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Zastosowanie narzedzi do gwintowania
Application of tools for threading
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Metryczny 60°, zewnetrzny / Metric 60°, external

Wymiary Skok / Pitch (mm)’ @ Mnigjsza predkosc skrawania / Lower cutting speed
Dimensions [\ Voan: L0is- s a0 s AB0 075 Sah gsn ad [ 98 am o B9 i se i sE e
X = 1,32 1.67 1 88 1,08 | 0,88
& 16+22mm Z= 05 0.8 1.0 1,2 1.4 J 1,8 25 2,8
N;gg‘;fga Posuw promignicwy na przejicie / Radial infeed per pass (mm)

1 611 017 019 020 022 022 025 027 028 034 034 037 041 043 046
2 003 015 016 0,17 021 021 024 024 026 031 032 034 039 040 043
3 ' 007 011 013 014 0417 017 0,18 020 0,21 025 025 028 032 032 0,35

4 i 007 007 011 011 014 014 0,6 0,17 0,18 021 022 024 027 0,27 030. |
5 ! 034 050 008 010 042 012 014 015 016 0,18 019 022 024 024 027
) 0,67 008 008 0,10 042 013 014 017 0,17 0,20 022 0,22 0,24
7 08 09 010 041 0,12 0443 015 0,16 {18 0,20 0,20 022
8 ‘ 008 008 0411 0412 0,14 0,45 0,17 0,18 0,19 0,21
9 1,14 128 011 012 0,44 0,14 0,6 0,18 0,18 0,20
10 008 011 012 0,43 0,15 0,17 0,17 0,19
11 1,58 0,10 011 0,42 0,4 0,16 0,16 0,18
12 008 008 0412 013 015 015 0,16
13 189 1220 0,11 0,12 012 0,13 0,15
14 0,08 0,0 0,10 0,13 0,14
15 g 250 280 3,42 0,12 012
16 0,10 0,10
341 372

Jakg liczbe przejs¢ zastosowaé?
Jakg wielko$¢ posuwu wglebnego na przejécie?

How many passes?
What size of infeed per pass?

Liczba przejs¢ oraz wietkos¢ posuwu wglebnego maja decydu-
jacy wplyw na operacje toczenia gwintu. Na wielu nowoczesnych
obrabiarkach catkowita gfebokos¢ i gtebokosc pierwszego lub
ostatniego przejécia powinny by¢ podane w cyklu gwintowania.

W celu udoskonalenia wymkgu obrébki nalezy stosowac sie
do nastepujacych poiecen odnoénie posuwu  wglebnego
(ninigjsze zalecenia stanowia wartodci poczatkawe: w celu ich
dopasowania nalezy stosowac metode préb i bledéw):

- dia uzyskania optymaine] trwafosci narzedzia, $radnica
przedmiotu obrabianego nie powinna przekroczys
maksymalnej $rednicy gwintu o warto§é wiekszg niz 0,14 mm

- nalezy unika¢ stosowania posuwdw mniejszych niz 0,05 mm

- w przypadku stali austenitycznych nalezy unika¢ stosowania
posuwow wgfebnych mniejszych niz 0,08 mm

The number of passes and size of infeed can have a decisive
impact on the threading operation. In most modern machine tools,
the fotal thread depth and the first or the last cutting depth should
be given in the threading cycle.

To improve the machining resulfs the following infeed recommenda-
tions should be used (the recommendations are intended as starting -
values, suitable number of passes must bs determined by trail and
airor):

— for optimal tool life the workpiece diameter should
not be moere than 0.14 mm larger than the max. diameter
of the thread

— infeeds of less than 0.05 mm should be avoided

- for austenitic steel, infeed of less than 0.08 should
be avoided




