Informacje techniczne - toczenie gwintow
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Wybor gatunku weglika

Wybierz odmiane weglika opracowany specjalnie dia Twoich potrzeb z ponizszej listy:

Odmiany pokryte Odmiany niepokryte
BLU® odmiana sub-mikroziarnistego gatunku weglika P30* Odmiana gatunku weglika do obrobki
(M10-M20) 7 tréjwarstwowa powtoka PVD do obrébki: stali (P20-P30) stali weglowej i staliw, pracujaca dobrze
(K05-K20)  nierdzewnych, zeliwa, metali niezelaznych, z niskimi i $rednimi predkosciami
2\181106'\1822(()))) super stopéw zaroodpornych i tytanu. skrawania.

Odmiana bardzo drobnoziarnistego gatunku weglika
. z powtoka PVD TiALN do obrébki: stali nierdzewnych *
ﬁiggigg; i materiatow trudnoobrabialnych ze Srednimi i K20
wysokimi predkosciami skrawania.
P25C Odmiana gatunku weglika z powtoka PVD - TiN
(P15-P35) do obrobki: stali stopowych ulepszanych cieplnie
(25 HRC i wiecej) z niskimi i sSrednimi predkosciami
skrawania.
MXC Odmiana drobnoziarnistego ?(atunku weglika z
(K10-K20) powtoka PVD - TiN do obrdbki: stali tatwo obrabialnych

Odmiana gatunku weglika do obrébki
(K10-K30) metali niezelaznych, aluminium i zeliwa.

L (przed ulepszaniem cieplnym <30 HRC), . ) . o

(PR s?ali nierdfewnych i ZellF\)/va)./ Uwaga. Ze wzgledu na unikalne i specjalistyczne

BXC*®® Odmiana gatunku weglika z powtoka PVD - TiN techniki produkcji Carmex, powlekane wktadki

(P30-P50) do obrébki: szerokiej gamy stali nierdzewnych zapewniajg doskonatg wydajno$¢ obrobki i

(K25-K40) 2 niskimi predko$ciami skrawania. wyjatkowo dtugg zywotnosc.

Zalecane predkosci skrawania (m/min)

stalr?dc:; y Materiat Stan Gatunki pokryte Gatunki niepokryte

BMA P25C MXC BXC K20 P30

<0.25%C Wyzarzana
Stal niskoweglowa 20.25%C Wyzarzana
Stal srednioweglowa | < 0.55%C Hartowana i odpuszczona 110-210 120-180 100-180 100-180 70-150 50-130
Slalaloatai 20.55%C Wyzarzana

Hartowana i odpuszczonad

Stal niskostopowa, odlewy staliwne Wyzarzana

g 90-140 80-130 70-120 70-120 60-90 50-80
(do 5% sktadnikow stopowych) Hartowana i odpuszczona
iwo i Wyzarzana
Stalysiorsiorcesitainel Z - 70-90 60-80 50-60 5570 50-60 40-50
stal narzedziowa Hartowana i odpuszczona
Ferrytyczno-martenzytyczna
Stal nierdzewna Martenzytyczna 110-160 90-130 60-90 60-90 50-80 50-80
Austenityczna
o . Ferrytyczno-perlityczne
Zeliwo sferoidalne (GGG) = 120-150 100-130 80-110 60-90
Perityczne
o Ferrytyczne
Zeliwo szare (GG) = 140-150 120-130 90-100 65-85
Perlityczne
N Frrytyczne
Zeliwo ciggliwe 110-140 100-130 80-100 60-85
Perlityczne

. Nie utwardzane dyspersyjnie
Aluminium plastyczne — 700-1000 600-800 450-600 600-800 350-500
Utwardzone dyspersyjnie

<=12% Si Nie utwardzane dyspersyjnie

AN Utwardzone dyspersyjnie 280-750 200-550 150-350 200-550 110-300
odlewnicze

>12% Si High Temperature

>1% Pb Mosigdz
Stopy miedzi Braz 190-350 150-250 110-180 150-250 90-150

Miedz elektrolityczna

Duroplasty, kompozyty

Tworzywa sztuczne 200-300 150-210 100-200 110-150
Ebonit
Na bazie | Wyzarzone
zelaza Utwardzone dyspersyjnie
Stopy zaroodporne, .
Super stopy Na bazie Wyzarzone 30-65 25-60
niklu i Utwardzone dyspersyjnie
kobaltu
Odlew
Stopy titanu Alpha+Beta utwardzone dysp. 40-50 35-45 35-45
Twarto$¢ 45-50 HRc
Stale utwardzane Twarto$¢ 51-55 HRc 40-50 35-45
Twarto$¢ 56-62 HRc
Zelowo zabielane Odlew 30-40 25-35
Zeliwo Utwardzane 20-30 15-25

Ptytki dostepne tylko w rozmiarze 16 mm
Na zyczenie
++ Dla ptytek miniaturowych i ultraminiaturowych
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Przeliczanie predkosci obwodowej na predkos¢ obrotowa

Przeliczenie wybranej Przyktad

predkosci skrawania

na predko$¢ obrotowg N V x 1000 ) 120 x 1000 1274 (obr/min)
kalkuluje sie wg wzoru: T TIxD  314x30

V=120 m/min

Liczha przejs¢ gwintujacych i podziaf naddatku dla plytek wielopunktowych

?nk;'/( Rozmiar plytki Liczba Oznaczenie Liczba Naddatek na przejécie
TPI L | 1.C.(in) | ZePOW przejsc 1 2 7 4
1.00 16 3/8 3 16 ER 1.0 ISO 3M 2 0.38 | 0.25
1.50 16 3/8 2 16 ER 1.5 1SO 2M 3 0.42 | 030 | 0.20
ISO 1.50 22 1/2 3 22 ER 1.5 1SO 3M 2 055 | 0.37
Zewnetrzna| 200 22 1/2 o 22 ER 2.0 1SO 2M 3 057 | 040 | 028
2.00 22 1/2 3 22 ER 2.0 1SO 3M 2 0.76 | 0.49
3.00 27 5/8 2 27 ER 3.0 1SO 2M 4 059 | 051 | 042 | 032
1.00 16 3/8 3 16 IR 1.0 1SO 3M 2 0.33 | 0.25
1.50 16 3/8 2 16 IR 1.51SO 2M 3 0.38 | 0.29 | 0.20
ISO 1.50 22 1/2 3 22 IR 1.51S0O 3M 2 050 | 0.37
Wewnetrzna 2.00 22 1/2 2 22 IR 2.0 1SO 2M 3 052 | 037 | 0.26
2.00 22 1/2 3 22 IR 2.0 1SO 3M 2 0.70 | 0.45
3.00 27 5/8 2 27 IR 3.0 1SO 2M 4 058 | 0.46 | 0.39 | 0.30
16 16 3/8 2 16 ER 16 UN 2M 3 0.44 | 031 | 022
o 16 22 1/2 3 22 ER 16 UN 3M 2 0.58 | 0.39
Zewnetrzna| 12 22 1/2 2 22 ER 12 UN 2M 3 059 | 0.42 | 0.30
12 22 1/2 3 22 ER 12 UN 3M 2 0.78 | 0.52
8 27 5/8 2 27ER 8 UN2M 4 0.62 | 054 | 0.45 | 0.35
16 16 3/8 2 16 IR 16 UN 2M 3 0.42 | 028 | 022
16 22 1/2 3 22 IR 16 UN 3M 2 055 | 0.37
UN 12 22 1/2 2 22 1R 12 UN 2M 3 053 | 0.38 | 0.31
e > 22 1/2 3 22 1R 12 UN 3M 2 0.74 | 0.48
8 27 5/8 2 27IR 8 UN2M 4 0.63 | 050 | 0.40 | 0.30
Whitworth | 14 16 3/8 2 16 ER 14 W 2M 3 052 | 037 | 027
55° 14 22 1/2 3 22 ER 14 W 3M 2 0.70 | 0.46
Zewnetrzna| 11 22 1/2 2 22ER 11 W2M 3 067 | 047 | 0.34
Whitworth | 14 16 3/8 2 16I1R 14 W2M 3 052 | 037 | 027
55° 14 22 1/2 3 221IR 14 W3M 2 0.70 | 0.46
Wewnetrzna 14 22 1/2 2 221IR 11 W2M 3 067 | 047 | 0.34
NPT 115 16 3/8 2 16 ER 11.5 NPT 2M 4 054 | 047 | 0.37 | 0.30
Zewnetrzna| 115 22 1/2 3 22 ER 11.5 NPT 3M 3 0.76 | 054 | 0.38
8 22 1/2 2 22ER 8 NPT 2M 4 0.81 | 060 | 0.55 | 0.45
NPT 115 16 3/8 2 16 IR 11.5 NPT 2M 4 054 | 047 | 037 | 030
Wewnetrzna 115 22 1/2 3 22 IR 11.5 NPT 3M 3 0.76 | 0.54 | 0.38
8 22 1/2 2 22IR 8 NPT2M 4 0.81 | 060 | 055 | 045
Okragly | 10 22 1/2 2 22 ER 10 APIRD 2M 3 0.60 | 050 | 0.31
API 10 27 5/8 3 27 ER 10 APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Zewnetrzna| g 27 5/8 2 27 ER 8 APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
Okragly | 10 22 1/2 2 22 IR 10 APIRD 2M 3 0.60 | 0.50 | 0.31
API 10 27 5/8 3 27 IR 10APIRD 3M 2 1.00 | 0.41
Wewnetrzna g 27 5/8 2 27I1R 8APIRD 2M 3 0.80 | 0.60 | 0.41
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Liczba przejsé przy gwintowaniu dla pfytek jednopunktowych

Skok mm | 05 | 08 | 10 | 125 | 15 | 175 | 20 | 25 | 30 | 40 | 60
' TPI | 48 32 24 20 16 14 12 10 8 6 4
";gﬁ’:é 36 | 47 | 49 | 610 | 511 | 912 | 613 | 7-15 | 817 | 10-20 | 11-22

UWAGI: 1. Dla wiekszo$ci standardowych zastosowan wybor wartosci ze $rodka zakresu bedzie najlepszym rozwigzaniem na poczatek.
2. Im twardszy materiat , tym wigkszg liczbe przejs¢ powinno sig przyjac.
3. Gtébwna zasada: lepiej wybra¢ mniejsza liczbe przejs¢ niz wiekszg predkosc.

Wybor metody toczenia

Gwint prawy Gwint lewy
zewnetrzny zewnetrzny
EX-LH
Oprawka
Wymieni¢ ptytke gg&;lv-vtia ze\;ﬁgt?zna
pkodpc_)rowq na lewa zewnetrzna (1)
at ujemny

<K

Wymieni¢ ptytke
podporowag na
kat ujemny

>—»
Og::x:a W przypadku, gdy chcemy EX-RH
wewnetrzna obrabia¢ gwint zewnetrzny Oprawka prawa
lewy EX-LH oprawkg do gwintu wewnetrzna

@

zewnetrznego prawego EX-RH

@

IN-RH

Gwint prawy
wewnetrzny

Wymieni¢ ptytke

W przypadku, gdy chcemy

obrabia¢ gwint wewnetrzny

prawy IN-RH, ale wolimy wyciggna¢
widry podczas gwintowania na
zewnatrz, nalezy uzy¢ oprawki i ptytki
do gwintu wewnetrznego lewego IN-LH

podporowa na
kat\ujemny

IN-LH
Oprawka
lewa wewnetrzna

Oprawka
prawa wewnetrzna

IN-LH

Gwint lewy
wewnetrzny

!

L

)

IN-LH
Oprawka
lewa wewnetrzna

VYV R
IN-RH
Oprawka
B prawa
Wymieni¢ ptytke| wewnetrzna

podporowa na

kat ujemny
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Wazne uwagi dotyczgce ptytek

do gwintow

1. W wigkszo$ci odmian P/8
gwintu, gwinty zewnetrzne ==
i wewnetrzne majg inng t
gtebokosc¢ i promien gwintu H
w wyniku czego ptytki 7
nie sg zamienne. sruba

P/4

nakretka

2. Kat przytozenia plytki
dla standardowych
oprawek Carmex wynosi
10° dla zewnetrznych i 15°
dla wewnetrznych oprawek. —
Te 5° réznicy jest niezbedne
dla zapewnienia wiasciwej
przerwy miedzy ptytkg a
obrabianym materiatem.

4. Ksztatt ptytek Carmex jest
precyzyjnie szlifowany, dla
zapewnienia wiernego
odwzorowania geometrii
gwintu. Stosowanie ptytek
do gwintéw wewnetrznych
z zewnetrzng oprawkag
powoduje znieksztatcenia
katow i geometrii ptytki.

3. Zastosowany kat przytozenia
zapewnia wiasciwy przeswit na

linii Srubowe;j. 0

/(B\\\

5. Ptytka i oprawka powinny zawsze
do siebie doktadnie pasowa¢, np.
wewnetrzna lewa ptytka musi
wspotpracowac z wewnetrzng
lewg oprawka. Nie jest
dopuszczalne zadne
niedopasowanie
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Okreslenie kata pochylenia linii
srubowej, wybor ptytki podporowej

Skok Jak wida¢ na wykresie, niektore kombinacje skokéw gwintu wymagajg wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana ptytkipodporowej jest konieczna, nalezy stosowac

TPl mm | plytki AE dla EX-RH (gwintéw zewnetrznych prawych) i IN-LH (gwintéw wewnetrznych lewych), lub ptytki Al gla IN-RH (gwintéw wewngtrznych prawych i EX-LH
(gwintéw zewnetrznych lewych).
25| 10
\ ACME
Wymagana &
9 specjalna é? A Stub ACME
oprawka £ P“? A Trapezowy (DIN 103)

3| 8 S &7 Okragty (DIN 405)

35| 7 W) S Okragty (DIN 20400)
ARG
4 6 Plytka standardowa
(w komplecie z
5 5 / oprawka)
6| 4 / -
35 /

8| 3 / —

10| 25| L/ —

121 2 / L {Wymiana plytki na AE lub Al +0.5° }7

16| 1.5 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

N N - >

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025050 0.75 1 1.25 1.50 2 2.50 3 4 5 SREDNICA

Skok A Jak wida¢ na wykresie, niektére kombinacje skokéw gwintu wymagajg wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana ptytkipodporowej jest konieczna, nalezy stosowaé

TPl mm | Plytki AE dla EX-RH (gwintéw zewngtrznych prawych) i IN-LH (gwintow wewngtrznych lewych), lub plytki Al gla IN-RH (gwintow wewngtrznych prawych i EX-LH
— | (gwintdw zewnetrznych lewych).
25| 10
0 L, ‘ Profil czesciowy 60°
Z‘&’gi?:;a Profil czesciowy 55°
3 8 |Hoprawka Metryczny - M - 1ISO
. Zunifikowany - UN
85 ] Whitworth 55°
4| 6 NPT
L BSPT
5 5 Ptytka standardowa
(w komplecie z
6 4 oprawka)
3.5
8 3 /
10| 2.5 /
12| 2
161 1.5
>
mm: 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025050 075 1 125 1.50 2 2.50 3 4 5 SREDNICA
Skok Jak wida¢ na wykresie, niektore kombinacje skokéw gwintu wymagajg wymiany ptytki podporowej. Jezeli wymiana ptytkipodporowej jest konieczna, nalezy stosowac
TPl mm | Plytki AE dla EX-RH (gwintow zewngtrznych prawych) i IN-LH (gwintow wewnetrznych lewych), lub plytki Al gla IN-RH (gwintow wewngtrznych prawych i EX-LH
— | (gwintow zewnetrznych lewych).
25| 10 L
‘ Piytka sandardoua Amerykanski Butlowy
9 | oprawka)
Wymagana
specjalna /‘3’:’7
3 8 |_loprawka N
<
g
35| 7 »
&
4 6
5| s
Przed wymiang ptytki
6 4 Wymi tki pod j
35 ne Dk bodporous 5"
ujemnym kacie wyeliminuje
8 3 tarcie na flance gwintu
10| 2.5
12| 2
161 1.5

mm: 510 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
CAL: 025 050 075 1 1.25 150 2 2.50 3 4 5 SREDNICA

Poprawnie

Po wymianie ptytki
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Przykiady doboru narzedzi -

Krok po kroku

Krok 1 : Wybér metody toczenia gwintow

Krok 2 : Wybor plytki do toczenia gwintow

Krok 3 : Wybér oprawki do toczenia gwintow

Krok 4 : Wybor gatunku weglika

Krok 5 : Wybor predkosci skrawania i konwersja na predkos¢ obrotowa
Krok 6 : Wybér liczby przejs¢ gwintujacych

W wigkszosci przypadkdw realizacja wymienionych krokéw bedzie wystarczajgce do uzyskania poprawnego gwintu.
Gwintujgc bardziej skomplikowane gwinty takie jak Trapez, Acme, Butlowy wskazane jest, aby sprawdzi¢ wptyw kata
pochylenia linii Srubowej B na kat € pomiedzy flankg gwintu a ptytkg. Jesli € < 2°, doradza sig zmieni¢ ptytke podporows.

Krok 7 : Okreslenie kata pochylenia linii Srubowe;j
Krok 8 : Wybor wiasciwej plytki podporowe;j

PRZYKLADY:
Przyktad 1

Krok 1: Wybér metody toczenia:
ze strony 58 wybrano zestaw ptytka i oprawka EX-RH

Krok 2: Wybor plytki: ze strony 9 wybrano 16 ER 1.5 ISO
Krok 3: Wybor oprawki: ze strony 39 wybrano SER 2020 K16

Krok 4: Wybér gatunku weglika: ze strony 56
dla stali stopowej wybrano gatunek P25C

Krok 5: Wybér predkosci skrawania: z tabeli na stronie 56
dla stali stopowych wybrano V=100m/min
100 x 1000
JU x 30

Obliczenia predko$ci obrotowej: N= = 1065 obr/min

Krok 6: Wybor ilosci przej$¢ gwintujgcych
ze strony 57 wybrano 8 przejs¢

Przyktad 2

Krok 1: Wybdr metody toczenia:
ze strony 58 zwyczajowo wybiera sie zestaw
ptytka i oprawka IN-RH. Jednak w celu wyprowadzenia wiorow na
zewnatrz wybrano zestaw ptytka i oprawka IN-LH

Krok 2: Wybor ptytki: ze strony 13 wybrano 16 IL 12 UN

Krok 3: Wybor oprawki:
ze strony 41 wybrano SIL 0025 R16. UWAGA: Jezeli nacinamy
gwint prawy wewnetrzny stosujgc oprawke wewnetrzng lewa,
nalezy pamieta¢ o wymianie ptytki podporowej standardowej (w
komplecie z oprawka) na ptytka podporowg z ujemnym kagtem Al16-1.5°

Krok 4: Wybér gatunku weglika: ze strony 56
dla mosigdzu wybrano gatunek K20

Krok 5: Wybor predkosci skrawania: z tabeli na stronie 56
dla mosigdzu wybrano V=150m/min

150 x 1000
~ JUx 38.1

Obliczenia predkosci obrotowej: |N = 1254 obr/min

Krok 6: Wybdr ilosci przejs¢ gwintujgcych
ze strony 57 wybrano 9 przejsé¢

Gwint zewnetrzny prawy
M-1SO M30x1,5

P=1.5 mm

Stal stopowa
<—XK

EX-RH
ptytka i oprawka

Gwint wewnetrzny prawy

UN - Zunifikowany 1.1/2"-12UN

IN-LH
ptytka i oprawka

Wymieni¢ na
N ptytka podporowg
Mosiadz z ujemnym katem
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Przyktad 3

Krok 1: Wybdr metody toczenia: Gwint zewnetrzny prawy
ze strony 58 wybrano zestaw ptytka i oprawka EX-RH Amerykanski Butlowy 40-12 ABUT
Krok 2: Wybér ptytki: ze strony 31 wybrano 16 ER 12 ABUT Stal nierdzewna 304

Krok 3: Wybér oprawki: ze strony 39 wybrano SER 2525 M16
Krok 4: Wybér gatunku weglika: ze strony 56

dla stali nierdzewej wybrano gatunek MXC
Krok 5: Wybér predkosci skrawania: z tabeli na stronie 56 @
dla stali nierdzewnych wybrano V=120m/min
. . o . 120 x 1000 .
Obliczenia predkosci obrotowej: | N= T x40 954 obr/min
Krok 6: Wvbér ilosci i s intui h Wyrr;i?lrga pl\étki podporowej
rok 6: Wybor ilosci przej$¢ gwintujgcyc na plytke podporowg o
ze strony 57 wybrano 13 przej$é t“!?é?e”ﬁ?%ﬁéig%?#&“"“ﬁ

Krok 7: Okreslenie kata pochylenia linii Srubowe;j:
ze strony 47 wg formuty dla skoku 12 zwoi/1" i $rednicy 40 mm
odszukany z tabeli kgt pochylenia linii Srubowej B<1°

Krok 8: Wybor wtasciwej ptytki podporowej:
ze strony 60 z tabeli dla skoku 12 zwoi/1" i $rednicy 40 mm
wg zamieniamy ptytke podporowg na plytke o ujemnym kacie
pochylenia linii sSrubowej AE16-1.5°

Poprawnie

Plytka
podporowa o kacie
ujemnym

Wybrana ptytka:
AE16-1.5

Rozwigzywanie problemow powstafych podczas toczenia gwintow

i Powstawanie Narost
Wykruszenia kraterow na ostrzu

1. Zastosowac ciggliwszg odmiane 1. Zredukowaé predkos¢ skrawania 1. Zwigkszy¢ predko$¢ skrawania
weglika 2. Zapewni¢ przeptyw chtodzenia 2. Zapewnic¢ przeptyw chtodzenia
2. Zminimalizowac¢ wysigg narzedzia 3. Zastosowac twardszy gatunek 3. Zastosowac¢ pokrywany gatunek

3. Sprawdzi¢ zamocowanie ptytki weglika weglika

4. Wyeliminowa¢ drgania.

Pekniecia Deformacja o
cieplne ostrza Pekniecia

1. Zredukowac predkos¢ skrawania 1. Zastosowac¢ twardszy gatunek 1. Zastosowac¢ twardszy gatunek

2. Zapewni¢ przeptyw chtodziwa weglika weglika

3. Zastosowac ciggliwszy gatunek 2. Zredukowac predko$c¢ skrawania 2. Zredukowac wielko$¢ widra
weglika 3. Zredukowac wielko$¢ widra 3. Wczesniej wymieni¢ ptytke

4. Sprawdzi¢ stabilno$¢ maszyny i
narzedzia




