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Rodzaj materiatu VHM
Rodzaj powtoki TiAIN
2,5 3 38 10 M3 0250 85,00
B3] 4 46 14 M4 0330 120,00
4,2 5 50 19 M5 0420 135,00
5,0 6 50 23 M6 0500 150,00
6,8 7 60 23 M8 0680 165,00
8,5 9 100 25 M10 0850 210,00
10,2 11 100 35 M12 1020 305,00

Intrukcja usuwania ztamanego gwintownika z otworu gwintowanego

W przypadku nieréwnego ztamania gwintownika nalezy
wyréwnac powierzchnie przez zeszlifowanie. Dla lepszego prowadzenia
wykona¢ w rdzeniu gwintownika zagtebienie scierniczkg kulistg.

Ztamany gwintownik w otworze gwintowanym.

Usunigcie ztamanego gwintownika mozna wykona¢ na / |
sztywnej obrabiarce, detal powinien by¢ zamocowany pewnie i sztywno. &

Przed wtasciwym wierceniem nalezy kilkakrotnie delikatnie nawierci¢ gwintownik u i
z duzg predkoscig obrotowg i matym posuwem.

i statym matym posuwem.
Warunki obrébki dla maszyn konwencjonalnych:
Smarowanie: na sucho lub olej (Terebor)
Predkos¢ obrotowa: 1400-2400 obr/min
Posuw: reczny
Warunki obrébki dla maszyn NC:
Smarowanie: olej (Terebor)
Predkos¢ obrotowa: 2000-3000 obr/min
Posuw: 0,1mm/obr
Nalezy przerywac¢ wiercenie w celu usuwania powstajgcych wioréw ze strefy obrébki.
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Przewierci¢ rdzen gwintownika wierttem WDG ze statg predkoscig obrotowag I ‘

Wiercenie nalezy kontynuowac¢ az do pojawienia sig wibracji, po czym przerwac wiercenie i delikatnie
usuna¢ pozostate fragmenty gwintownika.

Przed powtérnym gwintowaniem zalecene jest przekalibrowanie otworu gwintowanego wierttem weglikowym
o wiasciwej Srednicy.

Po takim przygotowaniu mozna powtérnie wykonaé¢ operacje gwintowania.

Przyktad zamawiania: Wiertto WDG @ 5,0 VHM TiAIN, W9-900002-0500
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