stopowe<5%) 225 70-120 60-170 0.05-0.1 0.01-0.03
= el e Niehartowana 200 100-170 60-150 0.05-0.15 0.04-0.1
8= Ferrytyczna Hartowana 330 100-170 60-120 0.05-0.1 0.01-0.05
S92 ;
85 Stal nierdzewna Austenityczna 180 70-140 60-140 0.05-0.15 0.04-0.1
= Austenistyczna Wysoko austenityczna 200 70-140 60-130 0.05-0.1 0.04-0.1
- Stal ferrytyczna Niehartowana 200 70-140 60-160 0.05-0.15 0.04-0.1
= ‘§ w stanie po odlewaniu Hartowana 330 70-140 60-110 0.05-0.1 0.03-0.05
§§ M Stal austenityczna w Austenityczna 200 70-120 60-150 0.05-0.15 0.04-0.1
g stanie po odlewaniu | Hartowana 330 70-120 60-100 0.05:0.1 0.03-0.05
Wyzarzona (na bazie zelaza) 200 20-45 30-60 0.05-0.1 0.04-0.1
8'% = Stop Starzona (na bazie zelaza) 280 20-30 20-50 0.02-0.05 0.01-0.03
255 wysokotemperalurowy | \yzarzana (na bazie nikiu lub kobaltu) 250 15-20 15-35 0.02-0.05 0.01-0.03
N
eg= Starzona (na bazie niklu lub kobaltu) 350 10-15 15-30 0.02-0.05 0.01-0.03
Czysty 99.5Ti 400Rm 70-140 40-80 0.02-0.05 0.03-0.05
2o Stop tytanu
85z Stopa +b 1050Rm 20-50 20-50 0.02-0.05 0.03-0.05
og3 -
§ 8 < Stop bardzo twardy Hartowany i odpuszczany 55HRC 20-45 15-45 0.01-0.03 0.005-0.01
N& D il L.
29 eliwo szare Ferr_ytyczne (krot_kle \_A{Iora) 130 60-130 70-160 0.02-0.08 0.01-0.03
Perlityczne (dtugie widra) 230 60-120 60-150 0.02-0.05 0.03-0.05
. Niska wytrzymato$c 180 60-130 70-160 0.05-0.15 0.05-0.1
Zeliwo szare —
Wysoka wytrzymato$¢ 260 60-100 40-120 0.05-0.1 0.03-0.05
. ) Ferrytyczne 160 60-125 40-110 0.05-0.15 0.05-0.1
Zeliwo sferoidalne -
Perlityczne 260 50-90 40-100 0.05-0.1 0.03-0.05
Niestarzon " " N R
Stop aluminium kuty y 60 100-250 200-300 0.1-0.4 0.1-0.25
Starzony 100 100-180 150-250 0.1-0.3 0.1-0.2
Odlewany 75 150-400 100-200 0.1-0.3 0.1-0.2
Stopy alumniowy Odlewany i starzony 90 150-280 120-220 0.05-0.25 0.1-0.15
Odlewany z zawartoéciq krzemu 13-22% 130 80-150 200-300 0.1-0.3 0.1-0.2
Mosigdz " " N R
Vet gy e ? - _ 90 120-210 200-300 0.1-0.3 0.1-0.25
Braz i miedz bezotowiowa 100 120-210 150-250 0.05-0.25 0.1-0.2
& Zalecenia :
Przy wejsciu narzedzia ustawi¢ posuw f [mm/zagb] o 70% nizszy niz posuw gwintowania.

& Example :

Posuw gwintowania: 0.3[mm/t]
Posuw przy wejsciu narzedzia: 0.09[mm/]
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ISO Metric

Zewnetrzne/Wewnetrzne W
’ \

Plytki do frezowania gwintow

A/

|
RAAAAAAIAD

Okreslony przez : R262 (DIN 13)

1/4P Zewn.

Klasa tolerancji : 69/6H 50

(mm)
Wielkos¢ pytki Skok Oznaczenie » i
d L (mm) Zewnetrzny PC9570T Wewnegtrzny PC9570T L llos zgbow Opravika
05 - TMI10-0.51SO ° 10.0 20
0.75 - TMI10-0.75ISO 9.75 13
6.0 104 1.0 - TMI10-1.0ISO ° 9.0 9 TMSR -10
1.25 - TMI10-1.251SO 8.75 7 -
15 - TMI10-1.51SO ° 9.0 6 =
05 = TM2111-0.5ISO 10.0 20 2 g
075 | TM2E11-0.75ISO TM2111-0.751SO ° 105 14 g g
10 | TM2E11-1.01SO TM2111-1.0ISO ° 10.0 10 ]
635 11 125 | TM2E11-1.25I1SO - 10.0 8 TMSR - 11 =
1.25 - TM2I11-1.251SO ° 8.75 7 5
15 | TM2E11-1.5ISO - 9.0 6 S
15 - TM2I11-1.51SO ° 105 7 e =
05 - TM2116-0.5I1SO 15.0 30 5g
075 | TM2E16-0.75ISO TM2116-0.75ISO 15.0 20 =
08 - TM2116-0.81SO 144 18
10 | TM2E16-1.01SO - 14.0 14 e 3T
8985 | 16 10 - TM2116-1.01SO 150 15 TMSR -16 =%
125 | TM2E16-1.251SO TM2116-1.251SO 15.0 12 g8 g
15 | TM2E16-1.51SO TM2116-1.5I1SO ° 15.0 10 .
175 | TM2E16-1.75ISO TM2116-1.75ISO 14.0 8 oo
20 | TM2E16-2.01SO TM2116-2.01SO ° 14.0 7 P
10 | TM2E22-1.01SO TM2122-1.01SO 220 22 =23
125 | TM2E22-1.25ISO TM2122-1.25ISO 21.25 17 g% %—’
95258 22 15 | TM2E22-1.51SO TM2122-1.51SO ° 210 14 TMSR - 22 22
175 | TM2E22-1.75ISO TM2122-1.75ISO 21.0 12
20 | TM2E22-2.01SO TM2122-2.01SO ) 220 11
10 | TM2E27-1.01SO TM2127-1.01SO 26.0 26
125 | TM2E27-1.25ISO TM2127-1.25ISO 250 20
15 | TM2E27-1.51SO TM2127-1.51SO ° 255 17
175 | TM2E27-1.75ISO TM2127-1.75ISO 245 14
20 | TM2E27-2.01SO TM2127-2.01SO ° 24.0 12
15875 & 25 | TM2E27-2.51SO TM2127-2.51SO 250 10 TMSR 27
30 | TM2E27-3.01SO TM2127-3.01SO ° 24.0 8
35 | TM2E27-3.51SO TM2127-3.51SO ° 245 7
40 | TM2E27-4.01SO TM2127-4.01SO ° 24.0 6
45 | TM2E27-4.51SO TM2127-4.51SO ° 225 5
15 | TM2E38-1.51SO TM2138-1.5I1SO 36.0 24
20 | TM2E38-2.01SO TM2138-2.0I1SO 36.0 18
30 | TM2E38-3.01SO TM2138-3.01SO 36.0 12
40 | TM2E38-4.01SO TM2138-4.0I1SO 32.0 8
19088 | 385 45 | TM2E38-4.51SO TM2138-4.51SO 315 7 TMSR -8
50 | TM2E38-5.01SO TM2138-5.01SO ° 30.0 6
55 | TM2E38-5.51SO TM2138-5.51SO 330 6
60 | TM2E38-6.01SO TM2138-6.01SO ° 30.0 5

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D42

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Plytki do frezowania gwintow

Amerykanski UN

Zewnetrzne/Wewnetrzne W

Okreslony przez : ANSI B1.1.74 1/4P Zewn.
Klasa tolerancji : 2A/2B 60°

1/8P —Wewn.

(mm)
Wielkos¢ phytki Skok Oznaczenie L e Oprawka
d L (mm) Zewnetrzny PC9570T Wewnetrzny PC9570T
32 - TMI10-32UN 9.53 12
28 - TMI10-28UN 9.07 10
24 - TMI10-24UN 953 9
60 104 20 - TMI10-20UN 8.89 7 TMSR -10
= 18 - TMI10-18UN 8.47 6
83 16 - TMI10-16UN 7.94 5
S E 48 - TM2111-48UN 10.05 19
£° 40 - TM2I11-40UN 10.16 16
o 32 - TM2111-32UN ) 10.32 13
= 28 TM2E11-28UN TM2111-28UN 9.98 11
8 § 635 " 27 TM2E11-27UN TM2111-27UN 10.35 11 TMSR - 11
= 24 TM2E11-24UN TM2111-24UN 953 9
8¢ 20 TM2E11-20UN TM2111-20UN ° 10.16 8
8 18 TM2E11-18UN TM2111-18UN 9.88 7
16 TM2E11-16UN TM2111-16UN 953 6
of s 14 TM2E11-14UN TM2111-14UN 9.07 5
=S8 40 - TM2116-40UN 14.61 40
8% 32 - TM2116-32UN 15.08 32
= 28 TM2E16-28UN TM2116-28UN 14.51 28
27 TM2E16-27UN TM2116-27UN 14.11 27
%% _ 24 TM2E16-24UN TM2116-24UN 14.82 24
§ §§ 9,525 6 20 TM2E16-20UN TM2116-20UN 13.97 20 TMSR - 16
S 18 TM2E16-18UN TM2116-18UN ° 14.11 18
3™ 16 TM2E16-16UN TM2116-16UN 14.29 16
e 14 TM2E16-14UN TM2116-14UN ° 14.51 14
13 TM2E16-13UN TM2116-13UN 13.68 13
12 TM2E16-12UN TM2116-12UN ° 14.82 12
11.5 TM2E16-11.5UN TM2116-11.5UN 13.25 15
24 TM2E22-24UN TM2122-24UN 21.16 20
20 TM2E22-20UN TM2122-20UN 21.59 17
18 TM2E22-18UN TM2122-18UN 21.17 15
95258 22 16 TM2E22-16UN TM2122-16UN 20.64 13 TMSR - 22
14 TM2E22-14UN TM2122-14UN 21.77 12
13 TM2E22-13UN TM2122-13UN 21.49 11
12 TM2E22-12UN TM2122-12UN 21.17 10
24 TM2E27-24UN TM2127-24UN 25.40 24
20 TM2E27-20UN TM2127-20UN 25.40 20
18 TM2E27-18UN TM2127-18UN 25.40 18
16 TM2E27-16UN TM2127-16UN 25.40 16
14 TM2E27-14UN TM2127-14UN 25.40 14
13 TM2E27-13UN TM2127-13UN 25.40 13
12 TM2E27-12UN TM2127-12UN 25.40 12
15 TM2E27-11.5UN TM2127-11.5UN 24.30 11
15.875 27 1 TM2E27-11UN TM2127-11UN 25.40 11 TMSR - 27
10 TM2E27-10UN - 22.86 9
10 - TM2127-10UN 25.40 10
9 TM2E27-9UN TM2127-9UN 2258 8
8 TM2E27-8UN TM2127-8UN 22.23 7
7 TM2E27-7UN - 21.77 6
7 - TM2127-7UN 25.40 7
6 TM2E27-6UN - 21.17 5
6 - TM2127-6UN 25.40 6
6 TM2E38-6UN TM2138-6UN 38.87 8
5 TM2E38-5UN TM2138-5UN 30.48 6
19.05 %85 45 TM2E38-4.5UN TM2138-4.5UN 33.87 6 TMSR - 38
4 TM2E38-4UN TM2138-4UN 31.75 5

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D42

& KORLOY

Wszystkie ptytki z kodem TMI10 posiadaja 2 krawedzie

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie



UNJ

Zewnetrzne/Wewnetrzne W

Plytki do frezowania gwintow

Okreslony przez : MIL-S-8879C
Klasa tolerancji : 3A/3B

Zewn.
60°

(mm)
V;"elkosc thl (?rl\(rc:mk) Zewnetrzny cho(;;[‘racze"'e Wewnetrzny PC9070T L lloS¢ zebow Opravika

24 - TMI10-24UNJ 9.53 9
20 - TMI10-20UNJ 8.89 7

60 104 18 - TMI10-18UNJ 8.47 6 TMSR -10
16 - TMI10-16UNJ 9.53 8 =
24 | TM2E11-24UNJ TM2111-24UNJ 9.53 9 2 =
20 | TM2E11-20UNJ TM2111-20UNJ 10.16 8 28

6.35 1 18 - TM2111-18UNJ 9.88 7 TMSR - 11 5
16 | TM2E11-16UNJ TM2111-16UNJ 9.53 6 g5
14| TM2E11-14UNJ TM2111-14UNJ 9.07 5 e
24 | TM2E16-24UNJ TM2116-24UNJ 14.82 14 S5
20 | TM2E16-20UNJ TM2116-20UNJ 13.97 11 -
18 | TM2E16-18UNJ TM2116-18UNJ 14.11 10 2fz

9.525 16 16 TM2E16-16UNJ TM2116-16UNJ 14.29 9 TMSR -16 g;% §
14 | TM2E16-14UNJ TM2116-14UNJ 1451 8 =5°
13 | TM2E16-13UNJ . 13.68 7 =
12| TM2E16-12UNJ TM2116-12UNJ 14.82 7 o =8
16 | TM2E27-16UNJ TM2127-16UNJ 25.40 16 %%%

15875 | 27 12| TM2E27-12UNJ TM2127-12UNJ 25.40 12 TMSR -27 =3
1| TM2E27-11UNJ TM2127-11UNJ 25.40 11

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D42

Wszystkie ptytki z kodem TMI10 posiadajg 2 krawedzie

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

& KORLOY



Plytki do frezowania gwintow

Whithworth (Bsw, BsF, Bsp, BsB)

Zewnetrzne/Wewnetrzne W

BSW okrescony przez : B.S.84:1956, DIN 259, 1S0228/1:1982

BSP okreslony przez : B.S.2779:1956

Klasa tolerancji : BSW-Medium class A, BSP-Medium class
L

RO.137P  Zewn.
55

R0.137P

Wewn
(mm)
Wielkos¢ ptytki Skok Oznaczenie » 5

d | pML (tpi) Zewngtrzna + Wewnetrzna PC9070T L Lecer el Oprawka
28 TMEI10-28W 9.07 10
26 TMEI10-26W 8.79 9

6.0 104 24 TMEI0-24W 9.53 9 TMSR - 10
© 20 TMEI10-20W 8.89 7
g = 19 TMEI0-19W 9.36 7
St 28 TM2EI11-28W 9.98 11
£ - 26 TM2EI11-26W 9.77 10

- 655 " 24 TM2EI11-24W 9.53 9 TSR 1
oE 20 TM2EI11-20W 10.16 8
£S5 19 TM2EI11-19W 9.36 7
&% 14 TM2EI11-14W 9.07 5
= 2 TM2EI16-26W 14.65 15
- 24 TM2EI16-24W 14.82 14
§§§ 20 TM2EI16-20W 13.97 11
:;gg 19 TM2EI16-19W 14.71 11

== 9.525 16 18 TM2EI16-18W ° 14.11 10 TMSR- 16
© o 16 TM2EI16-16W 14.29 9
é 52 14 TM2EI16-14W 14.51 8
89E 12 TM2EIH6-12W 14.82 7
§E5 11 TM2EI16-11W ° 13.85 6
e 24 TM2EI22-24W 21.17 20
20 TM2EI22-20W 21.59 17
19 TM2EI22-19W 21.39 16

05258 2 18 TM2EI22-18W 21.17 15 TMSR. 22
16 TM2EI22-16W 20.64 13
14 TM2EI22-14W 21.77 12
12 TM2EI22-12W 21.17 10
1 TM2EI22-11W 20.78 9
16 TM2EI27-16W 254 16
14 TM2EI27-14W 25.4 14
12 TM2EI27-12W 23.28 11
1 TM2EI27-11W ° 23.09 10

15.875 27 10 TM2EI27-10W 25.40 10 TMSR - 27
9 TM2EI27-9W 2258 8
8 TM2EI27-8W 22.23 7
7 TM2EI27-7W 21.77 6
6 TM2EI27-6W 21.17 5
1 TM2EI38-11W 34.64 15
6 TM2EI38-6W 33.87 8

19058 | 385 5 TM2EI38-5W 30.48 6 TMSR - 38
45 TM2EI38-4.5W 33.87 6

TM2EI38-15W c

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony D42

& KORLOY

Wszystkie ptytki z kodem TMI10 posiadaja 2 krawedzie

® : Pozycja standardowa

O : Pozycja na zamowienie



NPT

Zewnetrzne/Wewnetrzne W

Plytki do frezowania gwintow

Okreslony przez : USAS B2.1:1968
Klasa tolerancji : Standard NPT

30° | 300 _Zewngtrzny

Wewnetrzny
(mm)
WielkoS¢ ptytki Skok Oznaczenie llo$¢ Oprawka
L g
d L (tpi) Zewngtrzna + Wewnetrzna PC9070T ! zgbow RH LH
18 TM2E16-18NPT * 14.11 10
9.525 16 14 TM2EI16-14NPT 14.51 8 TMSRT - 16 TMSLT - 16
1.5 TM2EI16-11.5NPT 13.25 6
9.525B 22 14 TM2EI22-14NPT 21.77 12 TMSRT - 22 TMSLT - 22
115 TM2EI27-11.5NPT 24.30 11 ) .
15.875 27 8 TM2EI27-8NPT 2223 2 TMSR - 27 TMSL - 27
1.5 TM2EI38-11.5NPT 35.34 16
19.05B 38.5 8 TM2EI38-8NPT 3175 10 TMSR - 38 TMSL - 38

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D42

NPTF

Zewngtrzne/Wewnetrzne

* TM2E16-18NPT dla gwintu zewngtrznego

® : Pozycja standardowa

Okreslony przez : ANSI 1.20.3-1976
klasa toleranciji : Standard NPTF

O : Pozycja na zaméwienie

Zewngtrzny

30730

Wewnetrzny

(mm)
Vzle"(OSC leifl (S::I')( Zewnetrcz)izaf flsz:finetrzna PC9070T o z!;%%(\:rv RH Gorepe LH
R R R st
| | 4 TemmeT ] e ez
wo | m | NS TemmaaeT 25 0| e et -2
wos | ws | N5 Tumsiowr 8| e it

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D42

BSPT

Zewnetrzne/Wewnetrzne W

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

Okreslony przez : B.S 21:1985
Klasa tolerancji : Standard BSPT

RO.137P

Wewn.
Standard TM
(mm)
Wielko$¢ phytki Skok Oznaczenie llog¢ Oprawka
. L ,
d L (tpi) Zewnetrzna + Wewnetrzna PC070T ! 2ghow RH LH
6.35 11 19 TM2EI11-19BSPT 9.36 7 TMSR - 10 TMSL -10
14 TM2EI16-14BSPT 14.51 8
- TMSLT - 16

WHE | 1 TM2EI16-11BSPT 1385 | 6 TMSRT- 16 s
15.875 27 11 TM2EI27-11BSPT 23.09 10 TMSR - 27 TMSL - 27

+ Odpowiednie ptytki, patrz strona D42

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

& KORLOY
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Standardowa

Oprawki do frezowania gwintow

| WY S V—
@ — /:—: SeNSe=soaice=st=cc=ce=cc=c—2=1] ad
LS o
| L
(mm)
Wiglkosé phyiki . Suba Kz
— Oznaczenie D d d | L &7
d Stan 1
TMSR12-10 ° 9.0 12 6.8 12.0 69.0
60 TMSR20-10 ) 9.0 20 6.8 17.0 84.0 STM10 Tworp
TMSR12-11 ° 1.5 12 8.9 12.0 70.0
635 TMSR20-11 ° 1.5 20 8.9 20.0 85.0 STM1 TwosP
TMSR16-16 ° 17.0 16 136 220 90.0
9525 | TMSR20-16 ° 20.0 20 16.6 43.0 95.0 STM1622 Twiop
= TMSR16-22 ° 17.0 16 135 29.0 79.5
3 TMSR20-22 ° 19.0 20 15.5 29.0 81.5
S ‘E
£E 95258 | rmsR25-22 ° 19.0 25 155 30.0 923 STM1622 Twiop
= & TMSRW25-22 ° 22,0 25 18.5 30.0 90.8
= TMSR25-27 ° 30.0 25 24.0 52.0 110.0
_ 15875 | TMSL25-27 ° 30.0 25 24.0 520 110.0 STM27 Twa2sL
gE TMSR32-27 ° 37.0 32 31.0 58.0 120.0
=3 TMSR32-38 ° 35.0 32 27.0 53.0 115.0
= ; . ; ;
£z 1905 | tmsR40-38 ° 460 40 380 63.0 135.0 STM38 TW3oL
= + Odpowiednie ptytki, patrz strony E37~E41 ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamowienie
c
<S8 ’
5 R=
= Wydhuz o
O3] y — == ‘7, "T’_{%i{%’,{%’,{%’,{%’ R e s R ZLe|
SQE Lo S 2
=2F | — L ‘
5 \ \
L
(mm)
Wielkost phytki , Suba Kz
B Oznac D d d [ L <F
; Znaczenie Stan |
6.35 TMSRL25-11 ° 1.5 25 8.9 17.0 125.0 STM11 TWO8P
95258 | TMSRL25-16 ° 22.0 25 18.6 25.0 125.0 STM1622 TW10P
TMSRL20-22 ° 19.0 20 15.5 44.0 9.5
95258 | rysRL25-22 ) 22,0 25 18.6 63.5 125.0 STM1622 Twiop
TMSRL25-27 ° 30.0 25 24.0 92.0 150.0
. TM27 TW25L
15875 | 1MsRL32-27 ° 37.0 32 31.0 98.0 160.0 S °
19.058 | TMSRLA40-38 ° 46.0 40 38.0 93.0 168.0 STM38 TW30L

+ Odpowiednie ptytki, patrz strony E37~E41

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie

Typu

.

stozkowego [
i (mm)

Wielkozé i Oznaczenie Stan D d ch | L
ows | pemmEe ] | om o BB R | T e
oo | TR GO I - - B B
15.875 TMSRT32-27 37.0 32 31.0 58.0 120.0 STM27 TW25L

+ Odpowiednie plytki, patrz strony E37~E41

& KORLOY
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Frezy palcowe do gwintow — Informacje techniczne I:I

@ System oznaczen frezéw palcowych do gwintow

STM D 3T 03 012 L034—|035 ISO

O B8 8 O E

o o 3 $ $

Rodzaj Rodzaj rowka Llczba rowkéw St:gg:;&a ssk:;m:iaa Dlugosé¢ krawedzi tnacej Rodzaj narzgdzia Skok Norma

[STM/D 3T 03 012 L34 - 1 0.35 150 () STM D 3T(03]012 L034 - 1 035150 [ STM D 37 03 012 L034 - | [0.35/1S0

Rodzaj Srednica trzonka Skok
Frez palcowy do gwintow 03:3.0mm mm - 0.35 ~ 3.0
. EX)
tpi : 72 ~12 5'§
STM@ST 03012 L034 - 1 0.35 1ISO SIMD 3T 03 L034 - 1 0.35 10 g3

Rodzaj rowka

HC : Srubowy chiodzacy
HCR : Srubowo-promieniowy chtodzacy
HCC : Srubowy chiodzgcy fazowany

HCD : Srubowy chtodzacy
fazowany czotowy, wiercacy

D : Gwintowanie gtebokie

STM D [3T]03 012 L034- | 0.35 IS0
Licznba rowkow

3T : 3 rowki
2L : 4 rowki, rowki lewe

Srednica skrawania
012 :1.20mm

B s D 3703 012]L034] - 1 035 150
Dlugos¢ krawedzi tnacej
L034 : 3.4mm

STM D 3T 03 012 L034 - [1]0.35 IS0
Rodzaj narzedzia
| : Wewnetrzny, E : Zewnetrzny

TM'Gen Instrukcja

Zawarto$¢ programu CNC

TM Gen opracowuje program CNC do frezowania gwintu w krotkim czasie

»Wielojezyczny

1 Wybierz rodzaj gwintu

2 Wybierz norme

»Operacje w oknach

EYsmDsrosonios-1035080 2
Norma 58
=5
ISO Metryczny g o
Amerykariski UN =8
UNJ e

g‘:

Whitworth'a (BSW, BSF, BSP, BSB)
Znormalizowany gwint rurowy (NPT)
Znrmalizowany gwint rurowy (NPTF)
Brytyjski standardowy gwint rurowy (BSPT)

MOJUIM
BIUBMOZOJ}
op bifid

MOUIMB
BIUBMOZS1} Op
d Azeu4

amoofe

Odwiedz naszg strone aby pobraé
program.

http://www.korloy.com
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Frezy palcowe do gwintow

Metryczny ISO

Wewnetrzny

Wewnetrzny
60°

1/gp Zewngtrzny

Wg : R262 (DIN 13)
Klasa doktadnosci : 6H

1/4p

& Rowki Srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo 15d (1,< 1.5 x $rednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) rlc_)iv(\:/f(gsv Iz‘g:ég; 01;% o
M Zgrubny M Doktadny mm Wewnetrzny 2 od D L I | l2 z zt mm
= M3x0.5 M3.5~M16x0.5 0.5 STMHC04024L.04-10.501SO 4 2.40 45 4.5 4.7 3 9 2.5
§ Z2 M4x0.7 0.7 STMHC04031L06-10.701SO 4 3.15 | 45 6.3 ‘ 6.6 3 9 33
% % M5x0.8 0.8 STMHCO04039L07-10.801SO 4 3.90 45 7.2 7.6 3 9 4.2
f% M6x1.0 M8~M40x1.0 1.0 STMHCO06048L09-11.001ISO O 6 4.80 57 9.0 ‘ 9.5 3 9 5.0
= M8x1.25 1.25 STMHCO08065L13-11.251SO O 8 6.50 61 125 | 131 3 10 6.8
é ‘§ M10x1.5 M12~M48x1.5 1.5 STMHC10082L15-11.501SO 10 8.20 73 15.0 ‘ 15.7 3 10 8.5
§§ M12x1.75 1.75 STMHC10099L18-11.751SO 10 9.90 73 175 | 18.4 4 10 10.2
< é M14x2.0 M17~M80x2.0 2.0 STMHC12116L21-12.001SO 12 11.60 | 73 20.0 ‘ 21.0 4 10 12.0
M16x2.0 M17~M80x2.0 2.0 STMHC14136L25-12.001SO 14 13.60 | 92 240 | 25.0 4 12 14.0
K] '%‘g ® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zaméwienie
=2 =2E
%g = 9 Rowki srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo 2d (l,< 2 x Srednica gwintu)
;;;‘,g'% Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) r'aﬁf(gal Iz_gtfgx ot\*/vsor "
LS M Zgrubny M Doktadny mm Wewnetrzny 2 od D L l4 | 12 z zt mm
M3x0.5 M3.5~M16x0.5 0.5 STMHC04024L06-10.501SO 4 2.40 45 6.0 6.2 3 12 2.5
M4x0.5 05 STMHC04032L08-10.501SO 4 320 | 45 | 80 | 82 3 | 16 | 35
M5x0.5 0.5 STMHCO06042L10-10.501SO ] 6 4.20 57 100 | 10.2 3 20 4.5
M4x0.7 0.7 STMHC04031L08-10.701SO ] 4 315 | 45 8.4 ‘ 8.7 3 12 33
M6x0.75 0.75 STMHC06050L12-10.751SO a 6 5.00 57 120 | 124 3 16 53
M5x0.8 0.8 STMHC04039L10-10.801SO a 4 390 | 45 10.4 ‘ 10.8 3 13 4.2
M6x1.0 M8~M40x1.0 1.0 STMHC06048L12-11.001SO ] 6 4.80 57 120 | 125 3 12 5.0
M8x1.0 1.0 STMHC08067L16-11.001SO 8 | 670 61 | 160 165 | 3 | 16 | 7.0
M10x1.0 1.0 STMHC10087L20-11.001SO 10 8.70 73 20.0 | 205 3 20 9.0
M12x1.0 1.0 STMHC12107L24-11.001SO O 12 10.70 | 73 24.0 ‘ 24.5 4 24 11.0
M8x1.25 1.25 STMHC08065L16-11.251SO 0 8 | 650 | 61 | 162 | 169 | 3 13 | 6.8
M10x1.25 1.25 STMHC10085L20-11.25I1SO | 10 8.50 73 20.0 ‘ 20.6 3 16 8.8
M10x1.5 M12~M48x1.5 1.5 STMHC10082L20-11.501SO ] 10 8.20 73 195 | 20.2 3 13 8.5
M12x1.5 15 STMHC10099L24-11.501SO O | 10 990 | 73 240 | 247 | 4 | 16 | 105
M14x1.5 1.5 STMHC12119L29-11.501SO 12 11.90 | 80 285 | 29.2 4 19 125
M16x1.5 1.5 STMHC14139L32-11.501SO | 14 13.90 | 92 315 ‘ 32.2 4 21 14.5
M12x1.75 1.75 STMHC10099L25-11.751SO O 10 9.90 73 245 | 254 4 14 10.2
M14x2.0 M17~M80x2.0 2.0 STMHC12116L29-12.001SO | 12 11.60 | 80 28.0 ‘ 29.0 4 14 12.0
M16x2.0 M17~M80x2.0 2.0 STMHC14136L33-12.001SO ] 14 13.60 | 92 32.0 | 33.0 4 16 14.0
M18x2.5 25 STMHC16148L36-12.501SO 16 14.80 | 92 35.0 ‘ 36.2 4 14 15.5
M 20x2.5 25 STMHC18171L41-12.501SO a 18 17.10 | 102 | 40.0 | 41.2 4 16 17.5
M 24x3.0 3.0 STMHC20199L49-13.001SO | 20 | 19.90 | 102 | 48.0 ‘ 49.5 4 16 | 21.0
* Srednica otworu odnosi sig do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dugos¢ gwintu = 1, - Szok ® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zaméwienie

& KORLOY



Frezy palcowe do gwintow

Amerykanski UN

Wewnetrzny N
1/4p  Wewnetrzny
60°
1/8P  Zewngtrzny
Wg : ANSI B1.1.74
Klasa doktadnosci : 2B
& Rowki srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo 1,5 (1.5 x Srednica gwintu)
. . = . Liczba | Liczba ['Srednica
o
Gwint Skok Oznaczenie § Wymiary (mm) rowkéw| 266W | otwory
UNC UNF UNEF tpi Wewnetrzny 2 d D | L ! b z z mm
No.10~24 5/16" ,3/8"x24 | 9/16"~11/16"x24 24 STMHCO04035L07-124UNC 4 3.58 | 45 74 | 79 3 7 3.8 e}
No.10~24 5/16" ,3/8"x24 | 9/16"~11/16"x24 24 STMHC06041L08-124UNC 6 4.15 ‘ 57 85 | 9.0 3 8 4.5 = i
1/4"x20 716" ,1/2"x20 | 3/4"~1"x20 20 STMHC06048L09-120UNC 6 488 | 57 89 | 95 3 7 5.2 §i %
5/16"x18 9/16" 5/8"x18 | 11/16"~1 11/16"x18 18 STMHC08061L11-118UNC 8 6.15 ‘ 61 11.3 | 12.0 3 8 6.5 %.
3/8"x16 3/4"x16 16 STMHCO08076L15-116UNC 8 7.65 | 61 14.3 | 15.1 3 9 8.0 L
716"x14 7/8"x14 14 STMHC10090L17-114UNC 10 | 9.00 ‘ 73 | 16.3 | 17.2 3 9 9.3 %g
1/2"x13 13 | STMHC12104L20-113UNC 12 (1035 73 | 195|205 4 | 10 |108 e =
9/16"x12 1"~1 1/2"x12 12 STMHC12118L22-112UNC 12 11.80‘ 73 | 212 | 22.2 4 10 | 123 §’ &

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

& Rowki Srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo 2d (1,2 x $rednica gwintu)

Gwint Skok Oznaczenie § Wymiary (mm) rlc;ﬁgsv Iz'lec;obi *imr;fa §§§
UNC UNF UNEF tpi Internal S| alo L L [k |z 2| mm
No.10~32 No. 12~3/8"x32 32 STMHC04038L09-I32UNF 4 |380| 45 | 95 |99 | 3 | 12 | 40 - §§
No. 12-3/8"x32 32 | STMHCO06044L11-I32UNEF 6 |440| 57 11 115 8 | 14 |47 585
No.12, 1/4"x28 | 7/16"; 1/2"x28 28 STMHC06043L11-128UNF 6 430 | 57 109 13| 3 | 12 | 46 %§g
1/47x28 7H6"; 1/27x28 28 | STMHCO06052L13-128UNF | O | 6 |515 57 127 131 3 | 14 | 55 R
7116"; 1/2"x28 28 STMHC10099L22-128UNEF 10 | 9.90 | 73 | 218|222 | 3 24 | 10.2
No.10~24 | 5/16”,3/8"x24 | 9/16"~11/16"x24 24 STMHC04035L10-124UNC 4 |358| 45 \ 95 \10.0 3 9 | 38
No.12~24 | 5/16”,3/8"x24 | 9/16"~11/16"x24 24 STMHC06041L11-124UNC 6 | 415 | 57 | 106 | 11.1 3 10 | 45
5/16",3/8"x24 | 9/16"~11/16"x24 | 24 | STMHC08066L16-24UNF 8 |668 61 159 164 3 | 15 | 68
3/8"x24 9/16"~11/16"x24 24 STMHC10082L19-124UNF 10 |820| 73 | 190|196 | 3 | 18 | 85
916"~11/16"x24 | 24 | STMHC14129L29-I24UNEF 14 1290 92 | 286 20| 4 | 27 | 182
1/4"x20 7116",1/2"x20 | 3/4"~1"x20 20 STMHCO06048L13-120UNC 6 488 | 57 | 127133 | 3 10 | 5.2
716", 1/2"%x20 | 3/4”~1"x20 20 STMHC10096L22-120UNF 10 | 960 | 73 \ 216 \ 22| 3 | 17 | 98
1/2"x20 3/4"~1"x20 20 STMHC12111L26-120UNF 12 |11.10| 80 | 254|260 | 3 | 20 | 115
3/4"~1"x20 20 | STMHC18174L38-120UNEF 18 |17.40| 102 | 381 387 | 4 | 30 | 17.8
5/16"x18 | 9/16”,5/8"x18 | 11/16"~1 11/16"x18 | 18 STMHC08061L16-118UNC 8 |615| 61 | 155|162 | 3 | 11 | 65
9/16",5/8"x18 | 11/16"~1 1116"x18 | 18 STMHC141251.28-118UNF 14 |1250| 92 \ 28.2 \ 289 | 4 | 20 | 128
5/8"x18 11/16"~1 11/16"x18 18 STMHC16141L31-118UNF 16 |[14.10| 92 [ 310|317 | 4 22 | 145
38'x16 | 3i4"x16 16 | STMHC08076L19-16UNC 8 |765 61 190 198 8 | 12 | 80
3/4"x16 16 STMHC18170L38-116UNF 18 |17.00| 102 | 38.1 | 388 | 4 | 24 | 175
TH6"x14 | 7/8"x14 14 | STMHC10090L22-114UNC 10 900 | 73 218|227 3 | 12 | 93
7/8"x14 14 STMHC20199L44-114UNF 20 [19.90| 102 | 435 | 444 | 4 | 24 | 205
1/2"x13 13 STMHC12104L26-113UNC 12 [10.35| 80 \ 25.4 \ 264 | 4 | 13 | 108
9/16"x12 1"7~11/2"x12 12 STMHC12118L28-112UNC 12 |[11.80| 80 | 275|286 4 13 | 123
171 1/27x12 12 | STMHC20199L51-112UNF 20 19.90 102 | 508|519 | 4 | 24 | 235
5/8"x11 11 STMHC14131L33-111UNC 14 1310 92 | 323 /335| 4 | 14 | 135
3/47x10 10 | STMHC16159L39-110UNC 16 (1590 92 | 38.1 394 4 | 15 165
7/8"x9 9 STMHC20190L46-19UNC 20 [19.00| 102 | 452 | 466 | 4 | 16 | 195
178 8 | STMHC20199L52-I8UNC 20 1990 102 | 508 524 | 4 | 16 | 220
* Srednica otworu odnosi sig do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, - skok ® : Pozycja standardowa © : Pozycja na zaméwienie

4

6 KORLOY



Frezy palcowe do gwintow

Whitworth

Zewnetrzny/Wewnetrzny W

RO.137P  Wewngtrzny
553

Zewngtrzny

Wg : B.S.84 : 1956,
DIN 259, 1S0228/1 : 1982
Klasa dokt. : Medium class A

& Rowki Srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo 2d (1, 2 x $rednica gwintu)

Gwint Skok Oznaczenie E Wymiary (mm) rlc;ivcvzkgev |Z-(I?Cbzgvav ;S“:’eéirr&.
BSW BSF tpi Zewnetrzny / Wewnetrzny 2 d D L I | b z zt mm
= 1/4" X 26 26 STMHC06050L13-EI26BSF 6 5.00 57 12.7 | 13.2 3 13 53
§ z 5/16" X 22 22 STMHCO08063L16-EI22BSF 8 6.35 | 61 16.2 | 16.7 3 14 6.7
% % 1/4" X 20 3/8" x20 20 STMHC06044L13-EI20BSW 6 4.45 57 12.7 | 133 3 10 5.0
f% 3/8" X 20 20 STMHC08076L19-EI20BSF 8 7.65 61 19.0 197 3 15 8.2
= 516" x18 | 7/16" x18 18 STMHC06058L16-E118BSW 6 5.85 57 155 | 16.2 3 11 6.5
8 '§ 716" X18 18 STMHC10092L23-EI18BSF 10 9.20 73 226 | 233 3 16 9.7
_§§ 3/8" X 16 1/2",916" X 16 16 STMHC08072L19-EI16BSW 8 7.20 61 19.0 | 19.8 3 12 7.9
< é 1/2",9/16" X16 16 STMHC12105L26-EI16BSF 12 10.50 | 80 254 | 26.2 4 16 11.1
9/16" X 16 16 STMHC14122L29-EI16BSF 14 1215 | 92 28.6 | 29.4 4 18 12.6
s -%% 716" x14 | 5/8",11/16" X14 | 14 STMHC10085L22-EI14BSW 10 8.50 73 21.8 | 22.7 3 12 9.2
§§‘§ 5/8",11/16" x14 | 14 STMHC14134L31-EI14BSF 14 | 1340 | 92 | 308 | 317 | 4 17 | 14.0
ege 11/16" X 14 14 STMHC16150L35-EI14BSF 16 15.00 | 92 345 | 354 4 19 15.6
o 1/2" x12 3/4" x12 12 STMHC10096L26-EI12BSW 10 9.65 73 254 | 26.5 3 12 10.5
§'§ = 916" x12 | 3/4" x12 12 STMHC12113L28-EI12BSW 12 11.25 | 80 275 | 28.6 4 13 12.1
::‘é% 3/4" x12 12 STMHC18162L39-ElI12BSF 18 16.20 | 102 | 38.1 39.2 4 18 16.8
g‘g =2 5/8" X 11 7/8" x11 1 STMHC14126L33-EI11BSW 14 12.60 | 92 32.3 | 335 4 14 13.4
e 11/16" X 11 1 STMHC16142L35-EI11BSW 16 1420 | 92 346 | 35.8 4 15 15.0

* Srednica otworu odnosi sie do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, - Skfk ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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BSPT

Zewnetrzny/Wewnetrzny W

RO.137P Wewnetrzny
27.5°27.5°

Wg :B.S.21:1985

Klasa dokt. : Standard BSPT

& Rowki srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo

Frezy palcowe do gwintow

Gwint Skok Oznaczenie § Wymiary (mm) rtﬁgjv lz‘;:;g; *ostzfc?rﬁ
Standard tpi Zewnetrzny / Wewnetrzny § od D L l1 | l2 z zt mm
1/16” x 28 28 STMHC06059L10-EI28BSPT 5.90 57 10.0 | 10.2 3 11 6.7
1/8" X 28 28 STMHC08076L10-EI28BSPT 7.65 61 10.0 ‘ 10.2 3 1 8.7
1/4" x19 19 STMHC10099L15-EI19BSPT 10 9.90 73 147 | 15.4 3 1 11.8
3/8” x19 19 STMHC12111L15-EI19BSPT 12 | 1115 | 73 14.7 ‘ 15.4 4 11 15.2
1/2", 3/4" X 14 14 STMHC16142L22-EI14BSPT 16 | 1425 | 92 218 | 227 4 12 19.0
17,11/2", 2", 2 1/2" X 11 1 STMHC20196L28-EI11BSPT 20 | 19.60 | 102 | 27.7 ‘ 28.9 4 12 30.7
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
* Srednica otworu odnosi sie do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, - s‘fk ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Frezy palcowe do gwintow

NPT

Zewnetrzny/Wewnetrzny W
30°| 30° Wewnetrzny
A4

Wg. : USAS B2.1:1968
Klasa dokt. : Standard NPT

& Rowki Srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo

Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) rlai\;igsv lz‘g:bzg; *Srednica otworu
Standard tpi Zewnetrzny / Wewnetrzny 2 od D L | l1 l2 z zt mm
- 116" x27 27 STMHCO06059L09-EI127NPT 6 590 | 57 94 | 99 3 10 6.3
§.  uexr 27 | STMHCO8076LO9-EI27NPT | @ | 8 | 765 | 61 | 94 | 99 = 3 | 10 85
§ ‘g 1/4" x18 18 STMHC10099L14-EI18NPT [ ] 10 9.90 73 141 14.8 3 10 1.1
=7 3m"x18 18 | STMHC12111L14-EH8NPT ° 12 | 1115 | 73 \ 141 | 148 | 4 10 145
. 1/2",3/4" X 14 14 STMHC16142L19-EI14NPT [ 16 14.25 92 18.1 19.0 4 10 17.7,23.0
=} é 17,1114, 11/2", 2" X11.5 11.5 STMHC20196L23-El11.5NPT 20 19.60 | 102 ‘ 221 | 23.2 4 10 | 29.0,37.7, 44.0, 56.0
‘(% § 21/2"x8;3"x8 8 STMHC20196L33-EISNPT 20 |19.60 | 102 | 31.7 | 333 4 10 66.5, 82.1
5% |

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

Plytki do
frezowania
gwintow

NPTF

Zewngtrzny/Wewnetrzny W
-

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow

Wewngtrzny
L ek
N D
‘)1"47’ Zewngtrzny
Wg : ANSI 1.20.3-1976
Klasa dokt. : Standard NPTF
& Rowki srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo
. . = . Liczba| Liczbal — va .y
Gwint Skok Oznaczenie § Wymiary (mm) oWk zebow Srednica otworu
Standard tpi Zewnetrzny / Wewnetrzny 2 gd D L | I1 l2 z zt mm
116" x27 27 STMHCO06059L09-EI27NPTF [ J 6 5.90 57 9.4 9.9 3 10 6.3
1/8" X 27 27 | STMHC08076L09-EI27NPTF 8 7.65 61 ‘ 9.4 9.9 3 10 8.5
1/4" X18 18 STMHC10099L14-EI18NPTF 10 9.90 73 141 14.8 3 10 1.1
3/8” X 18 18 STMHC12111L14-EI18NPTF 12 11.15 73 ‘ 141 14.8 4 10 14.5
1/2", 3/4" X 14 14 STMHC16142L19-EI14NPTF 16 14.25 92 18.1 19.0 4 10 17.7,23.4
17,1114,11/2",2" X11.5 11.5 | STMHC20196L23-EI11.5NPTF 20 | 19.60 | 102 \ 221 | 23.2 4 10 | 29.0,37.7,43.7,55.6
21/2"x8;3"%x8 8 STMHC20196L33-EISNPTF 20 | 19.60 | 102 | 31.7 | 33.3 4 10 66.3, 82.1
* Srednica otworu odnosi si¢ do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, - Skfk ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
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Frezy palcowe do gwintow

ISO Metryczny

Wewnetrzny

Wewnetrzny
60°

1/8P  Zewnetrzny

Wg. : R262 (DIN 13)
Klasa doktadnosci : 6H

1/4P

& Rowki Srubowe z chtodzeniem promieniowym 2d (1= 2 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) rtiv‘iigsv ;;:;g; *oSh:ve;irrl].
M zgrubny M doktadny mm Wewnetrzny 2 od D L l1 | l2 z zt mm
M6 x1.0 M8~M40 X 1.0 1.0 STMHCR06048L12-11.00ISO 6 4.8 57 12.0 12.5 3 12 5.0 =2
M10X1.0 1.0 STMHCR10087L20-11.00ISO 10 8.7 73 20.0 ‘ 20.5 3 20 9.0 =1 ZE
M12%1.0 1.0 STMHCR12107L24-11.001SO 12 | 107 | 73 | 240 | 25| 4 | 24 | 110 gg
M8 x1.25 1.25 STMHCR08065L16-11.251SO 8 6.5 64 16.3 ‘ 16.9 3 13 6.8 %-
M10X1.5 M12~M48 X 1.5 1.5 STMHCR10082L20-11.50I1SO 10 8.2 73 19.5 | 20.3 3 13 8.5 =
M12x1.5 1.5 STMHCR10099L24-11.501SO 10 9.9 73 24.0 ‘ 24.8 4 16 10.5 %g
M14Xx1.5 1.5 STMHCR12119L29-11.50I1SO 12 11.9 84 285 | 293 4 19 12.5 % %;v
M16X1.5 1.5 STMHCR14139L32-11.50I1SO 14 13.9 84 315 ‘ 32.3 4 21 14.5 % &
M12x1.75 1.75 STMHCR10099L25-11.751SO 10 9.9 73 245 | 254 4 14 10.2

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie

MOUIMD
BIUBMOZS))
op Bftd

ISO Metryczny

MOUIMB
BIUBMOZB)) Op
amooed Azai4

Wewnetrzny

Wewnetrzny
60°

1/8P  Zewngtrzny

Wg. : R262 (DIN 13)
Klasa doktadnosci : 6H

174p

< Rowki Srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo 2d (1= 2 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) rlc_nivcvigev ;gggz ;St\;?:rz'
M zgrubny M doktadny mm Wewnetrzny e od D Dc L I l2 | Lc z zt mm
M6x1.0 M8~M40x 1.0 1.0 | STMHCCO08048L12-11.00I1SO 8 48 6.3 61 120 | 125 | 133 3 12 5.0
M10x1.0 1.0 | STMHCC12087L20-11.00I1SO 12 8.7 10.3 73 20.0 | 20.5 ‘ 213 3 20 9.0
M12X1.0 1.0 | STMHCC14107L24-11.00I1SO 14 107 | 123 80 240 | 245 | 253 4 24 11.0
M8 x1.25 1.25 | STMHCC10065L16-11.251SO 10 6.5 8.3 73 16.3 | 16.9 ‘ 17.8 3 13 6.8
M10x1.5 | M12~M48Xx1.5 1.5 | STMHCC12082L20-11.501SO 12 8.2 10.3 80 195 | 203 | 21.3 3 13 8.5
M12Xx1.5 1.5 | STMHCC14099L24-11.501SO 14 9.9 12.3 80 240 | 248 ‘ 26.0 4 16 10.5
M14x1.5 1.5 | STMHCC16119L29-11.501SO 16 1.9 | 143 92 285 | 293 | 305 4 19 12.5
M16x1.5 1.5 | STMHCC18139L32-11.50I1SO 18 13.9 | 16.3 92 315 | 323 ‘ 335 4 21 14.5
M12x1.75 1.75 | STMHCC14099L25-11.75I1SO 14 9.9 12.3 80 245 | 254 | 26.6 4 14 10.2
* Srednica otworu odnosi sig do najmniejszej érednicy gwintu. Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, - skok ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Frezy palcowe do gwintow

ISO Metryczny

Wewnetrzny

Wewnetrzny

60°

1/8P Zewngtrzny

Wg : R262 (DIN 13)
Klasa doktadnosci: 6H

&

02

H-ad

& Wiercenie, fazowanie, gwintownie, rowki Srubowe z przelotowym otworem na chtodziwo

E . .
Gwint Oznaczenie S | Skok Wymiary (mm) R e
S rowkow | zebow
ISO 2D M zgrubny Wewnetrzny e mm L I3 I1 I2 W Le D od D1 Dc | D2 z zt
© M6 x1.0 STMHCD-IM6x1.01SO-2D 1.0 | 62.0 | 145 | 13.7 | 36 1.0 | 127 | 5.0 8 6.6 6.3 | 4.85 2 11
§ z M8x1.25 STMHCD-IM8x1.251S0O-2D 125 | 740 | 182 | 171 40 13 | 158 | 6.8 10 9.0 8.3 | 6.45 2 11
% % M10x1.5 STMHCD-IM10x1.51SO-2D 1.5 | 79.0 | 234 | 221 45 15 | 206 | 85 12 11.0 | 10.3 | 8.08 2 12
j% M12x1.75 STMHCD-IM12x1.751S0-2D 175 | 89.0 | 27.1 | 25,5 | 45 15 | 240 | 103 | 14 135 | 123 | 9.74 2 12
=
s E
5
g .©
= g 180 2.5D M zgrubny
M6 x1.0 STMHCD-IM6x1.0I1SO-2.5D 1.0 | 62.0 | 16,5 | 157 | 36 1.0 | 147 | 5.0 8 6.6 6.3 | 4.85 13
ol = M8 Xx1.25 STMHCD-IM8x1.251S0-2.5D 125 | 740 | 23.2 | 221 40 1.3 | 208 | 6.8 10 9.0 8.3 | 6.45 15
o N
%%E M10x1.5 STMHCD-IM10x1.51S0-2.5D 15 | 79.0 | 27.9 | 26.6 | 45 1.5 | 251 8.5 12 11.0 | 10.3 | 8.08 15
N =
[aEy )]

Frezy palcowe
do frezowania
gwintow

& KORLOY

Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, -

skok
4

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie



ISO Metryczny

Wewnetrzny

Wewnetrzny
60°

1/8P  Zewngtrzny

Frezy palcowe do gwintow

AN/

01=Pitch x 3
Wg. : R262 (DIN 13)
Klasa doktadnosci : 6H
J G*@bOki Gwint 2d (I,< 2 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie § Wymiary (mm) rtl\zizsv l‘;%zot;? *o?vrvi)dr:
M zgrubny M doktadny mm Internal b gd D L | I2 z zt mm
M1.6X0.35 0.35 STMD3T03012L034-10.351SO 3 120 | 30 34 3 3 1.25 =
M2x0.4 0.4 STMD3T06015L042-10.41SO 6 [185| 57 |42 | 3 | 3 |16 2F
M2.2x0.45 0.45 STMD3T06016L046-10.451SO 6 165 | 57 46 3 3 1.75 &g
M2.5 % 0.45 0.45 STMD3T06019L052-10.451SO 6 195 | 57 ‘ 5.2 3 3 2.05 %
M3x0.5 M3.5~M16X0.5 0.5 STMD3T06024L062-10.51SO 6 2.40 57 6.2 3 3 25 =
M3.5x0.6 0.6 STMD3T06027L073-10.61SO 6 275 | 57 ‘ 7.3 3 3 2.9 %_8
M4x0.7 0.7 STMD3T06031L083-10.71ISO 6 3.15 | 57 8.3 3 3 3.3 % §
M5x0.8 0.8 STMD3T06040L104-10.81SO 6 4.05 57 ‘ 10.4 3 3 4.2 §' &
M6x1.0 M8~M40% 1.0 1.0 STMD3T06048L125-11.01ISO 6 480 | 57 | 125 3 3 5.0
M8 % 1.25 1.25 STMD3T08065L166-11.251SO 8 6.50 | 63 ‘ 16.6 3 3 6.8 < C_EE
M10x 1.5 M12~M48 % 1.50 15 STMD3T10082L.208-11.501SO 10 | 820 73 | 208 3 3 | 85 S22
M12x1.75 175 |  STMD3T10099L250-11.75ISO 10 990 | 73 |250| 8 | 3 | 108 ~&°
| &8
glt
® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie = %_%
< Gteboki Gwint 3d (1,3 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) rtl\zigaw l‘;cbzolﬁ *0?‘;’%(:3'
M zgrubny M dokfadny mm Wewnetrzny 2 od D L | & z zt | mm
M1.6%0.35 0.35 STMD3T03012L050-10.351SO 3 120 | 30 5.0 3 3 1.25
M2x0.4 0.4 STMD3T06015L062-10.4I1SO 6 1.55 57 ‘ 6.2 3 3 1.6
M2.5x0.45 0.45 STMD3T06019L077-10.451SO 6 195 | 57 7.0 3 3 2.05
M3x0.5 M3.5~M16 X 0.5 0.5 STMD3T06024L092-10.51SO 6 240 | 57 ‘ 9.2 3 3 25
M4 x0.7 0.7 STMD3T06031L123-10.71SO 6 3.15 57 12.3 3 3 3.3
M5x0.8 0.8 STMD3T06040L154-10.81SO 6 405 | 57 ‘ 15.4 3 3 4.2
M6x1.0 M8~M40 % 1.0 1.0 STMD3T06048L185-11.01SO 6 4.80 57 18.5 3 3 5.0
M8 x1.25 1.25 STMD3T08065L246-11.251SO 8 6.50 63 ‘ 24.6 3 3 6.8
|
* Srednica otworu odnosi sig do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dtugo$¢ gwintu = |, — Skfk ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Frezy palcowe do gwintow

Amerykanski UN

Wewnetrzny

Wewnetrzny

1/gp  Zewngtrzny

Wg : ANSI B1.1.74
Klasa doktadnosci : 2B

Q2

WA/

oo

01=Skok x 3

< Gteboki Gwint 2d (I, = 2 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie é Wymiary (mm) r(l)-\x:l?:w I;:;bZ:; *O?JVZC:E'
UNC UNF toi Wewnetrzny 2 d D L b z z | mm
= No.1~72 72 STMD3T06014L039-172UN 6 145 | 57 3.9 3 3 1.6
§ z No.1~64 No.2~64 64 STMD3T06014L042-164UN 6 140 | 57 4.2 3 8 1.5
% % No.2~56 No.3~56 56 STMD3T06016L050-156UN 6 165 | 57 5.0 3 3 1.8
f% No.3~48 No.4~48 48 STMD3T06019L060-148UN 6 190 | 57 6.0 3 3 21
. No.4, No.5~40 | No.6~40 40 STMD3T06021L060-140UN 6 210 | 57 6.0 3 3 2.3
8 ‘% No.5~40 No.6~40 40 STMD3T06024L072-140UN 6 245 | 57 7.2 3 3 2.6
T§ § No.8~36 36 STMD3T06033L087-136UN 6 3.30 57 8.7 3 3 3.5
< é No.6, N0.8~32 | No.10~32 32 STMD3T06025L074-132UN 6 255 | 57 7.4 3 3 2.8
No.8~32 No.10~32 32 STMD3T06032L100-I32UN 6 320 | 57 | 10.0 3 3 3.5
8 -%5 1/4" % 28 28 STMD3T06052L132-128UN 6 525 | 57 | 13.2 3 3 58
=3 § ‘g No.10~24 5/16" x 24 24 STMD3T06035L102-124UN 6 | 358 | 57 | 102 | 3 3 3.9
ege 5/16" x 24 24 STMD3T08066L165-124UN 8 6.68 | 63 | 16.5 3 3 6.9
0w 1/4" X 20 716" X20 20 STMD3T06048L134-120UN 6 4.88 57 13.4 3 3 5.2
§§ = 7/16" X 20 20 STMD3T010095L230-120UN 10 | 955 | 73 | 23.0 3 3 9.9
ég‘g 3/8" x 16 16 STMD3T08067L191-116UN 8 6.70 | 63 | 191 3 3 8.0
§“g =2 716" X14 14 STMD3T10090L233-114UN 10 9.00 73 23.3 3 3 9.4
e ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
~ G*ebOki Gwint 3d (I,<3 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie § Wymiary (mm) r(I)-\INCIEc’?w I;ecbzé); *0?‘;’?:3'
UNC UNF tpi Wewnetrzny e d D L b z 7t mm
No.1~72 72 STMD3T06014L057-172UN 6 1.45 57 5.75 3 3 1.6
No.4, No.5~40 | No.6~40 40 STMD3T06021L090-140UN 6 210 | 57 9.0 3 3 2.3
No.5~40 No.6~40 40 STMD3T06024L100-140UN 6 245 | 57 | 10.0 3 3 2.6
No.6, No.8~32 No.10~32 32 STMD3T06025L110-I132UN 6 2.55 57 11.0 3 3 2.8
No.8~32 No.10~32 32 STMD3T06032L130-I32UN 6 320 | 57 | 13.0 3 3 3.4
1/4" 28 28 STMD3T06052L196-128UN 6 525 | 57 | 19.6 3 8 5.5
5/16" X24 24 STMD3T08066L245-124UN 8 6.68 63 245 3 3 6.9
1/4" X 20 7/16" X 20 20 STMD3T06048L198-120UN 6 488 | 57 | 19.8 3 3 5.1

* Srednica otworu odnosi sie do najmniejszej $rednicy gwintu.

& KORLOY

Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, -

skok
4

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie



ISO Metric

Wewnetrzny

Wewnetrzny
60°

1/gp  Zewnetrzny

Wg : R262 (DIN 13)
Klasa doktadnosci : 6H

Frezy palcowe do gwintow

@d

& Gieboki Gwint do twardych materiatow (~HRC62) 2d (1, =2 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie E Wymiary (mm) rcl)_\::ls)c’?w tg;:; *O?Vrvtzdr E
M zgrubny M doktadny mm Wewnetrzny 2 d D L | b z zt mm
M2x0.4 0.4 STMD2L06015L042-10.41SO 6 1.55 76 4.60 4 2 1.6
M2.2x0.45 0.45 STMD2L06016L046-10.451SO 6 1.65 76 ‘ 5.05 4 2 1.8
M2.5x0.45 0.45 STMD2L06019L052-10.451SO 6 195 | 76 | 5.65 4 2 2.05
M3 x0.5 M3.5~M16 X 0.5 0.5 STMD2L06024L062-10.51SO 6 240 | 76 ‘ 6.75 4 2 2.55
M3.5%0.6 0.6 STMD2L06027L073-10.61SO 6 2.75 76 7.90 4 2 2.95
M4 x0.7 0.7 STMD2L06031L083-10.7ISO 6 315 | 76 ‘ 9.05 4 2 3.35
M5 x0.8 0.8 STMD2L06040L104-10.81SO 6 405 | 76 | 11.20| 4 2 4.3
M6 x1.0 M8~M40 x 1.0 1.0 STMD2L06048L125-11.01SO 6 4.80 76 ‘ 13.50 4 2 5.1
M8 x1.25 1.25 STMD2L08065L166-11.251SO 8 650 | 80 |[17.85| 4 2 6.8
M10X1.5 M12~M48 X 1.50 1.5 STMD2L08079L208-11.501SO 8 7.90 80 ‘ 22.30 4 2 8.6
M12x1.75 1.75 STMD2L10099L250-11.75ISO 10 9.90 101 | 26.75 4 2 10.4
|
|
® : Pozycja standa‘wdowa O : Pozycja na zaméwienie
< Gieboki Gwint do twardych materiatéw (~HRC62) 3d (1, =3 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) r(L-\::l?:w ';:;;:\; *ofvrvi‘)dr E
M zgrubny M doktadny mm Wewnetrzny e d D L | b z zt mm
M2Xx0.4 0.4 STMD2L06015L062-10.4I1SO 6 155 | 76 | 6.60 4 2 1.6
M2.2x0.45 0.45 STMD2L06019L077-10.451SO 6 1.95 76 ‘ 8.15 4 2 2.05
M3x0.5 M3.5~M16X0.5 0.5 STMD2L06024L092-10.51SO 6 2.40 76 9.75 4 2 2.55
M4 x0.7 0.7 STMD2L06031L123-10.7ISO 6 315 | 76 ‘ 1305 | 4 2 3.35
M5x0.8 0.8 STMD2L06040L154-10.81SO 6 4.05 76 | 16.20 4 2 4.3
M6x1.0 M8~M40 x 1.0 1.0 STMD2L06048L185-11.01ISO 6 4.80 76 ‘ 19.50 4 2 5.1
M8 x1.25 1.25 STMD2L08065L246-11.251SO 8 6.50 | 80 ‘ 2585 | 4 2 6.8
|

* Srednica otworu odnosi sig do najmniejszej $rednicy gwintu.

Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, -

skok
4

® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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Frezy palcowe do gwintow

Amerykanski UN

Wewnetrzny

1/4P
60

1/8p Zewnglrzny

Wg. : ANSI B1.1.74
Klasa doktadnosci : 2B

& Gteboki Gwint do twardych materiatéw (~HRC62) 2d (1, =2 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie E Wymiary (mm) Licbg Liczp a "Sredn.
=] rowkow| zebow |otworu
UNC | UNF toi Wewnetrzny 2 od D L | I2 z zt mm
= No.2~56 No.3~56 56 STMD2L06016L050-I156UN 6 1.65 76 5.45 4 2 1.80
é 5 No.3~48 | No.4~48 48 STMD2L06019L060-148UN 6 | 190 | 76 | 653 | 4 2 | 210
é % No.4~40 ; No.5-40 | No.6~40 40 STMD2L06021L060-140UN 6 2.10 76 6.64 4 2 2.35
= No.5~40 | No.6~40 40 STMD2L06024L072-140UN 6 245 | 76 | 784 | 4 | 2 | 265
= No.8~36 36 STMD2L06033L087-136UN 6 3.30 76 9.41 4 2 3.55
S5 No632iNo8-32 | No.10~32 32 STMD2L06025L074-132UN 6 255 76 | 820 4 | 2 | 28
§§ No.8~32 No.10~32 32 STMD2L06032L100-132UN 6 3.20 76 | 10.79 4 2 3.50
3 1147 x28 28 STMD2L06052L 132-128UN 6 | 525 76 1411 4 | 2 | 555
No.10~24 516" x24 24 STMD2L06035L102-124UN 6 3.58 76 | 11.26 4 2 3.90
sg= | 516" x 24 24 STMD2L08066L165-124UN 8 668 76 (1756 4 | 2 | 7.00
55 X 716" X 20 20 STMD2L06048L134-120UN 6 | 488 | 76 1467 4 | 2 | 520
TE | 716" x20 20 STMD2L10095L230-120UN 10 | 955 | 101 |2427| 4 | 2 | 990
—p 3/8" X 16 16 STMD2L08076L197-116UN 8 7.65 80 |21.29 4 2 8.00
85z e | 14 STMD2L10090L233-114UN 10 | 900 | 101 |2511| 4 | 2 | 950
ég.‘g 12" X13 13 STMD2L10099L256-113UN 10 9.90 | 101 |27.55 4 2 10.90
L5 | |
L o
® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zaméwienie
& Gteboki Gwint do twardych materiatow (~HRC62) 3d (1,= 3 x Srednica gwintu)
Gwint Skok Oznaczenie g Wymiary (mm) rcl)_\ll\fli):w Ig:;bzg\: *o?‘;’zc:rl].
UNC | UNF i Wewnetrzny € | « D L | 2] 2 z | mm
No.4~40, No.5~40 | No.6~40 40 STMD2L06021L090-140UN 6 2.10 76 9.64 4 2 2.35
No.5~40 | No.6~40 40 STMD2L06024L100-140UN 6 245 | 76 1064 4 | 2 | 265
No.6~32, N0.8~32 | No.10~32 32 STMD2L06025L110-I132UN 12 6 2.55 76 11.79 4 2 2.85
No.8~32 | No.10~32 32 STMD2L06032L130-132UN 6 320 76 1879 4 | 2 | 350
1/4" x28 28 STMD2L06052L196-128UN 6 5.25 76 | 20.51 4 2 5.55
516" %24 24 STMD2L08066L245-124UN 8 | 668 8 2556 4 | 2 | 7.00
1/4"~20 716" X 20 20 STMD2L06048L198-120UN 6 4.88 76 | 21.07 4 2 5.20
716" x14 | 14 STMD2L10090L335-114UN 10 | 900 | 101 |3531| 4 2 | 950
| |
* Srednica otworu odnosi sig do najmniejszej $rednicy gwintu. Maksymalna dtugos¢ gwintu = I, - 5‘20" ® : Pozycja standardowa O : Pozycja na zamoéwienie
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