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Najwazniejsze cechy: DCT

o Redukcja czasu obrébki oraz
ustawiania
Wartosci RPRG sg podawane na
trzpieniu frezow do gwintéw od
-t listopada 2014 roku.

’ : Teraz mozna zredukowac kontrole

i korekte wprowadzajgc wartosc

Tuleja ze skalg
Zakres pomiarowy 100% ~ 50%

RPRG.
tolerancji gwintu (6H)
{

~

7 pozycji na skali

Dzieki dotgczonej skali odczytu
mozliwe jest potwierdzenie
efektywnej srednicy.



Najwazniejsze cechy i zalety DCT

o Redukcja czasu obrébki oraz ustawiania

Dotychczasowa Srednica gwintu wewnetrznego byta trudna do okreslenia teraz mozliwe jest
mierzenie czytelnymi wartosciami

Trzpief z gwintem Tuleja Uchwyt

€) Tuleja ze skala

DCT sktada sie z trzech elementéw - trzpien z gwintem, tulei i Sruby do blokowania
pozycji. Mierzalny zakres od 100% ~ -50% tolerancji gwintu (6H); z 7 pozycjami
odczytu na skali

Efektywna $rednica i diagram zaleznosci potozenia
Przyktad: M10 x 1
+150

€) Metoda pomiaru

@ @ = s Zwolnij tuleje
Insert the DCT into odczytu tak, aby
the thread. Turn the dotykata gérnej

ﬁ . .
tool until it has krawedzi gwintu.

- oL+
0
o
reached the deepest Zablokuj potozenie
i:
o

position. tuleji dokrecajac
* Warto$¢ odczytu powinna by¢ uzywana tylko jako odniesienie. W celu ostatecznego sprawdzenia gwintu nalezy uzy¢ sprawdzianu do
gwintu (patrz str. 6).
* W zaleznosci od srodowiska pracy ten produkt moze nie by¢ odpowiedni.

@

Turn the tool in Odczytaj warto$¢ na

reverse to remove it skali

from the thread.




Dla 6H ze skala

Sleeve Dia.

Wymiar gwi Mierzalna glgokéc’ mm) w Slepym Tuleja @
9342000 M6 x 1 = 1.5 D 9 A ~ 213
9342001 M8 x 125 - 1.5 D 12 ~ 213
9342002 M8 x 1 = 15 D 12 ~ 213
9342003 M10 x 15 - 1.2 D 12 ~ @15
9342004 M10 x 1 = 1.2 D 12 = @15
9342005 M12 x 175 - 1.2 D 144 ~ 217
9342006 M12 X 15 = 1.2 D 144 ~ 217
9342007 M12 x 125 - 1.2 D 144 ~ 217
9342008 M14 X 2 = 1.2 D 168 ~ 219
9342009 M14 x 15 - 1.2 D 168 ~ 219
9342010 M14 x 1 = 1.2 D 168 ~ 219
9342011 M16 X 2 - 1 D 16 ~ @21
9342012 M16 X 15 = 1 D 16 ~ 221
9342013 M18 X 25 - 1 D 18 ~ @23
9342014 M18 x 15 = 1 D 18 & 223
9342015 M20 X 25 - 1 D 20 ~ @25
9342016 M20 X 15 = 1 D 20 ~ @25
9342017 M24 X 3 - 1 D 24 ~ @29

1)Dostosowane do faz przekraczajacych srednice gwintu + 1 mm i do pogtebien o srednicy mniejszej niz tulejka.
2) Zawiera tolerancje 5H, oraz 2 i 1 klase gwintu

Mierzalna gtebokos¢ (mm) w Slepym

otwo

Wymiar gwintu Tuleja @

9342018 5/16 — 24UNJF - 15 D 11,9 ~ 213

1) Dostosowane do faz przekraczajacych Srednice gwintu+ 1 mm i pogtebien o srednicy mniejszej niz tulejka.

Aby uzyskac wigcej informacji, Specjalne (alternatywne wymiary gwintu, modyfikacja skali itp.)

skontaktuj sie z najblizszym dostepne na zyczenie.
przedstawicielem handlowym OSG.




linia frezow do gwintowania OSG

Seria produktéw Rozmiar Cechy
-Dtugosc robocza = 3 zwoje redukuje
sity skrawania i zmniejsza obcigzenia
na narzedzie oraz na obrabiany detal
- Krotka dtugos¢ catkowita = 40 mm
zapewnia tatwosc obstugi.
frez do gwintu M1,8 ~ M20 « Powtoka WXS o udokumentowanych
D& EINeE T maty rozmiar MF 16 ~ MF 20 B | Wynikach pracy wutwardzonych
G1,8~G2 oraz najwyzszej jakosci weglik
jako materiat bazowy.
- Dostepne od M1, skok 0,25 pitch
gwinty o matej $rednicy
- Odpowiednie do stali weglowych,
stali nierdzewnych, odlewéw i metali
niezelaznych
+ Obrabia utwardzone stalowe o wartosci
—ﬁ-l przekraczajacej 50 HRC i stopy
zaroodporne
(M2 i wieksze)
+ Odpowiednie do gwintéw
metrycznych, S oraz zunifikowanych
do matych $rednic S1~1.4
WH-VM-PNC Y M1~1.8
M2~5 No.8
)
- Dostepne od gwintu M6, i skoku 0.75
+ Odpowiednie do stali weglowych,
nierdzewnych i utwardzonych (do
45HRC)
Me~M24 + Otwory chtodzace/ Bez otworéw
WX-ST-PNC R/RC1/16~2 ' | « Nowo rozbudowane z gwintami
RP/G 1/16~2 rurowymi ( stozkowymi)
NPT 1/16~2
dostaliz
z wewnetrznym ]
RS- IN[@ doprowadzeniem M6 ~ M27 m
chtodziwa
- Dostepne od gwintéw M6, 1 skok
» Odpowiednie do metali niezelaznych i
stopow zaroodpornych
. frezy do gwintow metrycznych,
d_o metall . M6 ~ M27 zunifikowanych i rurowych
niezelaznych i UNF/UNC
stopow 1/4~7/8 B
zaroodpornych RC 1/8~2
NPT 1/16~2

* Planet Cutter jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy OSG Corporation.




Narzedzia wspomagajace dla
potrzeb frezowania gwintow

RPRG

RPRG jest wartoscig odniesienia dla korekcji promienia narzedzia

Zwykle promien narzedzia byt wprowadzony podczas konfiguracji jako parametr systemu NC, ktory
byt korygowany poprzez kontrole gwintu za pomocg sprawdzianu. Jednakze mozna

zredukowa¢ czas ustawiania i korekte po prostu wprowadzajgc wartos¢ RPRG wskazang na trzpieniu
narzedzia.

+0.150 Przyktad
« Srednica narzedzia: @7,5; Skok: 1; Minimalna srednica otworu:
+0.118 10 (numer EPD: 8304721)
g - Gwint wewnetrzny: M10 X 1

gl |8 - Tolerancja srednicy podzialowej: 0 do +0.118 (ISO-5H), 0 do +0.150 (ISO-6H)
ozl |2z Wprowadzona wartos¢ RPRG: 3.681
eé é

S

(U]

Pitch Dia. 0

m RPRG sg wartosciami referencyjnymi. Optymalne, rzeczywiste wartosci zaleza czywiscie od
srodowiska obrébki. Okresl optymalne wartosci po frezowaniu prébnym

m Wartosci RPRG sa optymalnie ustalone, aby osiggna¢ norme ISO: 5H (dawniej klasa 1) dla
gwintu wewnetrznego. Gwinty metryczne i ANSI: klasa 3B dla gwintéw zunifikowanych.
Ustalone wartosci RPRG dla

gwintéw stozkowych (R / Rc) sg efektywne przy uzyciu generatora kodéw NC
ThreadPro dostepnego na naszej witrynie.

m W przypadku frezéw gwintowych wartosci RPRG sa obliczane na podstawie minimalnego
otworu wierconego ($rednica minimalna gwintu wewnetrznego i srednicy narzedzia). Aby
wykonac inne $rednice konieczne jest uzycie mniejszej wartosci niz podane RPRG.

m Wartosci RPRG sg podane na trzpieniu narzedzi wykonanych po listopadzie 2014 roku.

* Planet Cutter jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy OSG Corporation.

ThreadPro
Frezowanie gwintéw Oprogramowanie NC Generator kodu

m Dostepne w 12 réznych jezykach

m Obstuga 8 jezykdéw programowania NC
m t3cznie z wartoscig RPRG * w celu dalszego

uproszczenia procesu

* RPRG = wartos$¢ odniesienia korekcji promienia narzedzia

'ln"c

Powered by

{\ AUTODESK maendro. ThreadPro

pobrania ThreadPro.



Narzedzia do mierzenia gwintow

Sprawdziany graniczne
do gwintéw

LG

Sprawdziany graniczne do gwintéw
rurowych réwnolegtych

LG

(G-PF-PS)

Dla gwintu wewnetrznego Dla gwintu zewnetrznego

Strona przechodnia  strona nieprzechodnia
Strona przechodnia

BT | © (&

strona nieprzechodnia

Sprawdziany do gwintéw Srubowych sa
klasyfikowane w ten sam sposéb jak sruby.
Gwinty srub sg sprawdzane zgodnie z dwoma
wartos$ciami granicznymi przechodnie
i nieprzechodnie . Poprzedni system
sprawdzianéw JIS udostepnia dwie kategorie
sprawdzianéw w zaleznosci od celu uzycia:
obrobki skrawaniem i kontroli. Ta klasyfikacja
nie jest stosowana w systemie ISO. Gwinty
sSrubowe przechodza kontrole, jesli miernik GO,
przykrecany reka bez nadmiernej sity wkreca sie
na catej swojej dtugosci, a jesli sprawdzian NO
GO, przykrecany reka bez nadmiaru sity, wkreca
sie nie wiecej niz dwa obroty ob gwintu (nie
wiecej niz trzy obroty gwintu w ANSI).

Sprawdziany do
gwintéw rurowych

Sprawdziany do gwintéw rurowych
stozkowych stuza do sprawdzania
gwintow zewnetrznych gwintow
stozkowych rurowychj i réwnolegtych
gwintéw wewnetrznych rurowych,
ktdre pasuja do gwintéw stozkowych.
Trzpieniowy sprawdzian gwintu
stozkowego i sprawdzian pierscieniowy
gwintu stozkowego tworza pare
przyrzadéw do kontroli gwintéw
stozkowych. Aby sprawdzi¢ tolerancje
wewnetrznego lub zewnetrznego
gwintu stozkowego, nalezy korzystac
z naciecia na wiekszym koncu stozka
sprawdzianu oraz na mniejszej czesci
sprawdzianu gwintu stozkowego.
Gdy wkrecamy recznie trzpieniowy
lub pierscieniow sprawdzian gwintu
stozkowego w wewnetrzny lub
zewnetrzny gwint stozkow, gwintowany
otwdr lub watek przechodzi kontrole,
jesli jego koniec miesci sie w zakresie
okreslonym przez naciecia graniczne.
W 1982 roku zmieniono norme JIS dla
standardowych gwintéw rurowych.
Gtowny tekst zawiera tres¢ I1SO 7/1,
wykorzystujac symbole gwintéw "R",
"Rc" i "Rp." Symbole "PT" i "PS" uzywane
w poprzedniej edycji JIS sa okreslone w
dodatku do normy. W celu sprawdzenia
gwintow rurowych okreslonych
w zmienionym JIS nalezy uzywa¢
sprawdzianoéw, ktére zawierajg nowe
symbole gwintéw.

Dla gwintu wewnetrznego Dla gwintu zewnetrznego

P N Strona przechodnia
Strona przechodnia strona nleprzechodnla

E strona nleprzechodnlau

"We wrzesniu 1966 r. Uaktualniono standard JIS dla gwintéw rurowych
réwnolegtych w celu uwzglednienia norm I1SO. W rezultacie JIS B 0202
(gtédwnie adresowanie potaczen mechanicznych) zostat dodany do
istniejacego JIS B 0203 (gtéwnie w odniesieniu do uszczelnienia). Byta to
radykalna rewizja i zmiana specyfikacji przyrzadéw do kontroli gwintéw.
JIS B 0253 (PS) dla gwintéw stozkowych, ktérych gtéwnym celem
jest szczelnos$¢. Poniewaz uszczelnienie jest zwigzane z potagczeniem
zewnetrznego gwintu stozkowego i rownolegtego gwintu wewnetrznego,
sprawdziany trzpieniow z gwintem srubowym pozostaty, a wkrecane
sSrubowesprawdziny pierscieniowe przestaty egzystowac. Tymczasem JIS B
2054 (PF) zostat zatozony gtéwnie do potgczen mechanicznych. Nastepnie
w 1982 roku zrewidowano JIS B 0202 (réwnolegte gwinty rurowe). Gtéwny
tekst zawiera tres¢ ISO 228/1, uzywajac symbolu gwintu "'G"", podczas gdy
""PF"" uzyte w poprzedniej edycji JIS jest okreslone w Dodatku. Ponadto
gtéwny tekst JIS B 0203 (gwint rurowy stozkowy) okresla réwniez zawartosc¢
ISO 7/1, wykorzystujac symbole gwintow ""R"", ""Rc"" i ""Rp."" Symbole
""PT"" i ""PS"" uzywane w poprzedniej edycji JIS sg okreslone w dodatku do

normy.

Sprawdziany do gwintéw
rurowych ANSI

TG

(NPT)

Sprawdziany do gwintéw rurowych
stozkowych ANSI (NPT) stuza do
kontroli gwintéw rurowych (NPT) w
ogolnie uszczelnianych czesciach.
Sprawdziany NPT sg wykonane wg
réznych specyfikacji, niektore z nich
maja naciecia, podczas gdy inne
nie. Zwykle uzywane trzpieniowe
i pierscieniowe sg wyposazone
w tréjstopniowe naciecia (L1).
Jesli sprawdzony gwint stozkowy
odpowiada standardowym
wymiarom, koniec rury zatrzyma
sie w potozeniu BASIC, ktory
jest Srodkowym wycieciem na
sprawdzianie. Pozostate dwa naciecia
wskazuja maksymalne i minimalne
dopuszczalne wymiary.

Sprawdziany do
gwintéw rurowych ANSI

TG

(NPTF)

Sprawdziany do gwintéw
rurowych stozkowych ANSI (NPTF)
przeznaczone sa do taczenia
rur paliwowych lub olejowych
na statkach, samochodach,
samolotach itp. Te gwinty maja na
celu osiagniecie suchych potaczen
uszczelniajacych bez stosowania
materiatu uszczelniajacego. Trzpien
L1 i pierscien L1 stuza do sprawdzania
szczelnosci dtugosci (L1) gwintow
wewnetrznych i zewnetrznych.
Trzpien L3 i pierscien L2 stuza do
sprawdzania szczelnosci dtugosci
(L3 i L2-L1) gwintéw

zewnetrznych i wewnetrznych. Jesli
relacje potozenia nacie¢ dwédch
koncowek, zaslepek L1 i L3 lub
pierscieni L1 i L2 nie przekracza pét
obrotu, gwarantuje wtasciwy kat
stozka produktu.
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