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M-TAPS

GWINTOWNIKI

SERIATC

Gwintowniki stuza do wykonywania gwintdw przez usuwanie materiatu, w wyniku czego powstaja wiory.
Umozliwiaja one obrébke wielu réznych materiatdow i wykonywanie zaréwno otworéw przelotowych, jak i
nieprzelotowych oraz zapewniaja wysoka wydajnosc obrébki.

ZABIERAK KWADRATOWY cccccccccccce
Zapewnia bezpieczne przeniesienie
momentu obrotowego oraz precyzyjne
ustawienie w uchwytach narzedziowych,
zapobiegajac poslizgowi.
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seesse NAKROJ
Umozliwia stopniowe wcinanie sie
gwintownika w materiat, celem
wykonania profilu gwintu.
Rozktada sity skrawania, co umozliwia
ptynne i kontrolowane wejscie
w materiat.

ee++» Wszystkie gwintowniki posiadaja
cylindryczny chwyt i nadaja sie
zaréwno do oprawek z kompensacja
osiowa, jak i do gwintowania
sztywnego/synchronicznego.

sescescccecces ROWKI WIOROWE (DO ODPROWADZANIA WIORA)
Geometria rowka widrowego umozliwia
odprowadzanie widra z otworu, zapobiega
zakleszczaniu widra i ztamaniu narzedzia.

ceee+++ KRAWEDZIE SKRAWAJACE
Ostre krawedzie skrawaja materiat
i wykonuja gwint o precyzyjnej geometrii.

Gwintowniki dostepne dla najpopularniejszych znormalizowanych gwintéw (M, MF, UNC, UNF, G).

Metryczny  Metryczny Gazowe

drob . . .
robnozwojny Przyktad oznaczenia gwintownika:

TC-UNF516P24CN45-2B TP2020 - Seria narzedzi: TC33
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WYGNIATAKI

SERIATF

Wygniataki formuja gwint poprzez przemieszczanie, a nie skrawanie materiatu. Ten bezwidrowy proces powoduje,
ze gwint jest bardziej wytrzymaty, ma sie wieksza gtadkos¢ powierzchni, wysoka jest niezawodnos$¢ procesu,
zwtaszcza w przypadku materiatéw ciagliwych.

ZABIERAK KWADRATOWY cccccccccccces
Zapewnia niezawodne przeniesienie

seccece NAKROJ momentu obrotowego i :
Kieruje przemieszczaniem materiatu pozycjonowanie, niezbedne przy
podczas wygniatania. wysokich obciazeniach podczas :
Zapewnia ptynne wejscie w materiat i wygniatania. :

stata doktadnosc¢ gwintu.

sece--+ BRAK WIOROW (0BROBKA BEZWIOROWA)
Monolityczny korpus wygniataka

zwieksza wytrzymatosc
i niezawodnos$¢ procesu.

ceseecesessece ROWKI OLEJOWE
Poprawiaja smarowanie, co obniza
tarcie i moment obrotowy.

seceeccecccces WZMOCNIONY RDZEN
Wysoka sztywnos$¢ zapewnia przenoszenie sit
wystepujacych podczas wygniatania gwintu.

= l ceececeee GARBY WYGNIATAJACE (FORMUJACE PROFIL GWINTU)
Powoduja przemieszczanie materiatu podczas formowania
gwintu.

Wygniataki dostepne dla najpopularniejszych znormalizowanych gwintéw. (M, MF, G).

n-

Metryczny  Metryczny Gazowe

drob j . .
rebnozwolny Przyktad oznaczenia narzedzia:

TF-M5P080EN-L-6H TP1030 - Seria narzedzi: TF70E
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MATERIAL

WYDAJNOSC OBROBKI

Rézne gatunki podtoza

odpowiednie dla kazdego Hss

Stal szybkotnaca

narzedzia, celem uzyskania
optymalnego stosunku HSS-E

Stal szybkotnaca z dodatkiem kobaltu dla
zapewnienia wyzszej odpornosci cieplnej/twardosci

twardosci do ciagliwosci.
HSS-E-PM

Materiat wytwarzany metoda metalurgii
proszkow dla osiagniecia najwyzszej ciagliwosci,

odpornosci na Scieranie i jednorodnej struktury.

POKRYCIA

TP1

@ Pokrycie jednowarstwowe (ALCrN).

Wysoka twardos¢ i udarnosé

TP2

& Pokrycie wielowarstwowe (TiAIN + C-grafit).

TiAIN zwieksza twardos¢, a C-grafit obniza wspétczynnik tarcia.

TP 20 20

Zastosowanie
10 Wyzsze parametry obrébki/Wyzsza odpornos¢ na $cieranie

Typ pokrycia

Oznaczenie gatunku

10 Jednowarstwowe
PVD do Ogélnego przeznaczenia/Dobre potaczenie twardosci

gwintowania i wytrzymatosci

20 Wielowarstwowe - —
30 Wyzsza wytrzymatosc

TOLERANCJE WYKONANIA GWINTOWNIKOW/WYGNIATAKOW

Tolerancje wykonania okreslaja koncowy wymiar gotowego gwintu, zapewniajacy odpowiednie pasowanie miedzy
gwintem wewnetrznym i zewnetrznym. Zapewniaja réwnowage miedzy tatwoscia montazu, wytrzymatoscia
i parametrami funkcjonalnymi.

OZNACZENIE “X"
Oznacza modyfikacje $rednicy podziatowej okreslona przez producenta. Kompensuje ona wptyw powtoki, zuzycia i warunkéw
procesu, celem uzyskania gwintu o standardowej tolerancji, przy jednoczesnym wydtuzeniu trwatosci narzedzia.

(Gwint metryczny IS0O):
Standardowa tolerancja do zastosowan ogélnych.

Zapewnia dobra wytrzymatos¢ mechaniczna potaczenia gwintowanego.
(Gwint metryczny I1S0):

Tolerancja nieznacznie zawezona w stosunku do 6HX, wieksza doktadnos¢ gwintu.
Stosowana tam, gdzie wymagane jest ciasniejsze pasowanie i mniejszy luz.

(Gwinty zunifikowane):

Standardowa tolerancja dla gwintow UNC/UNF.
Standardowe pasowanie i dobra zamienno$¢ w potaczeniach mechanicznych.
(Gwinty gazowe):

Tolerancje dla gwintéw BSP/G. Skorygowana $rednica podziatowa zapewnia wysoka szczelnosé
i wtasciwe pasowanie zgodnie z normami.

S10)
5969X




M-TAPS
Ltus...

M-TAPS

TYPY NAKROJOW

Nakroj (zwezenie w czesci roboczej) to czotowa czeé¢ gwintownika, ktdra stuzy do stopniowego tworzenia zwojow
gwintu. Dzieki niemu obciazenie jest roztozone na kilka zwojow, co zapewnia ptynne wprowadzanie narzedzia,
stabilna obroébke i kontrolowany wzrost sit skrawania.

GWINTOWNIKI: Nakroj okresla sposdb stopniowego usuwania materiatu, co ma wptyw na sity skrawania,
formowanie widra i stabilno$¢ procesu.

WYGNIATAKI: Nakrdj kontroluje proces stopniowego przemieszczania materiatu, co bezposrednio wptywa na
moment obrotowy podczas formowania gwintu, przeptyw materiatu i kofcowa jakos¢ gwintu.

Odpowiedni typ nakroju zapewnia odpowiednia liczbe pracujacych zwojéw, mniejsze obciazenia narzedzia
i powtarzalna doktadnos$¢ gwintu.

Pozostata gwintowana czesc¢ nie stuzy do dalszego skrawania ani formowania. Stuzy ona do prowadzenia, kalibracji
i stabilizacji gwintu, zapewnienia koncowej doktadnosci, jakosci powierzchni i powtarzalnego wymiaru gwintu.

Typ nakroju do zastosowan ogélnych, zapewnia szybkie wej$cie w materiat
i dobra wydajnosc¢ obrébki. Czesto stosowany w gwintownikach spiralnych,
zapewnia efektywne usuwanie wiéra z otworéw przelotowych.

Krotki nakrdj: maksymalna dtugos¢ gwintu, gdy jest mato miejsca przy dnie
otworu. Zalecany do otworéw nieprzelotowych, gdy wymagane jest wykonanie
petnego zarysu gwintu przy ograniczonej gtebokosci otworu.

Bardzo krotki nakrdj, minimalna dtugos$¢ czesci robocze;.
Uzywany do bardzo ptytkich otwordw lub nacinania gwintu blisko dna,
gdy wymagana jest maksymalna dtugos¢ gwintu.

i

1. Dtugos¢ nakroju = typ nakroju x podziatka (mm)
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CHLODZENIE

W gwintownikach z chtodzeniem wewnetrznym chtodziwo jest podawane bezposrednio na ostrza skrawajace
poprzez wewnetrzne kanaty. Zapewnia to efektywne chtodzenie, smarowanie i usuwanie wiéra z obszaru obrébki,
co zwieksza stabilnos¢ i powtarzalnos¢ gwintu.

Gwintowniki: Chtodzenie pomaga w odprowadzaniu wiéra, zmniejsza ilos¢ ciepta i zapobiega gromadzeniu sie wiéra.

Wygniataki: Chtodziwo ma kluczowe znaczenie dla smarowania, zmniejszenia tarcia i momentu obrotowego,
a jednoczesnie zwiekszenia gtadkosci powierzchni.

Korzysci obejmuja dtuzsza trwatos¢ narzedzia, wieksza niezawodnos$é procesu i wieksza wydajnosc obrobki
gtebokich otwordw lub materiatéw trudnoobrabialnych.

PRZELOTOWY KANAL CHLODZIWA

Chtodziwo jest podawane wewnetrznymi kanatami bezpos$rednio na krawedzie skrawajace i dno otworu.
Utatwia odprowadzanie wiéréw, ogranicza nagrzewanie sie materiatu i zapewnia stabilna obrébke otwordéw
gtebokich i nieprzelotowych. Wystepuje w gwintownikach.

,\ Sl ol v SRR

AR

KANAL SMAROWE W ROWKACH WIOROWYCH

Chtodziwo jest podawane wzdtuz rowkow widrowych lub rowkéw smarujacych do strefy formowania gwintu.
Zapewnia ciagte smarowanie,

zmniejsza tarcie i moment obrotowy, a jednoczesnie ptynny sptyw materiatu i wysoka jakos¢ gwintu.
Wystepuje w wygniatakach.

DOPLYW CHLODZIWA

1. Narzedzia moga by¢ monolityczne (bez kanatu) lub z wewnetrznymi kanatami chtodziwa.
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WIERTLA DO OTWOROW WSTEPNYCH

Wiertto wstepne pod gwint determinuje $rednice otworu, ktéra bezposrednio wptywa na jakos$¢ gwintu, obciazenie
narzedzia i stabilno$¢ procesu. Doboér wtasciwej srednicy decyduje o tym, czy naddatek jest wystarczajacy do
zapewnienia wytrzymatosci, ale nie za duzy, ktdry spowodowatby wzrost momentu obrotowego i przeciazenie narzedzia.

Wiertto i gwintownik stanowia komplet. Optymalne dopasowanie zwieksza doktadno$¢ gwintu, zmniejsza zuzycie,
stabilizuje moment obrotowy i zapewnia powtarzalne wyniki w catym procesie produkcji.

. DC .
Numer zamoéwieniowy D TP OAL THL LU DCON WSC NOF § [@] Wiertto* E Typ
TC-M3P050BN00-6H TP2010 M3 0.5 56 10 18 815 2.7 8 E 2.5 DVAS ¢ 1
TC-M4P070BN00-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 3 E 3.3 MPS1T ¢ 1
TC-M5P080BN00-6H TP2010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 8 E 4.2 MPST ¢ 1
TC-M6P100BN0O-6H TP2010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 3 E 5 MPS1 E 1
TC-M8P125BN00-6H TP2010 M8 1.25 90 18 86 8 6.2 3 . 68 MPS1 E 1
TC-M10P150BN00-6H TP2010 M10 1.5 100 20 36 10 8 3 ¢ 85 MPS1 E 1
TC-M12P175BN00-6H TP2010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 o 102 MPS1 E 2
TC-M14P200BN00-6H TP2010 M14 2 110 25 - " 9 4 3 12 MPS1 E 2
TC-M16P200BN00-6H TP2010 M16 2 110 28 — 12 9 4 3 14 MPS1 E 2
TC-M18P250BN00-6H TP2010 M18 2.5 125 32 - 14 1M 4 E 15.5 MPS1 E 2
TC-M20P250BN00-6H TP2010 M20 2.5 140 32 - 16 12 4 * 175 MPST « 2
11

GWINTOWNIKI:

Srednice otworéw pod gwint sa podane w odpowiednich normach.
Podczas gwintowania materiat jest usuwany, aby wymiar otworu byt bliski
nominalnemu. Cel: prawidtowy profil gwintu i kontrola wiéra.

WYGNIATAKI:

Wymagaja wiertta wstepnego o wiekszej srednicy. Materiat jest przemieszczany,
a nie usuwany, dlatego ma kluczowe znaczenie dla zapobiegania nadmiernym
obciazeniom i ztamaniu wygniataka. Cel: kontrolowane odksztatcenie materiatu,
zmniejszenie momentu obrotowego, dtuga trwatos¢ narzedzia.

WYSOKA JAKOSC OTWORU WSTEPNEGO ZAPEWNIA:
e Doktadnos¢ srednicy i okragtosé

¢ Prostoliniowosc¢ i wspétosiowosé

¢ Odpowiedni stan powierzchni przez gwintowaniem

Narzedzia do fazowania stuza do wykonania fazki na wejsciu otworu pod
gwintownik.

Utatwia to ustawienie gwintownika, ogranicza wykruszanie krawedzi i zwieksza
niezawodno$¢ procesu, zwtaszcza w produkcji
zautomatyzowanej lub wielkoseryjnej.

Dostepne sa standardowe narzedzia
do fazowania.
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SPOSOB 0ZNACZANIA

OBJASNIENIE 0ZNACZEN

Nr katalogowy sprzedawcy

SERIA

TC

TYP ZARYSU GWINTU

UNF516

Gwint metryczny

zwykty/ drobnozwojny UNC/UNF/G

P050 0.50 mm P24 24 TPI Doplyw chtodziwa
P070 0.70 mm P32 32 TPI

P080 0.80 mm P20 20 TPI c Przelotowy
P100 1.00 mm P18 18 TPI kanat chtodziwa
P125 1.25mm P16 16 TPI F Kanat chtodziwa w
P150 1.50 mm P14 14 TPI rowkach widrowych
P175 1.75 mm P13 13 TPI

N Brak chtodzenia

P2

4

: ettt PODZIALKA
. Metryczny .
Technologia Metryczny drobnozwojny UNC UNF G Typ nakroju
M3 M8 UNC0O10  Nr.10 UNFO10 Nr.10 G18  1/8" B 3.5-5zwojéw
obrébki  '435(035) M10 UNCO12 Nr12 UNFO12 Nr12 G14  1/4" C  2-3.5 zwojow
C Gwintowanie M4 M12 UNC14  1/4" UNF14  1/4" G38  3/8" E  15-2 zwojow
M5 M14 UNC516  5/16" UNF516  5/16" G12  1/2"
F Wygniatanie M8 M16 UNC38  3/8" UNF38  3/8" G58  5/8"
_ M0 UNC716  7/16" UNF716  7/16" G34  3/4"
M12 UNC12  1/2° UNF12  1/2"
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SPOSOB 0ZNACZANIA

OBJASNIENIA DO KODOW ZAMOWIENIOWYCH

(bez rowkéw smarnych)

Przyktadowe kody zamowieniowe

Metryczny ?wykly/ UNC/UNE 6
drobnozwojny
-6H 6HX 2B 2BX (pusty)
-6G 66X :
TOLERANCJA .
. "--.,. GWINTOWNIKA .
Kat rowka Rowki smarne Pokrycie
$rubowego [seriaTC)  (seria TF) y
00 Rowki proste L Srodek smarny PVD do
15 15° (z rowkami smarnymi) gwintowania
45 45° N Bez $rodka smarnego

Typ pokrycia

10 Jednowarstwowe
20 Wielowarstwowe

20 20

Zastosowanie

Wyzsze parametry obrobki/

10 . L . )
Wyzsza odpornosc¢ na Scieranie

Ogolnego przeznaczenia/
20 Dobre potaczenie twardosci i
ciagliwosci

30 Wyzsza ciagliwos¢

TC-UNF516P24CN45-2B TP2020

TF-M5P080EN-L-6H TP1030
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SPOSOB 0ZNACZANIA

OBJASNIENIE 0ZNACZEN

Grupy narzedzi

Technologia obrobki

TC Gwintowanie

TF Wygniatanie

TC 3

0

MlWw|IN|—

Norma gwintu

M
MF
UNC
UNF

Aplikacja/geometria

Otwor przelotowy

! (nakréj B/ rowki proste)

Otwor nieprzelotowy - $redni
[maty kat pochylenia rowkdw)

Otwor nieprzelotowy - gtebszy
(duzy kat pochylenia rowkdw)

4 Materiaty dajace krotki wiér

Wygniatanie
[z rowkami olejowymi)

Chtodzenie
(jesli wystepuje)

Brak

Chtodzenie
wewnetrzne

Wersja

E

(jesli dotyczy)

Brak

B Nakrdj B

Nakroj E

Gwintownik | Otwor nieprzelotowy (kat pochylenia rowkow 45°) | Metryczny | Nakroj E |

Z wewnetrznym kanatem chtodziwa
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UKLAD STRON Z OPISAMI NARZEDZI

E 'kony informacji technicznych dotyczacych A Tolerancje gwintownika/wygniataka
narzedzia (typ nakroju, powstawanie widra, kat
pochylenia rowkéw ...)

H Seria narzedzi Opis i szczegdty produktu
E Technologia obrdbki (gwintowanie/wygniatanie) B Typ wiertta do wiercenia otworu wstepnego
Grupa materiatowa Bl Rodzaju otworu (nieprzelotowy/ przelotowy)
B Norma gwintu [ Strona z opisem wiertta do wiercenia otworu
wstepnego
M-TAPS

M-TAPS "@ &

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW PRZELOTOWYCH - PROSTE ROWKI WIGROWE Z WIERZCHOLKIEM SPIRALNYM

B g A

DIN3T1 [§
<M10

1
| | ocon

k]
c
o
H
S
L

£

3

o

DIN376 [
> M12

TOLERANCJA GWINTOWNIKA

o ¢ o ¢ .
n : + Numer zaméwieniowy ™ ™ 0AL THL w DCON  WsC  NoFe :[@] Wiertto® o Typ
. . .
. © TC-M3PO50BNO0-6H TP2010 M3 05 56 10 18 35 2.7 39 ° 25 DVAS o 1
o o TC-M4PO70BNO0-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 34 3% e 33 MPS1 ® 1
. < TC-M5P080BNO0-6H TP2010 M5 08 70 1% 2.5 B 49 3e o 42 MPSI o 1
H © TC-M6P100BNO0-6H TP2010 M6 1 80 16 29 6 49 39 ° 5 MPST § 1
o o TC-M8P125BNO0-6H TP2010 M8 125 90 18 33 8 62 3° e 68  MPST ® 1
. o TC-MIOP150BNO0-6H TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3e 4 85 MPSI e 1
° © TC-M12P175BNO0-6H TP2010__ M12 175 110 % - 5 7 4e S 102 MPST o 2
o TC-M14P200BNO0-6H TP2010  M14 2 110 25 — 1 9 (® e 2 MPST ® 2
o TC-M16P200BNO0-6H TP2010  M16 2 110 28 - 12 9 Le o 14 MPS1 o 2
© TC-M18P250BNO0-6H TP2010__ M18 25 125 32 - 1 1 Le S 155  MPST o 2
8 ICs 50BNO 6! 010 ] 4 2 - 1 40 ® 75 1.0 2
L] LN N NN ] LN ) .......‘.‘.‘.‘.‘.......’.’.’........‘.‘.‘
m o Dodalkowe m'ormac]e dolyczace wiertta podano na str. 74.
LR N ] L NN g LN NN ) .‘.‘.‘.......’.’.’..........‘.‘.‘.‘.‘..‘

1
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ASYSTENT DOBORU NARZEDZI

Asystent doboru narzedzi wykorzystuje prosta procedure utatwiajaca uzytkownikowi dobér odpowiedniego
narzedzia. Umozliwia on szybki i niezawodny dobdr odpowiedniej serii narzedzi w oparciu o kryteria takie, jak
rodzaj gwintu, materiat i warunki aplikacji.

PROCEDURA:
n Norma n Technologia B Warunki Tolerancja
gwintu obrébki aplikacji
o ; o ; o ; o ; >
E Grupa Rodzaj n Typ ﬂ Srednica
materiatowa otworu nakroju podziatowa i
skok gwintu

Procedura ta ogranicza do minimum btedy doboru i gwarantuje optymalna wydajnos¢, trwatosé narzedzia i jakosc

gwintu.
] NORMA GWINTU TYP OTWORU
Zgodnie z wymaganiami podanymi na rysunku e Przelotowy
klienta. ¢ Nieprzelotowy
Kazda seria narzedzi identyfikuje norme gwintu: ¢ Nieprzelotowy/Przelotowy
Gwint metryczny: TC10, TC20, TC30, TC40/TF70 Okresla kierunek odprowadzania wiéréw lub
Gwint metryczny drobnozwojny: TC11, TC31, przemieszczania materiatu.
TC41/TFT1 Jest Scisle powiazany z podziatem narzedzi na
Gwint UNC: TC12, TC32 serie:
Gwint UNF: TC13, TC33 e Przelotowy: Seria TC10
Gwint G (Gazowy): TC14, TC34/TF74 ¢ Nieprzelotowy: TC20/TC30/TC31/TC32/
Na bocznej zaktadce kazdej czesci podano TC33/TC34
wyrazne oznakowanie normy gwintu. Aby uniknac * Nieprzelotowy/Przelotowy: TC40/TC41
wybrania niewtasciwej normy, nalezy tu rozpoczac Uwaga dotyczaca chtodzenia:
i wejs¢ do odpowiedniej czesci. Otwory nieprzelotowe: Wewnetrzny kanat
chtodziwa zapewnia wieksza niezawodnos¢
E GRUPA MATERIALOWA [H WARUNKI APLIKACJI
Materiat obrabiany w aplikacji klienta. Geometria i stabilnos$¢ procesu decyduje o
Rodzaj materiatu obrabianego decyduje o: wyborze grupy narzedzi:
e Formowaniu wiéra (krétki, dtugi, trudny do Kat pochylenia linii $Srubowej [gwintownikil:
usuniecia) e Maty (15°): Otwory nieprzelotowe o $redniej
e Mozliwosci odksztatcania plastycznego dtugosci (np. TC20)
(mozliwo$¢ formowania gwintu poprzez o Duzy (45°): Gtebsze otwory nieprzelotowe (np.
wygniatanie) TC30)
Na kazdej stronie podano:
e Zalecane grupy materiatowe (P/M/K/N/S) Doprowadzenie chtodziwa:
e Zalecane parametry skrawania e Brak chtodzenia Standardowe grupy
] TECHNOLOGIA OBROBKI (TC10, TC30, TF70...)
Wybér zalezy gtéwnie od: e 7 chtodzeniem wewnetrznym: Wersje z litera “L”
e Materiatu Obrabianego [np TC40L, TC41 |_, TF7UL]
» Wymaganych wtasnosci gotowego gwintu Zalecane dla gtebokich otwordw, materiatéw
(wytrzymatosci, stanu powierzchni, ksztattu) trudnoobrabialnych
Prefiks grupy narzedzi jednoznacznie I wyzszej niezawodnosci procesu.

identyfikuje technologie obrobki:
e TCox» — gwintowanie
e TFoo — wygniatanie




M-TAPS
Ltus...

M-TAPS

ASYSTENT DOBORU NARZEDZI

B TYP NAKROJU 1 SREDNICA PODZIALOWA | PODZIALKA GWINTU

Dobor odpowiednio do geometrii otworu Ostatni etap doboru.
i wymaganej dtugosci gwintu: Na kazdej stronie dla konkretnego narzedzia
e Typ B: Otwory przelotowe (np. TC10) podano:
e Typ C: Standardowe otwory nieprzelotowe e Oznaczenie narzedzia
(np. TC30, TF70) e Wiertto do wiercenia otworu wstepnego
e Typ E: Nacinanie gwintu blisko dna e Dane techniczne

otworu/maksymalna gtebokos$¢ gwintu
(np. TC30E, TF70E)

TOLERANCJA
Okresla pasowanie gotowego gwintu:
o 6HX/6GX (gwinty metryczne)
 2BX (gwinty zunifikowane)
* IS0 5969X (gwinty gazowe)
Litera "X" oznacza modyfikacje srednicy
podziatowej przez producenta majaca na
celu kompensacje grubosci powtoki, zuzycia
i warunkow procesu, przy jednoczesnym
utrzymaniu zadanej tolerancji gwintu, oraz
zwiekszenie trwatosci narzedzia.

a E
M-TAPS @LOHDOE

TC30

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°
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© Numer zaméwieniowy ™ ™ 0AL  THL W DCON  WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ ©®
.
. .
© TC-M3POSOCNA5-6HTP2020 M3 05 5 7 15 35 27 3 25 _oas 1
®TC-MIPOTOCNAS-6HTP2020 M4 07 &3 85 21 45 a4 3 33 MPST__ 14
S TC-MSPOBICNAS-6HTP2020 M5 ___ 08 70 10 %5 6 w3 2Pl 1 e
© TC-M6P100CNAG-6H TP2020 M6 1 80 12 29 6 w9 3 5 s 1
®TC-M8PI2SCNA56HTP2020 M8 125 90 W ® 8 62 3 68 __MPST___1 4
o TC-MI0P1500N45-6H TP2020__ M10 5100 17 39 10 8 3 85__MPs1 1 e
© TC-M12P1750N45-6H TP2020__ M12 175110 18 = 5 7 4 02 __Mps1___2 @
®TC-MI4P200CNAS-6HTP2020 _ M14 2 o 205 — n 5 4 2 MPsl__ 2 4
o TC-MI6P200CNA5-6HTP2020 _M16 2 w5 - 12 5 4 W MPsI 2 e
© TC-MIBP2SOCNAS-GHTP2020 _M18 25 125 255 — 14 [ 4 155__MPsl___ 2 ®
S BRSNS 4 5 = 1 2, 125 ! o

20 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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M-TAPS

INDEKS STRON

% TC - GWINTOWNIKI

Seria narzedzi  Rodzaj gwintu Materiaty Tolerancja Nakroj é'f'?li)::l‘\:\;kgao Chtodzenie Strona
TC10 M B v s 6HX/ 6GX B 0° — 16
TC11 MF B v S 6HX B 0° — 28
TC12 UNC B v s 2BX B 0° — 38
TC13 UNF B v NS 2BX B 0° — 42
TC14 G B v s IS0 5969X B 0° — 46
TC20 M PHKINI S| 6HX c 15° — 18
TC30/TC30E M B v s 6HX/ 66X C/E 45° — 20/22
TC31/TC31E MF B v s 6HX C/E 45° — 30/32
TC32 UNC B v s 2BX C 45° — 40
TC33 UNF B v s 2BX C 45° — 4h
TC34/TC34E G B v s IS0 5969X C/E 45° — 48/50

TC40 M K N| 6HX c 0° — 24
TC40L M [KN] 6HX o 0° 25
TC4OE M [KN] 6HX E 0° — 26
TC4OEL M [KN] 6HX E 0° 27
TC41 MF [KN| 6HX C 0° — 34
TC41L MF [KN| 6HX o 0° 35
TC41E MF [KN| 6HX E 0° — 36
TC41EL MF [KN| 6HX E 0° 37
11
Q TF - WYGNIATAKI
Seria narzedzi Rodzaj gwintu Materiaty Tolerancja Nakraj élf'ztb';mkgao Rowki olejowe Chtodzenie Strona
TF70 M PN 6HX c — v — 54
TF70L M PN 6HX c — v 56
TF70E M PN 6HX E — v — 58
TF71 MF PN 6HX Cc — Ve — 60
TF74 G PN IS0 5969X c — v — 62
11
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GWINTOWNIKI

15



M-TAPS £
TC10

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW PRZELOTOWYCH - PROSTE ROWKI WIOROWE Z WIERZCHOLKIEM SPIRALNYM

BEN v [ N SN
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-M3P050BN0O-6H TP2010 M3 05 56 10 18 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PQ70BNOO-6H TP2010 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 3 33 MPSI 1
TC-M5P080BNOO-6H TP2010 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 3 42 MPSI 1
TC-M6P100BN0O-6H TP2010 M6 1 80 16 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125BN00-6H TP2010 M8 125 90 18 33 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150BNO0-6H TP2010  M10 15 100 20 36 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175BNO0-6H TP2010  M12 175 110 2% — 9 7 4 102 MPSI 2
TC-M14P200BNO0-6H TP2010  M14 2 110 25 _ 1 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200BNO0-6H TP2010  M16 2 110 28 _ 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250BNO0-6H TP2010  M18 25 125 32 _ 14 1 4 155  MPSI 2
TC-M20P250BNO0-6H TP2010  M20 25 140 32 - 16 12 4 175  MPS1 2
11
N
17 qv
&

16 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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M-TAPS - TC10

TOLERANCJA GWINTOWNIKA

DC
Numer zamoéwieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF E@] Wiertto* Typ ] A
TC-M4P070BN00-6G TP2010 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 g 3.8 MPS1 1 (.~
TC-M5P080BN00-6G TP2010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 3 4.2 MPS1 1 o
TC-MéP100BN00-6G TP2010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 3 5 MPS1 1 s
TC-M8P125BN00-6G TP2010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 3 6.8 MPS1 1 %
TC-M10P150BN00-6G TP2010 M10 1.5 100 20 36 10 8 3 8.5 MPS1 1 'E
TC-M12P175BN00-6G TP2010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2 ;
1”1 ©
N
"
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
MF
. Ve Ve
Materiat Zalecana Odpowiednia INe
Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 30 - 40 = UNF
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 25-35 —
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — G
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 10-20 —
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 —
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 10-20 —
Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 6- 8 —
Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 25-35 —
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —
Stopy aluminium ALSi - krétki, sredni wior >5% (< 500 N/mm?) — 30-40
Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-30 —
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) — 10-20
Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) — 10-15
HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 17
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TC20

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 15°
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-M3PO50CN15-6H TP2010 M3 05 56 5 18 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PQ70CN15-6H TP2010 M4 0.7 63 7 21 45 3.4 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OCN15-6H TP2010 M5 0.8 70 9 25 6 4.9 3 42 MPSI 1
TC-M6P100CN15-6H TP2010 M6 1 80 1 30 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN15-6H TP2010 M8 125 90 12 35 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150CN15-6H TP2010  M10 15 100 13 39 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175CN15-6H TP2010  M12 175 110 15 — 9 7 3 102 MPSI 2
TC-M14P200CN15-6H TP2010  M14 2 110 18 _ 1 9 3 12 MPS1 2
TC-M16P200CN15-6H TP2010  M16 2 110 18 _ 12 9 3 14 MPS1 2
1
N
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18 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS

lus...
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm?3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) — 25-30 é
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 25-30 - [~
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm2) 20 -25 — )
Stale stopowe (o wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 10-15 — E
Stale o podwyzszonej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 5-10 — ES
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) — 20-30 "CE’
Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 25-30 — S
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) — 10-15 ©
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?2) — 25-30
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-30 -
Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) — 25-30
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 - 500 N/mm?2) 20-25 —
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatosci (120 - 400 N/mm?2) — 10-15
HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) 2- 3 — MF
1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) UNC

UNF

G

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 19
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TC30

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-M3PO50CN45-6H TP2020 M3 05 56 7 15 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PQ70CN45-6H TP2020 M4 0.7 63 8.5 21 45 3.4 3 33 MPSI 1
TC-M5P08OCN45-6H TP2020 M5 0.8 70 10 2.5 6 4.9 3 42 MPSI 1
TC-M6P100CN45-6H TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125CN45-6H TP2020 M8 125 90 14 33 8 6.2 3 68  MPSI 1
TC-M10P150CN45-6H TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 3 85  MPSI 1
TC-M12P175CN45-6H TP2020  M12 175 110 18 — 9 7 4 102 MPSI 2
TC-M14P200CN45-6H TP2020  M14 2 110 205 _ 1 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CN45-6H TP2020  M16 2 110 205 _ 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CN45-6H TP2020  M18 25 125 255 _ 14 1 4 155  MPSI 2
TC-M20P250CN45-6H TP2020  M20 25 140 25.5 - 16 12 4 175  MPS1 2
11
N
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20 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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M-TAPS - TC30

TOLERANCJA GWINTOWNIKA

DC

Numer zaméwieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF E@] Wiertto*  Typ ] A
TC-M3POS0CNA45-6G TP2020 M3 05 56 7 15 35 2.7 3 25  DVAS 1 [~
TC-M4PO70CNA45-6G TP2020 Mé 0.7 63 8.5 21 45 34 3 33 MPSI 1 o
TC-M5PO8OCNA45-6G TP2020 M5 08 70 10 25 6 4.9 3 42 MPSI 1 E
TC-M6P100CN45-6G TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1 3
TC-M8P125CN45-6G TP2020 M8 125 90 14 33 8 6.2 3 68  MPSI 1 =
TC-M10P150CN45-6G TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 3 85  MPS] 2 'S
TC-M12P175CN45-6G TP2020  M12 175 110 18 - 9 7 4 102 MPSI 2 °

11

N

N\

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA MF

UNC
Materiat Zal:::ana Ode\Yv‘i:ednia
UNF
Stale miekkie (< 500 N/mm?), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 =
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20 - 30 - G
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15-25 —
Stale stopowe (o wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 —
Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 —
Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 —
Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20-30 —
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —
Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —
Miedz/ miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 —
Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 —

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 21



M-TAPS

M-TAPS £

TC30E

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°/NAKROJ E
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C

Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-M3POS0EN45-6H TP2020 M3 05 56 7 15 35 2.7 3 25  DVAS 1
TC-M4PO70EN45-6H TP2020 M4 0.7 63 8.5 21 45 3.4 3 33 MPSI 1
TC-M5POSOEN45-6H TP2020 M5 0.8 70 10 2.5 6 4.9 3 42 MPSI 1
TC-M6P100EN45-6H TP2020 M6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 MPS1 1
TC-M8P125EN45-6H TP2020 M8 125 90 14 33 8 6.2 4 68  MPSI 1
TC-M10P150EN45-6H TP2020  M10 15 100 17 39 10 8 4 85  MPSI 1
TC-M12P175EN45-6H TP2020  M12 175 110 18 — 9 7 4 102 MPSI 2
TC-M14P200ENA5-6H TP2020  M14 2 110 205 _ 1 9 5 12 MPS1 2
TC-M16P200EN45-6H TP2020  M16 2 110 205 _ 12 9 5 14 MPS1 2

1
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22 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20-30 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 —

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) MF
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 23
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WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C

Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-M5P080CNO00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CN00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125CN00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CN0O0-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CN00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CNOO0-6H TP1010 M14 2 110 25 - " 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CN00-6H TP1010 M16 2 110 28 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CN0Q-6H TP1010 M18 2.5 125 32 — 14 1 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CN0Q-6H TP1010 M20 2.5 140 32 — 16 12 4 17.5 MPS1 2

11

N

24 gV
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA =
. Ve

Materiat Zalecana
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 -50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 - 50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatoéci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
24 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI Z WEWNETRZNYM KANALEM CHLODZIWA DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR

\4
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DCON
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-M5P080CC00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100CC00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125CC00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150CC00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175CC00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2
TC-M14P200CC00-6H TP1010 M14 2 110 25 - " 9 4 12 MPS1 2
TC-M16P200CC00-6H TP1010 M16 2 110 28 — 12 9 4 14 MPS1 2
TC-M18P250CC00-6H TP1010 M18 2.5 125 32 — 14 1Nl 4 15.5 MPS1 2
TC-M20P250CC00-6H TP1010 M20 2.5 140 32 — 16 12 4 17.5 MPS1 2
11
N
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA e
Materiat Zalzzana
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 -50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 - 50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatoéci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 25
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WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C

Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-M5P080ENQO-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100ENOQO-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125ENQ0-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150ENQ0-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175EN00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 — 9 7 4 10.2 MPS1 2

11
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Materiat Zalecana
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 - 50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 - 50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatosci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.

26 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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TC40EL

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI Z WEWNETRZNYM KANALEM CHLODZIWA DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-M5P080EC00-6H TP1010 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 4 4.2 MPS1 1
TC-M6P100EC00-6H TP1010 Mé 1 80 16 29 6 4.9 4 5 MPS1 1
TC-M8P125EC00-6H TP1010 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 4 6.8 MPS1 1
TC-M10P150EC00-6H TP1010 M10 1.5 100 20 36 10 8 4 8.5 MPS1 1
TC-M12P175EC00-6H TP1010 M12 1.75 110 24 - 9 7 4 10.2 MPS1 2
1/1
N
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Materiat Zalecana
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 -50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium ALSi - krétki, sredni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 -50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 - 500 N/mm?) 40 -50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatosci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 27
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M-TAPS £
TC11

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW PRZELOTOWYCH - PROSTE ROWKI WIOROWE Z WIERZCHOLKIEM SPIRALNYM
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-MF8P100BNOO-6H TP2010  MF8 1 90 16 _ 6 4.9 3 7 MPS1 1
TC-MF10P100BNO0-6H TP2010  MF10 1 90 18 _ 7 5.5 3 9 MPS1 1
TC-MF10P125BNO0-6H TP2010  MF10 125 100 18 _ 7 5.5 3 88  MPSI 1
TC-MF12P100BNO0-6H TP2010  MF12 1 100 22 _ 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125BNO0-6H TP2010  MF12 125 100 22 _ 9 7 4 108  MPSI 1
TC-MF12P150BNO0-6H TP2010  MF12 15 100 22 _ 9 7 4 105  MPSI 1
TC-MF14P150BNO0-6H TP2010  MF14 15 100 22 _ 1 9 4 125  MPSI 1
TC-MF16P150BNO0-6H TP2010  MF16 15 100 22 _ 12 9 4 145  MPSI 1
11
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* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC11

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 30-40 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 25-35 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 10-20 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 6- 8 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 25-35 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) — 30-40

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) — 10-20 M

Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) — 12-18

1. Posuw (f) jest réwny podziatce gwintu (TP) UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 29
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M-TAPS £

TC31

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-MF8P100CN45-6H TP2020  MF8 1 90 12 — 6 4.9 3 7 MPS1 1
TC-MF10P100CN45-6H TP2020  MF10 1 90 12 _ 7 5.5 3 9 MPS1 1
TC-MF10P125CN45-6H TP2020  MF10 125 100 14 _ 7 5.5 3 88  MPSI 1
TC-MF12P100CN45-6H TP2020  MF12 1 100 14 - 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125CN45-6H TP2020 MF12 125 100 14 — 9 7 4 108  MPSI 1
TC-MF12P150CN45-6H TP2020  MF12 15 100 15 — 9 7 4 105  MPSI 1
TC-MF14P150CN45-6H TP2020 MF14 15 100 16 — 1 9 4 125  MPS1 1
TC-MF16P150CN45-6H TP2020  MF16 15 100 16 _ 12 9 4 145  MPS] 1
11
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30 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC31

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20-30 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Tytan niestopowy/nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 31
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WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°/NAKROJ E

BEN v [ B SN

N4

DIN374 4
z
o S wsc
e g
3 | N
ol | N _ _ o - - __ P
£
3 _ THL |
(5)
OAL
M
UNC
UNF
:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-MF8P100EN45-6H TP2020  MF8 1 90 12 _ 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EN45-6H TP2020  MF10 1 90 12 _ 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125EN45-6H TP2020 MF10 125 100 14 _ 7 5.5 4 88  MPSI 1
TC-MF12P100EN45-6H TP2020 MF12 1 100 14 _ 9 7 4 1 MPS1 1
TC-MF12P125ENA5-6H TP2020  MF12 125 100 14 _ 9 7 4 108  MPSI 1
TC-MF12P150EN45-6H TP2020  MF12 15 100 15 _ 9 7 4 105  MPSI 1
TC-MF14P150ENA5-6H TP2020 MF14 15 100 16 _ 1 9 5 125  MPSI 1
TC-MF16P150ENA5-6H TP2020  MF16 15 100 16 _ 12 9 5 145  MPSI 1
11
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32 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC31E

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20-30 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Tytan niestopowy/nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 33
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M-TAPS

M-TAPS £

TC41

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR

DIN374 [§
! g wsc
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-MF8P100CN00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100CNOQ0-6H TP1010  MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125CN00-6H TP1010  MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125CN00-6H TP1010 MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150CN00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P125CN00-6H TP1010  MF14 1.25 100 22 - " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF14P150CN00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 — 1 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150CN00-6H TP1010  MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
N
34
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA =
. Vc
Materiat Zalecana
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 - 50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 - 50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wior (300 - 500 N/mm?) 40 - 50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatoéci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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TC41L

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI Z WEWNETRZNYM KANALEM CHLODZIWA DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR

K N
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WSC
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THL
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
qC
Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-MF8P100CC00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100CC00-6H TP1010  MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125CC00-6H TP1010  MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125CC00-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150CC00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P125CC00-6H TP1010  MF14 1.25 100 22 - " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF14P150CC00-6H TP1010 MF14 1.5 100 22 — 1 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150CC00-6H TP1010  MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
N
35
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA =
. Vc
Materiat Zalecana
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 - 50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 - 50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wior (300 - 500 N/mm?) 40 - 50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatoéci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR
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. TOLERANCJA GWINTOWNIKA

DC
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Numer zaméwieniowy D P OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*
TC-MF8P100ENOQO-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EN00O-6H TP1010 MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125ENQ0-6H TP1010 MF10 1.25 100 18 — 7 5.5 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125ENQ0-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 — 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150ENQ0-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 — 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P150ENQ0-6H TP1010  MF14 1.5 100 22 - " 9 4 12.8 MPS1 1
TC-MF16P150ENQ0-6H TP1010 MF16 1.5 100 22 — 1 9 4 12.5 MPS1 1

11
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA e
Materiat Ve
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 -50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 -50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) 40 -50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatosci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw (f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.

36 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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TC41EL

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI Z WEWNETRZNYM KANALEM CHLODZIWA DO MATERIALOW DAJACYCH KROTKI WIOR
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TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zamowieniowy D TP OAL THL LU DCON WsC NOF [@] Wiertto* Typ
TC-MF8P100EC00-6H TP1010 MF8 1 90 16 — 6 4.9 4 7 MPS1 1
TC-MF10P100EC00-6H TP1010  MF10 1 90 18 — 7 5.5 4 9 MPS1 1
TC-MF10P125EC00-6H TP1010  MF10 1.25 100 18 — 7 5io 4 8.8 MPS1 1
TC-MF12P125EC00-6H TP1010  MF12 1.25 100 22 - 9 7 4 10.8 MPS1 1
TC-MF12P150EC00-6H TP1010 MF12 1.5 100 22 - 9 7 4 10.5 MPS1 1
TC-MF14P150EC00-6H TP1010  MF14 1.5 100 22 - " 9 4 12.5 MPS1 1
TC-MF16P150EC00-6H TP1010  MF16 1.5 100 22 — 12 9 4 14.5 MPS1 1
11
N
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA e
Materiat Ve
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 40 -50
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 10-20
Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 40 -50
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) 40 -50
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatosci (120 - 400 N/mm?) 45 - 55

1. Posuw (f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 37
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WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW PRZELOTOWYCH - PROSTE ROWKI WIOROWE, WIERZCHOLEK SPIRALNY
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-UNCO10P24BN00-2B TP2010 UNCNr. 10 24 70 16 2%5 6 49 3 39  MPSI 1
TC-UNCO12P24BN00-2B TP2010 UNCNF. 12 24 80 16 2%5 6 49 3 45  MPSI 1
TC-UNC14P20BNO0-2B TP2010  UNC 1/4" 20 80 17 30 7 55 3 51  MPSI 1
TC-UNC516P18BN00-2B TP2010 UNC5/16" 18 90 18 - 6 49 3 66  MPSI 2
TC-UNC38P16BN00-2B TP2010  UNC 3/8" 16 100 22 — 7 55 3 8 MPS1 2
TC-UNC716P14BN00-2B TP2010 UNC 7/16" 14 100 2% — 8 62 3 94  MPSI 2
TC-UNC12P13BNO0-2B TP2010  UNC 1/2" 13 110 2 — 9 7 4 108  MPS1 2
11
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38 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC12

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 30-40 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 25-35 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 10-20 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 6- 8 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 25-35 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) — 30-40

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) — 10-20 M

Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 ME

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 39
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TC32

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°
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:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-UNCO10P24CN45-2B TP2020 UNCNr. 10 24 70 1 285 6 49 3 39  MPSI 1
TC-UNCO12P24CN45-2B TP2020 UNCNF. 12 24 80 115 285 6 49 3 45  MPSI 1
TC-UNC14P20CN45-2B TP2020  UNC 1/4" 20 80 13 32 7 55 3 51  MPSI 1
TC-UNC516P18CN45-2B TP2020 UNC5/16" 18 90 14 - 6 49 3 66  MPSI 2
TC-UNC38P16CN45-2B TP2020  UNC 3/8" 16 100 155 — 7 55 3 8 MPS1 2
TC-UNC716P14CN45-2B TP2020 UNC 7/16" 14 100 17 — 8 62 3 94  MPSI 2
TC-UNC12P13CN45-2B TP2020  UNC 1/2" 13 110 19 — 9 7 4 108  MPSI 2
1
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40 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC32

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20-30 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Tytan niestopowy/nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) MF

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 41



M-TAPS £
TC13

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW PRZELOTOWYCH - PROSTE ROWKI WIOROWE, WIERZCHOLEK SPIRALNY

BEN v [ N SN

DIN2184-1 [ 0 wse
o
K] . <0 1/4 3
g 1 v
g ol — _— =
o
fhery
k= THL
E
(L) LU
OAL
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>0 5/16 z WSC
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o A - — _
MF ﬂ .....
THL
UNC OAL
:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-UNFO10P32BN00-2B TP2010 UNFNr. 10 32 70 14 %5 6 49 3 41 MPSI 1
TC-UNF012P28BN00-2B TP2010 UNFNr. 12 28 80 16 2%5 6 49 3 46  MPSI 1
TC-UNF14P28BN00-2B TP2010  UNF 1/4” 28 80 16 30 7 55 3 55  MPSI 1
TC-UNF516P24BN00-2B TP2010 UNF 5/16" 2% 90 18 - 6 49 3 69  MPSI 2
TC-UNF38P24BN00-2B TP2010  UNF 3/8" 2 90 18 — 7 55 3 85  MPSI 2
TC-UNF716P20BN00-2B TP2010 UNF 7/16" 20 100 20 — 8 62 3 9.9 MPSI 2
TC-UNF12P20BN00-2B TP2010  UNF 1/2" 20 100 22 — 9 7 4 15  MPSI 2
11
N
43
&

42 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC13

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 30-40 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 25-35 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 10-20 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 6- 8 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 25-35 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) — 30-40

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) — 10-20 M

Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 ME

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) UNC

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 43



M-TAPS

M-TAPS £

TC33

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°

BEN v [ N SN

DIN2184-1 [ - wse
" o
qE; . <0 1/4 3
s 0 ST (I
o
fhery
k= THL
E
(L) LU
OAL
1
DIN 2184-1
> 0 5/16”
M
MF
UNC OAL
:
TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-UNFO10P32CN45-2B TP2020 UNFNr. 10 32 70 9.0 285 6 49 3 41 MPSI 1
TC-UNF012P28CN45-2B TP2020 UNFNr. 12 28 80 9.0 285 6 49 3 46  MPSI 1
TC-UNF14P28CN45-2B TP2020  UNF 1/4" 28 80 9.5 32 7 55 3 55  MPSI 1
TC-UNF516P24CN45-2B TP2020  UNF 5/16” 2% 90 11.0 - 6 49 3 69  MPSI 2
TC-UNF38P24CN45-2B TP2020  UNF 3/8" 2% 90 11.0 — 7 55 3 85  MPSI 2
TC-UNF716P20CN45-2B TP2020  UNF 7/16" 20 100 125 — 8 62 3 9.9 MPSI 2
TC-UNF12P20CN45-2B TP2020  UNF 1/2" 20 100 13.0 — 9 7 4 15  MPSI 2
11
N
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L4 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC33

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20-30 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =

Tytan niestopowy/nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) MF

UNC

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 45



M-TAPS @ L&
TC14

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW PRZELOTOWYCH - PROSTE ROWKI WIOROWE, WIERZCHOLEK SPIRALNY
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MF
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S4i] TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
%’n TC-G18P28BN0O0 TP2010 G1/8" 28 90 18 — 7 5.2 3 8.8 MPS1 1
TC-G14P19BNOO TP2010 G 1/4" 19 100 22 — (N 9 4 11.8 MPS1 1
TC-G38P19BNO0 TP2010 G 3/8" 19 100 22 — 12 9 4 15725 — 1
TC-G12P14BNOO0 TP2010 G1/2" 14 125 25 — 16 12 4 19 DXAS 1
TC-G58P14BNO0 TP2010 G 5/8" 14 125 25 — 18 14.5 4 21 DXAS 1
TC-G34P14BNOO0 TP2010 G 3/4" 14 140 28 — 20 16 5 24.5 DXAS 1
1/1
N
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46 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC14

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 30-40 — é

Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 25-35 — (L.~

Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 20 - 30 — )

Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 10-20 — E

Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 8-10 — ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 10-20 — "CE’

Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 6- 8 — §

Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 25-35 — ©

Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —

Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) — 30-40

Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-30 —

Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 = 500 N/mm?) — 10-20 M

Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) — 10-15

HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) — 12-18 ME

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 47



M-TAPS £
TC34

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH, ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°

o, BB v [ N ESS
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UNF
ISO
S4i] TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-G18P28CN45 TP2020 G1/8" 28 90 13 — 7 5.2 3 8.8 MPS1 1
TC-G14P19CN45 TP2020 G 1/4" 19 100 16 — (N 9 4 11.8 MPS1 1
TC-G38P19CN45 TP2020 G 3/8" 19 100 16.5 — 12 9 4 15725 — 1
TC-G12P14CN45 TP2020 G1/2" 14 125 20.5 — 16 12 5 19 DXAS 1
1/1
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48 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TC34

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve Ve
' Zalecana Odpowiednia
Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?’) 20-30 — (.~
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E
Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
o
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — =
Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §
Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —
Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —
Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =
Tytan niestopowy/nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M
1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) MF
UNC
UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 49
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M-TAPS £
TC34E

WYSOKOWYDAJNE GWINTOWNIKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH - ROWKI WIOROWE SPIRALNE 45°/NAKROJ E

BEN v I BN NSH
DIN 5156 1
. 3 WSC
2

OAL
ISO
S4i] TOLERANCJA GWINTOWNIKA
D‘C
Numer zaméwieniowy ™ TPl  OAL THL LU DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TC-G18P28EN45 TP2020 G1/8" 28 90 13 — 7 5.2 3 8.8 MPS1 1
TC-G14P19EN45 TP2020 G 1/4" 19 100 16 — (N 9 4 11.8 MPS1 1
TC-G38P19EN45 TP2020 G 3/8" 19 100 16.5 — 12 9 4 15725 — 1
TC-G12P14EN45 TP2020 G1/2" 14 125 20.5 — 16 12 5 19 DXAS 1
1/1
N
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* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TC34E

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve v‘.: .
Zalecana Odpowiednia
Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 25-35 — é
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 20-30 — (L.~
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 15 - 25 — )
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 5-15 — E
Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) — 5- 8 ES
" Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 8-10 — "CE’
Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 5- 7 — §
Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 20 - 30 — ©
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 30-40 —
Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 25-35 —
Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 25-35 =
Tytan niestopowy/nikiel (300 - 600 N/mm?) 10-15 — M
1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP) MF
2. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci procesu i trwatosci narzedzia.
UNC
UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 51
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M-TAPS £ @
TF70

WYSOKOWYDAJNE WYGNIATAKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH | PRZELOTOWYCH

DIN 2174 (371) |3

4 g WSC
o <M10 3
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& TS e s B =
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SN THL
= LU
OAL
DIN 2174 (376) |3
n > M12 z wsc
(&]
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MF
THL
UNC 0AL
UNF
:
TOLERANCJA WYGNIATAKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-M3PO50CN-L-6H TP1030 M3 05 56 10 18 35 2.7 4 28  DVAS 1
TF-M035P060CN-L-6H TP1030  M3.5 0.6 56 1 20 4 3 4 325  — 1
TF-M4PO70CN-L-6H TP1030 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 5 37  MPSI 1
TF-M5PO8OCN-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPSI 1
TF-M6P100CN-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPSI 1
TF-M8P125CN-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150CN-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175CN-L-6H TP1030  M12 175 110 2% — 9 7 5 1.2 MPST 2
11
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54 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TF70

TOLERANCJA WYGNIATAKA
bc
Numer zaméwieniowy D P 0OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-M3P050CN-L-6G TP1030 M3 0.5 56 10 18 3.5 2.7 4 2.8 DVAS 1
TF-M4P070CN-L-6G TP1030 A 0.7 63 12 21 4.5 3.4 5 3.7 MPS1 1 )
TF-M5P080CN-L-6G TP1030 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 5 4.65 MPS1 1 E
TF-M6P100CN-L-6G TP1030 Mé 1 80 16 29 6 4.9 5 5.55 MPS1 1 "‘.'u'
TF-M8P125CN-L-6G TP1030 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 5 7.4 MPS1 1 E\
TF-M10P150CN-L-6G TP1030 M10 1.5 100 20 36 10 8 5 9.3 MPS1 1 E
11
N
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. Ve Ve UNC
Materiat Zalecana Odpowiednia
Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 20 - 25 — UNF
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — G
Stale stopowe (o wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) — 8-10
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 20-25 —
Stopy aluminium ALSi - krétki, sredni wior >5% (< 500 N/mm?) 15-20 —
Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 20 - 25 —

1. Posuw [f] jest réwny podziatce gwintu (TP)

2. W odpowiednich warunkach wygniataki mozna réwniez stosowa¢ do obrdbki gwintéw w niektérych materiatach grupy ISO M
(stale nierdzewne). Aby zapewni¢ wysoka
jakos$¢ gwintu i uniknac zbyt duzego momentu obrotowego, nalezy zwrdcic¢ szczegdlna uwage na srednice otworu wstepnego
(ryzyko skurczu materiatu), smarowanie, parametry obrébki oraz stabilno$¢ obrabiarki. Zastosowa¢ nizsze parametry obrdbki.

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 55



M-TAPS £ =)
TF70L

WYSOKOWYDAJNE WYGNIATAKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH | PRZELOTOWYCH Z WEWNETRZNYM KANALEM CHLODZIWA

DIN 2174 (371) 4 z wsc
o
@ l <M10 8
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SN THL
; LU
OAL
DIN 2174 (376) |3
n > M12 z wsc
(&]
[m]
\\e— (B0
R e e e =i
MF OIS
THL
UNC OAL
UNF
:
TOLERANCJA WYGNIATAKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-M5PO8OCF-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPSI 1
TF-M6P100CF-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPSI 1
TF-M8P125CF-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150CF-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93 MPSI 1
TF-M12P175CF-L-6H TP1030  M12 175 110 2% _ 9 7 5 12  MPSI 2
TF-M16P200CF-L-6H TP1030  M16 2 110 28 _ 12 9 6 15.1 _ 2
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56 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS

lus...

M-TAPS - TF70L

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve Ve
Zalecana Odpowiednia
Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 20-25 —
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — o
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 =
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 20 -25 — 'g
Stopy aluminium ALSi - krétki, redni wir >5% (< 500 N/mm?) 15-20 — E,
Miedz/ miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 20-25 — E

1. Posuw (f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

2. W odpowiednich warunkach wygniataki mozna réwniez stosowac do obrobki gwintéw w niektdrych materiatach grupy 1ISO M
(stale nierdzewne). Aby zapewni¢ wysoka
jakos¢ gwintu i uniknaé zbyt duzego momentu obrotowego, nalezy zwrdci¢ szczegélna uwage na $rednice otworu wstepnego
(ryzyko skurczu materiatu), smarowanie, parametry obrébki oraz stabilno$¢ obrabiarki. Zastosowac nizsze parametry obrdbki.

MF

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 57



M-TAPS £ @
TF70E

WYSOKOWYDAJNE WYGNIATAKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH | PRZELOTOWYCH - NAKROJ E

DIN 2174 (371) |3
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DIN 2174 (376) |3
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MF &R VW
THL
UNC OAL
UNF
:
TOLERANCJA WYGNIATAKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-M3POS0EN-L-6H TP1030 M3 05 56 10 18 35 2.7 4 28  DVAS 1
TF-MO035P060EN-L-6H TP1030  M3.5 0.6 56 1 20 4 3 4 325  — 1
TF-M4PO70EN-L-6H TP1030 M4 0.7 63 12 21 45 3.4 5 37  MPSI 1
TF-M5PO80EN-L-6H TP1030 M5 0.8 70 14 2.5 6 4.9 5 465 MPSI 1
TF-M6P100EN-L-6H TP1030 M6 1 80 16 29 6 4.9 5 555  MPSI 1
TF-M8P125EN-L-6H TP1030 M8 125 90 18 33 8 6.2 5 74 MPSI 1
TF-M10P150EN-L-6H TP1030  M10 15 100 20 36 10 8 5 93  MPSI 1
TF-M12P175EN-L-6H TP1030  M12 175 110 2% — 9 7 5 1.2 MPST 2
11
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58 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.



M-TAPS
Lhtus...

M-TAPS - TF70E

TOLERANCJA WYGNIATAKA
Dc
Numer zaméwieniowy D P 0OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-M3P050EN-L-6G TP1030 M3 0.5 56 10 18 3.5 2.7 4 2.8 DVAS 1
TF-M4PQ70EN-L-6G TP1030 M4 0.7 63 12 21 4.5 3.4 5 3.7 MPS1 1 )
TF-M5P080EN-L-6G TP1030 M5 0.8 70 14 24.5 6 4.9 5 4.65 MPS1 1 E
TF-M6P100EN-L-6G TP1030 Mé 1 80 16 29 6 4.9 5 5.55 MPS1 1 "‘.'u'
TF-M8P125EN-L-6G TP1030 M8 1.25 90 18 33 8 6.2 5 7.4 MPS1 1 E\
TF-M10P150EN-L-6G TP1030 M10 1.5 100 20 36 10 8 5 9.3 MPS1 1 E
11
N
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. Ve Ve UNC
Materiat Zalecana Odpowiednia
Stale miekkie (< 500 N/mm2), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 20-25 = UNF
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 15-20 -
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — G
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) — 8-10
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 20-25 —
Stopy aluminium ALSi - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 15-20 -
Miedz/ miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 20 -25 —

1. Posuw [f) jest réwny podziatce gwintu (TP)

2. W odpowiednich warunkach wygniataki mozna réwniez stosowac do obrébki gwintéw w niektorych materiatach grupy ISO M
(stale nierdzewne). Aby zapewni¢ wysoka
jakos¢ gwintu i uniknac zbyt duzego momentu obrotowego, nalezy zwrdcic¢ szczegdlna uwage na $rednice otworu wstepnego
(ryzyko skurczu materiatu), smarowanie, parametry obrébki oraz stabilno$¢ obrabiarki. Zastosowac¢ nizsze parametry obrdbki.

3. W przypadku nakroju typu E generalnie zaleca sie redukcje predkosci skrawania o okoto 10 - 15 %, celem zwiekszenia
stabilnosci i trwatosci narzedzia.

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 59
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TOLERANCJA WYGNIATAKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D TP OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-MF8P100CN-L-6H TP1030  MF8 1 90 18 33 8 6.2 5 755  — 1
TF-MF10P100CN-L-6H TP1030 MF10 1 90 18 34 10 8 6 955  — 1
TF-MF10P125CN-L-6H TP1030 MF10 125 100 20 36 10 8 6 94  MPSI 1
TF-MF12P100CN-L-6H TP1030 MF12 1 100 22 — 9 7 6 155  — 2
TF-MF12P125CN-L-6H TP1030 MF12 125 100 22 _ 9 7 6 1.4  MPSI 2
TF-MF12P150CN-L-6H TP1030 MF12 15 100 22 _ 9 7 6 113 MPSI 2
TF-MF14P125CN-L-6H TP1030 MF14 125 100 22 _ 1 9 6 134  MPSI 2
TF-MF14P150CN-L-6H TP1030 MF14 15 100 22 — 1 9 6 133 MPS] 2
TF-MF16P150CN-L-6H TP1030 MF16 15 100 22 — 12 9 6 15.3 _ 2
11
N
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60 * Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve Ve
Zalecana Odpowiednia

Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 20-25 —
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — o
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 E
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 20 -25 — ©
Stopy aluminium ALSi - krétki, redni wir >5% (< 500 N/mm?) 15-20 — E,
Miedz/ miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 20-25 — E
1. Posuw (f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W odpowiednich warunkach wygniataki mozna réwniez stosowac do obrobki gwintéw w niektdrych materiatach grupy 1ISO M

(stale nierdzewne). Aby zapewni¢ wysoka

jakos¢ gwintu i uniknaé zbyt duzego momentu obrotowego, nalezy zwrdci¢ szczegélna uwage na $rednice otworu wstepnego

(ryzyko skurczu materiatu), smarowanie, parametry obrébki oraz stabilno$¢ obrabiarki. Zastosowac nizsze parametry obrébki. M

UNC

UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 61
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WYSOKOWYDAJNE WYGNIATAKI DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH | PRZELOTOWYCH

=

o 11 = 14
=
THL
OAL
ISO
S4| TOLERANCJA WYGNIATAKA
D‘C
Numer zaméwieniowy D TPI OAL  THL LU  DCON WSC  NOF [@] Wiertto*  Typ
TF-G18P28CN-L TP1030 G1/8" 28 90 18 _ 7 55 6 925  — 1
TF-G14P19CN-L TP1030 G1/4" 19 100 22 _ 11 9 6 125 MPS1 1
TF-G38P19CN-L TP1030 G 3/8" 19 100 22 — 12 9 [ 16 MPS1 1
TF-G12P14CN-L TP1030 G1/2" 14 125 25 — 16 12 b 20 MPS1 1
11
N
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* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Ve Ve
Zalecana Odpowiednia
Stale miekkie (< 500 N/mm3), konstrukcyjne (< 700 N/mm?) 20-25 —
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 15-20 —
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 12-18 — o
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) — 8-10 E
Stopy aluminium ALSi - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 20 -25 — ©
Stopy aluminium ALSi - krétki, redni wir >5% (< 500 N/mm?) 15-20 — E,
Miedz/ miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 20-25 — E
1. Posuw (f) jest réwny podziatce gwintu (TP)
2. W odpowiednich warunkach wygniataki mozna réwniez stosowac do obrobki gwintéw w niektdrych materiatach grupy 1ISO M
(stale nierdzewne). Aby zapewni¢ wysoka
jakos¢ gwintu i uniknaé zbyt duzego momentu obrotowego, nalezy zwrdci¢ szczegélna uwage na $rednice otworu wstepnego
(ryzyko skurczu materiatu), smarowanie, parametry obrébki oraz stabilno$¢ obrabiarki. Zastosowac nizsze parametry obrébki. M
MF
UNC
UNF

* Dodatkowe informacje dotyczace wiertta podano na str. 74. 63
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M-TAPS - PARAMETRY GWINTOWNIKOW/WYGNIATAKOW

Parametr Skrodcony opis Szczegoty techniczne

TDZ Wielko$¢ Srednicy gwintu Obejmuje $rednice i norme; definiuje petna specyfikacje gwintu (np. M10)

D Srednica gwintu Srednica zewnetrzna nominalna lub érednica znamionowa gwintu

THFT Zarys gwintu Okresla zarys gwintu (metryczny, UNC, G...}, powiazany z THA

THCHT Forma nakroju gwintownika Definiuje geometrie nakroju (B, C, E...) oraz zastosowanie

THL Dtugos¢ gwintu Efektywna dtugos¢ gwintu (nakrdj + cze$¢ petnoprofilowa)

TP Podziatka gwintu Odlegtos¢ pomiedzy kolejnymi wierzchotkami (grzbietami) gwintu

LCF Dtugos¢ rowka wiorowego Dtugos$¢ kanatéw stuzacych do odprowadzania widra

D2 Srednica podziatowa Srednica funkcjonalna okreslajaca pasowanie i tolerancje gwintu

DCON Srednica ztacza Srednica ztacza do mocowania uchwytu narzedziowego

DN Srednica szyjki Czes¢ gwintownika o mniejszej érednicy umozliwia wybieg narzedzia

LU Dtugosc szyjki Odlegtos¢ miedzy czescia robocza a chwytem

LCH Dtugoéc¢ nakroju Dtugos¢ czesci skrawajacej

WsC Szeroko$¢ mocowania Szerokosc¢ zabieraka stuzacego do przenoszenia momentu obrotowego

OAL Dtugos¢ catkowita Catkowita dtugosc¢ narzedzia

SIG Kat wierzchotkowy Kat nakroju wzgledem osi narzedzia

LA Kat przystawienia Kat pochylenia linii érubowej gwintu zalezy od $rednicy i podziatki gwintu.

THA Kat zarysu gwintu Kat miedzy bokami zarysu [np. 60° dla gwintéw metrycznych)

FHA %ﬁf&%%ﬁ?ﬁg?ﬁ srubowej Kat pochylenia linii Srubowej rowkéw wiérowych wptywajacy na odprowadzanie wiéra
LS Dtugosc trzonka Dtugos$¢ zabieraka kwadratowego

NOF Liczba rowkéow Liczba ostrzy skrawajacych/kanatéw do odprowadzania widréw

GAMF Promieniowy kat natarcia Kat miedzy powierzchnia skrawajaca gwintownika a linia promieniowa przechodzaca przez krawedz skrawajaca
PRF Zatoczenie érednicy podziatowe] Zmniejszenie $rednicy podziatowe] za krawedzia skrawajaca celem redukcji tarcia
Lw Szerokos¢ ostrza Szerokos¢ powierzchni prowadzacej miedzy rowkami widrowymi

A Zatoczenie nakroju Luz za krawedzia skrawajaca nakroju
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RODZAJE NAKIELKOW

Rodzaj nakietka okresla producent w zaleznosci od Srednicy gwintu oraz zastosowania. Rodzaj nakietka i nakroju
sa zazwyczaj ze soba powiazane zgodnie z ponizsza tabela, ale w konkretnych zastosowaniach mozliwe sa wyjatki.

TypA Typ B TypC TypD TypE
Ngl;i{il;k M M2 <@ < M8 M2 < @ < M8 M2 <@ <M8 M2 <@ < M8 —
MF M2 <@ <Mé M4 <@ < M6 M2 <@ <Mb M5 <@ < M6 —
UNC [Nr.2-56 <@ < 1/4"-18[Nr.2-56 <@ < 1/4" - 18|Nr.2 -56 < @ < 1/4" - 18[Nr.2 -56 < @ < 1/4" - 18 —
UNF [Nr.2 - 64 <@ < 1/4" - 28|Nr.2 - 64 < @ < 1/4" - 28|Nr.2 - 64 < B < 1/4" - 28 — —
G _ _ _ _ _
Nakietek M M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 <@ < M10 M8 <@ <M10 -
odsadzony
MF M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 M6 <@ < M10 M6 <@ < M10 —
UNC |5/16"-18 <@ <3/8"-16(5/16"-18< @ <3/8"-16|5/16"-18 <D < 3/8" - 16 — —
UNF |5/16" - 24 <@ < 3/8" - 24(5/16" - 24 < @ < 3/8" - 24|5/16" - 24 < D < 3/8" - 24 — —
G @=1/8"-28 0=1/8"-28 0=1/8"-28 — —
Nakietek M @ >M10 @ >M10 @ >M10 @ >M10 Wszystkie rozmiary
wewnetrzny - -
MF ?>M10 @ >M10 ?>M10 ?>M10 Wszystkie rozmiary
UNC B>7/16"-14 0>7/16"-14 B3>7/16"-14 ?3>5/16"-18 Wszystkie rozmiary
UNF ?>7/16"-20 ?>7/16"-20 @3> 7/16"-20 — Wszystkie rozmiary
G @>1/4"-19 B> 1/4"-19 B> 1/4"-19 — Wszystkie rozmiary
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WZORY

Parametr Wzor Jedqostka
miary
s q _S-n-TD .
Predko$¢ skrawania Vo= 000 m/min
L, ) _ 1000 - V.
Predkos$¢ wrzeciona S= .1 rpm
. 2 . 0.6 .
Moment obrotowy* M, = K %TD N-m
. _ M-2-n-S
Moc wrzeciona P = 60,1000 KW

* Obliczeniowa warto$¢ momentu obrotowego dotyczy nowego gwintownika.
W przypadku gwintownika zuzytego, wartos¢ ta moze wzrosnac 2 - 3-krotnie Dla wygniatakéw wartosc te nalezy zwiekszy¢ 1.5 - 2-krotnie.

D Srednica nominalna (mm)

F=TP-S  Posuw [mm/min]

TP Podziatka gwintu (mm)

NOF Liczba rowkow

Kc Wspétczynnik sity skrawania zalezny od materiatu i zuzycia gwintownika (N/mm?)

WARTOSCI WSPOLCZYNNIKA Kc

Grupa materiatowa Kc (N/mm?)
Stale miekkie (< 500 N/mm?), konstrukcyjne (< 700 N/mm’] 1300 - 1400
Stale weglowe (350 - 850 N/mm?) 1400
Stale stopowe (o niskiej wytrzymatosci) (500 - 850 N/mm?) 1600
Stale stopowe (0 wysokiej wytrzymatosci (850 - 1200 N/mm?) 1700
Stale o wysokiej wytrzymatosci (1200 - 1600 N/mm?) 2000
Austenityczne stale nierdzewne (< 850 N/mm?) 1600
Stale nierdzewne duplex/utwardzane wydzieleniowo (< 1000 N/mm?) 1800
Zeliwa szare (150 - 350 MPa) 1100
Zeliwa sferoidalne (400 - 800 MPa) 1500
Austenityczne zeliwo sferoidalne (ADI) 1600
Stopy aluminium AL,Si - dtugi wiér <5% (< 500 N/mm?) 600 - 800
Stopy aluminium AL,Si - krétki, $redni wiér >5% (< 500 N/mm?) 900 - 1000
Miedz/miekki mosiadz - dtugi wiér (200 - 400 N/mm?) 700 - 850
Miedz/twardy mosiadz - krétki wiér (300 - 500 N/mm?) 800 - 900
Magnez/stopy magnezu o duzej wytrzymatosci (120 - 400 N/mm?) 400 - 500
Tytan niestopowy/ nikiel (300 - 600 N/mm?) 1200 - 1300
HRSA/stopy tytanu (600 - 1000 N/mm?) 1900 - 2400
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Obrébka gwintéw zaréwno metoda gwintowania jak i wygniatania, to skomplikowana operacja, czesto wykonywana
jako ostatnia w kolejnosci. Kazdy btad na tym etapie moze bezposrednio wptywac na integralnosé i funkcjonalnosc

gotowego komponentu.

Na proces ten wptywa szereg zmiennych, w tym parametry gwintowania i wygniatania, przygotowanie otworu
wstepnego, warunki smarowania i stabilnos¢ obrabiarki. Uzyskanie powtarzalnych, wysokiej jakosci gwintow
wymaga starannego doboru tych parametréw oraz wtasciwego doboru narzedzi.

W ponizszym rozdziale oméwiono najczestsze problemy wystepujace podczas gwintowania oraz przedstawiono
wskazowki dotyczace ich prawdopodobnych przyczyn i zalecanych dziatan.

GWINTOWNIKI

Problem

Rozwiazanie

Wykruszenie krawedzi
skrawajacych

Uzy¢ narzedzia o dtuzszym nakroju

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Uzyc¢ wiertta o wiekszej érednicy do wykonania otworu wstepnego

Sprawdzi¢ ustawienie gwintownika i bicie oprawki

Dla otworéw nieprzelotowych o $rednicy > 2.5xD uzy¢ gwintownika ze stozkiem wstecznym

Przyspieszone lub nieréwne
zuzycie

Zwiekszy¢ przeptyw i ci$nienie chtodziwa

Zmniejszy¢ predkosé skrawania

Wybraé nakréj odpowiedni dla danego otworu (unika¢ nakroju B dla otworéw nieprzelotowych)
Sprawdzi¢ parametry skrawania dla danego materiatu

Zakleszczanie sie wiorow

Wybra¢ gwintownik o mniejszym kacie pochylenia linii Srubowej rowkéw wiérowych
Zwiekszyc¢ ilos¢ podawanego chtodziwa

Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania (w zakresie zalecanych parametréw skrawania)
Regularnie czyscic¢ rowki wiérowe

Za niska gtadkosc obrobionej
powierzchni

Wymieni¢ gwintownik na nowy
Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa/$rodka smarujacego
Sprawdzi¢ poprawnos$¢ doboru gwintownika do materiatu i parametrow skrawania

Narost na krawedziach
skrawajacych

Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania.
Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa
Sprawdzi¢ poprawnosc¢ doboru gwintownika do materiatu i parametréw skrawania

Przywieranie obrabianego
materiatu

Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa/srodka smarujacego

Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania.

Sprawdzi¢ $rednice otworu wstepnego

Sprawdzi¢ poprawnos¢ doboru gwintownika do materiatu i parametréw skrawania

Zuzycie kraterowe
na krawedziach skrawajacych

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Zwiekszy¢ ilo$¢ podawanego chtodziwa
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M-TAPS - ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

GWINTOWNIKI

Problem

Rozwiazanie

Ztamanie gwintownika

Sprawdzi¢ $rednice otworu wstepnego

Zmniejszy¢ predkosé skrawania

Sprawdzi¢, czy gteboko$¢ gwintowania < gtebokosci otworu (otwory nieprzelotowe)
Sprawdzi¢ wspotosiowos$¢ gwintownika i zamocowanie zabieraka kwadratowego
Zastosowac uchwyt z kompensacja osiowa i sprawdzi¢ program CNC

Gwint nadwymiarowy

Sprawdzic¢ tolerancje gwintownika z rysunkiem

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Sprawdzi¢ ustawienie gwintownika i zamocowanie przedmiotu obrabianego
Usunac¢ wiéry z rowkéw wiérowych

Uzy¢ funkcji gwintowania sztywnego/synchronicznego

Gwint podwymiarowy

Zwiekszy¢ $rednice otworu wstepnego

Sprawdzi¢ tolerancje gwintownika z rysunkiem
Wymieni¢ gwintownik na nowy

Poprawi¢ smarowanie

Uzy¢ funkcji gwintowania sztywnego/synchronicznego

Za duzy moment obrotowy/
przeciazenie obrabiarki

Zwiekszy¢ $rednice otworu wstepnego (dla materiatéw o wysokiej wytrzymatosci)

e Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
e Zwiekszyc¢ ilos¢ podawanego chtodziwa
e Sprawdzi¢ czy gwintownik zostat odpowiednio dobrany do obrabianego materiatu

Sprawdzi¢ poprawnos¢ doboru gwintownika do materiatu i parametréw skrawania

69



M-TAPS - ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

M-TAPS

WYGNIATAKI

Problem

Rozwiazanie

Za duzy moment obrotowy
podczas wygniatania

Zwiekszyc¢ srednice otworu wstepnego

Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa

Zwiekszy¢ ilos¢ $rodka smarujacego (zalecany olej)

Sprawdzi¢ wtasnosci plastyczne materiatu (tylko materiaty grup 1ISO P/M/N)

Zakleszczanie sie lub
zacieranie wygniataka

Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa/$rodka smarujacego
Zwiekszy¢ $rednice otworu wstepnego

Zmniejszy¢ predkosé obrotowa

Sprawdzi¢ stan kanatéw olejowych (jesli sa)

Ztamanie wygniataka

Zwiekszy¢ $rednice otworu wstepnego

Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa

Sprawdzi¢, czy gteboko$¢ gwintowania < gtebokosci otworu

Sprawdzi¢ wspotosiowos$¢ wygniataka i zamocowanie zabieraka kwadratowego
Zastosowac uchwyt z kompensacjg osiowa i sprawdzi¢ program CNC

Zta jakos¢ powierzchni gwintu

Zwiekszyc ilos¢ podawanego $rodka smarujacego

Zmniejszy¢ predkosé obrotowa

Wymieni¢ wygniatak na nowy

Sprawdzi¢ poprawno$¢ doboru wygniataka do materiatu i parametrow skrawania

Gwint podwymiarowy

Zwiekszy¢ $rednice otworu wstepnego
Wymieni¢ wygniatak na nowy
Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa/srodka smarujacego

Gwint nadwymiarowy

Sprawdzi¢ tolerancje wygniataka z rysunkiem
Zmniejszy¢ predkos$¢ obrotowa
Uzy¢ funkeji wygniatania sztywnego/synchronicznego i sprawdzi¢ program CNC

Za duze obciazenie obrabiarki

Zwiekszy¢ $rednice otworu wstepnego
Zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa
Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa/$rodka smarujacego

Szybkie zuzycie narzedzia

Zmniejszy¢ predkos$¢ obrotowa
Zwiekszy¢ przeptyw chtodziwa/$rodka smarujacego
Sprawdzi¢, czy materiat nadaje sie do wygniatania gwintu
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SREDNICE WIERTEL POD GWINTOWNIKI

Gwint metryczny (zwykty skok)

Gwint metryczny (drobnozwojny)

Gwint metryczny (drobnozwojny)

wg ISO DIN 13 wg ISO DIN 13 wg ISO DIN 13
Podziatka Maks. $rednica $rednica Podziatka Maks. $rednica $rednica Podziatka Maks. $rednica $rednica
D rdzenia wiertta D rdzenia wiertta D rdzenia wiertta
(mm) o1, 6H) (mm) D1 (mm) (mm) oL, gH) (mm) D1 (mm) (mml o1, gH) (mm) D1 (mm)

M1 0.25 0.785 0.75 M 2 0.25 1.774 1.75 M 25 1.5 23.676 285
M 1.1 0.25 0.885 0.85 M23 0.25 2.085 2.05 M 25 2 23.210 23
M 1.2 0.25 0.985 0.95 M 25 0.35 2.221 2.15 M 26 1.5 24.676 24.5
M 1.4 0.3 1.142 1.1 M3 0.35 2.721 2.65 M 27 1 26.153 26
M 1.6 0.35 1.321 1.25 M 3.5 0.35 3.221 315 M 27 1.5 25.676 25,5
M 1.7 0.35 1.421 1.35 M 4 0.5 3.599 3.5 M 27 2 25.210 25
M 1.8 0.35 1.521 1.45 M 4.5 0.5 4.099 4 M 28 1 27.153 27
M 2 0.4 1.679 1.6 M5 0.5 4.599 4.5 M 28 1.5 26.676 26.5
M 2.2 0.45 1.838 1.75 M 5.5 0.5 5.099 5 M 28 2 26.210 26
M 2.3 0.4 1.938 1.9 Mé 0.75 5.378 5.2 M 30 1 29.153 29
M 2.5 0.45 2.138 2.05 M7 0.75 6.378 6.2 M 30 1.5 28.676 28.5
M 2.6 0.45 2.238 2.1 M8 0.75 7.378 7.2 M 30 2 28.210 28
M3 0.5 2.599 2.5 M8 1 7.153 7 M 30 3 27.252 27
M 3.5 0.6 3.010 2.9 M9 0.75 8.378 8.2 M 32 1.5 30.676 30.5
M 4 0.7 3.422 3.3 M9 1 8.153 8 M 32 2 30.210 30
M 4.5 0.75 3.878 3.7 M 10 0.75 9.378 9.2 M 33 1.5 31.676 31.5
M5 0.8 4.334 4.2 M 10 1 9.153 9 M 33 2 31.210 31
Mé 1 5.153 5 M 10 1.25 8.912 8.8 M 33 3 30.252 30
M7 1 6.153 6 M 11 0.75 10.378 10.2 M 35 1.5 33.676 33.5
M8 1.25 6.912 6.8 M 11 1 10.153 10 M 36 1.5 34.676 34.5
M9 1.25 7.912 7.8 M 12 0.75 11.378 11.2 M 36 2 34.210 34
M 10 1.5 8.676 8.5 M 12 1 11.153 " M 36 3 33.252 33
M 11 1.5 9.676 9.5 M 12 1.25 10.912 10.8 M 38 1.5 36.676 36.5
M 12 1.75 10.441 10.2 M 12 1.5 10.676 10.5 M 39 1.5 37.676 37.5
M 14 2 12.210 12 M 14 1 13.153 13 M 39 2 37.210 37
M 16 2 14.210 14 M 14 1.25 12.912 12.8 M 39 3 36.252 36
M 18 2.5 15.744 1.9 M 14 1.5 12.676 12.5 M 40 1.5 38.676 38.5
M 20 2.5 17.744 17.5 M 15 1 14.153 14 M 40 2 38.210 38
M 22 2.5 19.744 19.5 M 15 1.5 13.676 13.5 M 40 3 37.252 37
M 24 3 21.252 21 M 16 1 15.153 15 M 42 1.5 40.676 40.5
M 27 8 24.252 24 M 16 1.5 14.676 14.5 M 42 2 40.210 40
M 30 3.5 26.771 26.5 M 17 1 16.153 16 M 42 3 39.252 39
M 33 8.5 29.771 29.5 M 17 1.5 15.676 15.5 M 45 1.5 43.676 43.5
M 36 4 32.270 32 M 18 1 17.153 17 M 45 2 43.210 43
M 39 4 35.270 35 M 18 1.5 16.676 16.5 M 45 3 42.252 42
M 42 4.5 37.799 37.5 M 18 2 16.210 16 M 48 1.5 46.676 46.5
M 45 4.5 40.799 40.5 M 20 1 19.153 19 M 48 2 46.210 46
M 48 5 43.297 43 M 20 1.5 18.676 18.5 M 48 3 45.252 45
M 52 5 47.297 47 M 20 2 18.210 18 M 50 1.5 48.676 48.5
M 56 5.5 50.796 50.5 M 22 1 21.153 21 M 50 2 48.210 48
M 60 5.5 54.796 54.5 M 22 1.5 20.676 20.5 M 50 8 47.252 47
M 64 6 58.305 58 M 22 2 20.210 20 M 52 1.5 50.676 50.5
M 68 6 62.305 62 M 24 1 23.153 23 M 52 2 50.210 50

M 24 1.5 22.676 22.5 M 52 3 49.252 49

M 24 2 22.210 22

M 25 1 24.153 24
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M-TAPS - SREDNICE WIERTEL POD GWINTOWNIKI

M-TAPS

P P P
WW/ WW/ v
o
ol o ol o ol g

Zunifikowany gwint grubozwojny
UNC ASME - B1.1

Zunifikowany gwint drobnozwojny

UNF ASME - B1.1

Gwint rurowy Whitwortha

EN - 150 228

Podziatka Maks. $rednica Srednica

Podziatka Maks. srednica Srednica

Podziatka Maks. $rednica Srednica

(TPI) ltol.r(:szﬁ::] D1 v:',:;:l,a P (TPI) ltol.r:Hz]eer\I:] D1 v:',:;:l,a P (TPI) [m.rfuzﬁr'l'& D1 v:',:;:l,a

Nr1 64 1.582 1.55 NrO 80 1.306 1.25 G1/8" 28 8.848 8.8
Nr2 56 1.872 1.85 NE1 o 72 1.613 1.55 14" 19 11.890 11.8
Nr3 48 2.146 2.1 NL2 b4 1.913 1.85 38" 19 15.395 15.25
N4 40 2.385 2.35 Nr3 56 2.197 2.15 12" 14 19.172 19
NL5 40 2.697 2.65 N4 48 2.459 2.4 5/8" 14 21.128 21
NL6 32 2.896 2.85 NL5 44 2.741 2.7 34" 4 24.658 245
N8 32 3.528 35 N6 40 3.012 2.95 7/8" 14 28.418 28.25
N 10 24 3.950 3.9 N8 36 3.597 3.5 1" 1 30.931 30.75
Nrh12 24 4590 45 N 10 32 4168 41 11/8" 11 35.579 35.5
14" 20 5.250 5.1 Nr12 28 4717 4.6 T4 1 39.592 39.5
516" 18 6.680 6.6 14" 28 5.563 5.5 13/8"° 11 42.005 41.9
38" 16 8.082 8 516" 24 6.995 6.9 1120 1 45.485 45.25
716" 14 9.441 9.4 38" 2% 8.565 8.5 13/4" 11 51.428 51
12" 13 10.881 10.8 716" 20 9.947 9.9 2" 1 57.296 57
9/16" 12 12.301 12.2 172" 20 11.524 115 21/6" 11 63.392 63.3
58" 11 13.693 13.5 9/16" 18 12.969 12.9 23/8" 11 67.080 67
34" 10 16.624 16.5 5/8" 18 14.554 14.5 21/2° 11 72.866 72.8
7/8" 9 19.520 195 34" 16 17.546 17.5 236" 11 79.216 79.1

i 8 22.344 22.25 7/8" 14 20.493 204 3 1 85.566 85.5
11/8" 7 25.082 25 1" 12 23.363 23.25 314" M 91.662 91.5
11/4" 7 28.258 28 11/8" 12 26.538 26.5 31/ M 98.012 98
13/8" 4 30.851 30.75 114" 12 29.713 29.5 334" 1 104362 104
11/2" 6 34.026 34 13/8" 12 32.888 32.75 4" 1 110712 1105
13/4" 5 39.560 39.5 11/2 12 36.063 36

e 45 45.367 45
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M-TAPS

SREDNICE WIERTEL POD WYGNIATAKI

P P P
al a al a a

Gwint metryczny (zwykty skok) Gwint metryczny (drobnozwojny) Gwint rurowy Whitwortha G
wg ISO DIN 13 wg ISO DIN 13 wg EN - 1S0 228
. Srednica . Srednica . Srednica
D Po[?:::l'ka wiertta D Poﬁ:::l)ka wiertta D Po?::;ka wiertta
(mm) (mm) (mm)
M 2 0.4 1.85+0.03 M3 0.35 2.85+0.03 G 1/8" 28 9.25+0.05
M 25 0.45 2.30 +0.03 M 4 0.5 3.80 +0.03 G 1/4" 19 12.50 + 0.05
M3 0.5 2.80 £ 0.03 M5 0.5 4.80 +0.03 G 3/8" 19 16.00 + 0.05
M 3.5 0.6 3.25+0.03 M6 0.75 5.65+0.03 G1/2" 14 20.00 + 0.05
M 4 0.7 3.70 + 0.03 M8 1 7.55 + 0.05 G 3/4" 14 25.50 + 0.05
M5 0.8 4.65 +0.03 M 10 1 9.55 + 0.05 G1" [N 32.00 +0.05
Mé 1 5.55+0.05 M 10 1.25 9.40 £ 0.05
M8 1.25 7.40 £ 0.05 M 12 1 11.55+0.05
M 10 1.5 9.30 £ 0.05 M 12 1.25 11.40 £ 0.05
M 12 1.75 11.20 £ 0.05 M 12 1.5 11.30 £ 0.05
M 14 2 13.10 £ 0.05 M 14 1.25 13.40 £ 0.05
M 16 2 15.10 £ 0.05 M 14 1.5 13.30 + 0.05
M 18 2.5 16.90 + 0.05 M 16 1.5 15.30 + 0.05
M 20 2.5 18.90 + 0.05 M 18 1.5 17.30 £ 0.05
M 24 3 22.70 + 0.05 M 20 1.5 19.30 + 0.05
M 27 3 25.70 £ 0.05
M 30 3.5 28.45 + 0.05
P P
UNC A A4V KA AA.
Zunifikowany gwint grubozwojny (UNC) Zunifikowany gwint drobnozwojny (UNF)
wg ASME - B1.1 wg ASME - B1.1
Podziatka ~ >rcdnica Podziatka ~ >rednica

D (TP1) iy D (TP1) ey
Nr. 8 32 3.80 +0.03 Nr. 8 32 3.80 +0.03
Nr. 10 24 4.35+0.03 Nr. 10 24 4.35+0.03
Nr. 12 24 5.00 + 0.03 Nr. 12 24 5.00 + 0.03
1/4" 20 5.80 +0.03 1/4" 20 5.80 +0.03
5/16" 18 7.30 + 0.05 5/16" 18 7.30 + 0.05
3/8" 16 8.80 + 0.05 3/8" 16 8.80 + 0.05
7/16" 14 10.30 + 0.05 7/16" 14 10.30 + 0.05
1/2" 13 11.80 + 0.05 1/2" 13 11.80 + 0.05
5/8" 11 14.85 + 0.05 5/8" 11 14.85 + 0.05
3/4" 10 17.90 £ 0.05 3/4" 10 17.90 + 0.05

Inne rozmiary wiertet = teoretyczna $rednica podziatowa + podziatka/5

Aby uzyskad okreslona tolerancje gwintu, nalezy Scisle przestrzegac tolerancji Srednicy otworu wstepnego.
Jest to niezbedne dla prawidtowego formowania gwintu i utrzymania trwatosci narzedzia.

Podczas wygniatania geometria gwintu wewnetrznego zalezy nie tylko od $rednicy otworu wstepnego, ale réwniez
od wtasnosci materiatu obrabianego detalu. Dlatego tolerancja $rednicy podziatowej wynosi zwykle 7H, a dla

gwintownikow 6H.

Wiecej informacji podano w normie DIN 13-50. 73
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M-TAPS

WIERTLA DO WIERCENIA OTWOROW WSTEPNYCH

W tej czesci zaprezentowano wiertta zalecane do wykonywania otwordéw wstepnych. Kazde z wiertet jest optymalnie
dobrane do gwintownikéw/wygniatakéw prezentowanych w tym katalogu - zapewniaja one precyzje otworu
wstepnego, oraz stabilng wydajnos$¢ gwintowania/wygniatania. Petne dane techniczne i parametry skrawania
podano na stronach produktowych.

Dla uzyskania najlepszych wynikéw, otwory wstepne wykonywane sa zwykle za pomoca wiertet krotkich (typowo
L/D < 5), co zapewnia maksymalna stabilnos¢ i doktadnosé.

MPS1

Zakres srednic: DC 3 - 20 mm, Zakres gtebokosci: L/D 2 - 40

3<DC<6 6<DC<10 10<DC<18 18<DC<20
DC Tolerancja (DIN/PC) +0.010 +0.010 +0.005 +0.005
mm -0.002 -0.005 -0.013 -0.016
DC Tolerancja (L_C) 0 0 0 0
mm -0.012 -0.015 -0.018 -0.021

. 0 0 0 0
DCON Tolerancja mm -0.008 -0.009 0,011 -0.013

cee+ DP1021
Nowa technologia pokrycia
PVD ALTiCrN zapewnia wieksza
trwatos$¢ narzedzia, zwtaszcza
przy wyzszych szybkosciach i
posuwach.

MOCNA KRAWEDZ SKRAWAJACA
Do wysokowydajnego wiercenia

LxDC 3-8

ZOPTYMALIZOWANA GEOMETRIA
Do wiercenia bardzo gtebokich
otwordw, o optymalnej jakosé
otworu

«eee. DOKLADNOSC

Podwojna tysinka zapewnia
wyzsza jakos¢ wykonczenia
powierzchni otworu.

LxDC 10 - 40
LxDC 2 (PC)

¢ Wieksza objetos¢ chtodziwa

e Zoptymalizowany przeptyw
chtodziwa po tysince

¢ Szybsze odprowadzanie widra

ZATEPIENIA/ FAZY W NAROZACH GEOMETRII
Zapobiegaja wykruszeniom narozy
i chronia krawedz skrawajaca.

PODWOJNA LYSINKA .:+**"""
Specjalna konstrukcja tysinki zapewnia stabilnos¢ i
wysoka doktadnosc wiercenia. Prowadzenie wiertta
podczas obrébki pomaga w uzyskaniu lepszej jakosci
powierzchni otworéw.
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M-TAPS

WIERTLA DO WIERCENIA OTWOROW WSTEPNYCH

MINI DVAS

e DCONMS =4 e v B S e
0.006 0
-0.004 -0.008 @ @

ZAAWANSOWANA KONSTRUKCJA KANALU CHLODZIWA

KOREKCJA SCINA - SZLIF KRZYZOWY (XR)

WYTRZYMALA | 0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA

cecccceccccecccccee NOWY POKRYWANY GATUNEK DP112

cecceeccces UNIKALNY KSZTALT O WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

DVAS

Promieniowy ksztatt uzyskany dzieki korekcji Scina pomaga
w formowaniu kompaktowych widrow i ich sptywie.

1) O O T 1 5 [

TRISTAR: DOKLADNOSC

Wiercenie wierttami konwencjonalnymi moze powodowac¢ duze
przekoszenie i btedy pozycjonowania otworéw.

Otwor wejsciowy Otwor wejsciowy

Otwor wyjsciowy

Otwor wyjsciowy

- ; Dzieki uzyciu wiertet DVAS mozna uzyskac¢ mniejsze przekoszenie
DVAS Wiertto konwencjonalne  otworow i wieksza doktadnos¢ wymiarowa.
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WIERTLA DO WIERCENIA OTWOROW WSTEPNYCH

DXAS
Zakres srednic: DC 18 - 30 mm, Zakres gtebokosci: L/D 1.5 -8 - -

DC <18 18<DC <30 30<DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002

DCONMS =25 DCONMS =32

0 0
-0.013 -0.016

..« KOREKCJA SCINA - SZLIF KRZYZOWY (XR)

Dzieki ptynnemu zwijaniu widra uzyskano niskie opory skrawania
i doskonata separacje widra.

Konstrukcja o niskich oporach skrawania zapewnia wysoka
wydajnosé i mniejszy pobér mocy w trakcie obrébki.

.
e000000000000000 00

e+« SILNY I INTUICYJNY SYSTEM MOCOWANIA DWOMA WKRETAMI

Mocowanie dwoma wkretami zmniejsza odksztatcenia oprawki,
zapewnia silne mocowanie ptytki roboczej, ktéra jest mniej podatna
na poluzowanie, nawet przy duzych obciazeniach wystepujacych
podczas obrébki.

0000000000000 ccccce

cecececececscscesscssscsssssssssssssssssssssssse DOSKONALE CENTROWANIE

System centrowania ogranicza niewspdtosiowosc osi ptytki i
oprawki po zamocowaniu oraz zapewnia doktadno$¢ otworu
poréwnywalna z doktadnoscia uzyskana wierttem monolitycznym.

GATUNEK DP6020 0 DOSKONALEJ ODPORNOSCI CIEPLNEJ | TWARDOSCI

Dodatek krzemu (Si) znacznie zwieksza twardo$¢ powtoki i temperature, w ktérej zaczyna zachodzi¢ utlenianie.
Ta wielowarstwowa struktura zwieksza rowniez odpornos$¢ na Scieranie i pekanie podczas skrawania, oraz
zapewnia doskonata odpornos$¢ na Scieranie nawet podczas obrébki z duza predkoscia i duzym posuwem.

DXAS Wler'tto Wler'tto
konwencjonalne|konwencjonalne
Wiertto z wymienna centralna Wiertto
ptytka weglikowa monolityczne
Odchytka 0.05 0.22 0.06

walcowosci (mm)

Wielowarstwowa powtoka
Al-Cr-Si-Ti-N

DXAS

*Schemat
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M-TAPS

M-TAPS

TOLERANCJE GWINTOWNIKOW/WYGNIATAKOW

ZAKRES TOLERANCJI GWINTOWNIKOW

Gwint wewnetrzny Gwint wewnetrzny
Klasa tolerancji H Klasa tolerancji G

H G

86
8H
7G
7H
66
6H -
5H 46
4H
f 2
] &
ZAKRES TOLERANCJI WYGNIATAKOW
Gwint wewnetrzny Gwint wewnetrzny
Klasa tolerancji H Klasa tolerancji G
H G
8G
8H
76
7H
66
6H A
5H 46
4H

2 2
! B

Standardowe pasowanie gwintu odpowiada klasie tolerancji ISO 2 (6H]). W zastosowaniach o wiekszej doktadnoéci,
gdzie wymagany jest minimalny luz lub braku luzu na powierzchni bocznej gwintu, zalecana klasa tolerancji to 1ISO
1 [4H). Z kolei klasa tolerancji ISO 3 (6G) oznacza zgrubne pasowanie z wigkszym luzem, wymagane zwykle dla
czesci, na ktorych nanoszona jest pozniej powtoka.

Pomiedzy klasami tolerancji 6H i 6G oraz 6G i 7G produkowane sa zwykle gwintowniki o posrednich tolerancjach
6HX i 6GX. Sa one stosowane zwtaszcza w przypadku gwintownikéw pracujacych z materiatami $ciernymi (np.
zeliwem lub stopami Al-Si), gdy wieksza kompensacja zuzycia pomaga wydtuzy¢ trwatos¢ narzedzia.

Te klasy tolerancji maja réwniez zastosowanie do wygniatakow, ktore stuza do wygniatania a nie gwintowania.
Ze wzgledu na odksztatcenie sprezyste materiatu, uzyskanie gwintu wewnetrznego w tolerancji 6H zwykle wymaga

uzycia wygniataka w tolerancji 6HX.

Opisany system tolerancji zdefiniowano w Normie Europejskiej EN 22857.
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M-TAPS - TABELA TOLERANCJI

Wartosci graniczne srednicy podziatowej (um)*

Srednica nominalna (mm)

Podziatka (mm) Klasa tolerancji
> N 4H (1S01) 6H (1S02) 66 (1S03) 7G
+15 = — _
0.2
+5 — — —
+17 — = —
0.99 1.4 0.25
+6 — — _
+18 +30 - —
0.3
+6 +18 - —
+16 — — —
0.2
+5 — — —
+18 — = —
0.25
+6 — — —
+20 +34 — —
1.4 2.8 0.35
+7 +20 — _
+21 +36 — _
0.4
+7 +21 — —
+23 +38 — —
0.45
+8 +23 — —
+21 +36 = —
0.35
+7 +21 - —
05 +24 +40 +56 +70
: +8 24 +40 +55
+27 +45 +63 +81
0.6
+9 +27 +45 +63
2.8 5.6
0.7 +29 +48 +67 +86
’ +10 +29 +48 +67
+29 +48 +67 +86
0.75
+10 +29 +48 +67
08 +30 +50 +70 +90
' +10 +30 +50 +70
+32 +53 +74 =
0.75
+11 +32 +53 _
: +35 +59 +83 +107
+12 +35 +59 +83
5.6 11.2
+38 +63 +88 +113
1.25
+13 +38 +63 +88
15 +42 +70 +98 +126
) +14 +42 +70 +98
! +38 +63 +88 +113
+13 +38 +63 +88
+42 +70 +98 +126
1.25
+14 +42 +70 +98
15 +45 +75 +105 +135
) +15 +45 +75 +105
1.2 22.4
+48 +80 +112 +144
1.75
+16 +48 +80 +112
) +51 +85 +119 +153
+17 +51 +85 +119
25 +54 +90 +126 +162
' +18 +54 +90 +126

1/2

* Wedtug EN 22857
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M-TAPS - TABELA TOLERANCJI

Wartosci graniczne srednicy podziatowej (um)*

Srednica nominalna (mm)

Podziatka (mm) Klasa tolerancji

> < 4H (1S01) 6H (1S02) 66 (1S03) 76
+40 +66 +92 +118

! 13 +40 +66 +92
+48 +80 +112 +144

1 +16 +48 +80 +112

+54 +90 +126 +162

2 +18 +54 +90 +126

224 45 5 +64 +106 +148 +190
+21 +64 +106 +148

+67 +112 +157 +202

35 +22 +67 +112 +157

+71 +118 +165 +212

4 +24 +71 +118 +165

+75 +125 +175 +225

b3 +25 +75 +125 +125

+51 +85 +119 +153

12 +17 +51 +85 +119

+57 +95 +133 +171

2 +19 +57 +95 +133

+67 +112 +157 +202

3 +22 +67 +112 +157

. % A +75 +125 +175 +225
+25 +75 +125 +175

+80 +133 +186 +239

° +27 +80 +133 +186

- +84 +140 +196 +252

+28 +84 +140 +196

+90 +150 +210 +270

6 +30 +90 +150 +210

2/2

* Wg EN 22857
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M-TAPS

SYMBOLE

GEOMETRIA GWINTOWNIKA/WYGNIATAKA

TYPY WIORA

Rowki proste

Wior krotki

Rowki proste z wierzchotkiem spiralnym

Wior sredni

Kat pochylenia linii Srubowej rowkéow 15°

Wior sredniodtugi

Kat pochylenia linii Srubowej rowkow 45°

Odksztatcenie plastyczne bez powstawania wioréw

TOLERANCJA GWINTOWNIKA/WYGNIATAKA

Wygniatak z rowkami olejowymi

Wygniatak bez rowkow olejowych

Przelotowy kanat chtodziwa

Kanat wewnetrzny z wylotami promieniowymi

TYP | GLEBOKOSC OTWORU

Otwor przelotowy do ...

MATERIAL

Otwor nieprzelotowy do ...

Stal szybkotnaca proszkowa

Otwor nieprzelotowy/przelotowy do ...

POKRYCIA

KIERUNEK OBROBKI

TP1 (jednowarstwowe)

W prawo

TP2 (wielowarstwowe)

ot

TYP NAKROJU

Typ nakroju B (4 - 5 zwojow)

Typ nakroju C (2 - 3 zwojéw)

Typ nakroju E (1.5 - 2 zwojow)
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE MITSUBISHI MATERIALS

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621

Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
r T
L _

Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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