


PRZEWODNIK DOBORU

FREZY VHM DO GWINTOW

Wykonanie bez chtodzenia jak i z chtodzeniem IKZ

FREZY VHM DO GWINTOW

Nr. EDP TYP Opis narzedzia Wykonanie Strona
L1111
L1241 — w M FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych ISO wewnetrznych - wg. DIN 13 60
L1112 - M F FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych Drobnozwojnych ISO 61
L1212 | — wewnetrznych - wg. DIN 13
L1113 E—
L1213 UNC| FREZY VHM DO GWINTOW UNC wewnetrznych - ANSI B 1.1 62
L1114 '
Li21g (= Afmw UNF | FREZY VHM DO GWINTOW UNF wewnetrznych - ANSI B 1.1 63
L4111 ,‘:m M FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych ISO wewnetrznych, 64
L4211 — — w z wewnetrznym chtodzeniem - wg. DIN 13 IKZ
L4112 ,-m M F FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych Drobnozwojnych ISO K7 65
L4212 ™ wewnetrznych, z wewnetrznym chtodzeniem - wg. DIN 13
L6115 _ G FREZY VHM DO GWINTOW G z wewnetrznym chiodzeniem, 66
L6215 do wewnetrznych i zewnetrznych gwintow. IKZ
L4171 ’ ,A,im FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych ISO wewnetrznych, IKZ faza
L4271 - - M z fazg oraz wewnetrznym chtodzeniem - wg. DIN 13 Lo 67
L4172 , - ,ih M F FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych Drobnozwojnych I1SO KZ f 68
L4272 | — wewnetrznych, z fazg oraz wewnetrznym chtodzeniem - wg. DIN 13 aza
L4173 — FREZY VHM DO GWINTOW UNC wewnetrznych,
L4273 ﬁ—“ UNC z fazg oraz wewnetrznym chtodzeniem - wg. ANSI B 1.1 IKZ faza | 69
L4174 - FREZY VHM DO GWINTOW UNF wewnetrznych,
L4274 - f—:w UNF z fazg oraz wewnetrznym chtodzeniem - wg. ANSI B 1.1 IKZ faza 70
L4176 FREZY VHM DO GWINTOW NPT wewnetrznych, IKZ faz
L4276 _E“ NPT z fazg oraz wewnetrznym chtodzeniem - wg. ANSI B 1.20.1 ez n
L41A1 Wiertto i Frez do gwintéw z fazowaniem dla Metrycznych ISO wewnetrznych 72
Lazaq SN — M | guintow - wg. DIN 13

ZALECANE PREDKOSCI SKRAWANIA 73

PROGRAM DO FREZOWANIA GWINTOW

@ Program doboru aplikaciji

Programing of Thread Milling
w Internal Thread Milling in Machining Center
o Fanuc

[M - Meaic ~|
D= threed Someter(mm) . ... o180
P = pitch (mm) 2.00
Le ( 100
S = safety dist (mm) 0.0
1
[Swel. Low Carbon, < 0.28% C. < 400 Nmmz ~] rt

[Mizi20c3 0200 L1t e

T = time to mill the thread (seconds) 4

English

CNG program for Fanuc
G90 GOO GS7 X0. YO.
G43 H10 20. M3 53979
691 GO0 Z2-30.5
G41 D10 X0. ¥-7
GO3J X8.05 Y7. 70.5 R7 068 F279
GO3 X0.¥0. 22.1-805 0.
GOJ X-8.08 Y7. 20.5 R7 068
GOO G40 X0. Y-7.
000 2275
G0 G43 GOO 7200. MS
b




E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne, ktdrych zalety opiszemy ponizej.
» Szybkos¢é wykonania operacji gwintowania > jednokrotne

przejécie narzedzia po obwodzie otworu, daje peiny zarys gwintu. Z POWLOKA TIAIN B I P25 & BT

* Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrobki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonag kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majac frez
do gwintu M6 o podziatce P=1,0, mozna wykona¢ gwinty M8, M10, M12,
M16, M20, ale wszystkie gwinty z takg samg podziatkg P=1,0.

* Praktycznosc¢ > poniewaz frez do gwintow ma zawsze mniejszg
srednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

L2

60°

» Dlugosé gwintu: 2 X D YRERY
» Materiat: Weglik spiekany VHM v
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA

» Skret luki widrowej: 15°

Jednostki : mm

Wymiar |Podziatka Srednica Srednica Dtugos¢ Dilugosé llos¢
no:\inaln gwintu freza chwytu robocza catkowita ostrzy
BEZ POWLOKI TIAIN Y P D1 D2 L1 L2 z
M3

L1111200 L1211200 05 22 6 5 57
L1111240 L1211240 M4 0.7 29 5] 7 57
L1111280 L1211280 M5 08 38 6 8 57
L1111310 L1211310 M6 1.0 45 6 13 57
L1111360 L1211360 M8 1.25 6.0 6 175 65
L1111420 L1211420 M10 15 75 8 21 72
L1111500 L1211500 M12 1.75 85 10 26.25 80
L1111540 L1211540 M14 20 100 10 30 83
L1111600 L1211600 M16 20 120 12 34 g2
L1111650 L1211650 M18 25 140 14 375 g2
L1111700 L1211700 M20 2.5 16.0 16 425 105

agoddDPAPDdNODDOOW

* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.

Stale po obrébce

Zewarosdaweokl [zawariosck wonla| || > Be:Slopowe cieplnei Zeliwa Stale nierdzewne

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stopy
chromu-niklu

Materiaty

niezelazne

FREZY
DO GWINTGW




E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

M F FREZY VHM DO GWINTOW
Metrycznych Drobnozwojnych ISO wewnetrznych - wg. DIN 13

» Narzedzia wysokowydajne, ktorych zalety opiszemy ponizej. BEZ POWLOKI m
» Szybkos¢ wykonania operacji gwintowania > jednokrotne
przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu. Z POWLOKA TiAIN m
* Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac¢ do obrébki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.
* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu, mozna
wykonac kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majac frez do
gwintu M8 o podziatce P=1,0, mozna wykona¢ gwinty M10, M12, M16,
M20, ale wszystkie gwinty z takg sama podziatkg P=1,0.
* Praktycznos¢ > poniewaz frez do gwintow ma zawsze mniejszg,
srednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

60°
» Dilugosé gwintu: 1 ,5 X D P

» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki wiérowej: 15°

Jednostki : mm

- Podziatka| Srednica | Srednica | Diugosé | Dilugos$é
S —
BEZ POWLOKI TiAIN y P D1 D2 L1 L2
M8

z

L1112370 L1212370 1.0 6.0 6 13 57 3

L1112380 L1212380 M8 0.75 8.0 6 12.75 57 3

FREZY L1112440 L1212440 M10 1.0 80 8 16 63 4
DO GWINTOW

L1112510 L1212510 M12 15 95 10 195 72 4

L1112520 L1212520 M12 1.25 95 10 18.75 72 4

L1112530 L1212530 M12 1.0 95 10 19 72 4

L1112550 L1212550 M14 15 100 10 225 83 4

L1112570 L1212570 M14 1.0 100 10 22 83 4

L1112610 L1212610 M16 15 120 12 255 83 4

L1112620 L1212620 M16 1.0 120 12 25 83 4

L1112670 L1212670 M18 1.5 140 14 28.5 92 5

L1112680 L1212680 M18 1.0 140 14 28 g2 5

L1112720 L1212720 M20 15 160 16 315 92 5

L1112730 L1212730 M20 1.0 16.0 16 31 92 5

* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stopy Materiaty
chromu-niklu niezelazne

Stale ze $rednig Stale z duza
zawartoscia wegla zawartoscia wegla

Stale po obrébce

ciepinel Zeliwa Stale nierdzewne

Stale stopowe



» Narzedzia wysokowydajne, ktérych zalety opiszemy ponizej.
» Szybkos¢ wykonania operacji gwintowania > jednokrotne

przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.
*Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrobki

réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.
* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonag kilka innych wymiaréw gwintu.

 Praktycznosc¢ > poniewaz frez do gwintéw ma zawsze mniejszg

$rednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

» Dlugosé gwintu: 2 X D
» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA

» Skret luki widrowej: 15°

TIAIN nominalny

E/{<’2] FREZY VHM DO GWINTOW

Z POWLOKA TiAIN L‘I 2 1 3 SERIA

L2

60°

Jednostki: mm

Srednica | Srednica | Diugo$é | Dlugosé llogé
freza chwytu robocza catkowita ostrzy
D1 D2 L1 L2 Z

20

BEZ POWLOKI
L1113400 L1213400 1/4” 45 6 14 57 3
L1113440 L1213440 5/16” 18 58 5] 16.9 685 3
1113480 L1213480 3/8” 16 70 8 206 72 4
L1113520 L1213520 7/16” 14 80 8 236 72 4
L1113560 L1213560 1/2” 13 95 10 27.4 80 4
L1113600 L1213600 9/16” 12 100 10 31.8 83 4
L1113640 L1213640 5/8” 11 120 12 346 92 4
L1113700 L1213700 3/4” 10 140 14 4086 104 5
* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.
@ : Bardzo dobry (Q: Dobry
Stale ze $rednig Stale z duza, Stale po obrébce : . Stopy Materiaty
zawartoscia wegla zawartoscia weagla Stale stopowe cieplnej Zeliwa Stale nierdzewne chromu-niklu niezelazne

FREZY
DO GWINTOW




E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne, ktorych zalety opiszemy ponizej.
» Szybkos¢ wykonania operacji gwintowania > jednokrotne

mozna wykonac kilka innych wymiaréw gwintu.

* Praktycznosc¢ > poniewaz frez do gwintow ma zawsze mniejszg
Srednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

» Diugosé gwintu: 2 X D

» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki wiérowej: 15°

TIAIN nominalny

przej$cie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.
*Wszechstronnos$é > To samo narzedzie mozna stosowa¢ do obrébki

réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.
* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,

Z POWLOKA TiAIN B I |

L2

60°

Jednostki : mm

Srednica | Srednica | Diugo$é | Diugosé llogé
freza chwytu robocza catkowita ostrzy
D1 D2 L1 L2 zZ

28

BEZ POWLOKI
L1114420 L1214420 1/4” 50 5 136 57 3
L1114460 L1214460 5/16” 24 60 6 16.9 65 3
T NTOW L1114500 11214500 3/8” 24 80 8 20.1 72 4
L1114540 L1214540 7/16” 20 80 8 24.1 72 4
L1114580 L1214580 1/2” 20 100 10 26.7 80 4
L1114620 L1214620 9/16” 18 120 12 296 83 4
L1114660 L1214660 5/8” 18 120 12 339 92 a
L1114720 L1214720 3/4” 16 14.0 14 39.7 104 5

*Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.
@ : Bardzo dobry (Q: Dobry
Stale ze $redniq, Stale z duza Stale po obrébce : . Stopy Materialy
zawartoscia wegla zawartoscia wegla Stale stopowe cieplnej Zeliwa Stale nierdzewne chromu-niklu niezelazne



E/{<’2] FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny ukiad BEZ POWLOKI m
chtodzenia IKZ, ktorych zalety opiszemy ponize;.
* Szybkos¢ wykonania operacji gwintowania > jednokrotne Z POWLOKA TIAIN B I -4 & YT

przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

*Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrébki
réznych materiatow, zmieniajac jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonac kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majac frez
do gwintu M6 o podziatce P=1,0, mozna wykona¢ gwinty M8, M10, M12,
M16, M20, ale wszystkie gwinty z takga samg podziatkg P=1,0.

* Praktycznosc¢ > poniewaz frez do gwintéw ma zawsze mniejszg
$rednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

60°
» Dlugosé gwintu: 2 X D P
» Materiat: Weglik spiekany VHM v
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki widrowej: 15°
eIl gwintu freza chwytu robocza catkowita
BEZ POWLOKI TiAIN P D1 D2 L1 L2 Z
L4111310 L4211310 M6 1.0 45 5] 13.0 57 3
L4111360 L4211360 M8 1.25 8.0 5 17.5 65 3
L4111420 L4211420 M10 15 75 8 210 72 4 =
L4111500 L4211500 M12 1.75 95 10 26.25 80 4 DO GWINTOW
L4111540 L4211540 M14 20 100 10 300 83 4
L4111600 L4211600 M16 20 120 12 340 g2 4
L4111700 L4211700 M20 25 160 16 425 105 5

* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale po obrébce : . Stopy Materiaty
zawartoscia wegla zawartoscia weagla Stale stopowe cieplnej Zeliwa Stale nierdzewne chromu-niklu niezelazne



E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

FREZY VHM DO GWINTOW Metrycznych Drobnozwojnych ISO
wewnetrznych, z wewnetrznym chtodzeniem -wg. DIN 13

» Narzedzia wysokowydajne posiadajgce wewnetrzny uktad BEZ POWLOKI m
chtodzenia IKZ, ktorych zalety opiszemy ponizej.
* Szybkos$¢é wykonania operacji gwintowania > jednokrotne Z POWLOKA TiAIN m
przejécie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

*Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac¢ do obrébki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu, mozna
wykonac kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majac frez do
gwintu M8 o podziatce P=1,0, mozna wykona¢ gwinty M10, M12, M16,
M20, M30 , ale wszystkie gwinty z takg samg podziatkg P=1,0.

* Praktycznos¢ > poniewaz frez do gwintow ma zawsze mniejszg,
$rednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

Dzjli = =
{

L2

60°
» Dilugosé gwintu: 1 ,5 X D P

» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki wiérowej: 15°

Jednostki : mm

Wymiar Podziatka| Srednica Srednica Diugosé Dlugosé llosé
nominaln gwmtu freza chwytu robocza catkowita ostrzy
y D1 D2 L1 L2 z

BEZ POWLOKI TIAIN
L4112370 L4212370 1.0 6.0 6 13.0 57 3
L4112380 L4212380 MB 0.75 6.0 6 12.75 57 3
E%E(Zszvmmw L4112440 L4212440 M10 10 80 8 16.0 63 4
L4112510 L4212510 M12 1.5 95 10 195 72 4
L4112520 L4212520 M12 1.25 85 10 18.75 72 4
L4112530 L4212530 M12 1.0 85 10 19.0 72 4
L4112550 L4212550 M14 15 100 10 225 83 4
L4112570 L4212570 M14 1.0 100 10 22.0 83 4
L4112610 L4212610 M16 15 120 12 255 83 4
L4112620 L4212620 M16 1.0 120 12 25.0 83 4
L4112670 L4212670 M18 15 140 14 28.5 92 5
L4112680 L4212680 M18 1.0 140 14 28.0 92 5
L4112720 L4212720 M20 15 16.0 16 315 92 5
L4112730 L4212730 M20 1.0 16.0 16 31.0 92 5

* Inne powtoki dostepne sa na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stopy Materiaty
chromu-niklu niezelazne

Stale ze $rednig Stale z duza
zawartoscia wegla zawartoscia wegla

Stale po obrébce

ciepinel Zeliwa Stale nierdzewne

Stale stopowe



FREZY VHM DO GWINTOW

7

FREZY VHM DO GWINTOW G z wewnetrznym chtodzeniem,
do wewnetrznych i zewnetrznych gwintow.

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny ukiad

chtodzenia IKZ, ktorych zalety opiszemy ponize;.

» Szybkos¢é wykonania operacji gwintowania > jednokrotne
przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

* Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrobki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonac kilka innych wymiaréw gwintu.

* Praktycznos$¢ > poniewaz frez do gwintdw ma zawsze mniejsza,
srednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

BEZ POWLOKI 8 Ho% K LTI

ZPOWLOKA TIAIN B Ws1- R T Y

e
U

L2

60°

» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki wiérowej: 15°

Jednostki : mm

Wymiar [Podziatka | Diugosé Dtugosé | Srednica | Srednica | Dlugosé | llosé
nominaln gwintu | robocza gwintu freza chwytu | catkowita | ostrzy
Y L1 D1 D2 L2

BEZ POWLOKI TiAIN A
L6115020 L6215020 1/16~ 28 16.3 10xD 59 6 65 3
L6115200 Le215200 1/8~ 28 200 6xD 79 8 70 4 o
LB115400 L6215400 1/4~ 19 26.7 4xD 99 10 80 4 DO GWINTGW
LB115480 LB215480 \ 3/8” 19 334 3,5xD 13.9 14 a2 4
L6115560 L6215560 @ 1/2~ 14 435 |3,5xD 159 16 104 5
L6115700 L6215700 \ 3/4" 14 345 1,8xD 17.9 18 100 5
LB6115780 L6215780 1~ 11 346 (14xD 19.9 20 100 5

* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.
@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale ze srednig Stale z duza Stale po obrébce : . Stopy Materiaty

Zewertosda wealal (zawariosciawedlal | e Stopowe cieplnei Zeliwa Stale nierdzewne o iiu niezelazne



FREZY
DO GWINTOW

E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny uktad chtodzenia IKZ BEZPOWLOKI B E A BT T

oraz mozliwos¢ wykonania fazy, ktérych zalety opiszemy ponizej.

*» Szybkos$¢ wykonania operacji gwintowania > jednokrotne Z POWLOKATIAIN B W b Jr & REYTTY

przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

*Wszechstronnosé > To samo narzedzie mozna stosowa¢ do obrébki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonag kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majac frez
do gwintu M6 o podziatce P=1,0, mozna wykonaé gwinty M8, M10, M12,
M16, M20, ale wszystkie gwinty z taka samag podziatkg P=1,0.

* Praktycznos$c¢ > poniewaz frez do gwintow ma zawsze mniejszg,
$rednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

* Wielozadaniowos$¢ > podczas jednej operacji frezowania gwintu
wykonuije sie petny gwint oraz faze niwelujgcg ostre krawedzie.

60°
» Dlugosé gwintu: 2 X D -~ p >
» Materiat: Weglik spiekany VHM

» Chwyt: wg. DIN 6535 HA

» Skret luki wiérowej: 15°

Wvmiar |Podziatka| Srednica | Srednica | Diugosé | Diugosé Kat
nonyunalny gwmtu freza c wytu robocza calkowuta fazownlka

Jednostki: mm

BEZ POWLOKI TiAIN Z
L4171310 L4271310 10 48 8 124 62 90° 3
L4171360 L4271360 M8 1.25 B85 10 16.8 74 90° 2
L4171420 L4271420 M10 15 82 12 20.15 80 90° 4
L4171500 L4271500 M12 1.75 99 14 25.25 [0 90° 4
L4171540 L4271540 M14 20 116 16 28.85 100 90° 4
L4171600 L4271600 M16 20 136 18 32.85 102 90° 4

* Inne powloki dostepne sg na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale ze $redni Stale z d Stale po obrébce : . Sto
zawanoéciawe:ia zawartoéciauffggla Stale stopowe eli):plnei Zeliwa Stale nierdzewne chromg-‘:lildu

Materiaty
niezelazne



E/{<’2] FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny uktad chtodzenia IKZ BEZ POWLOKI B I K [y 2/ 0
oraz mozliwos$¢ wykonania fazy, ktérych zalety opiszemy ponizej.
» Szybkosé wykonania operacji gwintowania > jednokrotne Z POWLOKA TiAIN B8 W Dy £ ST 07Y

przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

* Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrobki
réznych materiatow, zmieniajgc jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujgc frez o jednej podziatce gwintu, mozna
wykonac kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majgc frez do
gwintu M8 o podziatce P=1,0, mozna wykona¢ gwinty M10, M12,
M16, M20, ale wszystkie gwinty z takg samg podziatkg P=1,0.

* Praktycznos$¢ > poniewaz frez do gwintéw ma zawsze mniejszg
srednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

* Wielozadaniowos$¢ > podczas jednej operacji frezowania gwintu
wykonuje sie petny gwint oraz faze niwelujacg ostre krawedzie.

D2 D1
60°
» Dlugosé gwintu: 1 ,5 X D YRERY
» Materiat: Weglik spiekany VHM v
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA

» Skret luki wiérowej: 15°

Jednostki : mm

Wymiar |Podziatka Srednica | Srednica | Dilugos$é | Diugosé Kat llos¢
nor:’unalny gwmtu freza chwytu robocza calkowlta fazownlka ostrzy

BEZ POWLOKI TIAIN Z
L4172370 L4272370 1.0 6.7 10 124 74 90° 3
L4172440 L4272440 M1 0 1.0 87 12 15.4 80 90° 4
L4172430 L4272430 M10 1.25 83 12 15.9 80 90° 4
L4172530 L4272530 M12 1.0 107 14 184 90 90° 4
L4172520 L4272520 M12 1.25 103 14 18.3 80 90° 4
L4172510 L4272510 M12 15 100 14 18.65 90 90° 4
L4172550 L4272550 M14 1.5 120 16 21.65 100 90° 4
L4172610 L4272610 M16 15 140 18 2465 102 90° 5

* Inne powtoki dostepne sa na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale ze $rednig Stale z duza, Stale po obrébce

: . Stopy Materiaty
zawartoscia wegla zawartoscia weagla Stale stopowe cieplnej Zeliwa Stale nierdzewne i niezelazne

chromu-niklu

A

DO GWINTOW




FREZY
DO GWINTOW

E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny uktad chtodzenia IKZ BEZPOWLOKI - E A BT
oraz mozliwos¢ wykonania fazy, ktérych zalety opiszemy ponizej.
* Szybkos¢é wykonania operacji gwintowania > jednokrotne Z POWLOKA TIiAIN B W D Jy &< T 7Y
przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.
* Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrobki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.
* Wielozakresowosc¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonac¢ kilka innych wymiaréw gwintu.
* Praktycznos$c¢ > poniewaz frez do gwintdw ma zawsze mniejszg,
$rednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.
*Wielozadaniowos$¢ > podczas jednej operacji frezowania gwintu
wykonuije sie petny gwint oraz faze niwelujaca ostre krawedzie.

60°
» Dlugosé gwintu: 2 X D -~ p >
» Materiat: Weglik spiekany VHM

» Chwyt: wg. DIN 6535 HA

» Skret luki wiérowej: 15°

Jednostki: mm

Wymiar Srednica | Srednica | Diugosé | Diugosé
nominaln T.P. freza chwytu robocza | catkowita
BEZ POWLOKI TiAIN y D1 D2 L1 L2 A
20

z
L4173400 L4273400 1/4" 48 8 13.3 62 90° 3
L4173440 L4273440 5/16" | 18 6.2 10 16.18 74 90° 3
L4173480 L4273480 3/8" 16 76 12 19.8 80 90° 4
L4173520 L4273520 7/16" | 14 89 12 22.62 80 90° 4
L4173560 L4273560 1/2" 13 103 14 26.32 90 90° 4
L4173600 L4273600 9/16" | 12 117 16 30.63 100 90° 4
L4173640 L4273640 5/8" 11 131 18 33.41 102 90° 4
L4173700 L4273700 3/4" 10 16.0 20 39.29 110 90° 5

* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale ze $redni Stale z d Stale po obrébce : . Sto Materialy
zawartoscia wegia zawartosciau\i%gla Stale stopowe cli)gplnej Zeliwa Stale nierdzewne chromt%iklu niezelazne



E/{<’2] FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny uktad chtodzenia IKZ
oraz mozliwos$¢ wykonania fazy, ktérych zalety opiszemy ponizej.

» Szybkosé wykonania operacji gwintowania > jednokrotne
przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

* Wszechstronnosé > To samo narzedzie mozna stosowaé¢ do obrébki
réznych materiatéw, zmieniajgc jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujgc frez o jednej podziatce gwintu,

mozna wykonac kilka innych wymiaréw gwintu.
* Praktycznos$¢ > poniewaz frez do gwintdow ma zawsze mniejszg

srednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

* Wielozadaniowos$¢ > podczas jednej operacji frezowania gwintu

wykonuje sie petny gwint oraz faze niwelujgaca ostre krawedzie.

» Dlugosé gwintu: 2 X D

» Materiat: Weglik spiekany VHM

» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki widrowej: 15°

BEZ POWLOKI TIAIN R

Z POWLOKA TiAIN

BEZ POWLOKI

L4174 sern

L4274 siria

60°

Jednostki : mm

Srednica | Srednica | Dlugosé | Dlugosé llosé
freza chwytu robocza | catkowita ostrzy
D1 D2 L1 L2 A Z

28

L4174420 L4274420 1/4" 5.1 8 1321 62 90° 3
L4174460 L4274460 5/16" | 24 6.5 10 16.37 74 90° 3
L4174500 L4274500 3/8" 24 8.1 12 19.54 80 90° 4
L4174540 L4274540 7/16" | 20 94 12 22.19 80 90° 4
L4174580 L4274580 1/2" 20 110 14 26 90 90° 4
L4174620 L4274620 9/16" | 18 124 16 28.88 100 90° 4
L4174660 L4274660 5/8" 18 140 18 33.12 102 90° 5
L4174720 L4274720 3/4" 16 17.0 20 38.86 110 90° 5
* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.
@ : Bardzo dobry (Q: Dobry
Stale ze $rednig Stale z duza, Stale po obrébce : . Stopy Materiaty
zawartoscia wegla zawartoscia weagla Stale stopowe cieplnej Zeliwa Stale nierdzewne chromu-niklu niezelazne

A

DO GWINTOW




E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny uktad chtodzenia IKZ BEZPOWLOKI B E . T
oraz mozliwos¢ wykonania fazy, ktérych zalety opiszemy ponizej.
* Szybkos¢é wykonania operacji gwintowania > jednokrotne Z POWLOKA TIAIN B W D2y LS
przejscie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

* Wszechstronnos¢ > To samo narzedzie mozna stosowac do obrobki
réznych materiatéw, zmieniajac jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowosc¢ > Stosujac frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonac¢ kilka innych wymiaréw gwintu.

* Praktycznos$c¢ > poniewaz frez do gwintow ma zawsze mniejszg,
$rednice od otworu, nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.

* Wielozadaniowos$¢ > podczas jednej operacji frezowania gwintu
wykonuije sie petny gwint oraz faze niwelujaca ostre krawedzie.

60°
» Dilugosé gwintu: 9 X D -~ p >
» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki wiérowej: 15°

Jednostki : mm

T Srednica | Srednica | Dlugo$é | Dlugosé llogé
norxinaln T.P.l freza chwytu | robocza |catkowita ostrzy
BEZPOWLOKI  TIAIN . D1 D2 L1 L2 A z
27

L4176020 L4276020 NPT1/16" 59 10 8.9 64 90° 3
e L4176200 L4276200 NPT1/8" | 27 78 12 8.9 70 90° 4
DO GWINTOW L4176400 4276400 | NPT1/4" | 18 1005 16 134 81 90° 4
L4176480 L4276480 NPT3/8" 18 1345 18 13.4 81 90° 4

* Inne powloki dostepne sg na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale ze $redni Stale z d Stale po obrébce : . Sto Materialy
zawanoéciawe:ia zawartoéciauffggla Stale stopowe eli):plnei Zeliwa Stale nierdzewne chromg-‘:lildu niezelazne



E/{<’2] FREZY VHM DO GWINTOW

» Narzedzia wysokowydajne posiadajace wewnetrzny BEZPoWtoKI IRV ST
uktad chtodzenia IKZ, oraz mozliwo$¢ wykonania fazy,

dodatkowo czotowa czes¢ robocza zaszlifowana jest na wiertto, Z POWLOKA TiAIN [ W 5-7. % TT

ktéra pozwala pracowac¢ w petnym materiale.

» Szybkosé wykonania operacji gwintowania > jednokrotne
przejécie narzedzia po obwodzie otworu, daje petny zarys gwintu.

* Wszechstronnosé > To samo narzedzie mozna stosowaé¢ do obrébki
réznych materiatéw, zmieniajgc jedynie parametry skrawania.

* Wielozakresowos¢ > Stosujgc frez o jednej podziatce gwintu,
mozna wykonac kilka innych wymiaréw gwintu. Dla przyktadu, majac frez
do gwintu M6 o podziatce P=1,0, mozna wykonaé gwinty M8, M10, M12,

M16, M20, ale wszystkie gwinty z takg samg podziatkgq P=1,0.

* Praktycznos$¢ > poniewaz frez do gwintdw ma zawsze mniejszg $rednice od otworu,
nigdy nie zostanie w obrabianym materiale.Narzedzia wysokowydajne posiadajgce
wewnetrzny uktad chtodzenia IKZ, ktorych zalety opiszemy ponize;j.

» Wielozadaniowos$¢ > podczas jednego przej$cia narzedzia, wiercimy
w petnym materiale otwér, nastepnie frezujemy gwint oraz faze
niwelujgca ostre krawedzie.

d3

d2

|
-_———————'P— P

I 1B

60°

» Dilugosé gwintu: 2 X D

» Materiat: Weglik spiekany VHM
» Chwyt: wg. DIN 6535 HA
» Skret luki wiorowej: 15°

bez powtoki TiAIN

Jednostki : mm

. . Srednica | Dlugo$é | Rzeczywista diugosé | Srednica | Dlugos$é | Diugosé
Wymiar | Podziatka| “wiertta | robocza | /wiertto, frez, faza/ | chwytu | wiertta |catkowita
nominalny| gwintu
d3 12 1B d2 "
M6 1.0

L41A1310 | L42A1310 5.00 13.00 1468 8.0 1.00 62
L41A1360 | L42A1360 M8 1.25 6.75 16.27 18.48 100 1.25 74
L41A1420 | L42A1420 M10 15 8.50 21.05 23.77 12.0 1.50 79
L41A1500 | L42A1500 M12 1.75 1025 | 24.21 27.25 14.0 1.50 89
L41A1540 | L42A1540 M14 2.0 12.00 | 29.58 33.32 16.0 1.50 102

* Inne powtoki dostepne sg na zapytanie.

@ : Bardzo dobry (Q: Dobry

Stale po obrébce : . Stopy Materiaty
zawartoscia wegla zawartoscia weagla Stale stopowe cieplnej Zeliwa Stale nierdzewne chromu-niklu niezelazne

FREZY
DO GWINTOW




E/{<’2 FREZY VHM DO GWINTOW

ZALECANE PREDKOSCI SKRAWANIA
Jednostki : mm

PREDKOSCI SKRAWANIA

(i) g | B
gatzs\llgrztgésclr_gdxgla 80-120 0.02 - 0.04 0.04-0.10
?atslgrfocjélé;aawegla 80-120 002-0.04 004-0.10
Stale stopowe 80-120 0.02 -0.04 0.04-0.10
Stale po obrébce _ } .
Gieping; 60 - 100 0.02-0.04 0.04-0.10
Stale nierdzewne 40-80 0.01 -0.02 0.02 -0.06
Zeliwa 50-100 0.02-0.04 0.04-0.10
g:gg tc;‘t;?‘"fwo - niklowe, 20-60 0.01 -0.02 0.02-0.06
Materiaty
R 100 - 300 0.03-0.07 0.05-0.10

Frezowanie gwintu z mozliwoscia wykonania fazowania.

Styczne  Frezowanie  Styczne
podejsme petnego odejscie
(tuk) zarysu gwintu  (luk)
Szybki powrot

Pozycja Y ., do pozycji
startowa ﬁ @ startowej
Zagfebienie *

narzedzia na max.
gtebokos¢ gwintu

FREZY
DO GWINTOW

Wiercenie w petnym materiale i frezowanie gwintu z mozliwoscia wykonania fazowania.

Styczne  frezowanie  Styczne Szyb[(i
. podejscie petnego odejscie powrot
Pozycia (uk ) zarysu gwintu (luk ) do pozycj

startowa o Wycof; j
Zagfebianie naé‘;gg‘: startowej
nan;;zedza 0113 pod2|a#k|

czywisty

gtebokos¢ (1B)

’/2P
1P




