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Seria MMT do toczenia gwintow

GWINTY ZNORMALIZOWANE

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

Zastosowanie

Obroébka ogdlna

taczniki rurowe i ztacza
gazowe i wodne

Profil czesciowy Profil czesciowy Gwint metryczny Gwint Gwint rurowy walcowy Gwint
60° 55° 1SO UN Whitwortha dla BSW, BSP NPT
Typ
Y
1/4P 1/4P qQo :
I I I | I
. M, UNC, G (PF), Rp (PS]),
Symbol literowy UNE W M UNC, UNF W NPT
Oprawka/ Skok mm (zwojow/cal) zwojow/ cal mm zwojow/ cal zwojow/ cal zwojow/ cal
Oprawka MMT Brofil 7 18 14
rofi , 18,14,
. petny — - 0.5-5.0 32-5 28-5 1158
) Profil 05-5.0
s Czesciony (48 - 5) 48 -5 0.5-5.0 48 -5 — —
Ruroaa:gl pary, Zla,c.za rurow.ew!lrze‘myslle Przektadnie Lotnictwo i
. gazu i wody spozywczym i pozarnictwie kosmonautyka
Zastosowanie - - - . .
Gwint rurowy stozkowy Gwint Okragta Gwint trapezowy Gwint UNJ
BSPT NPTF DIN 405 1S0 30° ACME

Typ

r=0.23851

R (PT), Re (PT),

Symbol literowy Rp NPTF ACME (Tw) UNJ
Oprawka/ Skok zwojow/ cal zwojow/ cal zwojow/ cal mm zwojow/ cal zwojow/ cal
Oprawka profil
MMT p;‘{’n'y 28,19,14,11  27,18,14,115,8| 10,8, 6,4 15,2345  12,10,8,6,5 32-8
'\
i
Profil _ _ _ _ _
. czesciowy
Wydobycie ropy i gazu
Zastosowanie
Gwint API Gwint APl do
do rur nakretek i watkow
Typ
Symbol literowy BCSG CSG, LCSG
Oprawka/ Skok zwojow/ cal zwojow/ cal
Oprawka )
MMT Profil 5 10 8
: petny '
\\
V Profil . _

czesciowy




GWINTY ZNORMALIZOWANE

Seria MMT do toczenia gwintow

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

Obrobka ogélna

taczniki rurowe i ztacza
gazowe i wodne

Zastosowanie

Profil czesciowy Profil czesciowy Gwint metryczny Gwint Gwint rurowy walcowy Gwint
60° 55° 1SO UN Whitwortha dla BSW, BSP NPT
Typ
o
174 174P 1 71 op.137P R
I I | I
. M, UNC, G (PF), Rp (PS),
Symbol literowy UNE w M UNC, UNF W NPT
Oprawka/ Skok mm (zwojow/cal]  zwojéw/cal mm zwojow/ cal zwojow/ cal zwojow/ cal
Oprawka MMT
Profil
petny - 0.5-5.0 32-5 28-5 27,18,14,11.5,8
,_
Profil 0.5-5.0
czedciowy (48 - 5) 48-5 05-5.0 48-5 - -
Rurocmggl pary, Zta‘c.za rurowgwprze.mys'le Przektadnie Lotnictwo i
. gazu i wody spozywczym i pozarnictwie kosmonautyka
Zastosowanie - - - - -
Gwint rurowy stozkowy Gwint Okragta Gwint trapezowy Gwint UNJ
BSPT NPTF DIN 405 1S0 30° ACME

Typ
r=0.23851
Symbol literowy R [PT]'RF;C (PT), NPTF Rd Tr (TM) ACME (Tw) UNJ
Oprawka/ Skok zwojéw/ cal zwojéw/ cal zwojéw/ cal mm zwojéw/ cal zwojéw/ cal
Oprawka )
Profil
19,14, 11 14,11.5,8 10,8, 6, 4 15,2,3,4,5 12,10,8,6,5 —
petny
*
Profil _ _ _ . _ _
czesciowy

Zastosowanie

Wydobycie ropy i gazu

Gwint API
do rur

Gwint APl do

nakretek i watkow

Typ

Symbol literowy BCSG CSG, LCSG
Oprawka/ Skok zwojow/ cal zwojow/ cal
Oprawka Brofil
ron 5 10,8
petny
Profil _ _
czesciowy

* Podczas toczenia gwintu wewnetrznego UNJ, wykona¢ otwér wewnetrzny o odpowiedniej $rednicy. Nastepnie toczy¢ ptytka do
gwintu UN o kacie 60°. W tym przypadku nie mozna zastosowac ptytki petnoprofilowej.



Seria MMT do toczenia gwintow

GWINTY ZNORMALIZOWANE | PLYTKI
WIELOOSTRZOWE /OPRAWKA

Profil
Wymiary zarysu nominalnego Typ S\m\:‘r;/ Oznaczenie ptytki :(::f‘iyl/ Nazwa oprawki
czesciowy
GWINT METRYCZNY ISO
Profil petny
Profil petny
~ Zewn. —— MTER 15
I Profil czesciowy
E= Profil czescio
M o Wy
g Profil petny
I
Profil petny MMTIR
Wewn. 23
= Profilczeéciony MMTIR
Profil czesciowy
GWINT UN
K *2 Profil petny
= Profil petny
o~ Zewn. —— MMTERZ. 15
I _ Profil czedciowy
= UNC Profil czesciowy
< UNF Profil petny
I "
zev?r\:gprtzny a8 Wewn Profil petny MMTIR ”
= 55 ' Profilczeéciony MMTIR
o8 Profil czesciowy
WHITWORTHA DLA BSW, BSP
Profil petny
Profil petny
~ Zewn. —— MTERZ 15
= e ) Profil czesciowy
I|% . I
RIS 759975 W Profil czedciowy
e 55° o Profil petny
N Gwint 2 -
T zewnetrzny al &= Wewn. Profil petny MMTIR 23
P ERE Profil czesciony MMTIR
o Profil czesciowy
GWINT RUROWY WALCOWY
2 *4 Profil petny
I PF Zewn. - MTERZ 15
G Profil petny
3 Profil czescio : _Spr
T 1 75927 Profil czesciowy
< 55° 2
T3 Gwint E}
I zewnetrzny ©

P

d1 lub D1
d2 lub D2

*1 H =0.866025P o d2=d-0.649519P ¢ H1=0.541266P * d1=d-1.082532P e D=d e D2=d2 * D1=d1

*2 H = 0.866025P o d2=d-0.649519P ¢ H1=0.541266P ¢ d1=d-1.082532P ¢ D =d  D2=d2  D1=d1 ® P=25.4/ zwojéw

*3 H =0.9605P » d2=d-H1 e d1=d-2H1 e r=0.1373P ¢ H1=0.6403P ¢ D1'= d1+2x0.0769H e D =d ¢ D2=d2 e D1=d1 ¢ P = 25.4 / zwojéw
* H =0.960491P o d2=d-h » d1=d-2h ¢ r=0.137329P  h = 0.640327P ¢ D=d ® D2=d2 ® D1=d1 * P=25.4 / zwojéw

Profil petny: Oznaczenie ptytki wieloostrzowej zawiera wielko$¢ skoku (petny zarys).
Profil czesciowy: Ptytke wieloostrzowa mozna stosowac dla gwintoéw o roznych skokach (niepetny zarys).



Seria MMT do toczenia gwintow

GWINTY ZNORMALIZOWANE | PLYTKI WIELOOSTRZOWE / OPRAWKA

Profil
. . Zewn./ . . petny/ . ‘
Wymiary zarysu nominalnego Typ Wewn. Oznaczenie ptytki Profil Nazwa oprawki @
czesciowy
BSPT
*1 E
Zewn. Profil petny MMTER 15
BSPT
' MMTI
Wewn. Profil petny MMTIR: 23
gwintu
GWINT OKRAGLY WG DIN 405
Zewn. MMT{ . M 15
Profil petny
Rd  Wewn. MM 23

h3/2

fok]

Gwint |
zewnetrzny

GWINT TRAPEZOWY IS0 30°

Profil petny
= 23
g :E —
[m]
E
= als”
35
Slo
GWINT ACME
Zewn. MM 15
ACME Wewn. MM
23

/4

Fc

h

Gwint
‘ izewnetrzny
GWINT NPT
E YA Zewn. MM

- NPT Wewn. MM

Fri

H P

Fc o

'Gwint zewnetrzn‘y

P/4

*1'H =0.960237P ¢ h =0.640327P e r = 0.137278P e P = 25.4 / zwojow

*2 ac = 0.05P o h3=H4=0.5P « R1=0.238507P ¢ R2=0.255967P ¢ R3=0.221047P * P = 25.4 / zwojéw
*3 H=1.866Ped2=d-0.5Pedi=d-PeH1=05PeD=deD2=d2eD1=d1

*4 H =0.866025P « h = 0.800000p

Profil petny: Oznaczenie ptytki wieloostrzowe] zawiera wielko$¢ skoku (petny zarys).
Profil czesciowy: Ptytke wieloostrzowa mozna stosowac dla gwintdéw o réznych skokach (niepetny zarys).



Seria MMT do toczenia gwintow

WEASNOSCI SERII MMT

DUZY WYBOR WYROBOW

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM

PRZESTRZENNYM

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

M, UNC, UNF, W,
G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG

Tr, ACME, BCSG

IDEALNY SPLYW WIORA, NAWET W DALSZYCH PRZEJSCIACH, KIEDY ZWYKLE WYTWARZA
SIE CIAGLY WIOR (PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM)

Materiat obrabiany DIN 41CrMo4
Ptytka MMT16ER1501S0-S
Zalecany gatunek VP15TF

Ve (m/min) 120

Metoda obrébki

Posuw wgtebny promieniowy

Gtebokos$¢ skrawania

Stata powierzchnia skrawania

Przejscie

6

Chtodziwo

Na mokro

Gwint zewnetrzny metryczny ISO, podziatka 1.5 mm

Przejscie koncowe (szdste)

MMT

WYZSZA DOKLADNOSC NIZ DLA PLYTEK KONWENCJONALNYCH
(PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G)

Produkt konwencjonalny

Typ gwintu Tolerancja gwintu
Gwint metryczny I1SO 6g/ 6H
Gwint UN 2A/ 2B

Whitwortha dla BSW, BSP

Srednia klasa A

BSPT

Znormalizowany BSPT

Gwint okragty wg DIN 405

7h/7H

Gwint trapezowy IS0 30° 7e /7TH
Gwint ACME 36
UNJ 3A

Gwint APl do rur

Znormalizowany API

Gwint API do nakretek i watkéw

Znormalizowany API RD

Gwint NPT

Znormalizowany NPT

Gwint NPTF

Klasa 2

Wysoka doktadnos$¢ gwintéw zapewniaja ptytki serii
MMT o szlifowanej powierzchni natarcia i obwodowe]
krawedzi skrawajace;j.

= Profil wykonany

ptytkami serii MMT

= Teoretyczny

profil gwintu

Ptytka
konwencjonalny



Seria MMT do toczenia gwintow

WLASNOSCI SERII MMT

ASORTYMENT PLYTEK KLASY DOKLADNOSCI M
Z t AMACZEM 3D ROZSZERZONO O PLYTKI TYPU AG

Aby spetni¢ szeroki zakres potrzeb, asortyment ptytek w klasie doktadnosci M z tamaczem
3D rozszerzono o ptytki typu AG do toczenia ogélnego gwintow wewnetrznych/zewnetrznych
o zarysie 60° i 55°, 48 - 8 zwojow/ cal i skoku 0.5 - 3.0 mm.

Ptytki klasy doktadnosci M z tamaczem 3D zapewniaja lepsza kontrole formowania widra

i powoduja obnizenie kosztu narzedzia.

DOBOR PLYTEK KATEGORII M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM LUB PLYTEK KATEGORII G

e Aby uzyskac¢ idealny sptyw widra i wysoki stosunek kosztu do wydajnosci, zaleca sie ptytki kategorii
M z tamaczem przestrzennym.
¢ Ptytki kategorii G zaleca sie tam, gdzie wymagana jest podwyzszona doktadno$c¢ obrébki.

Ptytka Kontrola sptywu wiora Doktadnosc¢ gwintu Ptytka Kontrola sptywu wiora Doktadnos¢ gwintu
Ptytki klasy doktadnosci Ptytki kategorii G
M z tamaczem
przestrzennym

(@) O O (@)

OPRAWKA (ZASTOSOWANIE SPECJALNEJ OBROBKI POWIERZCHNIOWEJ)
GWINTY ZEWNETRZNE GWINTY WEWNETRZNE

¢ Mocowanie ptytki na docisk
. umozliwia tatwa zmiane
« krawedzi skrawajacej.

¢ Chtodziwo ptynie bezposrednio
« na krawedz skrawajaca,
< poprzez dysze znajdujaca
¢ sie w érodku oprawki.

.
eececcccccce

eececcccccccce

 Poprzez wymiane ptytki podporowe;j, e« e« Zmniejszona $rednica
oprawki typu MMT mozna wykorzystac szyjki w oprawce typu MMT
do toczenia gwintdw o réznych katach zapobiega zakleszczaniu sie

wzniosu. widra.

Numer zaméwieniowy $ruby prowadzacej chtodziwo: TFS03006
(z wyjatkiem MMTIR1316/MMTIR1516)

MOZLIWOSC TOCZENIA GWINTOW 0 DUZYM KACIE WZNIOSU

Kat wzniosu gwintu (a°) | Kat pochylenia (0°) Kat wzniosu gwintu (a°)
-1.5° -3°
-0.5° -2°
o _10
0.5 1 Kat
1.5° 0° pochylenia
2.5° 1° (0°)
3.5° 2°
450 30 Poprzez wymiane ptytki podporowej oprawki typu MMT mozna

_ wykorzysta¢ do toczenia gwintéw o roznych katach wzniosu, jak
Standardowa ptytka podporowa jest ) . . Y ’
dostarczana wraz z oprawka. réwniez do toczenia gwintow lewych.



Seria MMT do toczenia gwintow

GATUNEK WEGLIKA Z POWLOKA
PVD DO STABILNEGO
TOCZENIA GWINTOW

MP9025

Gatunek o wysokiej ciagliwosci zapewnia stabilnos$¢ krawedzi skrawajace;.

Charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na
ztamanie podczas obrébki z niskimi predkosciami
skrawania, obrobki gwintow wewnetrznych, nawet
przy matych promieniach naroza R.

Dzieki doskonatej przyczepnosci jest zalecany
do obrébki stopéw zaroodpornych oraz stali
nierdzewnych utwardzanych wydzieleniowo.

.+« Jednowarstwowa powtoka o wysokiej
zawartosci glinu - (AL Ti)N

.+« Specjalne podtoze z weglika spiekanego

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ ORAZ 0 WYSOKIEJ ZAWARTOSCI GLINU

Wykonana w nowej technologii powtoka o wysokiej zawartoéci glinu (AL, Ti)N zapewnia stabilizacje fazy o wysokiej
twardosci oraz posiada znacznie wieksza odpornos¢ na Scieranie, powstawanie kraterow i narostu.

[ Faza o wysokiej twardoéci Faza miekka Twardos$¢ powtoki (HV)
E 3.000 J . Nowa technologia
- Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL TiIN
2.000 1 Technologia 5
konwencjonalna ¢
1.000 - :
Podtoze Podtoze .
. T s
. 0 25 50 + Zawarto$¢ glinu (w%)
VP10MF

Dla utrzymania ksztattu gwintu wazna jest wysoka odpornos¢ na scieranie i odksztatcenia plastyczne.
Zalecany do obrobki ciagtej, wysokodoktadnej. Dtuga zywotnos¢ narzedzia.
Wysoka wydajnos¢ w potaczeniu z ptytkami kategorii G do gwintéw o podwyzszonej doktadnosci.

VP15TF

Wysoka odpornos¢ na pekanie, przy matej sztywnosci, np. w obrabiarkach pretowych. Odporny na ciezkie warunki
skrawania i dtugotrwata obrobke, przy ktdrej ptytki konwencjonalne bytyby podatne na ztamanie.
Wysoka wydajnosc¢ dzieki kombinacji ptytek kategorii M z tamaczem przestrzennym.

VP20RT

Przeznaczony do obrdbki stali nierdzewnych oraz obrobki niestabilnej, gdy ptytki sa podatne na pekanie.
Wysoka wydajnosc¢ dzieki kombinacji ptytek kategorii M z tamaczem przestrzennym.



Seria MMT do toczenia gwintow

METODY OBROBKI GWINTOW

Gwint prawy

Gwint lewy

Zewnetrzny

Oprawka ustawiona
odwrotnie

Oprawka ustawiona
odwrotnie

Wewnetrzny

e Zwykle gwinty toczy sie z posuwem do wrzeciona.
¢ Podczas toczenia gwintoéw lewych nalezy pamietac o obnizonej sztywnos$ci mocowania ze wzgledu na posuw

w kierunku od wrzeciona.

¢ Podczas toczenia gwintdw lewych kat przytozenia jest ujemny. Do zmiany kata przytozenia nalezy zastosowac

ptytke podporowa.

TYPY PLYTEK

Profil czesciowy

Profil petny

Profil pétpetny (wytacznie gwinty trapezowe)

¢ Ta sama ptytka moze by¢
zastosowana
do kilku skokéw gwintu.

¢ Mniejsza trwatos$é narzedzia,
poniewaz promien naroza ptytki
jest mniejszy od promienia naroza
ptytki petnoprofilowe;.

¢ Konieczna obrébka wykanczajaca
w dodatkowe] operacji.

¢ Po toczeniu gwintu usuwanie
zadziordw nie jest konieczne.

e Wymagane inne ptytki do réznych
skokow gwintu.

¢ Po toczeniu gwintu usuwanie
zadziordw nie jest konieczne.

e Wymagane inne ptytki do réznych
skokdw gwintu.

¢ Konieczna obrobka wykanczajaca
w dodatkowe] operacji.

Promien wierzchotka
[Do wykonczenia wierzchotka gwintu konieczne dodatkowe przetoczenie)

Powierzchnia po obrdbee
wykonczeniowe]

Powierzchnia obrobiona
Wstepnie

Kierunek posuwu

Promien wierzchotka
(Gotowa powierzchnia po obrébce wykanczajacej/
gtadka)

Powierzchnia po obrobce
wykonczeniowej

\ \

7,
Powierzchnia obrobiona /
wstepnie

Kierunek posuwu

Promien wierzchotka
(Do wykoriczenia wierzchotka gwintu konieczne dodatkowe przetoczenie.)

Powierzchnia po obrbce
wykonczeniowe]

Powierzchnia obrobiona
wstepnie

Kierunek posuwu
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METODY OBROBKI GWINTOW

Seria MMT do toczenia gwintéw

RODZAJE DOSUWOW WGLEBNYCH

Posuw wgtebny w\ Zmodyfikowaﬁﬁggw/( f f
Dosuw wgtebny promieniowy kierunku bocznym wgtebny w kierunku bocznym Posuw promieniowy wgtebny naprzemienny

ZALETY

¢ Najtatwiejszy w e Stosunkowo tatwy w e Zapobiega zuzyciu e Réwnomierne zuzycie
stosowaniu. stosowaniu. (Rzadziej powierzchni przytozenia powierzchni przytozenia
(Typowy program stosowany program z prawej strony krawedzi krawedzi skrawajacej z
skrawania) skrawania) skrawajace;. prawej i lewej strony.

e Szerokie zastosowanie. e Nizsze sity skrawania. ¢ Nizsze sity skrawania. ¢ Nizsze sity skrawania.
(Latwa zmiana e Stosowany do gwintow ¢ Stosowany do gwintow e Stosowany do gwintow
parametréw skrawania). o duzym skoku lub o duzym skoku lub o duzym skoku lub

e Réwnomierne zuzycie materiatéw tatwiej materiatow tatwiej materiatow tatwiej
krawedzi skrawajacej z obrabialnych. obrabialnych. obrabialnych.
prawej i lewej strony. e Dobry sptyw widra. e Dobry sptyw widra.

WADY

e Utrudniona kontrola ¢ Duze zuzycie powierzchni ¢ Skomplikowane e Skomplikowane
wiora. przytozenia z prawe;j programowanie obrébki. programowanie obrobki.

¢ Drgania w dalszych strony krawedzi e Trudna zmiana e Trudna zmiana
etapach obrdbki. skrawajacej. gtebokosci skrawania. gtebokosci skrawania.

¢ Mato wydajna metoda ¢ Stosunkowo trudna (Konieczna zmiana (Konieczna zmiana
przy toczeniu gwintéw o zmiana gtebokosci programul) programul)
duzym skoku. skrawania. (Konieczna ¢ Utrudniona kontrola
¢ Duze obciazenie naroza. zmiana programu) wiodra.

GLEBOKOSC GWINTOWANIA

| V1=V2 |

V1

V2

Staty przekroj warstwy skrawanej
ZALETY

e tatwy do stosowania.
(Typowy program gwintowania)

¢ Doskonata odpornos¢ na drgania.
(Stata sita skrawania).

WADY

e W ostatnim przejsciu tworzy sie dtugi wior.

¢ Skomplikowane obliczenie gtebokosci skrawania przy

zmianie liczby przejsé.

X1

RN

Staty dosuw wgtebny

¢ Mniejsze obciazenie promienia naroza podczas pierwszych przejsc.
* tatwa kontrola widra. (Mozliwos¢ ustawienia grubosci wiéra)

¢ tatwe obliczenie gtebokosci skrawania przy zmianie liczby przejsc.
¢ Dobra kontrola widra.

» Drgania w dalszych etapach obrébki. (Wieksza sita
skrawania)

e W niektdrych przypadkach konieczna jest zmiana
programu obrobki.

1. Zalecane ustawienie gtebokosci skrawania w ostatnim przejéciu na 0.05mm - 0.025mm.
Duza gteboko$¢ skrawania moze powodowa¢ drgania powodujace mniejsza gtadko$¢ powierzchni.



Seria MMT do toczenia gwintéw

METODY OBROBKI GWINTOW

WZORY NA OBLICZANIE DOSUWU WGLEBNEGO PRZY STALYM PRZEKROJU WARSTWY SKRAWANEJ

ap (Przyktad)
Napn = ————— x 4[b Toczenie gwintu zewnetrznego (gwint metryczny ISO)
V' Nap-1 Skok: 1.0 mm
ap: 0.6 mm
Nap: 5 przejsé
Dapn Gtebokos¢ skrawania 040
. o 1. przejécie ANapy= ——— x V03 = 0.16 = 0.16 (Aapy
n : Numer biezacego przejscia /51
: Catkowita gtebokos¢ skrawania
ap 9te 2. przejécie Aap2= % X 2-1 =03 — 0.14 [Aapz—Aapﬂ
Nap : Liczba przejsé
b : 1. przejécie 0.3 3. przejscie Aaps = —\/(% x V3-1 = 0.42 — 0.12 (Aap;—Aapyl
2. przejscie 2-1=1
3. przejscie 3-1=1
. I~ 0.60
4. przejscie Aap, = x \4-1 =052 = 0.1 (Aap,—Aapy)
. prze apy 51
n-te przejscie n-1
5. przejscie Aapg = —_05610 x y/5-1 = 0.6 — 0.08 (Aaps—Aap,

PROGRAM NC DLA ZMODYFIKOWANEGO BOCZNEGO DOSUWU WGLEBNEGO

(Przyktad)
M12x 1.01.0 5 przejs¢, kat dosuwu wgtebnego 5°

Toczenie gwintow zewnetrznych Toczenie gwintow wewnetrznych

G00Z=5.0 G00Z=5.0

X=14.0 X=10.0
G692 U-4.34 Z-13.0F1.0 G692 U4.34 Z-13.0F1.0
G00 W-0.07 G00 W-0.07
G692 U-4.64 Z-13.0F1.0 G692 U4.64 Z-13.0 F1.0
G00 W-0.06 G00 W-0.05
692 U-4.88 Z-13.0F1.0 G692 U4.84 Z-13.0F1.0
600 W-0.05 G00 W-0.04
G92 U-5.08 Z-13.0 F1.0 G92 U5.02 Z-13.0F1.0
600 W-0.03 600 W-0.03
G92 U-5.20 Z-13.0 F1.0 G92 U5.14 Z-13.0F1.0
600 G00

DOBOR PARAMETROW SKRAWANIA

Priorytet
A e e F T el Mo
Metody ~ Dosuvgieony promieniwy ) 5 5 .
obrdbki gwintow Dosuw wgtebny boczny | (A: Zmodyfikowany) O (A: Zmodyfikowany) o
Gtebokosé Staly dosuw wotebny =
skrawania  Saymeastysiarend o o 5 S -

1. Trwato$¢ narzedzia oraz gtadko$¢ powierzchni mozna zwiekszy¢ zmieniajac metode obrébki ze skrawania z dosuwem wgtebnym bocznym na
skrawanie z dosuwem wgtebnym bocznym zmodyfikowanym.
Kontrole widra mozna poprawi¢ zwiekszajac gtebokos$¢ skrawania w dalszych przejsciach.
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METODY OBROBKI GWINTOW

Seria MMT do toczenia gwintow

GLEBOKOSC SKRAWANIA | LICZBA PRZEJSC

JAK EFEKTYWNIE WYKORZYSTAC PLYTKI SERII MMT

Przy toczeniu gwintow najwazniejszym czynnikiem jest dobor
odpowiedniej gtebokosci skrawania oraz liczby przejsc.

» W wiekszosci operacji gwintowania nalezy korzystaé
z programu oryginalnie zainstalowanego w obrabiarkach,
podajac catkowita gtebokos¢ skrawania oraz gtebokos¢
skrawania podczas pierwszego lub ostatniego przejscia.

¢ W metodzie z dosuwem wgtebnym promieniowym
gtebokosc¢ skrawania i liczbe przej$¢ mozna tatwo
zmieni¢ i dzieki temu tatwo ustali¢ odpowiednie
parametry skrawania.

Ptytki o wysokiej odpornosci na zuzycie i odksztatcenia
plastyczne, produkowane specjalnie do narzedzi

do toczenia gwintow zapewniaja wysoka wydajnosc
obrébki, dzieki wysokiej szybkosci skrawania

i mniejszej liczbie przejsc.

ZALECENIA CO DO POPRAWY WYDAJNOSCI OBROBKI GWINTOW

ZWIEKSZENIE TRWALOSCI NARZEDZIA

ABY 0SIAGNAC WYSOKA WYDAJNOSC 0BROBKI

¢ Aby zapobiec zmianie promienia naroza ptytki - Zalecana
metoda - Zmodyfikowany boczny dosuw wgtebny

e Jednakowe zuzycie powierzchni przytozenia z obu
stron krawedzi skrawajacej - Zalecana metoda -
Dosuw wgtebny promieniowy

* Aby zapobiec tworzeniu sie kraterow - Zalecana metoda -
Dosuw wgtebny boczny

ZAPOBIEGANIE PROBLEMOM ZE SPLYWEM WIORA

o Zwiekszy¢ predkosé skrawania. (W zaleznosci od
obrotéw maksymalnych i sztywno$ci obrabiarki).

e Zmniejszyc liczbe przejsc.
(0 30 - 40%).

¢ Mniejsza liczba przej$¢ moze poprawi¢ sptyw widra,
poniewaz powstajacy widr jest grubszy.

ZAPOBIEGANIE DRGANIOM

¢ Zmieni¢ na dosuw wgtebny boczny lub na
zmodyfikowany dosuw wgtebny boczny.

¢ Podczas obrébki z dosuwem wgtebnym
promieniowym uzy¢ oprawki ustawionej odwrotnie
i zmieni¢ kierunek doptywu chtodziwa na
skierowany w dot.

¢ Podczas obrdbki z dosuwem wgtebnym
promieniowym ustawi¢ minimalna gtebokos¢
skrawania na okoto 0.2 mm, aby wiér byt grubszy.

GWINTY RUROWE | DOBOR NARZEDZIA

e Zmieni¢ na dosuw wgtebny boczny lub na
zmodyfikowany dosuw wgtebny boczny.

¢ Podczas obrobki z dosuwem wgtebnym promieniowym
zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania w dalszych
przejsciach oraz zmniejszy¢ szybko$¢ skrawania.

ZWIEKSZENIE GLADKOSCI POWIERZCHNI

o Ostatnim przejsciem powinno by¢ przejscie dogtadzajace,
wykonywane przy tej samej gtebokosci skrawania, co
podczas ostatniego zwyktego przejscia.

¢ Podczas obrobki z dosuwem wgtebnym bocznym, w ostatnim
przejsciu zmieni¢ dosuw na wgtebny promieniowy.

Gwint rurowy walcowy G(PF)

Gwint rurowy stozkowy R, Rc(PT)

min Gwint Liczba zwojow w:\lf-vender;ir"zzana min Gwint Liczba zwojow w:\:-vender;ir"zzana
- G1/16 28 6.561 - R1/16 28 6.561
1 Gl/s 28 8.556 1 R1/s 28 8.556
2 G4 19 11.445 2 R1/4 19 11.445
3 G3/s8 19 14.950 3 R3/s 19 14.950
4 G1/2 14 18.631 4 R1/2 14 18.631
5 G5/s 14 20.587 5 — — —

6 G3/4 14 24117 6 R3/4 14 24117
7 G7/8 14 27.877 7 — — _
8 G1 11 30.291 8 R1 11 30.291
9 G118 1 34.939 9 — — —
10 G11/4 1 38.952 10 R11/4 1 38.952

Identyczny jak PF.

Identyczny jak Rc, PT.

1. Zwracamy uwage, ze w praktyce branzowej wielko$¢ gwintéw rurowych wyraza sie w ,minutach”.

2. Jedna "minuta” jest réwna 1/8 cala (1 cal = 25.4 mm)

3. 1 1/4 cala czasami okre$la sie jako ..cal i 2 minuty” (1/4=2/8= 2 minuty).
4. Dla kazdej srednicy nominalnej skok jest okreslony wstepnie. Nalezy zwrécié¢ uwage jaka jest minimalna $rednica obrébki zwtaszcza przy
wykonywaniu gwintéw wewnetrznych.



Seria MMT do toczenia gwintéw

SERIA MMT - SPOSOB 0ZNACZANIA

OPRAWKI

ZEWNETRZNE
Oznaczenie Rodzaj narzedzia (kierunek skrawania) Dtugos¢ narzedzia (mm) System zamocowania
. R Ptytka prawa H 100 c Plytka mocowana na docisk
E : K 125 .
M 150
M . P 170 .
MMT E R 12 12 H 16 — Cc
Zastosowanie Przekréj trzonka oprawki Dtugos¢ boku ptytki (mm)
E Zewnetrzne (mm) (Wysokos¢ i szerokos¢) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
WEWNETRZNE
Oznaczenie Rodzaj narzedzia (kierunek skrawania) Dtugos¢ narzedzia (mm) System zamocowania
. R Ptytka prawa K 125 R 200 S Mocowanie ptytki na wkret
E . M 150 S 250 c Plytka mocowana na docisk
: : Srednica chwytu (mm) @ 180 T 300 .
MMT | R 13 16 A K 1" — S P15
Zastosowanie Min. érednica skrawania (mm) Materiat chwytu E Kat wzniosu gwintu
| Wewnetrzne Stalowa oprawka . P15 1.50
A zchtodzeniem . S
wewnetrznym . P25 25
P35  35°

Wielko$é ptytki (mm)
1 6.35
16 9.525
22 12.7
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Seria MMT do toczenia gwintéw

SERIA MMT - SPOSOB 0ZNACZANIA

PLYTKI

KLASA DOKLADNOSCI M

Oznaczenie Rodzaj narzedzia [kierunek skrawania) Rodzaj gwintu

R Ptytka prawa 60  Profil cze$ciowy 60°

55 Profil czeSciowy 55°

ISO  Gwint metryczny ISO
W Whitwortha dla BSW, BSP

BSPT BSPT
UN Gwint UN
MMT 16 E R 100 IS0 - S
Srednica okregu wpisanego (mm) Zastosowanie Skok Plytki klasy doktadnosci
11 635 E Zewnetrzne 100 1.0 mm 05-15mm M z tamaczem
16 9.525 | Wewnetrzne 125 1.25mm A lubIAIB -16 przestrzennym
- zwojow/ cal
B0 15 MM 75 5 0mm
175 1.75mm G lub 14 -8
200 2.0 mm zwojéw/ cal
— 0.5-3.0mm
250 25mMm A ub48-8
300 3.0 mm zwojéw/ cal
KLASA DOKLADNOSCI G
Oznaczenie Rodzaj narzedzia (kierunek skrawania)
: R Ptytka prawa
MMT 16 E R 050 ISO
Srednica okregu wpisanego (mm) Zastosowanie Skok Rodzaj gwintu
" 6.35 E Zewnetrzne 050 0.5 mm 60  Profil czesciowy 60°
16 : 0.5-1.5mm 55 ) T R
9.525 Wewnetrzne 075 0.75mm »  \ub 48— 16 Profil czesciowy 55
22 127 100 1.0 mm zwojéw/ cal IS0 Gwint metryczny ISO
125 1.255mm—mmmmm W Whitwortha dla BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0 mm BSPT BSPT
—F— 6 lub 14 -8 -
175 1.75 mm zwojéw/ cal UN Gwint UN
200 20mm—m— RD  Gwint okragty wg DIN 405
250 2.5 mm 0.5-3.0mm TR Gwint trapezowy SO 30°
——  AG lub48-8
300 3.0 mm 2wojéw/ cal ACME Gwint ACME
3/ 35mMM—m—— UNJ UNJ
400 4.0 mm 35-5.0mm APBU Gwint API do rur
50 45mm N Wb7-5 APRD Gwint AP do nakretek i watkow
- zwojow/ cal
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




Seria MMT do

toczenia gwintow

OPRAWKA MMTE

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

w [aa] <
= & w| o
) A SR
1501 S ] J
LH PDY
LF I3 @ ~
GAMP %) _ LF
0 < Szczegdty dla pozycji A
e T Wymiary PDX i PDY: patrz strony z
programem produkcyjnym ptytek
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
P & Oznaczenie
Numer zamowieniowy B H B LF LH HF WF .
8 ptytki
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ 20 20 125 26 20 25 MMTT6ER
MMTER2525M16-C [ 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ J 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 & 32 40
il
(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
Vi
20

CZESCI ZAPASOWE

Numer zamowieniowy

“ )

& O

*
A
R

Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy S$ruba ptytki podporowej Ptytka podporowa Typ klucza
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C 1.TKY20F
SETKé1 SETS61 CR5 HFC04010 CTE43TP15 2 HKY25R

MMTER3232P22-C

1. Dobiera¢ i stosowaé ptytki podporowe (sprzedawane oddzielnie) w sposéb pokazany na ponizszym rysunku, odpowiednio do

kata wzniosu gwintu.

* Moment dokrecenia (N e m): SETS51 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03008 = 1.5, HFC04010 = 2.2

PLYTKA PODPOROWA

Kat wzniosu 2 Kat Kat wzniosu 2 Kat
. Numer s . . Numer s .

gwintu P £ pochylenia  Oprawka gwintu P £ pochylenia  Oprawka

(] zaméwieniowy = 0°) () zaméwieniowy < (0°)

-1.5° CTE32TN15 @ -3° -1.5° CTE43TN15 @ -3°

-0.5° CTE32TNOS @ -2° -0.5° CTE43TNOS @ -2° Plytka
0.5° CTE32TP05 @ -1° MMTER 0.5° CTE43TP0S @ -1° MMTER podporowa
1.5° CTE32TP15 @ 0° 1.5° CTE43TP15 @ 0° Kat

25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTEL3TP25 @  1° 22-C P°°rgjf”'a
3.5° CTE32TP35 @ 2° 3.5° CTE43TP35 @ 2°

4.5° CTE32TP45 @ 3° 4.5° CTE43TP4S @ 3°

Standardowa ptytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI

L. Catkowita

i'a“n':‘ée“r,ieniowy § E E Sr::’nk zw:fl""/ IC S PDY PDX RE gleboost Geometria

% % % skrawania
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT16ERAG60-S ® @ @ 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — Pprofil PNA 60°
MMT16ERA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 006 — czesciowy @
MMT16ERG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE

s
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT16ERAG55-5 e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 —  Profil PNA 55°
MMT16ERA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — czesciowy /P@
MMT16ERG55-S ° ° 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
sl
GWINT METRYCZNY IS0
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9525 3.44 07 07 013 0.61
MMT16ER1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 08 09 0.6 0.77 Profil petny PNA 60°
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 08 1.0 020 092 PDX /e
MMT16ER1751S0-S ° 1.75 9525 3.44 09 12 022 1.07 DY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 3.44 10 13 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 1.2 1.6 040 1.84
\O

GWINT UN
MMT16ERT60UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 023 0.97 o
Profil petny PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.1 PDX
MMT16ER120UN-S * * 12 9.525 3.44 1.1 1.4 030 1.30 RE
PDY
O

1/2

(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
\
22 '\c(

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

. Catkowita
L TR = b
Numer 8 E oE  Skkzwoidw/ 0 o ony ppx  RE glebolest Geometria
- N f
Zamowieniowy E 5 g mm cal ckrawania
= > >

WHITWORTHA DLA BSW, BSP

MMT16ER190W-S [ J [ ] 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 . o
Profil petny PNA 55
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9525 344 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ERT10W-S [} [} 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
BSPT
MMT16ERT90BSPT-S % * 19 9.525 3.44 0.8 0.9 0.18 0.86 .
Profil petny
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ER110BSPT-S % * " 9.525 344 11 1.5 032 1.48
(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
\
2R

1. Sposéb oznaczania: Patrz str. 13 (Tolerancja M).

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

PLYTKI

(]
g L, Catkowita
;'a"::‘;ieniowy E‘E g g s;:;k zw‘c’;‘:""/ IC S PDY PDX RE gleboost Geometria
'72' a % % skrawania
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT16ERAG60 - e 05 -30 48- 8 9525 344 12 17 008 — Profil PNA 60°
MMT16ERASO — @ @ 05 -15 48-16 9525 344 08 09 005 — 200w PDX
MMT16ERG60 — ® @ 175-30 14- 8 9525 344 12 1.7 027 — PDYF RE
MMT22ERN40 = | O 35 -50 7-5 127 464 17 25 053 — y ~
- ,
s >
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT16ERAGS5 - e 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — Profil PNA 55°
MMT16ERA55 - e e 48-16 9525 3.44 08 09 005 — 280w PDX
MMT16ERG55 - e e 14- 8 9525 3.44 12 17 021 — PDYF RE
MMT22ERN55 =N O 7-5 127 4és 1.7 25 044 — i ~
— /
*
GWINT METRYCZNY ISO
MMT16ER0501S0 6g @ 05 9525 3.44 0.6 0.4 006 0.31
MMT16ER075IS0 g @ 0.75 9.525 3.44 0.6 0.6 010 0.46
MMT16ER100ISO g © ® 1.0 9525 3.44 0.7 0.7 016 0.61 ,
Profil petny PNA 60°
MMT16ER125IS0 g © ® 1.25 9525 3.44 08 0.9 019 0.77 oo
MMT16ER1501S0 g @ ® 1.5 9525 3.44 08 1.0 023 092 ]L RE
MMT16ER1751S0 g © @ 1.75 9525 344 09 1.2 021 1.07 POY
MMT16ER200ISO g © ® 2.0 9525 344 1.0 13 031 1.23
MMT16ER2501S0 g © ® 25 9525 3.44 1.1 15 032 153 =
MMT16ER300ISO g © ® 3.0 9525 3.44 1.2 1.6 046 1.84
MMT22ER3501S0 g @ 35 127 464 1.6 23 045 2.15 ©
MMT22ER4001S0 g @ 4.0 127 464 1.6 23 052 245
MMT22ER4501S0 g @ 45 127 464 1.7 24 058 276
MMT22ER5001S0 g @ 5.0 127 464 17 25 063 3.07

1/4
(Po 5 ptytek w opakowaniu)

1. Sposbb oznaczania: Patrz str. 14 (Tolerancja G).

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

PLYTKI
T Catkowita
:'::;;ieniowy E‘E g g 5;::"‘ zw‘c’i‘:""/ IC S PDY PDX RE gleboost Geometria
'—2' a % % skrawania
GWINT UN
MMT16ER320UN 27 @ 32 9525 3.44 0.6 0.6 009 0.49 Profil petny
MMT16ER280UN 27 @ 28 9525 344 04 0.7 0.10 056
MMT16ER240UN 27 @ 24 9525 344 0.7 08 0.16 0.5
MMT16ER200UN 27 @ 20 9525 3.44 08 09 019 0.78
MMT16ER180UN 20 @ 18 9525 3.44 08 1.0 021 087 PNA 60°
MMT16ER160UN 2 e e 16 9525 3.44 09 1.1 024 097
MMT16ER140UN A e e 14 9525 344 1.0 12 022 1.1
MMT16ER130UN 27 @ 13 9525 344 1.0 13 024 1.20
MMT16ER120UN A e e 12 9525 344 1.1 14 032 130
MMT16ER1T10UN 27 @ 11 9525 3.44 1.1 15 029 1.42
MMT16ER100UN 27 @ 10 9525 344 1.1 15 032 156
MMT16ER090UN 20 @ 9 9525 344 12 1.7 035 1.73
MMT16ER080UN 20 @ 8 9525 344 12 1.6 048 1.95
MMT22ER070UN 27 @ 7 12.7 464 1.6 23 047 222
MMT22ER060UN 27 @ 6 12.7 464 16 23 053 2460
MMT22ER050UN 27 @ 5 12.7 464 1.7 25 0.4 3.12
WHITWORTHA DLA BSW, BSP
MMT16ER280W ° 28 9525 344 04 0.7 0.09 058 Profil petny
MMT16ER260W ™ 26 9525 344 0.7 08 0.0 0.63
MMT16ER200W ° 20 9525 344 0.8 09 0.18 0.81
MMT16ER190W e o 19 9525 344 08 1.0 019 086 oNA 550
MMT16ER180W ° 18 9525 3.44 08 1.0 020 0.90 -~
MMT16ER160W < 16 9525 344 09 1.1 023 1.02 ]L RE
MMT16ER140W g e o 14 9525 3.44 1.0 1.2 026 1.16 PDYT
MMT16ER120W s @ 12 9525 3.44 1.1 14 030 136
MMT16ER110W T e e 11 9525 3.44 1.1 15 033 1.48 =
MMT16ER100W e 10 9525 3.44 1.1 15 037 1.3
MMT16ER090W ° 9 9525 344 12 1.7 034 181 ©
MMT16ER080W ° 8 9525 344 12 15 039 2.03
MMT22ER070W ° 7 127 464 1.6 23 046 2.32
MMT22ER060W ° 6 127 464 16 23 053 271
MMT22ER050W ™ 5 12.7 464 1.7 24 066 3.25
BSPT
MMT16ER280BSPT 2 ° 28 9525 344 04 0.6 009 058 Profilpetny  PNAS5S
MMT16ERI90BSPT S . @
MMTI6ER140BSPT £ &8 @ ® 14
MMT16ER110BSPT E °

T,
° 19 9525 344 08 09 014 086 POX )
9525 344 10 12 026 116
° 11 9525 344 11 15 033 148 PDY
%

GWINT OKRAGLY WG DIN 405

MMT16ER100RD 7h e 10 9525 344 11 12 060 1.27 Profil petny PNA 30°
MMT16ER080RD 7h e 9525 344 14 13 075 159
MMT16ER060RD h e 9525 344 15 1.7 100 212 lPDX RE
MMT22ER040RD 7h e 127 464 22 23 151 3.18 POY

T

2/4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

PLYTKI

T Catkowit

g w ., atkowita
Numer f2 3z  Skk zwoidw/ o o ppy ppx _RE giebokose Geometria
zamowieniowy o 2 mm cal RER/L .

23 a skrawania

- o >
GWINT TRAPEZOWY IS0 30°
MMT16ER150TR Te @ 1.5 9525 344 1.0 1.1 0.08 0.90 Profil pétpetny
MMT16ER200TR Te @ 2.0 9525 344 1.1 13 0.15 1.25 PNA 30°
MMT16ER300TR Te @ 3.0 9525 344 13 15 015 1.75 I
MMT22ER400TR Te @ 4.0 127 46k 1.7 19 015 2.25 DY
MMT22ER500TR Te @ 5.0 12.7 464 21 25 015 2.75

s

GWINT ACME
MMT16ER120ACME 36 @ 12 9525 344 11 12 0.08 1.19 Profil potpetny
MMT16ER100ACME 36 @ 10 9525 344 13 1.4 0.08 1.52 PNA 29°
MMT14EROS0ACME 3G @ 8 9525 344 14 15 010 1.84 RER
MMT22ERO60ACME 3G @ 6 12.7 464 18 21 0.10 2.37 PDY
MMT22ERO50ACME 3G @ 5 12.7 464 20 23 0.10 2.79 I
UNJ
MMT16ER320UNJ 3A @ 32 9.525 3.44 0.6 0.7 0.13 0.46 Profil petny
MMT16ER280UNJ 3A @ 28 9525 344 07 07 014 0.52 PNA 60°
MMT16ER240UNJ 3A @ 26 9525 344 0.7 08 017 0.61 POX e
MMT16ER200UN.J 3A @ 20 9525 344 0.8 09 020 0.73 PDYF
MMT16ER180UNJ 3A @ 18 9525 344 08 1.0 022 0.81 T
MMT16ER160UNJ 3A @ 16 9525 344 09 1.1 025 0.92 =
MMT16ER140UNJ 3A @ 14 9525 344 1.0 12 029 1.05
MMT16ER120UNJ 3A @ 12 9525 344 11 13 0.33 1.22 n ©
MMT16ER100UNJ 3A @ 10 9525 344 12 15 040 1.47 S
MMT16EROSOUNJ 3A @ 8 9525 344 12 1.6 051 1.83
GWINT API DO RUR
MMT22ERO50APBU 7 @ 5 127 464 31 1.9 04018 1.55 Profil petny

<

z RER 0.74

@

g

R

5

£

<)

=

N

GWINT API DO NAKRETEK | WALKOW

MMT16ER100APRD =) [} 10 9525 3.44 1.2 1.4 034 1.41 Profil petny PNA 600
MMT16ER080APRD T ® 8 9525 3.44 1.3 15 0.41 1.81

< PDX

z RE

©

g PDY

IN !

®

E =

o /

=

N

\O

3/4

(Po 5 ptytek w opakowaniu)
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MMT - PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

Seria MMT do toczenia gwintéw

PLYTKI
T Catkowit
g w ., atkowita
Numer g2 3 Skok zwojéw/ Ic s poy pox _NE gtebokos¢ Geometria
zamowieniowy g 8 mm cal RER/L .
23 o skrawania
- o >
GWINT NPT
MMT16ER270NPT - ® 27 9525 344 07 08 0.04 0.66  Profil petny
MMTI6ERISONPT 2 @ 18 9525 344 08 10 008 1.0 Kt
MMT16ER140NPT T e 14 9525 344 09 12 009 1.33 | RE
o
MMT16ERT15NPT I ) 115 9525 344 1.1 15 0.1 1.64 POYL ]
MMT16EROBONPT E o 8 9525 3.44 13 1.8 0.14 2.42
g -
N
>
GWINT NPTF
MMT16ER27O0NPTF  « @ 27 9525 344 07 08 0.04 0.6  Profil petny
[go] o
MMTI6ERIBONPTF & @ 18 9525 346 08 10 004  1.00 PNA €0
PDX
MMT16ERT4ONPTF  ~ @ 14 9525 344 09 12 0.04 1.35 | RE
MMT16ER115NPTF ° 115 9525 344 1.1 15 004 1.63 POY ]
MMT16EROSONPTF ° 8 9525 344 13 18 0.04 2.38 =
\O

(Po 5 ptytek w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MMT do toczenia gwintow

OPRAWKA MMTE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Ve
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 140 (80-200)
Stal weglowa 180 - 280HB
Stal stopowa VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. Wytrzymatoé¢ na rozcigganie VP10MF 140 (80-200)
Zeliwo szare
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
] VP10MF 45 (15- 70)
Stop zaroodporny -
VP15TF 30 (20~ 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
VP10MF 60 (40- 80)
Stop tytanu —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. . . VP10MF 50 (30- 70)
H  Stal obrobiona cieplnie 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



Seria MMT do toczenia gwintéw

OPRAWKIWYTACZARSKIE TYPU MMTI

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

1 Mocowanie ptytki na wkret

GAMF 15°
7#‘777: 777777 s —WN
) L;Lf** ******************** -
LDRED H
|DMIN| A LF DCON

2 Ptytka mocowana na docisk

=
> Szczegoty dla pozycji A
=R Wymiary PDX i PDY: patrz
3 Mocowanie ptytki na wkret = PB? ;:;Z?;iy?{:?gnrzrgfi
GAMF 15° Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
P qg'f K?t Oznaczenie
Numer zamowieniowy g wzn.|osu DCON LF LDRED WF H DMIN plytki o
R gwintu >
MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 T
MMTIR1316AK11-SP35 ® 35° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR T
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1916AM16-SP15 ® 15° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 T
MMTIR1916AM16-SP35 ® 35° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16IR T
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 T
MMTIR2925AS16-C ® 15° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T
MMTIR2420AQ22-SP15 ® 15° 20 180 50 19.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 T
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 18,5 19 24 MMT22II§ T
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 T
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 T
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 T
11
N
"

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MMT do toczenia gwintow

MMTI - TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

CZESCI ZAPASOWE

& O 4%, A

zamowieniowy

1.Sruba plytki podporowej

Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy 2 énuka prumadzaeachodzivo Ptytka podporowa Typ klucza S
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 - T525 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1. TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 - TS43 — — — 1. TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 - TS43 — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

1. Dobiera¢ i stosowa¢ ptytki podporowe (sprzedawane oddzielnie) w sposéb pokazany na ponizszym rysunku, odpowiednio do
kata wzniosu gwintu.
* W oprawkach z mocowaniem ptytki na wkret nie ma ptytek podporowych. (Kat przystawienia zalezy od oprawki).
Stosowac oprawke o odpowiednim kacie przystawienia.
 Min. érednica skrawania (DMIN) oznacza $rednice otworu wewnetrznego a nie $rednice gwintu.
* Moment dokrecenia (N e m): TS25 = 1.0, C5350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

PLYTKA PODPOROWA
Kat wzniosu g2 Kat Kat wzniosu 2 Kat
) Numer = . . Numer & .
gwintu P = pochylenia  Oprawka gwintu P = pochylenia  Oprawka
(o Zamowieniowy = 0°) () Zamdwieniowy = (0°)
-1.5° CTI32TN15 (] -3° -1.5° CTI43TN15 [ ] -3°
-0.5° CTI32TNO5 (] -2° -0.5° CTI43TNO5 [ ] -2° Plytka
0.5° CTI32TP0O5 (] -1° 0.5° CTI143TP0O5 [ -1° podporowa
1.5° CTI32TP15 ° 0° 1.5° CTI43TP15 (] 0° Kat
25°  CTI32TP25 @  1° 25°  CTI43TP25 @  1° P°C[hoyjf”'a
3.5° CTI32TP35 ° 2° 3.5° CTI43TP35 ° 2°
4.5° CTI32TP45 ([ J 3° 4.5° CTI43TP45 o 3°

Standardowa ptytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.

24 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI

;'a”:;',ieniowy § E % Sr::’nk ZWZLélW/ I S PDY PDX RE ffmi Geometria
% % % skrawania
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT11IRA60-S ° ® 05-15 48-16 635 304 08 09 003 — profil oA 60°
MMT16IRAG40-5 ® O ® 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 005 — czesciowy
MMT16IRA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 17 011 —
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 304 08 09 007 — profil
MMT16IRAG55-S e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 — czedciowy PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-5 ° ° 14-8 9525 344 12 17 021 — APDY
T
o
s
GWINT METRYCZNY ISO
MMT11IR1001S0-5 % * 1.0 635 304 0.6 07 0.06 058 profil petny
MMT11IR1251S0-5 * * 1.25 635 304 08 09 008 0.72
MMT11IR150150-5 * * 15 635 304 08 1.0 010 087 PNA 600
MMT16IR1001S0-5 @ 1.0 9.525 344 0.6 07 006 0.58 < pox 7
MMT16IR125150-5 @ 1.25 9.525 344 08 09 008 0.72 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175150-5 @ 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT16IR200150-5 @ 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-5 @ 2.5 9525 344 1.1 15 017 1.4
MMT16IR3001S0-5 @ 3.0 9525 344 1.1 15 020 1.73 &
GWINT UN
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 092 profil petny ONA 60°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 105 POX
MMT16IR120UN-S * * 12 9525 344 11 14 014 122 RE\ |
jPDY
“

1/2

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 25
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI
Catkowita
n (TR - .
Numer 8§ kB E  Skk Zwoiow/ |0 s ppy PDX RE glebokost Geometria
Zamowieniowy E E E mm cal skrawania
= > >

WHITWORTHA DLA BSW, BSP

MMT16IR190W-S ° ° 19 9.525 344 08 1.0 018 0.86 profil petny PNA 55°
MMT16IR140W-S ° ° 14 9525 3.44 10 12 025 1.16 Pox )
MMT16IR110W-S ° ° 1 9525 3.44 1.1 15 032 1.48 RE XT] |
—_PDY
I
o
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 3.44 08 09 0.8 086 profil petny ONA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 10 12 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 344 1.1 15 032 148 RE
—IPDY

Y
sl S

2/2
(Po 5 ptytek w opakowaniu)

1. Spos6b oznaczania: Patrz str. 13 (Tolerancja M).

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

PLYTKI

Numer .;_;‘ L T8 Skok zwojow/ C:::g:ﬁ:i
zamowieniowy g E .g_ E mm c;l Ic S PDY PDX RE sgkll'awania Geometria
£: & ¢

PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT11IRAS0 - @ @ 05 -15 48-16 635 304 08 09 005 — Profil
MMT16IRAG40 - e 05 -30 48- 8 9525 344 12 17 005 — czesciowy PNA 60°
MMT16IRAS0 - @ @ 05 -15 48-16 9525 344 08 09 005 — re\_%
MMT16IRG60 - @ @ 175-30 14- 8 9525 344 12 1.7 016 — AN J(pDY
MMT22IRN40 - e 35 -5.0 7- 5 127 4éh 1.7 25 030 — -

-+ A&

o

5|
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT11IRA55 - e e 48-16 635 304 08 09 005 — Profil
MMT16IRAG55 - e 48- 8 9525 344 12 17 007 — czesciowy PNA 55°
MMT16IRA55 - e e 48-16 9525 344 08 09 005 — re \ X
MMT14IRG55 - e e 14- 8 9525 344 12 1.7 021 — AN ﬁlpm
MMT22IRN55 - e 7- 5 127 4é4 1.7 25 044 — . T

- 4

o

GWINT METRYCZNY ISO
MMT11IR050ISO H @ 0.5 635 304 0.6 04 003 029 Profilpetny
MMT11IR075ISO 6H @ 0.75 635 304 0.6 06 004 043
MMT11IR100ISO H @ @ 1.0 635 304 0.6 07 010 058
MMT11IR125ISO H @ @ 1.25 635 304 08 09 012 072
MMT11IR150ISO H @ @ 1.5 635 304 08 1.0 014 087
MMT11IR175ISO H @ 1.75 635 304 09 1.1 010 1.01
MMT11IR200ISO H @ 2.0 635 304 09 1.1 018 1.15 PNA 60°
MMT16IR0501SO H @ 0.5 9525 3.44 0.6 04 003 0.29 ae\_PP
MMT16IR075ISO H @ 0.75 9525 3.44 0.6 0.6 004 043 A\ ﬂlpm
MMT14IR100ISO H o @ 1.0 9525 3.44 0.6 07 010 058 |
MMT16IR125IS0 H @ @ 1.25 9525 3.44 0.8 09 012 0.72 =
MMT16IR1501SO H o @ 1.5 9525 3.44 08 1.0 014 087
MMT16IR1751SO H @ @ 1.75 9525 3.44 09 1.2 010 1.01 /o
MMT16IR2001SO H o @ 2.0 9525 3.44 1.0 13 018 1.15
MMT16IR2501SO H @ @ 2.5 9525 3.44 1.1 15 015 1.44
MMT16IR300ISO H ®© @ 3.0 9525 3.44 1.1 15 026 1.73
MMT22IR3501S0 H @ 35 127 464 16 23 022 202
MMT22IR400ISO H @ 4.0 127 464 16 23 025 231
MMT22IR4501S0 H @ 45 127 464 16 23 028 2460
MMT22IR5001SO H @ 5.0 12.7 464 16 23 032 289

1/5
(Po 5 ptytek w opakowaniu)

1. Sposdb oznaczania: Patrz str. 14 (Tolerancja G).

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

PLYTKI
T Catkowita
:'::;;ieniowy E‘E g g 5;::"‘ zw‘c’i‘:""/ IC S PDY PDX RE gleboost Geometria
'—2' a % % skrawania
GWINT UN
MMT11I1R320UN 2B e 32 635 304 06 06 004 046 Profilpetny
MMT111R280UN 2B e 28 635 304 06 07 005 052
MMT111R240UN 2B e 24 635 304 07 08 009 061
MMT11IR200UN 28 @ 20 635 3.04 08 09 011 073
MMT11I1R180UN 2B @ 18 635 304 08 1.0 012 081
MMT111R160UN 2 @ 16 635 304 09 1.1 014 092
MMT111R140UN 2B @ 14 635 304 09 11 011 1.05
MMT16IR320UN 2B e 32 9525 344 06 0.6 004 0.46 oA 40
MMT16IR280UN 2B e 28 9525 344 0.6 0.7 005 052 oo
MMT16IR240UN 28 @ 24 9525 344 0.7 08 0.09 0.1 RE\ ﬁ{
MMT16IR200UN 28 © 20 9525 344 08 0.9 011 0.73 TPDY
MMT16IR180UN 28 @ 18 9525 3.44 08 1.0 012 081
MMT161R160UN B e e 16 9525 344 09 1.1 014 092 =
MMT16IR140UN 2 e e 14 9525 344 09 1.2 011 1.05
MMT16IR130UN 2B e 13 9525 344 1.0 13 010 1.3 &
MMT16IR120UN B e e 12 9525 344 1.1 14 018 1.22
MMT16IR110UN 2 @ 11 9525 3.44 1.1 15 013 133
MMT16IR100UN 28 @ 10 9525 344 1.1 15 015 1.47
MMT16IR090UN 2 @ 9 9525 344 1.2 1.7 017 1.63
MMT16IRO80UN 28 e 8 9525 344 11 15 027 1.83
MMT22IR070UN 2B e 7 127 4éh 1.6 23 023 209
MMT22IR060UN 2B e 6 127 46k 1.6 23 026 2.44
MMT22IR050UN 2B e 5 127 46k 1.6 23 032 293
WHITWORTHA DLA BSW, BSP
MMT111R190W ° 19 635 304 08 1.0 0.9 0.86 Profil petny
MMT11I1R140W ° 14 635 304 09 1.1 026 1.16
MMT161R280W ° 28 9525 344 0.6 0.7 009 058
MMT161R260W ° 26 9525 344 07 08 010 043
MMT161R200W ° 20 9525 344 08 09 018 0.81
MMT16IR190W e o 19 9525 344 08 1.0 019 086 PN?;’;O
MMT14IR180W < _o 18 9525 344 08 1.0 020 0.90 RE\ 4
MMT16I1R160W 2 e 16 9525 344 09 1.1 023 1.02 TPDY
MMT16IR140W s e e 14 9525 344 10 1.2 026 1.16
MMT16IR120W S e 12 9525 344 1.1 14 030 1.36 =
MMT16IR110W v T e e 11 9525 344 1.1 15 033 148
MMT161R100W ° 10 9525 344 1.1 1.5 037 1.63 ‘
MMT16IRO90W ° 9 9525 344 12 1.7 034 181
MMT16IR080W ° 8 9525 344 12 15 039 2.03
MMT22IR070W ° 7 127 4éh 1.6 23 046 232
MMT22IR060W ° 6 127 4éhk 1.6 23 053 271
MMT22IR050W ° 5 127 46k 1.7 24 0.6 3.25
BSPT
MMT11IR190BSPT 19 635 304 08 09 014 0.86 Profilpetny oNA B5°

MMT11IR140BSPT
MMT16IR190BSPT
MMT16IR140BSPT
MMT16IR110BSPT

14 635 3.04 09 1.0 026 1.16
19 9.525 3.44 08 09 0.14 086
14 9525 3.44 1.0 1.2 026 1.16
11 9.525 3.44 1.1 1.5 033 1.48

PDX

PDY

Znormalizowany BSPT
[ 2 B0 B0 AN J

s

28 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

PLYTKI

T Catkowit

g w w L. atkowita
Numer 2 T E  Skekzwoiéw/ o o ppy pDX  RE  glebokost Geometria
zamowieniowy o £ 2 =id mm cal A

23 o o skrawania

- o > >
GWINT OKRAGLY WG DIN 405
MMT16IR100RD H e 10 9525 3.44 1.1 12 055 1.27 Profil petny
MMT16IR080RD H e 8 9525 3.44 14 1.4 070 159
MMT16IR060RD TH e 6 9525 3.44 14 15 093 2.12
MMT22IR040RD TH e 4 127 464 22 23 140 3.18

T Catk

=) . atkowita

c w 5
Numer 2 3 Skk zwoiow/ o o ppy ppx  RE giebokosé Geometria
zamoéwieniowy S 2 mm cal RER/L .

23 o skrawania

- o >
GWINT TRAPEZOWY IS0 30°
MMT16IR150TR TH e 15 9525 3.44 10 1.1 008 0.90 Profil pétpetny oNA 30°
MMT16IR200TR H e 2.0 9525 3.44 1.1 1.3 0.15 1.25
MMT16IR300TR H e 3.0 9525 3.44 13 15 0.15 1.75 SR .PDX REL
MMT22IR400TR TH @ 4.0 12.7 464 17 19 0.15 2.25 féiPDY
MMT22IR500TR H e 5.0 127 464 21 25 0.15 2.75 =

s |

GWINT ACME
MMT16IR120ACME 3 e 12 9525 3.44 12 1.3 005 1.19 Profil pétpetny oNA 30°
MMT16IR100ACME 3 e
MMT16IR080ACME 3 e 8
MMT22IR060ACME 3G e
MMT22IR050ACME <IN )

10 9525 344 12 1.3 008 1.52
9525 3.44 1.4 15 010 1.84 - PDX_REL
6 12.7 464 18 21 0.10 2.37 TPDY
5 127 464 20 23 0.10 2.79
]
o

Podczas toczenia gwintu wewnetrznego UNJ, wykona¢ otwér wewnetrzny o odpowiedniej Srednicy.
Nastepnie toczy¢ ptytka do gwintu UN o kacie 60°. W tym przypadku nie mozna zastosowac ptytki petnoprofilowe;.

GWINT API DO RUR
MMT22IR050APBU

UNJ

° 5 127 464 28 1.9 OM0B 155 profil petny

PNA 1%

PDX REL0.18

Znormalizowany API

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MMT - PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

Seria MMT do toczenia gwintéw

PLYTKI

g Catkowit

g w » atkowita
Numer f2 3 Skk zwoidw/ o o ppy ppx _RE gtebokose Geometria
zamowieniowy g 8 mm cal RER/L .

23 o skrawania

= o >
GWINT API DO NAKRETEK | WALKOW
MMT16IR100APRD o _® 10 9525 344 1.2 14 034 1.41 Profil petny
MMT16IR080APRD o (] 8 9.525 3.44 13 1.5 0.41 1.81

B

@

3

(o]

N

©

£

s

=

N
GWINT NPT
MMT16IR270NPT ) 27 9525 3.44 07 08 004 0.66 Profil petny

e PNA 60°
MMT16IR180NPT i (] 18 9.525 3.44 0.8 1.0 0.08 1.01 X
MMT16IR140NPT § [ ] 14 9.525 3.44 09 1.2 0.09 1.33 RE 4
MMT16IR115NPT E [ ] 11.5 9.525 3.44 1.1 1.5 0.1 1.64 TPDY
MMT16IR080NPT g (] 8 9.525 3.44 13 1.8 0.14 2.42

g =

N

o

GWINT NPTF
MMT16IR140NPTF ~ @ 14 9525 344 09 1.2 004 1.35 Profil petny

® PNA 60°
MMT16IRT15NPTF § (] 11.5 9.525 3.44 11 1.5 0.04 1.63 .
MMT16IR080ONPTF x ([ J 8 9.525 3.44 13 1.8 0.04 2.38

(Po 5 ptytek w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

ﬁPDY
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Seria MMT do toczenia gwintow

OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU MMT]

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Ve
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 140 (80-200)
Stal weglowa 180 - 280HB
Stal stopowa VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. Wytrzymato$¢ na rozcigganie VP10MF 140 (80-200)
Zeliwo szare
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
. VP10MF 45 (15- 70)
Stop zaroodporny —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20- 40)
MP9025 45 (25- 65)
VP10MF 60 (40- 80)
Stop tytanu -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. . . VP10MF 50 (30- 70)
H | Stal obrobiona cieplnie 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20- 60)

11
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Seria MMT do toczenia gwintéw

PARAMETRY SKRAWANIA
DLA PLYTEK SERII MMT

DOBOR PLYTKI PODPOROWEJ DLA OPRAWEK SERII MMT

KAT PRZYLOZENIA | KAT WZNIOSU GWINTU

Kat wzniosu (a) zalezy od $rednicy jak i skoku gwintu. Ptytke
podporowa dobierac¢ w taki sposéb, aby kat wzniosu gwintu
odpowiadat katom przytozenia ptytki (81,82). Do ogdlnego

Kat wzniosu gwintu (a°)

toczenia gwintu za pomoca oprawki typu MMT nie ma =
koniecznosci wymiany ptytki podporowej. Podczas toczenia 2
gwintéw o matej srednicy lub duzym skoku zmieni¢ ptytke 1 3
podporowa odpowiednio do kata wzniosu gwintu, zgodnie z g
ponizsza tabela. Do toczenia gwintu lewego zamontowac ptytke <
odporowa o ujemnym kacie pochylenia. - 1a1°
poap 1 0 Uj y icie pochy Kat prayiosen; oent® ©1°)
a(B20) watPr
TABELA DOBORU PLYTEK PODPOROWYCH (SREDNICA GWINTOWANIA) (KAT ZARYSU GWINTU 60° 155°)
Kat wzniosu . . *
gwintu Gwint prawy Gwint lewy
Skok | Gwintowanie| , o, 3.5° 2.5° 1.5° 050  |Gwintowanie| g -0.5°
(mm) niemozliwe niemozliwe
0.5 <01.7 01.7-023 | #2.3-03.0 | 03.0- Q4.6 | D46 -(?9.1 >09.1 <03.6 ?3.6 - 09.1 >09.1
0.75 <@2.5 02.5-03.4 | 03.4-046 | P46-068 | 06.8-013.7 >013.7 <@5.5 ?5.5-013.7 >013.7
1 <@3.3 03.3-04.6 | B4.6-06.1 | 06.1-09.1 | 29.1-018.2 >(018.2 <07.3 07.3-018.2 >018.2
1.25 <041 P4.1-05.7 | 05.7-07.6 | 07.6-011.4 |011.4-022.8| >022.8 <09.1 09.1-0228| >022.8
15 <?5.0 ?5.0-06.8 | 06.8-09.1 | 9.1 -013.7 |013.7 - B27.4| >027.4 <0109  [@10.9-027.4| >027.4
1.75 <05.8 ?5.8-08.0 | ?8.0-010.6 |010.6 - ©16.0{016.0-031.9| >031.9 <012.8 |012.8-031.9| 20319
2 <06.6 06.6 -09.1 | 9.1 -012.1 |012.1 - @18.2|@18.2 - 036.5 >(36.5 <014.6 P14.6 - 036.5 >(36.5
2.5 <08.3 ?8.3-011.4 |011.4-015.2|015.2 - 322.8|022.8 - P45.6 >045.6 <018.2 ?018.2 - P45.6 >045.6
3 <09.9 09.9 - ©013.7 |013.7 - 018.2(018.2 - @27.3|@27.3 - @54.7 >(054.7 <021.9 ?021.9 - @54.7 >054.7
35 <@11.6  |@11.6-015.9|015.9 - 21.3|021.3 - 031.9|031.9 - ¥63.8|  >063.8 <0255 |@25.5-063.8) >063.8
4 <013.2  |013.2-018.2|018.2 - ¥24.3|024.3 - 036.5|036.5 - 072.9|  >072.9 <029.2  [029.2-072.9| 20729
4.5 <0149  |@14.9 - 020.5|020.5 - 027.3|027.3 - 041.0|041.0 - @82.1|  >082.1 <032.8 |032.8-082.1| >082.1
5 <0165 |016.5 - 022.8|/022.8 - 030.4|030.4 - P45.6|045.6 - ©91.2|  2091.2 <@36.5 |@36.5-091.2| >091.2
* Dla gwintéw lewych toczenie w kierunku “od wrzeciona”.
WYKRES DOBORU PLYTEK PODPOROWYCH (KAT ZARYSU GWINTU 60° 155°)
Gwint prawy Gwint lewy
a=4.5° 0=3.5° a : Kat wzniosu gwintu a : Kat wzniosu gwintu
10 ‘ ‘ { T = 10
ol T INCYI /-5 g
GWlntowgme P Eava /f, B s (o o R e P . ]z =
8- niemozliwe ! i 8 3
/ 0=1'5o[5tandardowa/p{‘ tka podparowa) - Gwintowanie a=-1.5° =
= 7 :5 € 7T~ niemozliwe :é
1 SR UVE AN S AN S 5 = 25 5 =
c / s E 2
A Y o avan — 2 6 £ %4 — = 6 =
x 3 0=0.5° & x 3 E)
N S R e e e L L T 10 <
V2 F14 2 2 14 X2
/ “ 118, © 118, @
|/t 3524 1 3524
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200

Srednica gwintu (mm)

Srednica gwintu (mm)

1. Gdy kat wzniosu gwintu jest mniejszy od kata przytozenia ptytki, zmieni¢ ptytke podporowa, aby uniknac kolizji ptytki z przedmiotem obrabianym.
(W tabeli na str. 33/34 podano sposéb obliczania kata wzniosu gwintu i kata przytozenia ptytki).



Seria MMT do toczenia gwintéw

TABELA DOBORU PLYTEK PODPOROWYCH (SREDNICA GWINTOWANIA) (KAT ZARYSU GWINTU 30° 1 29°)

Kat wzniosu . .
gwintu Gwint prawy Gwint lewy
Skok | Gwintowanie) ., 3.5° 2.5° 1.5° 050  |OWintowanie| -0.5°
(mm) niemozliwe niemozliwe
0.5 <01.8 01.8-023 | 0#2.3-03.0 | @3.0-04.6 | D46-09.1 209.1 <@4.6 04.6 - 09.1 209.1
0.75 <02.7 02.7-03.4 | 03.4-046 | D46-068 | D6.8-013.7 2013.7 <06.8 06.8-013.7 2013.7
1 <@3.6 03.6 - Q4.6 | D4.6-06.1 | 06.1-09.1 | 09.1-018.2 >018.2 <@9.1 ?9.1-018.2 >(018.2
1.25 <P4.5 045-05.7 | 05.7-07.6 | 07.6-011.4 |011.4-022.8 >(022.8 <P11.4 P11.4-022.8 >022.8
1.5 <@5.5 ?5.5-06.8 | 06.8-09.1 | #9.1-013.7 |@13.7 - 027.4 >027.4 <@13.7 013.7 - ©27.4 >027.4
1.75 <P6.4 06.4-?8.0 | #8.0-1010.6 |010.6 - 016.0/016.0 - @31.9 2031.9 <016.0 ?16.0 - ¥31.9 2031.9
2 <@7.3 07.3-09.1 | 89.1-012.1 |012.1 - 018.2|018.2 - B36.5 2(036.5 <018.2 ?018.2 - 036.5 2(036.5
2.5 <?9.1 09.1-011.4 |@11.4-015.2(015.2 - 022.8|022.8 - B45.6 2045.6 <022.8 022.8 - 045.6 2045.6
3 <010.9 ?10.9 - ©13.7|013.7 - 018.2|018.2 - 927.3|027.3 - 54.7 >054.7 <027.3 027.3 - 054.7 >(054.7
3.5 <012.7 ?012.7 - $15.9|015.9 - ©#21.3|021.3 - #31.9|@31.9 - 063.8 >(063.8 <@31.9 ?31.9 - 063.8 >063.8
4 <P14.6 014.6 - 018.2|018.2 - 024.3|(024.3 - §36.5(@36.5 - #72.9 >072.9 <@36.5 ?#36.5-072.9 >072.9
4.5 <P16.4 ?016.4 - $20.5(020.5 - 027.3|027.3 - B41.0|/041.0 - 082.1 2(082.1 <@41.0 041.0 - ¥82.1 >(082.1
5 <018.2 018.2 - 022.8022.8 - 030.4|@30.4 - B45.6|045.6 - §91.2 2091.2 <045.6 045.6 - 091.2 >091.2
* Dla gwintow lewych toczenie w kierunku “od wrzeciona™.
WYKRES DOBORU PLYTEK PODPOROWYCH (KAT ZARYSU GWINTU 30° 1 29°)
Gwint prawy Gwint lewy
a=4.5° 0=3.5° a : Kat wzniosu gwintu a : Kat wzniosu gwintu
10— f - 10
91 Gwintowanie | / a=2.5; 9
niemozliwe T TT T 1T 171 = N B ;0 T N O
8 ‘ ] g 8 : : S
- G=1.5°[S andardowa/giyfk pdparovya - Gwintowanie a=-1.5° <
= / E € U niemozliwe E
B e e e e e e e e e e 'g E6—TTTT A+ 4 g’
S / s £ S
3 4 - 6 Z
[=)] 7 = O . 7 =
x 3 g =3 c;n
N ~ 270 10 <
0 _ o ol 1'%, °
e o = Tl &
1%: 2 == 3524
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200

Srednica gwintu (mm)

Srednica gwintu (mm)

1. Gdy kat wzniosu gwintu jest mniejszy od kata przytozenia ptytki, zmieni¢ ptytke podporowa, aby uniknac kolizji ptytki z przedmiotem obrabianym.
(W tabeli na str. 33/34 podano sposdb obliczania kata wzniosu gwintu i kata przytozenia ptytki).

TABELA DOBORU
*
Katwzniosu| Kat zarysu gwintu 60°/55° Kat zarysu gwintu 60°/55° Kat zarysu gwintu 30°/29° Kat zarysu gwintu 30°/29°
gwintu Gwint prawy Gwint lewy Gwint prawy Gwint lewy
0 P05 P05 NO5 NO05 P05 P05 NO05 NO5
0.5 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
2 P25 P25 N15 N15 P25 P25 Zgodnos¢ Zgodnos¢
2.5 P25 P25 Zgodnos¢ Zgodnos¢ P25 P25 Zgodnos¢ Zgodnos¢
3 P35 P35 Zgodnosc Zgodnos¢ P35 P35 Zgodnos¢ Zgodnosc
3.5 P35 P35 Zgodnosc Zgodnos¢ P35 P35 Zgodnos¢ Zgodnosc
4 P45 P45 Zgodnos¢ Zgodnosé P45 P45 Zgodnosé Zgodnosé
4.5 P45 P45 Zgodnosc Zgodnos$¢ P45 P45 Zgodnos$¢ Zgodnosc
5 P45 P45 Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnosc
5.5 Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnos¢ Zgodnosé Zgodnosé Zgodnosc

* Dla gwintéw lewych toczenie w kierunku “od wrzeciona”.
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Seria MMT do toczenia gwintéw

PARAMETRY SKRAWANIA DLA PLYTEK SERI| MMT

Podczas wymiany ptytki sprawdzic, czy réznica miedzy katem wzniosu gwintu a katem pochylenia ptytki
podporowej wynosi:

2.5° - 0.5° dla kata gwintu 60° (55°)

2° - 1° dla kata gwintu 30° (29°)

* Kat pochylenia standardowej ptytki podporowej wynosi 0°.

* Kat przystawienia oprawki wynosi 1.5°.

PRZYKLAD DOBORU PLYTKI PODPOROWEJ

¢ Gdy kat wzniosu gwintu wynosi 2.2°

1. W przypadku, gdy kat zarysu gwintu wynosi 60°

(kat wzniosu gwintu 2.2°) - (2.5° - 0.5°) = -0.3° wtasciwy kat pochylenia ptytki podporowej wynosi -1.7°.

Ten gwint mozna toczy¢ za pomoca standardowe] ptytki podporowej (kat pochylenia 0°). Jednak zaleca sie zamiane
na ptytke podporowa o kacie pochylenia 1°, patrz Wykaz standardowych ptytek podporowych na stronach 15

23.

2. W przypadku, gdy kat zarysu gwintu wynosi 30°

(kat wzniosu gwintu 2.2°) - (2° - 1°] = -0.2° wtasciwy kat pochylenia ptytki podporowej wynosi -1.2°.

Zaleca sie zamiane na ptytke o kacie pochylenia 1°, patrz Wykaz standardowych ptytek podporowych na stronach
151 23.

SPOSOB OBLICZANIA KATA WZNIOSU GWINTU

a : Kat wzniosu gwintu
! 0 I : Skok linii Srubowej rowka wiérowego
md nd _ -
n: Liczba zwojow
P : Skok

d : Srednica przekroju czynnego gwintu

ZMIANA KATA PRZYLOZENIA PLYTKI NA OPRAWCE

Kat zarysu gwintu Kat przytozenia dla gwintéw wewnetrznych Kat przytozenia dla gwintow zewnetrznych
60° 8.8° 5.8°
55° 7.9° 5.2°
30° 4.1° 2.7°
29° 4° 2.6°

Katy przytozenia ptytki (82, 81) sa mate, gdy kat wzniosu gwintu trapezowego, okragtego lub innego jest maty.
Zachowad ostroznosé podczas doboru ptytki podporowe;.

Zeskanuj kod QR, aby wej$¢ na strone umozliwiajaca obliczanie kata wzniosu linii Srubowej gwintu

https://www.mitsubishicarbide.com/index.php?cID=2884


https://www.mitsubishicarbide.com/index.php?cID=2884

Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA ZEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

GWINT METRYCZNY ISO
Skok Calknwit'a' Liczba przejs¢ Typy ptytek
(mm) g&er::f:.: 1 2 3| 4 5 6 71 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Plytkiszlifowane klasy doktadnosci G |Plytki klasy dokladnosci M ztamaczem przestrzennym
0.5 0.31 |0.10/0.08|0.07(0.06 MMT16ER0501SO —
0.75 | 0.46 |0.16|0.14|0.10{0.06 MMT16ER0751S0 —
1.0 0.61 |0.18/|0.15|0.12|0.10(0.06 MMT16ER100I1SO MMT16ER100IS0-S
1.25 | 0.77 |0.19/0.17|0.14|0.11{0.10{0.06 MMT16ER1251S0 MMT16ER1251S0-S
1.5 0.92 (0.22|0.21]0.17|0.14(0.12(0.06 MMT16ER1501S0 MMT16ER1501S0-S
1.75 | 1.07 |0.22|0.21]|0.16|0.13|0.11{0.09|0.09|0.06 MMT16ER1751S0 MMT16ER1751S0-S
2.0 1.23 |0.24(0.23|0.17(0.16|0.14(0.12(0.11|0.06 MMT16ER200ISO MMT16ER200I1SO-S
2.5 1.53 {0.26{0.23(0.19/0.17|0.15|0.13{0.12|0.11|0.11|0.06 MMT16ER2501S0 MMT16ER2501S0-S
3.0 1.84 [0.27(0.25(0.20|0.18|0.16|0.14(0.13/0.12|0.12|0.11{0.10{0.06 MMT16ER3001SO MMT16ER300IS0-S
3.5 2.15 |0.33/0.30|0.24{0.21/0.18/0.17|0.15(0.14{0.14{0.12{0.11|0.06 MMT22ER3501S0 -
4.0 2.45 |0.34/0.31|0.24(0.22(0.19{0.17|0.16{0.14(0.14{0.13(0.12(0.12|0.11{0.06 MMT22ER4001SO —
4.5 2.76 |0.38/|0.34|0.28(0.24(0.22(0.20|0.18{0.16|0.16{0.15(0.14|0.13|0.12{0.06 MMT22ER4501S0 —
5.0 3.07 [0.42(0.38|0.32|0.27|0.24|0.22(0.20(0.18|0.18|0.17|0.16{0.15(0.12|0.06 MMT22ER5001S0 —
GWINT UN
2wojow/ C:e‘::::z Liczba przejs¢ Typy ptytek
al gk}awania 1 2 | 3|4 | 5|6 |7 |8 9 (1011|1213 | 14 |Plytkiszlifowane klasy doktadnosci G | Ptk klasy dokladnosci M z tamaczem przestrzennym
32 | 0.49 [0.17(0.15(0.11(0.06 MMT16ER320UN —
28 | 0.56 (0.17|0.14|0.10|0.09|0.06 MMT16ER280UN —
24 | 0.65 (0.18/0.16]0.14|0.11{0.06 MMT16ER240UN —
20 | 0.78 |0.20/0.18|0.13|0.11{0.10{0.06 MMT16ER200UN —
18 | 0.87 |0.22(0.20{0.15(0.13(0.11|0.06 MMT16ER180UN —
16 | 0.97 |0.22(0.20{0.15(0.12{0.11]|0.11|0.06 MMT16ER160UN MMT16ERT60UN-S
14 | 1.11 |0.23]0.21(0.16|0.13|0.11]0.11{0.10(0.06 MMT16ER140UN MMT16ER140UN-S
13 | 1.20 {0.25(0.22(0.17|0.14|0.13|0.12{0.11|0.06 MMT16ER130UN —
12 | 1.30 |0.28(0.23(0.18|0.16|0.14|0.13{0.12|0.06 MMT16ER120UN MMT16ER120UN-S
" 1.42 10.28(0.23|0.19/0.16|0.14{0.13|0.12|0.11|0.06 MMT16ER110UN -
10 | 1.56 |0.28(0.24(0.19|0.16|0.14|0.13{0.13|0.12|0.11|0.06 MMT16ER100UN -
9 | 1.73 ]0.34]|0.29(0.22|0.17|0.15|0.14|0.13/0.12{0.11|0.06 MMT16ERO90UN —
8 | 1.95 (0.35/0.30/0.24|0.19{0.16(0.15/0.14|0.13|0.12|0.11{0.06 MMT16ER080UN —
7 | 2.22 |0.37|0.33|0.28/0.24(0.20(0.17|0.16|0.15{0.14{0.12|0.06 MMT22ER070UN —
6 | 2.60 [0.42|0.35/0.29|0.25|0.21{0.18|0.17|0.16|0.15|0.13{0.12{0.11(0.06 MMT22ER060UN —
5 | 3.12 |0.43|0.39{0.31(0.27{0.24|0.22|0.20{0.19{0.19(0.18/|0.17|0.15|0.12|0.06 MMT22ER050UN —
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA ZEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

WHITWORTHA DLA BSW, BSP

Catkowita

Zwojow/ i Liczba przejsc Typy ptytek
cal sk‘rawania 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Ptytki szlifowane klasy doktadnosci G | Plytki klasy dokladnosci M zlamaczem przestrzennym
28 | 0.58 [0.17|0.14(0.11|0.10/0.06 MMT16ER280W —
26 | 0.63 |0.18|0.15(0.13|0.11|0.06 MMT16ER260W —
20 | 0.81 [0.20/|0.18(0.14|0.12|0.11{0.06 MMT16ER200W —
19 | 0.86 |0.21{0.19{0.15/0.13(0.12|0.06 MMT16ER190W MMT16ER190W-S
18 | 0.90 |0.25(0.19{0.15(0.13(0.12|0.06 MMT16ER180W —
16 1.02 {0.21]0.18(0.15{0.13|0.11|0.09|0.09|0.06 MMT16ER160W —
14 | 1.16 |0.23(0.21|0.17(0.14{0.12|0.12(0.11|0.06 MMT16ER140W MMT16ER140W-S
12 1.36 |0.27]0.25|0.20{0.16{0.15]0.14(0.13|0.06 MMT16ER120W —
" 1.48 [0.27|0.24(0.20{0.17]0.15{0.14|0.13|0.12|0.06 MMT16ER110W MMT16ER110W-S
10 1.63 |0.27{0.25|0.20{0.17{0.15|0.15{0.13|0.13|0.12|0.06 MMT16ER100W —
9 1.81 |0.28{0.26|0.21{0.18{0.16|0.15({0.14{0.13|0.12{0.12|0.06 MMT16ER090W -
8 | 2.03 |0.30(0.27|0.22|0.19(0.17{0.16|0.15]0.14|0.13{0.12|0.12|0.06 MMT16ER0O80W -
7 | 2.32 |0.34]|0.32{0.26|0.22|0.20(0.18|0.17(0.16|0.15|0.14{0.12|0.06 MMT22ER070W —
6 | 2.71 ]0.35/0.33(0.27|0.23|0.21(0.20{0.19(0.17|0.16|0.15|0.14{0.13]|0.12(0.06 MMT22ER060W —
5 | 3.25 [0.42]|0.40{0.35|0.29|0.26(0.24|0.22|0.20{0.19/0.18|0.17{0.15]|0.12(0.06 MMT22ER050W —
BSPT
2wojow] Cla:::::?: Liczba przej$¢ Typy ptytek
al sgk‘rawania 1 2 | 3|4 |5|6|7]|8]|9 Ptytki szlifowane klasy doktadnosci G | Plytki klasy doktadnosci M z tamaczem przestrzennym
28 | 0.58 [0.17|0.14|0.11{0.10|0.06 MMT16ER280BSPT -
19 | 0.86 [0.22|0.19{0.15|0.12|0.12(0.06 MMT16ERT190BSPT MMT16ER190BSPT-S
14 1.16 [0.24]0.20(0.17|0.14|0.12|0.12{0.11|0.06 MMT16ER140BSPT MMT16ER140BSPT-S
" 1.48 10.25]|0.23(0.21|0.18]0.16{0.14|0.13|0.12|0.06 MMT16ERT10BSPT MMT16ER110BSPT-S

—

. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca srednicy na ok. 0.1 mm.

2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwracac uwage na gtebokos¢ skrawania i liczbe przejs¢, aby uniknac uszkodzenia naroza ptytki.
3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia
gtebokos¢ skrawania, aby uniknaé przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe
materiatu.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA ZEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

GWINT OKRAGLY WG DIN 405

2wojow/ gf:::xi Liczba przejéé Typy piytek
@ gena| 1 | 2 | 3| 4|5 |6 7|8 |9 |10[1]12]13]14
10 1.27 | 0.23|0.21{0.20|0.19 | 0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 1.59 | 0.230.21{0.20|0.19 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80RD
6 2.12 1 0.26 | 0.25|0.24]0.22|0.21|0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER060RD
4 3.18 | 0.34 | 0.330.32|0.30 | 0.28 | 0.26 | 0.24 | 0.22 { 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15| 0.12 | 0.06 MMT22ER040RD
GWINT TRAPEZOWY IS0 30°
Skolk | Cilowia Liczba przejéé
(mm) g!gbokoslc Typy ptytek
skrawania | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1.5 0.90 | 0.23 | 0.21 |0.160.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
2.0 1.25 | 0.29 | 0.26 | 0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER200TR
3.0 1.75 1 0.32 | 0.31|0.24|0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 MMT16ER300TR
4.0 | 2.25|0.33(0.32({0.24|0.22|0.21|0.17|0.16]0.15| 0.14 | 0.13 ]| 0.12 | 0.06 MMT22ER400TR
50 | 2.75]0.35|0.32|0.26|0.24|0.22 {0.21|0.19{0.19{0.17 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER500TR
GWINT ACME
Zwojow/ Calkowil’a’ Liczba przejs¢
glebokos¢ Typy ptytek
@ lgena| 1 | 2 | 3| 4|5 |67 | 8|9 |10[1]12]13]|14
12 1.19 | 0.27 | 0.23 {0.20| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 1.52 1 0.29 {0.25|0.21|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER100ACME
8 1.84 | 0.30 [ 0.26 |0.22|0.19 [ 0.16 | 0.15] 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO080ACME
6 2.37 | 0.34|0.30|0.27|0.24 | 0.21 |0.190.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060ACME
® 2.79 | 0.36 | 0.330.30 | 0.26 | 0.23 (0.20 | 0.18 | 0.17 [ 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER050ACME
UNJ
2wojow/ Calkowi!a Liczba przejs¢
glebokos¢ Typy ptytek
@ ais| 1 | 2| 3| 4|5 |6| 7|89 [1]|n
32 0.46 | 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ
28 0.52 | 0.16 | 0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER280UNJ
24 0.61 | 0.17 | 0.14 |1 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER240UNJ
20 0.73 1 0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER200UNJ
18 0.81 | 0.23 |1 0.18|0.14 [ 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ERT80UNJ
16 0.92 | 0.26 | 0.21 |0.14]0.12| 0.10 | 0.09 MMT16ER160UNJ
14 1.05 | 0.26 | 0.230.17|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER140UNJ
12 1.22 | 0.28 | 0.27 | 0.20|0.17 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER120UNJ
10 1.47 | 0.30 [ 0.29 (0.21|0.15(0.13]0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERT00UNJ
8 1.83 | 0.31 {0.30 |0.23|0.18 [ 0.15|0.14] 0.13|0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80UNJ

1. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1 mm.

2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwracac uwage na gtebokos¢ skrawania i liczbe przej$¢, aby uniknac uszkodzenia naroza ptytki.

3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia
gtebokos¢ skrawania, aby uniknaé przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe
materiatu.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA ZEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

GWINT API DO RUR

2wojow/ Callowite Liczba przejéé
| glebokosc Typy ptytek
@ s 1| 2| 3| 4|5 | 6| 7|89 [1]n
5 1.55]0.25|0.23|0.17|0.15|0.13 |0.12|0.12| 0.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ERO50APBU

GWINT API DO NAKRETEK | WALKOW

Zwojow/ ;:emi Liczba przejsé¢ Typy plytek
@ lgana| 1| 2 | 3| 4|5 | 6| 7|89 [10]11]12

10 | 1.41 [ 0.25|0.23{0.16(0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD

8 | 1.81|0.25|0.24(0.19[0.16|0.14 [0.14|0.13 | 0.13 | 0.13 [ 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER080APRD
GWINT NPT
2wojow/ Calkowil’a’ Liczba przejs¢

glebokos¢ Typy ptytek

@ lgmna| 1 | 2 | 3| 4|5 | 6| 7| 8|9 1011|1213 1]15

27 | 0.66 | 0.15 | 0.13|0.12|0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 | 1.01 | 0.20 | 0.16 |0.14 [0.13 | 0.12 [ 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPT
14 | 1.33|0.23|0.19 |0.16 |0.14 | 0.13 [ 0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPT
115 | 1.64 | 0.24 |0.19 [0.17[0.15 | 0.15 [ 0.13| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER115NPT
8 | 242 (0.33(0.28(0.23(/0.20|0.18|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 [ 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO8ONPT
GWINT NPTF
2wojow/ Callowia Liczba przejsé

glebokosc Typy ptytek

@ gzl 1 | 2 | 3| 4|5 | 6| 7| 8|9 |10[11]12|13|1]15

27 | 0.64 | 0.16 | 0.14 | 0.1 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT16ER270NPTF
18 | 1.00 | 0.19 | 0.16 |0.14 [0.13 | 0.12 [ 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPTF
14 | 1.35|0.23|0.21 |0.16 |0.14 | 0.13 [0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPTFE
115 | 1.63 | 0.24 | 0.23 0.19[0.15|0.13 [ 0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER115NPTE
8 | 238(032(027(0.23(0.19|0.17|0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 [ 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80NPTE

—_

. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1 mm.

2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwracac¢ uwage na gteboko$¢ skrawania i liczbe przej$¢, aby uniknaé uszkodzenia naroza ptytki.

3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia

gtebokos$¢ skrawania, aby unikna¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe

materiatu.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA ZEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

GWINT METRYCZNY ISO
Skok Calknwit'a' Liczba przejs¢ Typy ptytek
(mm) g;ier::,?:.: 1 2 3| 4 5 6 71 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |Plytkiszlifowane klasy doktadnosci G |Plytki klasy dokladnosci M ztamaczem przestrzennym
0.5 0.29 [0.09{0.07(0.07(0.06 MMT11IR0501SO MMT16IR0501SO — —
0.75 | 0.43 |0.15]|0.13|0.09|0.06 MMT11IR075ISO MMT16IR075ISO — —
1.0 0.58 {0.17[0.15(0.11{0.09{0.06 MMT11IR1001SO MMT16IR1001SO | MMT11IR100ISO-S MMT16IR100ISO-S
1.25 | 0.72 |0.18|0.16(0.12{0.11{0.09{0.06 MMT11IR125ISO MMT16IR125IS0 | MMT11IR125IS0-S  MMT16IR1251S0-S
1.5 0.87 [0.21]0.20(0.16|0.13|0.11|0.06 MMT11IR1501SO MMT16IR1501S0 | MMT11IR1501S0-S  MMT16IR1501S0-S
1.75 | 1.01 |0.21]0.20|0.15|0.12{0.10|0.09{0.08|0.06 MMT11IR175I1SO MMT16IR1751SO — MMT16IR1751S0-S
2.0 1.15 |0.24]0.22|0.18|0.14(0.12|0.10/0.09|0.06 MMT11IR200I1SO MMT16IR2001SO — MMT16IR2001S0-S
2.5 1.44 |0.25|0.24(0.21|0.15(0.13(0.12|0.10|0.09|0.09|0.06 — MMT16IR2501S0 — MMT16IR2501S0-S
3.0 1.73 |0.26|0.25/0.22|0.17(0.14(0.13|0.12|0.11|0.10|0.09|0.080.06 — MMT16IR3001S0 — MMT16IR300IS0-S
3.5 2.02 10.32{0.30{0.23(0.19(0.17(0.15(0.14(0.13{0.12{0.11{0.10{0.06 — MMT22IR3501S0 — —
4.0 2.31 [0.33]0.31{0.24(0.22{0.18{0.15(0.14(0.13(0.12{0.12{0.11{0.10{0.10|0.06 — MMT22IR4001S0 — —
4.5 2.60 |0.36|0.33]0.28|0.24|0.21]0.19|0.16{0.15|0.14{0.13{0.12|0.12{0.11|0.06 — MMT22IR4501S0O — —
5.0 2.89 |0.41|0.38(0.32|0.27|0.24(0.21|0.18{0.16|0.15|0.14(0.13|0.12{0.12|0.06 — MMT22IR5001SO — —
GWINT UN
2wojow/ C:e‘::::z Liczba przejs¢ Typy ptytek
@ || 1] 2] 3] 456|789 10]1]12]13]14 Plyti slfowane Klasy doktadnosci 6 | Fiyiiasy doadnoccif
32 0.46 |0.16|0.14|0.10|0.06 MMT11IR320UN  MMT16IR320UN —
28 0.52 |0.16]0.13|0.09|0.08{0.06 MMT11IR280UN  MMT16IR280UN —
24 0.61 [0.17|0.15|0.13{0.10|0.06 MMT11IR240UN  MMT16IR240UN —
20 0.73 0.18|0.15]/0.13{0.11|0.10{0.06 MMT11IR200UN ~ MMT16IR200UN —
18 0.81 {0.20{0.18|0.14|0.12{0.11{0.06 MMT11IR180UN ~ MMT16IR180UN —
16 0.92 10.20{0.18]0.15]0.12{0.11{0.10{0.06 MMT11IR160UN  MMT16IR160UN |MMT16IR160UN-S
14 1.05 |0.21(0.18(0.15(0.13|0.11/0.11|0.10(0.06 MMT11IR140UN  MMT16IR140UN |MMT16IR140UN-S
13 1.13 |0.22|0.19(0.16|0.14|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR130UN —
12 1.22 |0.24|0.22(0.18|0.16|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR120UN |MMT16IR120UN-S
1 1.33 [0.24|0.22|0.20{0.15|0.12{0.12|0.11{0.11{0.06 — MMT16IR110UN —
10 1.47 10.25(0.22|0.21{0.14{0.13{0.12|0.12|0.11{0.11|0.06 — MMT16IR100UN —
9 1.63 |0.31/0.23(0.21|0.17|0.15|0.14|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR090UN —
8 1.83 |0.31/0.26|0.21(0.18|0.16|0.15|0.14|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR080UN —
7 2.09 |0.36]0.30|0.24/0.21/0.18{0.17|0.16{0.15|0.14|0.12|0.06 — MMT22IR070UN —
6 2.44 10.40(0.33|0.25(0.23(0.19{0.17{0.16|0.15|0.14{0.13|0.12{0.11{0.06 — MMT22IR060UN —
5 2.93 [0.41]0.35[0.31{0.26/0.23|0.21(0.20(0.19(0.17{0.15(0.14|0.13|0.12|0.06 — MMT22IR050UN —

1. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawic¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1 mm.
2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwracac¢ uwage na gteboko$¢ skrawania i liczbe przej$¢, aby uniknaé uszkodzenia naroza ptytki.
3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia
gtebokos$¢ skrawania, aby unikna¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe

materiatu.
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Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA WEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

WHITWORTHA DLA BSW, BSP

Catkowita

Zwojow/ i Liczba przejsc Typy ptytek | _
@ s 1| 23|45 6| 7]8]9|10]11]12[13]14 Plytkiszlifowane Klasy dokladnosci 6 | Fik Kasy dodatnenc
28 | 058 {0.17]0.14|0.11{0.10{0.06 — MMT161R280W —

26 | 0.63 0.18/0.15/0.13]0.11]0.06 — MMT161R260W —
20 | 0.81 [0.20]0.18/0.14[0.12|0.11]0.06 — MMT16IR200W —
19 | 0.86 [0.21]0.19|0.15]0.13]0.12|0.06 MMTTTIR190W ~ MMT16IR190W | MMT16IR190W-S
18 | 0.90 [0.25/0.19|0.15]0.13]0.120.06 — MMT16IR180W —
16 | 1.02 |0.21]0.18/0.15]0.13]0.11/0.09|0.09|0.06 — MMT16IR160W —
14 | 1.16 |0.23]0.21]0.17]0.140.12[0.12|0.11]0.06 MMT11IR140W  MMTI6IR140W | MMT16IR140W-S
12 | 1.36 |0.27/0.25(0.20{0.16]0.15/0.14|0.13]0.06 — MMT16IR120W | MMT16IR120W-S
11 | 1.48 |0.27]0.24(0.20]0.17]0.15|0.14[0.13]0.12[0.06 — MMT16IR110W —
10 | 1.63 [0.27]0.25(0.20]0.17/0.15|0.15(0.13]0.13]0.12|0.06 — MMT16IR100W —
9 | 1.81 [0.28]0.26[0.21]0.18]0.16|0.15|0.14]0.13]0.120.12|0.06 — MMT16IR090W —
8 | 2.03 [0.30]0.27]0.22/0.19|0.17|0.16]0.15(0.14/0.13|0.12|0.12|0.06 — MMT16/R080W —
7 | 2.32 |0.34]0.32(0.26]0.22]0.20/0.18|0.17]0.16{0.15]0.140.12|0.06 — MMT22IR070W —
6 | 2.71 [0.35]0.330.27(0.23]0.21|0.20{0.19]0.17]0.16 |0.15|0.14|0.13]0.12[ 0.06 — MMT22IR060W —
5 | 3.25 [0.42]0.40(0.35)0.29]0.26|0.24|0.22(0.20]0.190.18|0.17|0.15/0.12{ 0.06 — MMT22IR050W —

1. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1 mm.

2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwracac uwage na gtebokos¢ skrawania i liczbe przejs¢, aby uniknac uszkodzenia naroza ptytki.

3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia
gtebokos$¢ skrawania, aby uniknaé przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe
materiatu.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA WEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

BSPT

2wojow/ ;::::xz Liczba przejs¢ Typy ptytek
al sk;awania 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Plytki szlifowane klasy doktadnosci G Pyt lasy doktadnosei M tamaczem praestraennym
19 0.86 | 0.22 | 0.19 | 0.15(0.12 | 0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT MMT16IR190BSPT MMT16IR190BSPT-S
14 1.16 | 0.24 {0.20 [0.17|0.14 | 0.12|0.12] 0.11 | 0.06 MMT11IR140BSPT MMT16IR140BSPT MMT16IR140BSPT-S
1 1.48 | 0.25 (0.23 ({0.21|0.18 [ 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — MMT16IR110BSPT MMT16IR110BSPT-S

GWINT OKRAGLY WG DIN 405

2wojow/ ;lae‘:::lotac Liczba przejsé¢ Typy plytek
@ lgana| 1 | 2 | 3| 4| 5 | 6| 7|8 |9 [10]11]12]|13]14
10 | 1.27 023|021 ]0.20{019]0.16|0.12] 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 | 159 |023]0.21/020[0.19|0.18]0.16]0.14]0.12]0.10 | 0.06 MMT16IR080RD
6 | 212 ]026|025]0.24|022|0.21(019]0.17]0.16]0.14 | 0.12]0.10 | 0.06 MMT16IR060RD
4 |318|034]033/032[030[028](0.26]0.24]022020][019]0.17|0.15]0.12] 0.0 MMT22IR040RD

GWINT TRAPEZOWY ISO 30°

Skok Calkowilva’ Liczba przejsé¢
(mm) g{gbokos‘c Typy ptytek
skrawania | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 | 14
1.5 | 0.90 | 0.23 |0.21|0.16{0.13 ] 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.25 | 0.29 | 0.26 | 0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR200TR
3 1.75 1 0.32 | 0.31|0.24|0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 MMT16IR300TR
4 2.25 10.33]0.32(0.24(0.22|0.21|0.17|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR400TR
5 2.75 | 0.35|0.32|0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.21 [ 0.19 [ 0.19 { 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR500TR
GWINT ACME
2wojow/ Catlowt Liczba przejéé
glebokosc Typy ptytek
@ gena| 1 | 2 | 3| 4|5 |67 |8 |9 101 12]13]|14
12 1.19 | 0.27 | 0.23 |0.20| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME
10 152 10.29 |{0.25|0.21|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16IR100ACME
8 1.84 | 0.30 | 0.26 |0.22|0.19 | 0.16 | 0.15| 0.14| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080ACME
6 2.37 | 0.34|0.30|0.27|0.24 | 0.21 | 0.19{0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22IR060ACME
5 2.79 | 0.36 | 0.330.30 | 0.26 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 [ 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR050ACME

1. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1 mm.

2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwraca¢ uwage na gtebokos¢ skrawania i liczbe przejé¢, aby uniknaé uszkodzenia naroza ptytki.

3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia
gtebokos$¢ skrawania, aby uniknac¢ przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzna warstwe
materiatu.



Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA WEWNETRZNE (POSUW WGLEBNY PROMIENIOWY)

GWINT API DO RUR

2wojow/ Callowite Liczba przejéé
| glebokosc Typy ptytek
@ s 1| 2| 3| 4|5 | 6| 7|89 [10]n
5 1.55]0.25|0.23|0.17|0.15|0.13 |0.12|0.12| 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22IR050APBU

GWINT API DO NAKRETEK | WALKOW

| Catlonta Liczba przejs¢
zw:::w/ glebokos¢ Typy ptytek
skrawania | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12
10 1.41 [ 0.25(0.23|0.16|0.14|0.1210.12|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD
8 1.81 10.25(0.24|0.19|0.16 | 0.14 | 0.14|0.13 | 0.13] 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080APRD
GWINT NPT
2wojow/ Calkonita Liczba przejs¢
| glebokos¢ Typy ptytek
@ s 1| 2 | 3| 4|5 | 6| 7|89 |[10|11|12[13]|14]15
27 0.66 | 0.15 (1 0.130.12|0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 1.01 | 0.20 | 0.16 {0.14]0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR180NPT
14 1.33 | 0.230.19 {0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPT
115 1.64 | 0.24 10.19(0.17|0.15]0.15{0.13|0.130.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IRT15NPT
8 2.42 1 0.33]0.28(0.23[0.20|0.18|0.16|0.15(0.14|0.13|0.12|0.12|0.11|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR08ONPT
GWINT NPTF
2wojow/ Calkonita Liczba przejsé
| glebokose Typy ptytek
A Agwaa| 1 | 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8|9 10]11]12]13| 1415
14 1.35 [ 0.23 {0.21]0.16|0.14|0.1310.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.5] 1.63 | 0.24 10.23|0.19/0.15]0.13{0.11]0.11 |/ 0.11{0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16IRT15NPTF
8 2.38 1 0.3210.27|0.23]0.19|0.17|0.16 | 0.15]0.14 | 0.13 | 0.12] 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR08ONPTF

—

. Uzywajac ptytki petnoprofilowej ustawi¢ naddatek na obrébke wykanczajaca $rednicy na ok. 0.1 mm.

2. Gdy promien naroza ptytki do obrébki profilu czesciowego lub ptytki petnoprofilowej gwintu wewnetrznego jest maty,
zwracac uwage na gtebokos¢ skrawania i liczbe przejé¢, aby uniknac uszkodzenia naroza ptytki.

3. W przypadku materiatow takich, jak stal hartowana lub austenityczna stal nierdzewna, prosimy ustawia¢ odpowiednia

gtebokos¢ skrawania, aby uniknaé przedwczesnego zuzycia i wykruszenia spowodowanego przez zewnetrzng warstwe

materiatu.



Seria MMT do toczenia gwintéw

ELIMINOWANIE PROBLEMOW

Rodzaj problemu

Zaobserwowany skut

ek Przyczyny

Rozwiazania

Mata doktadnosc

gwintu

Gwinty nie pasuja
do siebie.

Nieodpowiedni montaz narzedzia.

Ustawic wierzchotek krawedzi skrawaace] plytki na wysokosci 0 mm (w osi przedmiotu obrabianegol.

Sprawdzi¢ pochylenie oprawki [w kierunku bocznym).

Zbyt ptytki gwint.

Niewtasciwa gtebokos¢ skrawania.

Zmieni¢ gteboko$¢ skrawania.

Brak odpornosci ptytki na zuzycie
lub odksztatcenia plastyczne.

Patrz ponizej punkty ,.Szybkie zuzycie powierzchni
przytozenia” i ,Duze odksztatcenia plastyczne”.

Zte wykonczenie
(gtadkosd)

powierzchni

Wada powierzchniowa.

Widr owija sie wokét przedmiotu
obrabianego
lub utrudnia obrébke.

Zmieni¢ dosuw wgtebny na boczny i kontrolowac
kierunek sptywu widra.

Zmieni¢ na ptytke w tolerancji M z tamaczem 3D.

Wystepuje kolizja miedzy boczna krawedzia

skrawajaca ptytki a przedmiotem obrabianym.

Sprawdzi¢ kat przytozenia i dobrac¢ odpowiednia
ptytke podporowa.

Zadziory na powierzchni

Narost na krawedzi skrawajacej.

Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania.

Zwiekszyc¢ cisnienie i ilos¢ chtodziwa.

Zbyt duzy opér skrawania.

Zmniejszy¢ gtebokos$¢ skrawania na przejscie.

Powierzchnia zadrgana.

Za duza predkos$¢ skrawania.

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.

Zbyt stabe zamocowanie przedmiotu
obrabianego lub narzedzia.

Sprawdzi¢ ponownie zamocowanie przedmiotu obrabianego i
narzedzia. (Docisk uchwytu, luz zamocowanial

Nieodpowiedni montaz narzedzia.

Ustawic wierzchotek krawedz skrawajace] tytki na wysokasci Omm (w osi przedmiotu obrabianego.

Krotka trwatos¢
narzedzia

Za duza predkos$¢ skrawania.

Zmniejszy¢ predkosé skrawania.

Szybkie zuzycie
powierzchni przytozenia.

Za duza liczba przej$¢ powoduje zuzycie Scierne.

Zmniejszy¢ liczbe przejsc.

Za mata gtebokos$¢ skrawania podczas
przejscia wykanczajacego.

Nie obrabiac ponownie przy zerowej gtebokosci skrawania,
zalecana gtebokos¢ skrawania powyzej 0.05mm.

Niejednakowe zuzycie
lewej i prawej strony
krawedzi skrawajacej.

Kat pochylenia przedmiotu obrabianego
nie pasuje do kata przytozenia narzedzia.

Sprawdzi¢ kat pochylenia przedmiotu obrabianego
i dobra¢ odpowiednia ptytke podporowa.

Za niska predkos¢ skrawania.

Zwiekszy¢ predkosé skrawania.

Zbyt duzy opér skrawania.

Zwiekszy¢ liczbe przejs¢ i zmniejszy¢ opér
skrawania na kazde przejscie.

Wykruszenia
i pekniecia.

Sprawdzi¢ ugiecie przedmiotu obrabianego.

Niestabilne zamocowanie.

Skréci¢ wysieg narzedzia.

Sprawdzi¢ ponownie zamocowanie przedmiotu obrabianego i
narzedzia. [Docisk uchwytu, luz zamocowanial

Zwiekszy¢ ci$nienie chtodziwa, aby odrzucic¢ wiéry.

Gromadzenie sie widra.

Zmieni¢ czas przejscia, aby kontrolowac sptyw wiéra.

[Wydtuzy¢ kazde przejscie, aby umozliwic usuniecie widra przez chiodziwo.)

Aby zapobiec zakleszczaniu sie widra zmienic metode obrobki ze

standardowego toczenia wewnetrznego na toczenie w kierunku ,.od wrzeciona”.

duzy opor na poczatku kazdego przejscia.

Brak fazki na przedmiocie obrabianym powoduje

Wykonac fazki na wejsciu i wyjsciu z przedmiotu obrabianego.

Za duza predkos$¢ skrawania
i wytwarzanie sie duzych ilosci ciepta.

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania.

Duze odksztatcenie

plastyezne Brak doptywu chtodziwa.

Sprawdzi¢, czy doptyw chtodziwa jest wystarczajacy.

Zwiekszy¢ cisnienie i ilos¢ chtodziwa.

Zbyt duzy opér skrawania.

Zwiekszy¢ liczbe przejs¢ i zmniejszy¢ opor

skrawania na kazde przejscie.

43
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Seria MMT do toczenia gwintow

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ptytka MMT16ER100ISO (VP10MF)
Materiat obrabiany JIS SCM35 Zaslepka

Ve (m/min) 120

Liczba przejs¢ 5

Metoda skrawania

Dosuw wgtebny promieniowy

Gteboko$¢ skrawania (mm)

Staty przekroj warstwy skrawanej

Chtodzenie

Obrébka na mokro

Zuzycie ptytek MMT byto
mniejsze niz w przypadku ptytek

Wyniki konwencjonalnych.
Trwato$¢ narzedzia wzrosta
3-krotnie.

Ptytka MMT16ER110BSPT (VP15TF)

Materiat obrabiany JIS SUS316 Sruba

Ve [m/min) 100

Liczba przejs¢ 20

Metoda skrawania

Dosuw wgtebny promieniowy

Gtebokos¢ skrawania (mm)

Staty przekroj warstwy skrawanej

Chtodzenie

Obrébka na mokro

Ptytki MMT sa zalecane do
obrébki niestabilnej, brak

Wyniki przypadkéw nagtego ztamania.
Trwato$¢ narzedzia wieksza
1.5-krotnie.

Ptytka MMT16ER1501S0-S (VP15TF)

Materiat obrabiany JIS S45C Sruba

Ve (m/min) 140

Liczba przejsc 6

Metoda skrawania

Dosuw wgtebny promieniowy

Gtebokoé¢ skrawania (mm)

Staty przekrdj warstwy skrawanej

Chtodzenie

Obrébka na mokro

W poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi ptytki MMT
zapewniaty lepsza kontrole widra

Wyniki i mniejsze zadziory na gwintach
niepetnych. Mozliwe uzyskanie
3-krotnie wiekszej trwatosci narzedzia.

Ptytka MMT16ER1501S0-S (VP15TF)

Materiat obrabiany JIS SCM435 Sruba

Ve (m/min) 80

Liczba przejs¢ 10

Metoda skrawania

Dosuw wgtebny promieniowy

Gteboko$¢ skrawania (mm)

Staty przekroj warstwy skrawanej

Chtodzenie

Obrdbka na mokro

Wyniki

W przypadku ptytek MMT dzieki
lepszej kontroli sptywu widra,
uniknieto owijania sie widréw
wokat przedmiotu obrabianego.
Trwato$¢ narzedzia wzrosta
1.5-krotnie

B MMT A Frezy konwencjonalne

Gwint metryczny ISO M18 x 1.0

Szt./naroze

1IN

1.000 2.000 3.000

Gwint rurowy stozkowy R7/8 cala

Szt./naroze

Gwint metryczny ISO M20x 1.5

Szt./naroze

|

300 600 900

Gwint metryczny ISO M12 x 1.5

Szt./naroze

| &

U
50 100 150



Seria MMT do toczenia gwintow

WYDAJNOSC SKRAWANIA

INCONEL®718 - POROWNANIE WIELKOSCI ZUZYCIA W
ZALEZNOSCI OD DLUGOSCI SKRAWANIA

Powtoka wykazywata doskonata odpornosé na scieranie podczas obrdbki gwintéw w stopach zaroodpornych:
uszkodzenia takie, jak zuzycie Scierne i odksztatcenia plastyczne byty mniejsze.

Materiat obrabiany Inconel®718

Ptytka Do gwintu metrycznego ISO 60°
Ve (m/min) 30

Skok (mm) 1.5

tacznie 12 przejsé,

catkowita gteboko$¢ skrawania:
0.92 mm

ap = 3 przejscia po 0.1 mm,

4 przejscia po 0.08 mm,

5 przej$¢ po 0.06 mm

Gtebokos$¢ skrawania

Rodzaj obrébki Obrébka na mokro

Dtugosc

. MP9025 Producent A Producent B Producent C
skrawania (m)

20

Brak mozliwosci

25 obrobki

35
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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