KOPOHYATBIE METYUKH

GWINTOWNIKI KORONOWE

O6wasa uHpopmayus

Koporyameili memuuk DC ¢ paboueli nosepxHocmeto, , V “-06pabo-
maHHoU 0518  npedomepaujeHus XO/I00HOU C8apKu, Asademcsa
8bICOKONPOU3BOOUMESTIbHLIM  UHCMPYMEHMOM, 06ecneyusanuwum
8bICOKOE Ka4ecmao nosepXHOCMU Hapesaemoli pe3sbbl.

CchepanpumeHeHus

bnazodapsa 8HympeHHel emMKocmu 071 CmpyXKoomgodd 80
hpoHmaneHol yacmu, KopoHuamele memyuku DC mozym 6bime
UCNosb308aHbl 071 HAPe3aHus pe3bbbl KAK 8 CKBO3HbIX, MAK
u 8 anyxux omeepcmusax. KopoHyami mem4yuk moxem 6bime
ucnone3o8aH 0711 Mamepuasaos ¢ npedesioM nNPoOYHOCMU OO0
850H/MM? u Ko3ghpuyueHmom yonuHHeHUA Makcumym 30%

Ucnosb3osaHue

Koporuamelli memyuk Moxem Obimb UCNOL30BAH 071 CKBO3HBIX
omeepcmuti /1060l 2ybuHbl. OOHAKO, OSI9 ONMUMA/ILHO20 HApe3d-
HUA 8 2/TyXux omeepcmusx,omeepcmue nod pe3vby OO/KHO Obimb
€00MBeMCcmMayUUM U c1edyroujue UHCMPYKUYUU OOIKHbI 8bINOIHAMBCS:
- Hapesatlime pe3bby 0o cpabameigaHus npedoxpaHumesnbHol
Mygmel nampoHa
- BeigepHUMe MemMyuK U 04UCMuUMe 0m CMpPYXKu
- Hapesatime pe3b6y Ha nonHyto 2ny6uHy

O6wue ykasaHus

SpppekmusHas paboma kopoHYamelx memyukos DC, makxe Kak u
Ka4ecmeo Hapezaemol pe3bbbl, 3a8Ucam om cob100eHus Credyouux
npasusn:

- He npesbiwaiime makcumansHo 00ONyCMUMYIO NO2peuHOCMb
yeHMpuposaHusa uHcmpymeHma e 0.1Mm

Memu4uk OonmxeH 08u2ambCsi COOCHO omeepcmuio, Ucnose3ylime
pe3bboHape3Hol nNampoH

Hape3satime pe3b6y c pekoMeHO08aHHOU CKOPOCMbIO

Bouibupatime COX & 3asucumocmu om mamepuand, 8 KOmMopom
6ydem Hape3ambcs pe3bba

Ucnone3ylime nampoH ¢ ocegol KomneHcayuel U npedoxpaHu-
mesnbHoU Mygpmoli

Ompezynupytime npedoxpaHumesnoHyilo Mymy maxkum obpasom,
4mobbl oHa cpabameigana npu 0oCMuXxeHUU

Kozda Hape3zaeme nepsyio pe3bby, ociabsme npedoxpaHumesnbHyio
Mygmy 00 NpOCKA/Ib3bIBAHUSA, 3ameM NoCMeneHHO 3amsAHUMe, NOKa
Memyuk He Ha4YHem 8pawamsCsi.

Informacje ogélne

Waporyzowany (,V“) gwintownik koronowy jest narzedziem o
duzej wydajnosci, ktére oferuje bardzo dobra jakos¢ powierzchni
wykonywanego gwintu. ,V*- obrébka powierzchniowa zapobiegajaca
powstawaniu narostu.

Zastosowanie

Dzieki wybraniu od frontu zapewniajagcemu miejsce na
gromadzenie widra, gwintownik koronowy DC jest odpowiedni do
gwintowania zaréwno otworéw przelotowych jak i nieprzeloto-
wych. Gwintownik koronowy moze by¢ uzyty w materiatach o
wytrzymatosci na rozcigganie do 850 N/mm? i o maksymalnym
wydtuzeniu 30 %.

Wykorzystanie

Gwintownik koronowy moze by¢ uzyty do otworéw przelotowych
kazdej gtebokosci. Jednakze do optymalnego gwintowania
otwordw nieprzelotowych, gtebokos¢ otworu pod gwint musi by¢
odpowiednio dostosowana i powinny zosta¢ spetnione ponizsze
warunki :

- Gwintuj do momentu zadziatania sprzegta w oprawce

- Wycofaj gwintownik i usun wiéry

- Gwintuj na petng gtebokos¢

Ogolne wskazowki

Wydajna praca gwintownikami koronowymi DC, jak rowniez jako$¢
wykonywanych gwintéw zalezy od ponizszych zasad :

- Nie przekraczaj maksymalnego dopuszczalnego btedu centro-
wania, 0.1 mm

Gwintownik musi pracowac wspoétosiowo, uzywaj odpowiedniej
oprawki

Gwintuj z odpowiednia predkoscia skrawania

Wybierz odpowiednie chtodziwo do materiatu, ktéry bedzie
gwintowany

Uzyj oprawki z kompensacja osiowa i sprzegtem przecigzeniowym
Ustaw sprzegto przecigzeniowe tak, aby zadziatato tuz powyzej
przewidywanej warto$ci momentu obrotowego.

Kiedy gwintujesz pierwszy otwor, poluzuj sprzegto az do
uzyskania poslizgu, nastepnie stopniowo dokre¢ je do momentu,
az gwintownik zacznie sie obracac.

Gromadzenie widra
Pojemnos¢ wybrania na gromadzenie widra jest nastepujaca:

C6op cmpyxku Srednica gwintu ©20-29 mm > @30 mm
Obvem cmpy»xKoomeodsLyeli eMKOCMU pacqumaH Ha CIedytolyro 2/TyOUHY : M - 1.4xD
Juamemp pe3bbbi @20-29mm >@30mm MF 1.2xD 1.4xD
M - 1.4xD UN-8 - 1.4xD
MF 1.2xD 1.4xD G 1.2xD 1.4xD
UN-8 - 1.4xD
G 1.2xD 1.4xD
Ckopocmu pe3aHus u o6opomel wnuHoesnd (pekomeHoo8aHHble) — Zalecane parametry skrawania
M P Ve n MF P Ve n MF P Ve n UN-8 P Ve n
(m/min) ~ (U/min) (m/min) ~ (U/min) (m/min) ~ (U/min) TP (m/min)  (U/min)
30 35 7.9 84 22 1.5 8.0 116 45 1.5 6.9 49 /4" 8.0 7.8 77
33 35 17 74 24 1.5 8.0 106 45 . 6.9 49 13/8" 8.0 1.6 69
36 40 15 66 26 1.5 7.9 97 48 1.5 6.6 44 1A 8.0 73 62
39 40 73 60 28 1.5 7.9 90 48 20 6.6 44 15/8" 8.0 7.1 55
42 45 7.1 54 30 1.5 7.9 84 48 30 6.6 44 13/4" 8.0 6.9 49
45 45 6.9 49 30 20 7.9 84 48 40 6.6 44 17/ 8.0 6.7 45
48 5.0 6.6 44 32 1.5 78 17 50 1.5 6.5 41 7 8.0 6.4 40
52 5.0 64 39 32 20 78 77 52 1.5 64 39
56 55 6.1 35 33 1.5 7. 74 52 30 64 39
60 55 5.8 3 33 20 77 74 55 1.5 6.2 36 G P Ve n
64 6.0 55 28 34 1.5 7.6 7 56 40 6.1 35 TP (m/min)  (U/min)
68 6.0 52 25 35 1.5 7.6 69 60 20 5.8 31
36 1.5 7.5 66 64 4.0 55 28 1 11.0 11 74
36 20 75 66 68 40 52 25 A" 11.0 7.1 54
36 3.0 7.5 66 72 6.0 50 22 na" 11.0 6.6 44
38 1.5 73 62 76 6.0 47 20 2" 11.0 58 3
40 1.5 7.2 57 80 20 44 18 1/ 11.0 54 26
40 20 7.2 57 80 40 44 18 iy 11.0 48 20
42 1.5 7.1 54 80 6.0 44 18 B 11.0 43 17
42 20 7.1 54 90 6.0 37 13 3" 11.0 3.8 14
42 3.0 7.1 54 100 6.0 3.0 10
42 40 7.1 54 110 6.0 25 7
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30 350 180 39.0 22.0 18.0 5 26.50 102575
33 350 180 39.0 22.0 18.0 5 29.50 *102576
36 400 200 43.0 250 20.0 5 32.00 102577
39 400 200 43.0 250 20.0 5 35.00 102578
42 450 220 47.0 280 220 5 37.50 102579
45 450 220 47.0 28.0 22.0 5 40.50 102580
48 500 240 52.0 320 240 5 43.00 102581
52 5.00 240 52.0 320 24.0 5 47.00 102582
56 550 260 58.0 36.0 29.0 6 50.50 102583
60 550 260 58.0 36.0 29.0 6 54.50 102584
64 6.00 290 64.0 400 320 6 58.00 102585
68 6.00 290 64.0 40.0 320 6 62.00 *102586
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422 150 125 28.0 180 145 4 20.50 *102526
426 150 140 30.0 180 145 4 2450 *102529
428 1.50 140 30.0 200 16.0 4 26.50 *102530
30 150 160 320 220 180 5 28.50 *102531
32 1.50 160 32.0 220 180 5 30.50 *102533
34 150 160 26.0 220 180 5 32.50 *102537
35 150 175 28.0 250 200 5 33.50 *102538
36 2.00 175 35.0 250 200 5 34.00 102540
36 3.00 200 43.0 250 200 5 33.00 102541
38 1.50 175 28.0 250 200 5 36.50 *102542
40 150 190 31.0 280 220 5 38.50 *102543
40 2.00 190 38.0 280 220 5 38.00 *102544
42 2.00 190 38.0 280 220 5 40.00 102546
42 3.00 220 47.0 280 220 5 39.00 102547
48 150 205 34.0 320 240 5 46.50 *102551
48 3.00 205 41.0 320 240 5 45.00 102553
52 3.00 205 41.0 320 240 5 49.00 102557
56 400 260 58.0 36.0 290 6 52.00 102559
64 400 290 64.0 400 320 6 60.00 102561
80 400 270 56.0 450 350 7 76.00 *102564
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11/4 8 3175 180 39.0 220 180 5 2870 102566
13/8 8 3492 180 39.0 220 180 5 31.80 102568
1112 8 3810 200 43.0 250 200 5 3500 102565
15/8 8 4127 220 47.0 280 220 5 3820 102569
13/4 8 4445 220 470 280 220 5 4140 102567
17/8 8 4762 240 520 320 240 5 4450 102570
2 8 5080 205 41.0 320 240 5 47.70 102572
21/4 8 5715 220 450 36.0 290 6 54.10 102571
21/2 8 6350 220 450 36.0 290 6 6040 111879
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G TPI mm mm mm mm mm s> e
2112 14 2095 140 320 16.0 120 4 1890 *102521
A3/4 14 2644 150 34.0 200 160 4 2440 102525
1 11 3324 160 320 220 180 5 30.70 102522
11/4 11 4191 190 38.0 280 220 5 39.30 102519
1112 11 4780 205 410 320 240 5 4520 102518
13/4 11 5374 205 410 320 240 5 5120 *102520
2 11 5961 220 450 36.0 290 6 57.00 102524 i
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