WIERTLO-GWINTOWNIKI

Informacje ogdlne

Wiertto-gwintowniki DC - dwa narzedzia w jednym -
pozwalajg na wiercenie oraz gwintowanie detalu bez
zmiany narzedzia.

Jest to optymalne rozwiazanie dla obrabiarek CNC,
gtowic wiertarskich, tokarek rewolwerowych oraz gwin-
ciarek.

Zastosowanie

Wiertto-gwintowniki DC sg rekomendowane do obrébki
materiatéw o wytrzymatosci na rozcigganie do 750 N/mm?,
takich jak stal, zeliwo szare, aluminium, mosigdz.

Ogélne wskazowki

- Obrabiany otwér musi by¢ catkowicie przewiercony
zanim gwintownik zacznie prace.

- W materiatach z krétkim wiérem dtugos¢ gwintu nie
powinna przekroczy¢ 1.8 x D (typ N5952 do 2 x D).

- W materiatach z dtugim wiérem diugos¢ gwintu nie
powinna przekroczy¢ 1.2 x D.

- Chtodziwo jak przy gwintowaniu.

Predkosci skrawania

Dla gtowic wiertarskich i obrabiarek CNC dobrane sa
idealne predkosci przy wierceniu i gwintowaniu (patrz
nasza tabela zastosowan na stronie 7).

Jezelitasama predkosc¢ jest dobranazaréwno do wiercenia
jak i gwintowania, my zalecamy wartosci podane ponize;j.

Predkosci skrawania (wartosci zalecane)

Instrukcje programowania

Poglebianie:

Nawiercaj i pogtebiaj jednoczesnie.

Kroki programowania przy posuwie i obrotach wrzeciona
w 100 % zsynchronizowanych (idealny przypadek) :

1) Wiertto-gwintownik w pozycji startowej (szybki posuw)
2) Wiercenie:

- ustaw predkos¢

- ustaw posuw

- zapobiegaj dtugim wiérom

- usuwaj wiory

3) Gwintowanie - pozycja startowa

4) Gwintowanie:

- ustaw predkos¢

- posuw = 100 % skoku

- ustaw dtugos¢ gwintu

- gwintownik musi by¢ wolny od wiéréw, zanim zacznie
nacina¢ gwint

5) Wiertto-gwintownik powraca na pozycje startowa

Kroki programowania przy braku petnej synchronizacji

posuwu i obrotow wrzeciona:

Wazne: Zamocuj wiertto-gwintownik w oprawce z jednostronng

kompensacja osiowa (na wyciaganie).

1) Wiertto-gwintownik w szybkiej pozycji startowej

2) Wiercenie:

- ustaw predkos¢

- ustaw posuw

- zapobiegaj dtugim wiérom

- usuwaj wiory

3) Gwintowanie - pozycja startowa

4) Gwintowanie:

- ustaw predkos¢

- posuw =90 - 95 % skoku

- ustaw dtugos¢ gwintowania

5) Wiertto-gwintownik powraca na pozycje startowa.

Predkosci dla réznych srednic
Grupy materiatowe V¢ (m/min) M3 M4 M5 Mé M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20
Stale do 500 N/mm? 20 2120 1600 1270 1060 800 640 530 460 400 360 320
Stale powyzej 500 N/mm? 15 1600 1200 950 800 600 430 400 340 300 270 240
Zeliwo szare, migkkie 20 2120 1600 1270 1060 800 640 530 460 400 360 320
Zeliwo szare, twarde 15 1600 1200 950 800 600 480 400 340 300 270 240
Mosiadz 25 2650 2000 1600 1330 950 800 660 570 500 450 400
Aluminium 25 2650 2000 1600 1330 950 800 660 570 500 450 400
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M mm mm mm mm mm  mm  mm
3 050 620 125 35 27 255 9.0 104578
4 070 660 160 45 34 336 10.0 104580
5 080 755 180 6.0 49 426 125 104583
6 1.00 810 20.0 6.0 49 505 140 104585
8 125 930 120 60 49 6.80 200 104588
10 150 990 140 70 55 855 220 104571
12 1.75 1060 160 90 7.0 1030 250 104573
16 200 1230 200 120 9.0 1410 32.0 104576
20 250 1320 220 16.0 12.0 17.60 36.0 104577
) d| P In Iz dz a dw Ill) ID
M mm mm mm mm mm  mm  mm
4 070 770 160 45 34 336 210 104608
5 080 87.0 180 6.0 49 426 240 104609
6 1.00 940 200 6.0 49 505 27.0 104610
8 1.25 1090 120 6.0 49 6.80 36.0 104611
10 150 1180 140 70 55 855 41.0 104603
%] d| P In Iz dz a dlo IID ID
MF mm mm mm mm mm mm mm
4 050 660 160 45 34 355 10.0 *104579
5 075 755 180 6.0 49 431 125 *123379
8 1.00 930 120 60 49 705 200 104587
10 1.00 99.0 140 70 55 905 220 104570
%) d| P In Iz dz a dlo IID |D
MF mm mm mm mm mm mm mm
12 1.50 106.0 160 90 7.0 1055 25.0 142825
16 1.50 123.0 16.0 120 9.0 1455 32.0 142826
20 1.50 132.0 18.0 16.0 120 1855 36.0 111844
25 1.50 155.0 220 180 145 2355 45.0 111845
32 1.50 170.0 240 220 18.0 30.55 50.0 111846
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UNC TPI mm mm mm mm mm mm mm
6 32 350 66.0 160 40 3.0 280 10.0 *104601
10 24 482 755 180 45 34 386 125 *104598
1/4 20 635 810 200 70 55 515 140 *104597
12 13 1270 106.0 16.0 9.0 7.0 10.85 250 *104596
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G TPI mm mm mm mm mm mm mm
1/8 28 972 930 120 70 55 8.75 20.0 104567
1/4 19 1315 1060 14.0 11.0 90 11.75 25.0 104566
3/8 19 16.66 1230 16.0 120 9.0 1525 32.0 104569
12 14 20.95 1320 18.0 16.0 120 19.00 36.0 104565
3/4 14 2644 1550 220 18.0 145 2445 450 *104568
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%) d] P dl In Iz dz a dw IIO ID
PG TPl mm mm mm mm mm mm mm
7 20 1250 106.0 140 90 70 1140 250 * 104594
9 18 1520 114.0 150 120 9.0 1395 28.0 *104595
13.5 18 2040 1320 180 16.0 120 19.15 36.0 * 104590
16 18 2250 142.0 20.0 18.0 145 2125 40.0 *104591
29 16 37.00 203.0 28.0 280 22.0 3565 63.0 *104593
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