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Toczenie gwintow

DSI Dwustronne ptytki do toczenia gwintow

Carmex prezentuje unikalng linie dwustronnych plytek posiadajgcych
6 ostrzy skrawajacych

® Zwiekszona wydajnos¢ dzieki 6 ostrzom skrawajgcym

@ Plytki typu "U" dostepne sg dla czesciowych i petnych profili / ‘
gwintow standardowych

@ Jedna ptytka dla gwintéw prawych i lewych

® Oszczedno$¢ kosztow narzedziowych

® Specjalna konstrukcja ptytek podporowych dla pewnego
zamocowania ptytki i podparcia ostrza

® Prosta wymiana ptytek i zmiana ostrzy skrawajacych
® Specjalne wzmocnione oprawki zaprojektowane dla tej linii

5

Profil czesciowy 60°

Zakres Zakres
saa | e | L (e ZEWNETRZNE WEWNETRZNE | « v 1
mm TPI in Oznaczenie Oznaczenie
1.75-3.0| 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G60-6 16U IR/L G60-6 14 741 4.5
05 -3.0| 48-8 16U  3/8U 16U ER/L AG60-6 16U IR/L AG60-6 14 741 4.5
35 -5.0 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N60-6 16U IR/L N60-6 12 73 45

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

Profil czesciowy 55°

Zakres Zakres
doem | odew | L 1@ ZEWNETRZNE WEWNETRZNE | « v 1
mm TPI in Oznaczenie Oznaczenie
175-30| 14-8 16U  3/8U 16U ER/L G55-6 16U IR/L G55-6 14 71 4.5
05 -30, 48-8 16U  3/8U 16U ER/L AG55-6 16U IR/L AG55-6 g Tl 4.5
35 -50 7-5 16U  3/8U 16U ER/L N55-6 16U IR/L N55-6 1273 4.5

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

Informacje techniczne patrz w katalogu gtéwnym Carmex
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Toczenie gwintow

M - 1SO

Skok L
mm

1.5 16U
1.75 16U
2.0 16U
2.5 16U
3.0 16U
8.5 16U
4.0 16U
4.5 16U
5.0 16U

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

I.C.
in

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNE

Oznaczenie

16U ER/L1.5 1SO-6
16U ER/L 1.75 1SO-6
16U ER/L 2.0 1SO-6
16U ER/L 2.5 1S0O-6
16U ER/L 3.0 1SO-6
16U ER/L 3.5 1S0O-6
16U ER/L 4.0 1SO-6
16U ER/L 4.5 1SO-6
16U ER/L 5.0 1SO-6

WEWNETRZNE

Oznaczenie

16U IR/L1.5 1SO-6
16U IR/L 1.751SO-6
16U IR/L 2.0 1SO-6
16U IR/L2.5 ISO-6
16U IR/L 3.0 1SO-6
16U IR/L3.5 1SO-6
16U IR/L 4.0 1SO-6
16U IR/L4.5 1SO-6
16U IR/L 5.0 1SO-6

UN - Zunifikowany UNC, UNF UNEF, UNS

B
16 16U
14 16U
13 16U
12 16U
1.5 16U
1 16U
10 16U
9 16U
8 16U
7 16U
6 16U
5 16U

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

I.C.
in

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNE

Oznaczenie

16U ER/L16 UN-6
16U ER/L 14 UN-6
16U ER/L13 UN-6
16U ER/L12 UN-6
16U ER/L 11.5 UN-6
16U ER/L11 UN-6
16U ER/L10 UN-6
16U ER/L 9 UN-6

16U ER/L 8 UN-6
16U ER/L 7 UN-6
16U ER/L 6 UN-6
16UER/L 5 UN-6

Informacje techniczne patrz w katalogu gtéwnym Carmex

WEWNETRZNE

Oznaczenie

16UIR/L16 UN-6
16UIR/L14 UN-6
16UIR/L13 UN-6
16UIR/L12 UN-6
16U IR/L 11.5 UN-6
16UIR/L11  UN-6
16UIR/L10 UN-6
16UIR/L 9 UN-6

16UIR/L 8 UN-6
16UIR/L 7 UN-6
16UIR/L 6 UN-6
16UIR/L 5 UN-6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9

<

6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
6.9
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Whitworth 55° &sw ssr sse sss

Skok
TPI

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

NPT

Skok
TPI

14
1.5
8

Dostepne gatunki weglika: BMA lub MXC

16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U
16U

16U
16U
16U

1.C.
in

3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U
3/8U

I.C.
in

3/8U
3/8U
3/8U

ZEWNETRZNE

Oznaczenie

16U ER/L 16
16U ER/L 14 W-6
16U ER/L 12
16U ER/L 11
16U ER/L 10

16U ER/L
16U ER/L
16U ER/L
16U ER/L
16U ER/L

9

g O N o

W-6

W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6

ZEWNETRZNE

Oznaczenie

16U ER/L 14 NPT-6
16U ER/L 11.5NPT-6
16U ER/L 8 NPT-6

Informacje techniczne patrz w katalogu gtéwnym Carmex

WEWNETRZNE

Oznaczenie

16U IR/L 16
16U IR/L 14
16U IR/L 12
16U IR/L 11
16U IR/L 10

16U IR/L
16U IR/L
16U IR/L
16U IR/L
16U IR/L

9

g O N o

W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6
W-6

WEWNETRZNE

Oznaczenie

16U IR/L 14 NPT-6
16U IR/L 11.5 NPT-6
16U IR/L 8 NPT-6

Y‘ X
L —

w e Q

1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5

1.4 7.2 4.5

1.6 6.9 4.5
1.6 6.9 4.5

1.6 6.9 4.5

3N
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Wysokowydajne oprawki do toczenia gwintow

Zewnetrzne

PLYTKA Z SZESCIOMA E
KRAWEDZIAMI
SKRAWAJACYMI

A

Oznaczenie Sruba Sruba Klucz RH LH
H B L F ; ki Plytka Plytka
PRAWA mocujaca podF;Iztrowej Torx podporowa podporowa
SER 2020 K16U-6 20 20 125 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6
SER 2520 M16U-6 25 20 150 20 S16 A16 K16 AER 16U-6 | AEL 16U-6

Dla OPRAWEK LEWYCH w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
Wewnetrzne z otworem chtodzacym

MIN. ROZMIAR

PLYTKA Z SZESCIOMA ]
KRAWEDZIAMI -
SKRAWAJACYMI ,:-

. Min. Gl Sruba Klucz RH LH
Oznaczenie D 3 L E ruba plytki
PRAWA rgtﬁvnglraur MOCU3Ca | pogporowej | 107X posx'r‘gwa poz")yg'r‘:wa
SIR 0020 P16UB-6 20 24 170 14.9 S16 A16 K16 AIR 16U-6 AIL 16U-6
SIR 0025 R16UB-6 25 29 200 17.4 S16 A16 K16 | AIR16U-6 | AIL 16U-6

Dla OPRAWEK LEWYCH w opisie nalezy wpisa¢ SEL zamiast SER
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CMT Ppionowe frezowanie gwintow

Carmex prezentuje nowg rodzine ptytek pionowych do frezowania gwintéw i oprawek dla
wykonywania szerokiej gamy gwintow

® Szlifowany profil dla wysokiej precyzji i wydajnosci

Do obrobki wysokowydajne;

Pewne precyzyjne zamocowanie ptytek dla powtarzalno$ci operacii
To samo narzedzie do gwintow prawych i lewych

Oprawka z chwytem Weldon i otworami chtodzgcymi

Dostepne plytki do fazowania

Profil czesciowy 60’

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Zakres Zakres . .
pI))I/tFI)(i ol SKoKOW Oznaczenie D Rozmiar otworu (min)
mm TPI
C12 Wew. 0.5-0.8 56 - 28 C12 A6GO 12.0 @>14
C12 Zew.0.4-0.8 64 - 32 12.0 @>14
c12 Wew. 1.0 - 2.0 28-13 C12 G60 12.0 @>16
Cc12 Zew. 0.8 -1.75 32-15 12.0 @>16
Cc18 Wew. 0.5-0.8 56 - 28 C18 A60 17.8 @219
Cc18 Zew.0.4-0.8 64 - 32 17.8 @>19
c18 Wew. 1.0 - 1.75 28-14 C18 G60 17.8 @>21
Cc18 Zew.0.8-1.5 32-16 17.8 @>21
c18 Wew. 2.0 - 3.0 13-8 e 181D60 17.8 =23
Cc18 Zew.1.75-2.5 15-10 17.8 @>23

Profil czesciowy 55

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Typ Zakres .

pytki skokow Oznaczenie D
TPI

c12 28-19 C12 G55 12.0

C18 14 -8 C18 G55 17.8
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Petny profil ISO

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

-'-‘ !
4
<1 ;’Nﬂ, o i |
2 L AV W
Typ Skok Minimalny . Liczba
plytki mm rozmiar otworu Oznaczenie zebow b
C12 0.5 @>13 C1210.51S0O 6 12.0
C12 0.75 @>13 C1210.751S0O 4 12.0
C12 1.0 >14 C1211.01SO 3 12.0
C12 1.5 >15 C1211.51SO 2 12.0
C12 2.0 Z>16 *C1212.01S0 1 12.0
C18 0.5 2219 C1810.51SO 10 17.8
Cc18 0.75 2219 C1810.751S0O 6 17.8
C18 1.0 @>20 C1811.01SO 5 17.8
C18 1.5 @>20 C1811.51S0O 3 17.8
C18 2.0 @>21 C1812.01SO 2 17.8
Cc18 2.5 >22 C1812.51S0O 2 17.8
C18 3.0 >23 C1813.01SO 1 17.8

* Plytka nie moze by¢ uzywana z oprawkg CRC 1012 M

UN

Narzedzia do gwintéw wewnetrznych

p-lr})/ltil)d S:;:( ,oz'\fri?;?‘gt'\’n’,‘éru Oznaczenie ;gcbzgﬁ D
Cc12 32 @>13 C12132 UN 3 12.0
Cc12 28 @>14 C12128 UN 3 12.0
C12 24 @>14 C12124 UN 2 12.0
c12 20 @214 C12120 UN 2 12.0
c12 18 @>15 C12118 UN 2 12.0
Cc12 16 @>15 C12116 UN 1 12.0
c12 11 @>16 *C12111 UN 1 12.0
c18 32 @>19 C18132 UN 6 17.8
c18 28 @>19 C18128 UN 5 17.8
c18 24 @>20 C18124 UN 4 17.8
c18 20 @>20 C18120 UN 3 17.8
c18 18 @>20 C18118 UN 3 17.8
c18 16 @>21 C18116 UN 3 17.8
C18 14 @>21 C18114 UN 2 17.8
c18 12 @>22 C18112 UN 2 17.8
c18 11 @>22 C18111 UN 2 17.8

* Plytka nie moze by¢ uzywana z oprawkg CRC 1012 M
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0
G 55" ssw Bsk Bsp BsB

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

Typ Skok Minimalny . Liczba
plytki TPI rozmiar otworu Oznaczenie zebow 2
C12 19 >14 C1219 W 2 12.0
C18 14 >21 C1814 W 2 17.8
C18 11 @222 C18 11 W 2 17.8
Trapez - DIN 103
Narzedzie do gwintéw wewnetrznych
Typ Skok Minimalny ;
plytki mm rozmiar otworu Oznaczenie D
C18 3 @>24 C1813TR 17.8
C18 4 >26 *C1814TR 17.8

* Plytka moze by¢ uzywana tylko z oprawkg CRC 1218 P

7N
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Plytki do fazowania i rowkowania

® Optymalne dla gratowania, fazowania i rowkowania
® Dwustronne skrawanie
® Ptlytki uniwersalne dla szerokiej gamy materiatow

Typ

phytkd Oznaczenie D H w o
C12 *C12 C90 12.0 1.35 0.3 90°
c1ig | C18 C90 17.8 1.95 11 [ 90" |

* Plytka nie moze by¢ uzywana z oprawkg CRC 1012 M

Detal A

Frezowanie rowkow

C12 C12 W08 12.0 0.8 0.80 0.1 212.0
C12 C12 W10 12.0 1.0 0.90 0.1 2>12.0
Cc18 C18 W10 17.8 1.0 1.50 0.1 2212.0
C18 C18 W12 17.8 1.2 1.50 0.1 @212.0
Cc18 C18 W15 17.8 1.5 1.95 0.1 &217.8
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Oprawki

Z wewnetrznym chtodzeniem

=

p-l,(-;'tﬁ)(i Oznaczenie d D D2 | L mgcr:llj?qaca Ifll:;z
c12 SRC 1212 E 12 12.0 9.0 25 70 S10 K10
c12 SRC 1612 G 16 12.0 9.0 25 90 S10 K10
Cc12 SRC 1612 H 16 12.0 9.0 35 100 S10 K10
Cc18 SRC 1618 H 16 17.8 13.8 48 100 S16 K16
C18 SRC 2018 H 20 17.8 13.8 32 100 S16 K16
Cc18 SRC 2018 J 20 17.8 13.8 48 110 S16 K16
C18 SRC 2018 L 20 17.8 13.8 74 140 S16 K16

Oprawki z chwytem petnoweglikowym

Z wewnetrznym chtodzeniem

T E =
D Y
& d
Y.
L
< ;‘

Typ ' Sruba Klucz
phytki Oznaczenie d D L mocujaca T
Cc12 *CRC 1012 M 10 12.0 150 S10 K10
Cc18 CRC 1218 P 12 17.8 170 S16 K16

Oprawki bez Weldon'a

* Nie moze by¢ uzywana z tym zakresem ptlytek

Oznaczenie Skok
mm TPI
WEW. 2.0 14-13

€12 Geo ZEW. | 1.5-1.75 16-15
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Parametry obrobki

MT7 Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowg powtokg TiAIN (ISO K10 - K20). Jest to
uniwersalny typ weglika , ktéry moze by¢ uzywany dla szerokiej gamy materiatow; dla
Srednich predkosci skrawania

. ;ﬁg)ard . SPkrrz‘\’All‘;’:i‘; Posuw w mm/zab

m/min 12 18

Stale nisko i srednioweglowe 60-120 0.17 0.20

P | Stale wysokoweglowe 0<255°2g) ¢ 160-90 0.16 0.20

Stale stopowe, stale ulepszone 90-80 0.12 0.16

Stale nierdzewne - automatowe 70-100 0.11 0.15

M Stale nierdzewne - austenityczne|  60-90 0.1 0.15

Stale odlewane 70-90 0.12 0.16

Zeliwo szare 40-80 0.17 0.20

Aluminium  10%Si, Miedz 100-200 0.17 0.20

Aluminium 10% Si 60-140 0.11 0.16

Tworzywa sztuczne, termoplasty |  50.200 0.19 0.22
duroplasty

S | Stopy niklu i tytanu 20-40 0.07 0.10

Stale utwardzane 45 - 50HRc 60-70 0.09 0.13

H Stale utwardzane 50 - 55HRc 50-60 0.08 0.12

Frezowanie
gwintu
pozycja Wejscie
startowa po tuku

Pozycja
koncowa

Frezowanie Wyjscie
gwintu po tuku




Pelnowegikowe frezy do gwintéw G2 Carmex i

DMT 3w1 - *WIERCENIE, FREZOWANIE GWINTU, FAZOWANIE

Narzedzie wysokowydajne z wewnetrznym chtodzeniem do produkcji gwintéw wewnetrznych
* Ruch kotowy tworzy otwér pod gwint, gwint i faze w jednym procesie produkcyjnym

Zalety
® Eliminacja operacji wiercenia ® Peten profil gwintu
® Krotki cykl obrdbki, redukcja kosztow ® To samo narzedzie do gwintéw prawych i lewych

pracy maszyn
® Dostosowanie do otworow Slepych i przelotowych

® Operacje wiercenia, gwintowania i fazowania
wykonywane jednym narzedziem w jednym
zamocowaniu

Gatunek weglika: MT7 drobnoziarnisty weglik z wielowarstwowg powfokg TIAIN

(ISO K10-K20).
ISO -

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych
= g
3 — r({ Detal A

A
| < N
A P | L

® Zastosowanie do szerokiej gamy materiatow

60°

>
r‘

Lewostronna obrdbka

Dia gwintéw o gfebokosci 2 x D1 Dla CNC nalezy uzy¢ kodu M04

1.0 M6 DMT08047C14 1.0 1SO 8 4.70 3 14.0 0.4 64
1.25 M8 DMT08061D18 1.25 ISO 8 6.10 4 18.0 0.5 64
1.5 M10 DMT08078D23 1.5 ISO 8 7.80 4 23.0 0.6 64
1.75 M12 DMT1009D26 1.75 ISO 10 9.00 4 26.0 0.6 73
2.0 M16 DMT12118D35 2.0 ISO 12 11.80 4 35.0 0.6 84

UN

Narzedzie do gwintow wewnetrznych
Dla gwintow o gfebokosci 2 x D1

28 1/4 DMTO0805C14 28 UN 8 5.00 3 14.5 0.4 64
24 5/16, 3/8| DMT08065D17 24 UN 8 6.50 4 17.0 0.5 64
20 1/4 DMTO08048C14 20 UN 8 4.80 3 14.0 0.4 64
18 5/16 DMTO0806D17 18 UN 8 6.00 4 17.0 0.5 64
16 3/8 DMTO08067C22 16 UN 8 6.70 3 220 0.5 64
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Parametry obrobki
DMT typ

MT7 Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowg powtokg TiAIN (ISO K10 - K20). Jest to
uniwersalny typ weglika , ktéry moze by¢ uzywany dla szerokiej gamy materiatow; dla
$rednich predkosci skrawania

ISO Materiat S(rg\j;::g Posuw w mm/zab
Standard mmn | @4 | @5 | @6 | @8 | @9 | @10 | @12
Stale nisko i srednioweglowe  <0.55%C 60-120 | 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05 0.05 | 0.05
P Stale wysokoweglowe 0.55%C 60-90 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 | 0.05
Stale stopowe, stale ulepszone 50- 80 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 | 0.04
Stale nierdzewne 70-100 | 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.03
M Stale nierdzewne- Austenityczne 60-90 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 | 0.03
Stale odlewane 70-90 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.04
Zeliwo szare 40-80 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05 0.05 | 0.05
Aluminium 10%Si, Miedz 100-200 | 0.03 0.03 | 0.04 0.05 | 0.05 0.05 | 0.05
Aluminium 10% Si 60-140 | 0.02 0.02 | 0.02 0.02 | 0.03 0.03 | 0.03
Tworzywa sziuczne, termoplasty 50-200 | 0.04 | 0.05 005 | 0.06 006 | 0.06 | 0.06
duroplasty

Frezy do matych gwintow
Frezy do matych gwintow

=
G 55 6w, 8sp

Narzedzie do gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych

> L l

Dla gwintow o gtebokosci do 2xD1 D1
Skok : Liczba
TPI Standard Oznaczenie d D rowkow | L
28 G 1/8 MTS08078C19 28 W 8 7.8 3 19.5 64
19 G 1/4-3/8 MTS1010D30 19 W 10 10.0 4 30.0 73
14 G1/2-7/8 MTS1212D37 14 W 12 12.0 4 37.0 84
1 G 1 MTS1616D44 11 W 16 16.0 4 44.0 105




Mikronarzedzia &5 Carmex v

Mikronarzedzia

Wszystkie narzedzia posiadajg kanat chtodzgcy na chwycie, zapewniajgcy efektywny
doptyw chfodziwa do krawedzi skrawajgcej, utatwiajgcy odprowadzanie wiorow

Nowy gatunek: BMK P —

Drobnoziarnista odmiana weglika z wielowarstwowg powtokg PVD (ISO K10-K20).

Wysoka odpornos¢ temperaturowa i stabilna obréobka dla standardowych-'
i wysokowydajnych parametrow. Uniwersalna geometria dla szerokiej

gamy materiafow. g

MWL Bars Fazowanie i profiowanie z kanatem chfodzgcym

\ r. - — =_ﬂ
Min.rozmiar |3
otworu L w }4 L >}
T —

—F

e
|
Detal A
D Oz[‘l:vc\:lgenle L L1 R 0 B F Min. rozmiar otworu
6.0 MWL 6 R0.2 A90 51 15.0 0.20 45° 45° 23 1.0
6.0 MWL 6 R0.2 A60 51 15.0 0.20 60° 30° 722:3) 1.0

PRZYKLAD ZAMOWIENIA: MWL 6 R0.2 A90 BMK

13N




