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Bogate portfolio produktéw Mitsubishi Materials DIACEDGE i1 1 B
zostato podzielone na mate katalogi, poéwiecone g A
poszczegblnym obszarom zastosowan, oferujac
uzytkownikom szybki i tatwy dostep do potrzebnych
informacji o produktach.

Zestaw katalogéw dostepny jest w matych,
praktycznych rozmiarach i jest podzielony
na 5 tomow:

* NARZEDZIA TOKARSKIE
WIERTLA

FREZY MONOLITYCZNE
FREZY SKLADANE
MPLUS

Sztywny futerat zapewnia potrzebna przestrzen do przechowywania wszystkich tomoéw katalogu oraz suplementu

z nowymi produktami, ktéry wydawany jest w czasie dwuletniego cyklu obowiazywania katalogu generalnego.
Kazdy nowy suplement w petni zastepuje poprzednia wersje suplementu, dzieki czemu kazdorazowo mozna pozby¢
sie starej wersji.

INFORMACJE:

e Wraz z niniejsza publikacja, wszystkie poprzednie wersje katalogu generalnego i suplementéw traca swoja waznosc.
¢ Suplement “Nowe Produkty” wydawany jest dwa razy do roku: w kwietniu i pazdzierniku.

* Nowy katalog generalny moze by¢ zamawiany wytacznie jako zestaw 5 tomdéw. Numer zamoéwieniowy to CO09P.

vy
r'd

LY

-
S

E]_ E| CYFROWA WERSJA KATALOGU

Aby uzyskad cyfrowa wersje katalogu, zeskanuj kod QR lub odwiedZ nas na
www.mhg-mediastore.net




MPLUS

WSPOLPRACA - POKONYWANIE GRANIC

MPlus to linia produktéw dedykowana do specjalnych zastosowan, wzbogacajaca istniejacy
asortyment.

Bogaty asortyment narzedzi nietypowych produkowany we wspétpracy z partnerami z catej
Europy, spetniajacych specyficzne wymagania klientow.

Nietypowe narzedzia i zaawansowane systemy narzedziowe dla branzy obrébki metali.
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SERIA MINI-EY

PRECYZYJNY SYSTEM DO TOCZENIA ROWKOW
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MINI-EY-IC

Z WEWNETRZNYM KANALEM DOPROWADZANIA CHtODZIWA

Nowy, zaawansowany system Mini-EY-IC z wewnetrznym
kanatem chtodziwa to kolejny krok w kierunku
rozszerzenia mozliwych zastosowan. Lepszy doptyw
chtodziwa redukuje wytwarzanie ciepta, oraz zwieksza
trwatos¢ narzedzia. Umozliwia to optymalna kontrola
widra i zastosowanie wyzszych parametréw skrawania,
wieksza odpornos¢ na Scieranie, a wiec wyzsza
wydajnosc.

ASORTYMENT PRODUKTOW

» Szeroko$¢ ptytki: 2 mm/3 mm

e Wymiary oprawek: 12x12,16x16, 20x 20

e Wersja: P/L

¢ Maks. $rednica przecinania: @ 25 mm, 32 mm, 42 mm

ZASTOSOWANIE
¢ Toczenie rowkow zewnetrznych

CHARAKTERYSTYKA

e Wyzsze parametry skrawania

¢ Ekonomiczne ptytki jedno-/dwuostrzowe

e W oprawkach o wielkosci 12 16, 0$ wkretu
dociskowego pochylona pod katem 115° zapewnia
tatwiejszy dostep na obrabiarce

e Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa

WYZSZA TRWALOSC NARZEDZIA

DOSKONALA GEADKOSC POWIERZCHNI
LEPSZA KONTROLA WIORA
WIEKSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Z WEWNETRZNYM KANALEM
DOPROWADZANIA CHLODZIWA

3 ///f |I :
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MINI-EY

Z ZEWNETRZNYM DOPROWADZENIEM CHLODZIWA

Mini-EY, to precyzyjny system do toczenia rowkow,
przeznaczony do automatéw tokarskich wzdtuznych.
Bogaty wybdr gatunkow ptytek i tamaczy widra pozwala
na obrobke stali konstrukcyjnych, nierdzewnych, zeliw

i materiatow trudnoobrabialnych. Asortyment obejmuje
ekonomiczne ptytki dwuostrzowe.

ASORTYMENT PRODUKTOW

e Szerokos$¢ ptytki: 1.5 mm -3.0 mm

e Wymiary oprawek: 10x10,12x12, 16x16
¢ Wersja: P/L

¢ Maks. érednica przecinania: @ 25 mm, 32 mm

ZASTOSOWANIE
¢ Toczenie rowkéw zewnetrznych

CHARAKTERYSTYKA

* Ekonomiczne ptytki jedno-/dwuostrzowe
¢ Przeznaczony do automatéw tokarskich wzdtuznych

WYSOKA TRWALOSC NARZEDZIA

DOBRA GLADKOSC POWIERZCHNI |

DOSKONALA KONTROLA WIORA
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MINI-EY-IC

Z WEWNETRZNYM KANALEM DOPAROAWADZENIA CHLODZIWA

LF

Oprawka monolityczna 00°

S .
ou— Pitka  GY2M:

Ptytka GY2M<

Ptytka GY2MC -GU  Ptytka GY2M:

n

Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym.

Ptytka GY2GL

“MF  Plytka GY2M:

HBH

onl

N1

o
Numer zaméwieniowy é- ﬁfa"t";: CW Wersia CDX CUTDIA H B LF LH HF HBH

[=]

(=]
EYHL1212D125-IC ° L 12.5 25 12 12 110 30 16 4
EYHR1212D125-IC ° D 20 R 12.5 25 12 12 10 30 16 4
EYHL1212F125-IC ° L 12.5 25 12 12 10 30 16 4
EYHR1212F125-IC ° F 30 R 12.5 25 12 12 10 30 16 4
EYHL1616D160-IC ° L 16.0 32 16 16 110 335 16 —
EYHR1616D160-IC ° D 20 R 16.0 32 16 16 110 335 16 -
EYHL1616F160-IC ° L 16.0 32 16 16 110 335 16 -
EYHR1616F160-IC ° R 16.0 32 16 16 110 335 16 -
EYHL2020F210-IC ° F 30 L 21.0 42 20 20 125 37 20 -
EYHR2020F210-IC ° R 21.0 42 20 20 125 37 20 —

1. Gdy ptytka o szerokosci 2.39 mm i 2.5 mm z lokatorem E jest uzywana w oprawce dedykowanej do lokatora F, 14 'V?
wysokos$¢ wierzchotka ptytki moze by¢ inna. (&4
2. Pokazane wymiary odnosza sie do ptytki kalibracyjnej.
Jezeli uzywane sa inne geometrie ptytek, wowczas wartosci LF, LH i HF moga by¢ inne.
3. Oprawka o wielkosci 12 bez lokatora.
4. W oprawkach o wielkosci 12i 16, o$ wkretu dociskowego pochylona pod katem 115° zapewnia tatwiejszy dostep na obrabiarce

@ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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MINI-EY-IC

RODZAJ OBROBKI | PLYTKI

Oznaczenie oprawki

Rodzaj obrobki

(Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym)

Geometria/0Oznaczenie ptytki

GY2MO0300F030N-GU

EYH¢¥1212D125-1C =
_a GY2M0200D020N-GU
] GY2M0200D020N-GS
EYH}1212F125-1C
GY2M0300F020N-GS =
GY2M0200D020N-GM
EYH<1616D160-IC
GY2M0300F030N-GM
e GY2M0200D020R05-GM (=)=
EYHC}1616F160-IC
GY2M0200D020L05-GM (ptytka kalibracyjna)
) GY2M0300F030R05-GM =
EYHO2020F210-IC GY2M0300030L05-GM
1. 0=P/L

CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie oprawki @ /% “\i\\:\\\f @
Wkret dociskowy Typ klucza Zaslepka Ztaczka
EYH1212D125-IC
~ Plug-M08-100-05 —
EYHZ1212F125-IC
EYH21616D160-IC 5406 . TKY15R
(Moment zamocowania:
EYHZ1616F160-IC 3.5Nm) Plug-G1/8-05 Socket-G1/8

EYH

2020F210-I1C

1. Typ klucza : z : Wkret dociskowy

@ : Standard magazynowy.

2. O=P/L

O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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MINI-EY

Z ZEWNETRZNYM DOPROWADZENIEM CHLODZIWA

Oprawka monolityczna 00° %
g3 @
Plytka GY2M! - Plytka  GY2M:
Plytka GY2M! 16U Plytka GY2M - LF
Ptytka GY2G: -MF  Ptytka GY2M: <&
,(10
'-I'— T
f—HBH
R T Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym.
©

:§ -
Numer zaméwieniowy é- 5::(’:;: CW  Wersja CDX CUTDIA H B LF LH HF  HBH

[=]

a
EYHR1212C125 [ J R 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212C125 [ ¢ 12 L 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1010D125 (] R 12.5 25 10 10 110 20 14 4
EYHL1010D125 [ ] L 12.5 25 10 10 110 20 14 4
EYHR1212D125 [ D 20 R 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212D125 [ J L 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1212F125 [ J R 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212F125 [ J F 30 L 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1616C135 ([ R 13.5 27 16 16 110 22 16 —
EYHL1616C135 [ ] ¢ 1 L 13.5 27 16 16 110 22 16 —
EYHR1616D160 (] 0 20 R 16 32 16 16 110 22 16 —
EYHL1616D160 [ L 16 32 16 16 110 22 16 -
EYHR1616F160 [ J R 16 32 16 16 110 22 16 -
EYHL1616F160 [ J F 30 L 16 32 16 16 110 22 16 -

1. Gdy ptytka o szerokosci 2.39 mm i 2.5 mm z lokatorem E jest uzywana w oprawce dedykowanej do lokatora F, 14 N
wysokos$¢ wierzchotka ptytki moze by¢ inna. 'ch
2. Pokazane wymiary odnosza sie do ptytki kalibracyjnej. Jezeli uzywane sa inne geometrie ptytek, wéwczas wartosci LF, LH i HF
moga by¢ inne.



MINI-EY

RODZAJ OBROBKI | PLYTKI

Rodzaj obrobki Ptytka

Oznaczenie oprawki (Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym) Geometria/Oznaczenie ptytki

EYH:1212C125 GY2MO0300F030N-GU

GY2M0200D020N-GU
EYH{1616C135
GY2M0200D020N-GS

—
EYH31010D125 @ GY2MO0300F020N-GS
GY2M0200D020N-GM
EYH1212D125
GY2MO0300F030N-GM

EYH1616D160 GY2M0200D020R05-GM

)

[ptytka kalibracyjna)

GY2M0200D020L05-GM

EYHO1212F125
GY2M0300F030R05-GM

EYH1616F160 GY2M0300F030L05-GM

1. &=P/L

CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie oprawki @ /%

Wkret dociskowy Typ klucza
EYH21212C125
EYH21616C135
EYH:21010D125
TS406

EYH:1212D125
EYH1616D160
EYHO1212F125
EYH1616F160

(Moment zamocowania: 3.5 Nm) TKYI5R

1. Typ klucza : z : Wkret dociskowy
2. &=P/L

12 @ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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PLYTKI GY

Numer zamoéwieniowy RE CDX L Geometria

VP10RT
VP20RT
MY5015
MP9015
MP9025
NX2525
Rozmiar
lokatora
Szerokos¢
rowka
Tolerancja

DO TOCZENIA ROWKOW /PRZECINANIA

GY2M0200D020N-GU @ @ e D 200 003 02 19.7 2070 tamaczGU
(Do stali ciagliwych)
GY2MO239E020N-GU @ @ e E 239 003 02 19.8 20.70
GY2MO250E020N-GU @ @ ® E 250 003 02 195 20.70 __
GY2MO300F030N-GU @ @ e F 300 003 03 193 2070 iy
GY2MO318F030N-GU @ @ ® F 3.18 003 03 193 20.70 g’:\_
(@]
RER
. CDX__
L]
GY2MO150C010N-GS @ @ e ¢C 150 0.03 0.1 13.4 1470 tamaczGS
(Niski posuw)
GY2M0200D020N-GS @ @ e D 200 003 02 187 2070
GY2MO0239E020N-GS @ @ e E 239 003 02 185 20.70
GY2MO250E020N-GS @ @ e E 250 0.03 02 185 20.70
GY2MO300F020N-GS @ @ e F 3.00 003 02 185 20.70 el
GY2MO318F020N-GS @ @ e F 318 003 02 185 20.70 ;ﬁ—
B
RER
CDX
E
GY2M0150C020N-GM @ @ eeoeeo C 150 $0.03 0.2 13.9 14.70 tamaczGM
(Sredni posuw)
GY2MO200D020N-GM © © € ®© @€ @ D 2.00 003 02 194 20.70
GY2MO239E020N-GM © © @ © @ @ E 239 003 02 194 20.70
GY2MO250E020N-GM © © @ @ @ @ E 250 003 02 194 20.70
GY2MO300FO30N-GM © © @€ © @€ @ F 3.00 $0.03 03
GY2MO318F030N-GM © © @ © @ @ F 3.18 0.03 03
DO PRZECINANIA
GY2M0200D020R05-GM @ @ D 200 0.03 02 20.80 ‘tamacz R/L05-GM
GY2M0200D020L05-GM @ @ D 2.00 $0.03 02 195 20.80
GY2MO250E020R05-GM @ @ E 250 $0.03 02 195 20.825
GY2MO0250E020L05-GM @ @ E 250 003 02 195 20.825 ;REk
GY2MO300F030R05-GM @ @ F 3.00 003 03 195 20.85 “'w
GY2MO300F030L05-GM @ @ F 3.00 003 03 195 20.85

CDX

1

Na rysunku ptytka w wykonaniu prawym.

1. Gdy ptytka o szerokosci 2.39 mm i 2.5 mm z lokatorem E jest uzywana w oprawce dedykowanej do lokatora F, 14 V‘
wysokos$¢ wierzchotka ptytki moze by¢ inna. '\c’

13
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MINI-EY

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardosé Gatunek Ve
VP20RT 165 (100-220)
) VP10RT 170 (110-230)
Stale konstrukcyjne <160 HB
MY5015 220 (140-300)
NX2525 150 ( 90-210)
VP20RT 130 ( 80-180)
VP10RT 140 ( 90-190)
160-280 HB
MY5015 180 (110-250)
Stale weglowe NX2525 120 ( 70-170)
Stale stopowe VP20RT 100 ( 60-140)
VP10RT 110 ( 70-150)
>280 HB
MY5015 100 ( 90-210)
NX2525 95 ( 55-135)
) VP20RT 100 ( 60-140)
Stale nierdzewne <270 HB
VP10RT 110 ( 70-150)
Wytrzymatosé na VP20RT 130 ( 80-180)
Zeliwa szare rozciaganie VP10RT 280 ( 90-190)
<300 MPa MY5015 220 (140-300)
Wytrzymatosé na VP20RT 100 ( 60-140)
Zeliwa ciagliwe rozciaganie VP10RT 110 ( 70-150)
<800 MPa MY5015 100 ( 90-210)
VP20RT 45( 30- 60)
Stopy 2ar00dp0rne VP10RT 55 [ 40- 70]
Stopy tytanu MP9015 70 ( 40-100)
MP9025 60 ( 30- 90)

1. VP20RT - pierwszy wybor dla materiatéw innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT i MY5015 - zalecana obrébka na mokro (z chtodzeniem).
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MINI-EY

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

tamacz GU tamacz GS tamacz GM

Toczenie rowkoéw, przecinanie Toczenie rowkéw, przecinanie Toczenie rowkéw, przecinanie

m
|
Szeroko$¢ ptytki (mm)

i

Szeroko$¢ ptytki (mm)
m
|

Szeroko$¢ ptytki (mm)

U U U
0 0.03 0.1 0.2 0 0.03 0.1 0.2 0 0.1 0.2
f (mm/ obr.) f (mm/ obr.) f (mm/ obr.)

[ . . Zalecany zakres

Rozmiar lokatora c D E F

1.50 2.00 2.39 3.00
- 2.24 2.50 3.18
— - 2.74 3.24

Szerokos¢ ptytki
(mm)
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PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Materiat 1.4021 Materiat 1.4305

Narzedzie GY2G0300F020N-MF VP20RT Narzedzie GY2M0200D020N-GM VP20RT

Ve (m/min) 160 Ve (m/min) 160

f (mm/obr) 0.22 f (mm/obr) 0.08/0.04

Rodzaj obrdbki Obrdbka pétwykanczajaca Rodzaj obrdbki Przecinanie

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne

Obrabiarka Tokarka wielowrzecionowa MS32 Obrabiarka Automat tokarski wzdtuzny
Dwukrotnie wyzsza trwatos$¢ Dwukrotnie wyzsza trwatos$¢

Wyniki narzedzia, w stosunku do Wyniki narzedzia, w stosunku do

narzedzi innego producenta.

narzedzi innego producenta.

r

r

T T 1
1000 1500 2000

0 10b0 1550 ZdUU 0
Trwato$¢ narzedzia/Liczba sztuk Trwatos$¢ narzedzia/Liczba sztuk

Materiat 1.4021 Materiat 1.4305

Narzedzie GY2G0300F020N-MF VP20RT Narzedzie GY2M0200D020N-GM VP20RT
Ve [m/min) 160 Ve [(m/min) 120

f (mm/obr) 0.18/0.07 f (mm/obr) 0.08/0.04

Rodzaj obrdbki Obrébka wykanczajaca Rodzaj obrdbki Przecinanie

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne
Obrabiarka Tokarka wielowrzecionowa MS32 Obrabiarka Automat tokarski wzdtuzny

Czterokrotnie wyzsza trwatos¢ Dwukrotnie wyzsza trwatos¢

Wyniki narzedzia w stosunku do Wyniki narzedzia, w stosunku do

narzedzi innego producenta.

narzedzi innego producenta.

F

?

T T 1
2000 3000 4000
Trwatos$¢ narzedzia/Liczba sztuk

M : Mini-EY-IC W : Narzedzie innego producenta

T T 1
2000 3000 4000
Trwato$¢ narzedzia/Liczba sztuk



ARM

WIELOFUNKCYJNE FREZY DO OBROBKI
FORM | TLOCZNIKOW Z DUZYM POSUWEM




ARM

WIELOFUNKCYJNE FREZY DO OBROBKI
FORM | TLOCZNIKOW Z DUZYM POSUWEM

Nowy frez typu ARM to wielofunkcyjny, wysokowydajny frez, zapewniajacy stabilno$¢ nawet przy duzych posuwach.
Indywidualna konstrukcja, jak réwniez zaawansowane parametry techniczne zapewniaja wysoka wydajnosé
skrawania i skuteczna kontrole wiéra.

BPN v R H

ASORTYMENT PRODUKTOW

ARMO7:

e Gtowica nasadzana: DCO® 40mm

e Gtowica z chwytem walcowym: DC@® 16-32mm
e Gtowica z chwytem Weldona: DCP 16-32mm
e Gtowica mocowana na gwint: DCP® 16-42mm
ARMO09:

e Gtowica nasadzana: DC@® 40-66mm
e Gtowica z chwytem walcowym: DCP 25-35mm
e Gtowica z chwytem Weldona: DCP 25-32mm
e Gtowica mocowana na gwint: DCP® 25-42mm
ARM11:

e Gtowica nasadzana: DC@® 50-80mm
e Gtowica z chwytem walcowym: DC@® 32mm

e Gtowica mocowana na gwint: DCP 32-35mm

ZASTOSOWANIE

e Obrdbka form i ttocznikéw
e Obrdbka zgrubna

e Obrébka z duzm posuwem
e Frezowanie czotowe

e Frezowanie kopiowe

e Frezowanie spiralne

e Frezowanie gniazd

18




ARM

WIELOFUNKCYJNE FREZY DO OBROBKI
FORM | TLOCZNIKOW Z DUZYM POSUWEM

IDEALNY DO GLEBOKICH WGLEBIEN

e Wewnetrzny kanat nadmuchu powietrza zwieksza niezawodnos$¢ dzieki skutecznemu usuwaniu wiéra podczas
obrobki gtebokiej i chtodzeniu gtowicy freza

¢ |dealny do obrobki zgrubnej duzej ilosci materiatu, np. przy frezowaniu gtebokich gniazd

WYSOKA WYDAJNOSC 0BROBKI ZGRUBNEJ

¢ Oszczednos$c¢ czasu obrébki form wtryskowych do tworzyw sztucznych oraz matryc kuzniczych
o wysokiej twardosci

e |dealny do strategii obrébki z duzymi posuwami

OPLACALNE ROZWIAZANIE

e Ekonomiczne ptytki: 4 krawedzie skrawajace

e Wzmocniona krawedz skrawajaca

¢ Uniwersalny gatunek VP15TF do réznych aplikacji

¢ Podtoze o strukturze drobnoziarnistej i powtoka Miracle zapewniaja doskonata odpornos¢ na
powstawanie narostu

KORzYSCI

¢ Wysoka wydajnos¢ skrawania

e Niski wskaznik materiatu resztkowego

e Stabilna obrébka

e Frez o wysokiej sztywnosci, do obrébki
z duzym posuwem

e Dtuga trwatos¢ narzedzia przy obrébce
materiatow miekkich i twardych

e 4 krawedzie skrawajace:
dobry stosunek ceny do wydajnosci

e Idealny do obrobki zgrubnej duzej ilosci
materiatu, z duzym posuwem

¢ Sprawdzona wydajno$¢ obrébki form
wtryskowych do tworzyw

e Przeznaczone specjalnie do obrobki form
i ttocznikow

e Bogaty asortyment

19




ARM @eceCeDLS

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

mE v

DCON

L8

KWW
M-

i
DAH/
1

CBDP

LF

DCX

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

GLOWICA NASADZANA
7))
Numer zamoéwieniowy z o E = = m Typ ptytki
x o a = w0 = (3]
o o ™ o [} < o = © o o
a a 4 a o a a 3 | < a
ARMO07-040A07R 40 27.9 40 16 18 9 385 84 56 1.2 12 SPMX073505
ARMO09-040A05R 40 22.9 40 16 18 9 385 8.4 5.6 1.4 12

42 249 40 16 18 9 385 84 56 1.4 12
33 40 22 20 1" 49 104 63 1.4 17 SPMX094506
52 85 40 22 20 1 49 104 63 1.4 17
66 48.9 50 27 22 13 60 124 7 1.4 19
50 29.4 40 22 20 1" 49 104 63 1.8 17
52 31.4 40 22 20 " 49 104 63 1.8 17
63 42.4 50 27 22 13 60 124 7 1.8 19 SPMX115506
66 45.4 50 27 22 13 60 124 7 1.8 19
80 59.3 50 27 22 13 64 124 7 1.8 19

ARMO09-042A05R
ARMO09-050A06R
ARMO09-052A07R
ARMO09-066A08R
ARM11-050A05R
ARM11-052A05R
ARM11-063A06R
ARM11-066A07R
ARM11-080A08R

® O O 0 0 0 0 0 0o o o Dostepnost
® (N[l ||| |[S|o~|a o | |CICT

o

[=

N
L\

SRUBA USTALAJACA

DCX Sruba ustalajaca Geometria
0 40-42 M8-C 9
9 50-52 M10-C @‘\\W’
0 63-80 M12-C

20 @ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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ARM ®@eCe0OT

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

CRKS
H
5o NI z 2 /?
o o | 7
al O IAI [ 8 iy é/’
8 %
= APMX
LF
OAL
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
B
2 ")
Numer zamoéwieniowy & z E 1) = Typ ptytki
® 5 > o 0 - 4 b}
o = o (8] T8 o (8] < -4 o
a o a a | a a o T o <
ARMO7R162AM08 [ ] 2 16 4 23 85 14 40 12 M8 0.6
ARMO07R203AM10 [ ] 3 20 75 30 105 18 48 15 M10 1.2
ARMO7R254AM12 [ ] 4 25 125 35 125 21 56 19 MI12 1.2
SPMX073505
ARMO7R325AM16 [ ] 5 32 195 43 17 29 66 22 M16 1.2
ARMO7R356AM16 [ ] 6 35 229 43 17 29 66 22 M16 1.2
ARMO7R427AM16 [ ] 7 42 299 43 17 29 66 22 M16 1.2
ARMO9R252AM12 [ ] 2 25 8 35 125 21 56 19 M12 1.4
ARMO9R324AM16 [ ] 4 32 15 43 17 29 66 22 M16 1.4
SPMX094506
ARMO9R354AM16 [ ] 4 85 17.9 43 17 29 66 22 M16 1.4
ARMO9R425AM16 [ ] 5 42 249 43 17 29 66 22 M16 1.4
ARM11R323AM16 [ ] 3 32 1.7 43 17 29 66 22 M16 1.8
SPMX115506
ARM11R353AM16 [ ] 3 35 14.6 43 17 29 66 22 M16 1.8

N,
i\



ARM @eceCeDLS

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

BPN ™M KM H

z
e | g g
o
LF
CHWYT WALCOWY
3
Numer zamoéwieniowy agaf z x Typ ptytki
0 S x o =
& 3 & & & 4 I %
ARMO7R1625A16S (] 2 16 16 4 85 25 0.4
ARMO7R1625A20S (] 2 16 20 4 130 30 0.6
ARMO07R203SA20S (] 3 20 20 75 130 30 1.2 SPMX073505
ARMO0O7R2545A25S ° 4 25 25 125 140 40 1.2
ARMO7R325SA32S (] 5 32 32 19.5 150 50 1.2
ARMO09R2525A25S ° 2 25 25 8 140 40 1.4
ARMO9R2525A25L (] 2 25 25 8 200 40 1.4
ARMO9R3245A32S [ ] 4 32 32 15 150 50 1.4 SPMX094506
ARMO9R3245A32L (] 4 32 32 15 200 50 1.4
ARMO9R3545A32S ° 4 35 32 17.9 150 50 1.4
ARM11R323SA32S [ ] 3 32 32 11.7 150 50 1.8 SPMX115506
N
i\

22 @ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie



Mus...
ARM ®@eCe0OT

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

BPN ™M KM H

s - < | /v =
e = 5 ANIAT B
. -
m ')f; d
LF
CHWYT WELDON
N
E
Numer zamoéwieniowy & z x Typ ptytki
B 5 x =] =
o Q o o Q ™ T o
a o a a a g | <
ARMO7R162WA16S (] 2 16 16 4 85 25 0.4
ARMO7R162WA20S [ 2 16 16 4 130 30 0.6
ARMO7R203WA20S [ J 8 20 20 7.5 130 30 1.2 SPMX073505
ARMO7R254WA25S [ J 4 25 25 125 140 40 1.2
ARMO7R325WA32S [ J 5 32 32 19.5 150 50 1.2
ARMO9R252WA25S ° 2 25 25 8 140 40 1.4
SPMX094506
ARMO9R324WA32S (] 4 32 32 15 150 50 1.4
N
25 gV
&

23



PLYTKI

Klasa

Numer zaméwieniowy doktadnosci Zaszlifowanie* VP15TF  VP10H IC ) RE Ksztatt
ptytki

SPMX073505ZNEN-FT M E [ ) [ 70 35 05

SPMX073505ZNSN-FT M S [ ] [ ] 70 35 05

SPMX094506ZNEN-FT M E [ ) [ 9.7 44 0.6

SPMX094506ZNSN-FT M S [ ] [ 9.7 44 0.6

SPMX115506ZNEN-FT M E [ ) [ J 1.6 54 0.6

SPMX115506ZNSN-FT M S [ [ ] 1.6 54 06

* Zaszlifowanie:
E: Z promieniem
S: Fazka+zaszlifowanie

CZESCI ZAPASOWE

. . & %
Oznaczenie oprawki \{\\%

Wkret dociskowy Typ klucza
SPMX073505 TPS3 TIP1OW
SPMX094506 TPS4 - C TIP15W - C
SPMX115506 TPS43 - C TIP15W - C

24 @ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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ARM

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Frezowanie standardowe Frezowanie z duzym posuwem
Materiat Twardosé Ptytka Gatunek
Vc fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX073505 1.0 0.3/0.8 100%/DC 1.0 0.4 100%/DC
Stale konstrukcyjne <180HB SPMX094506  VP15TF “2(: ?0220] 1.2 05/1 100% /DC| 200 1.4 0.5 100%/DC
SPMX115506 1.5 0.8/1.5 100%/DC 1.4 0.8 100%/DC
SPMX073505 0.9 0.3/05 100%/DC 100% / DC
180-280HB SPMX094506  VP15TF “001 ?0200] 1 0.5/0.7 100%/DC| 200 1.2 0.5 100%/DC
SPMX115506 1.2 0.6/15 100%/DC 1.2 0.8 100%/DC
Stale weglowe, stopowe
SPMX073505 0.9 03/0.5 100%/DC 0.9 0.3 100%/DC
280-350HB SPMX094506  VP15TF [801-2;]50] 1 0.5/0.7 100%/DC| 180 1.2 0.4 100%/DC
SPMX115506 1.2 0.5/1 100% / DC 1.2 0.6 100%/DC
SPMX073505 0.75 0.3/0.5 100%/DC 0.75 0.3 100%/DC
Stale narzedziowe stopowe <350HB SPMX094506  VP15TF [801—2;]40] 1 0.5/0.7 100%/DC| 180 0.8 0.4 100%/DC
SPMX115506 1 0.5/1 100% / DC 0.8 0.6 100%/DC
SPMX073505 0.75 0.25/0.4 100% /DC 0.75 0.3 100%/DC
SPMX094506  VP15TF [701_0?301 0.8 0.4/06 100%/DC| 150 0.8 0.4 100%/DC
. ) SPMX115506 0.8 0.4/08 100%/DC 0.8 0.5 100%/DC
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
SPMX073505 0.75 0.25/0.4 100% /DC 0.75 0.3 100%/DC
SPMX094506 VP10H [901_2?50] 0.8 0.4/06 100%/DC| 150 0.8 0.4 100%/DC
SPMX115506 0.8 0.4/08 100%/DC 0.8 0.5 100%/DC
SPMX073505 0.3 0.4/08 100%/DC - - =
Stale nierdzewne <200HB SPMX094506  VP15TF [601-0?201 0.4 05/1 100% / DC — - - =
. SPMX115506 0.4 0.6/15 100%/DC - = =
Stale utwardzane SPMX073505 70 0.3 0.25/0.4 100%/DC - - -
wydzieleniowo, >200HB SPMX094506  VP15TF (50 -90) 0.4 0.3/05 100%/DC — — —  —
stal typu Duplex SPMX115506 0.4 04/08 100%/DC - - -
SPMX073505 1.0 0.3/0.6 100%/DC - - =
Zeliwa szare <200HB SPMX094506  VP15TF [1001 ?0200] 1.2 05/0.8 100%/DC — - - =
SPMX115506 1.2 0.6/1.5 100%/DC - - =
SPMX073505 0.8 0.25/0.5 100% /DC - - =
Zeliwa ciagliwe <450MPa SPMX094506  VP15TF [801—2?60] 1 0.4/0.6 100%/DC — = = =
SPMX115506 1 0.5/0.8 100%/DC - - =
SPMX073505 0.5 0.25/0.4 100%/DC 0.5 0.25 100%/DC
SPMX094506  VP15TF 1507-201 0.6 0.3/05 100%/DC| 120 0.6 0.3 100%/DC
B <. hartowane 40-55HRC SPMX115506 0.6 0.3/0.6 100%/DC 0.6 0.4 100%/DC
SPMX073505 0.5 0.25/0.4 100%/DC 0.5 0.25 100%/DC
SPMX094506 VP10H (70 _9?201 0.6 03/05 100%/DC| 120 0.6 0.3 100%/DC
SPMX115506 0.6 0.3/0.6 100%/DC 0.6 0.4 100%/DC

UWAGA DLA PROGRAMISTY

W razie uzycia freza ARM programowac jak frez o promieniu RE j.n.
Przyblizone czesci nieobrobione w programie sa nastepujace:

Wymiary ptytki RE K
07 1.7 0.82
09 2.3 1.6

1" 2.695 2.1




SERIA FREZOW TARCZOWYCH

FREZOWANIE WALCOWO-CZO0tOWE ZA POMOCA
DWUSTRONNYCH PLYTEK DO FREZOW SERII DCV -
NISKIE OPORY SKRAWANIA

Ltus...



Phius...

DCV3/DCV4 / DCV5

WYMIENNE PLYTKI

EKONOMICZNA KONSTRUKCJA PLYTEK
Ptytki obwodowe z 4 krawedziami skrawajacymi.

PEWNE MOCOWANIE

Specjalna konstrukcja gniazd gwarantuje pewne
mocowanie ptytek o réznych promieniach naroza.

Promien naroza R 0.4 mm

Promien naroza R 4.0 mm do DCV3
Promien naroza R 5.0 mm do DCV4
Promien naroza R 7.0 mm do DCV5

Gtowica z zamontowanymi ptytkami: GAMF: + 8° GAMP: + 3°

PLYTKI O NISKICH OPORACH SKRAWANIA - OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

eesscecees Wytrzymata krawe’dj ceccscne
skrawajaca (wypukta)

«s«» Dwustopniowa, tukowa
powierzchnia natarcia

27
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WASKA TOLERANCJA PROMIENIA NAROZA

PRECYZYJNE PLYTKI UMOZLIWIAJACE UZYSKANIE DOKLADNEGO PROMIENIA NAROZA PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.

R0.4-R3.0 mm R3.0-R7.0mm

)

JEDNAKOWA GEOMETRIA
Szerokos$¢ i srednica skrawania nie ulegaja zmianie nawet w przypadku uzycia ptytek o innym promieniu naroza.

BOGATY WYBOR PROMIENI NAROZA

NEW
DCV3=R0.4-R4.0mm DCV4 =R 0.4 - R5.0 mm DCV5=R0.4-R7.0mm




FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

OAL
2/ 2 2
o
8 (=
o
’ =
[m)
o
APMX|
LF

Maks. APMX: 8.6 mm

DC ZNF LF = OAL CDX DCON DCSFMS KWW
80- 99.9 8 20.0 27 40 7
100 - 124.9 10 >12 27.0 32 46 8 LNGU09
125-160.0 12 35.0 40 55 10
N
V/
/%
OAL
%)
Zz| =
o J | I | o i
o ol n
al o
a

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

CDX

CW

Najwieksza szeroko$¢ CW: 17.2 mm

DC ZNF ZNP LF = OAL cw CDX DCON DCSFMS KWwW
80- 99.9 4 8 12-17.2 20.0 27 40 7
100 - 124.9 5 10 >12 12-17.2 27.0 32 46 8 LNGUOQ9
125 -160.0 6 12 12-17.2 35.0 40 55 10

1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji

na temat geometrii innych niz przedstawione.

y o
@
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200

&

LF

APMX

DCSFMS

DCON
KI‘VMIW
]

|

Il

[

DC

Maks. APMX: 8.6 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

DC ZEFP LF CDX DCON DCSFMS KWW n

80- 99.9 8 50 20.0 27 40 12.4
100 - 124.9 10 60 27.0 32 46 14.4 LNGUQ9
125 -160.0 12 60 35.0 40 55 16.4

APMX

2z m
de [ | -

LF

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

Najwieksza szeroko$¢ CW: 17.2 mm

DC ZEFP LF cw CDX DCON DCSFMS KWW
80- 99.9 8 50 12-17.2 20.0 27 40 12.4
100 - 124.9 10 60 12-17.2 27.0 32 46 14.4 LNGUOQ9
125 -160.0 12 60 12-17.2 35.0 40 55 16.4
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 40 "V?
(X4

(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji
na temat geometrii innych niz przedstawione.
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DCV3

CZESCI ZAPASOWE

. TQ (Nm) % j
Typ gtowicy &
Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV3 LNGU0906¢ s TS304 1.5 TKY08W MK1KS
PLYTKI
T

- T
Numer zaméwieniowy [ § > g8 = L LE S S10 RE1T W1 Ksztatt Geometria

g g8 msx B

> X o X 3o N
LNGU090604PNER-M ® R G B 9 8.6 6 85 0.4 6
LNGU090608PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 08 6
LNGU090612PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 1.2 6
LNGU090616PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 1.6 6
LNGU090620PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 2 6
LNGU090624PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 24 6
LNGU090630PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 3 6
LNGU090640PNER-M ® R G E 9 8.6 6 85 4 6
LNGU090604PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 0.4 6
LNGU090608PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 08 6
LNGU090612PNEL-M o L G E 9 8.6 6 85 1.2 6
LNGU090616PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 1.6 6
LNGU090620PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 2 6
LNGU090624PNEL-M ® L G E 9 8.6 6 85 24 6
LNGU090630PNEL-M o L G B 9 8.6 6 85 3 6
LNGU090640PNEL-M o L G E 9 8.6 6 85 4 6

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

[ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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20O

OAL
|
(%2} o
s 3 a
L o
8 (=)
[=]
’ =
[=)
o
i APMX|
LF

Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 11.4mm
DC ZEFP LF = OAL CDX DCON DCSFMS KWW n
80- 99.9 8 20.0 27 40 7
100 - 124.9 10 27.0 32 46 8
18 LNGU13
125 -159.9 12 35.0 40 55 10
160 - 200 14 52.5 40 55 10
N
oS
OAL

DC

|
I
[
|
I
DCON
DCSFMS

CDX

CW

Najwieksza szeroko$¢ CW: 24 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP cw CDX DCON DCSFMS KWW n

80- 99.9 4 18-24 20.0 27 40 7
100 - 124.9 5 18-24 27.0 32 46 8
LNGU13
125 -159.9 6 18-24 35.0 40 55 10
160 - 200 7 18-24 52.5 40 55 10
1. Dla kazdej $rednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym (MMC Hardmetal 40 ‘V?
Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji na temat geometrii '\4

innych niz przedstawione.
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20O

LF

DCSFMS
DCON
KI‘VMIW
]
|

APMX

Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm
RET>3.0mm 11.4 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY

DC ZEFP LF CDX DCON DCSFMS KWW
80 - 99.9 8-10 50 20 27 40 12.4
100 - 124.9 10-12 60 27 32 46 14.4
LNGU13
125 -159.9 12-14 60 35 40 55) 16.4
160 - 200 14 -20 70 52.5 40 55 16.4
ANy
40 Ve
APMX e
g .
Ziz o
wio
BRI 3

LF

Najwieksza szeroko$¢ CW: 24 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP LF cwW CDX DCON DCSFMS Kww

80- 99.9 8-10 50 18-24 20 27 40 12.4

100 - 124.9 10-12 60 18-24 27 32 46 14.4

LNGU13

125 -159.9 12-14 60 18-24 35 40 55 16.4

160 - 200 14-20 70 18-24 52.5 40 55 16.4
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 40 "V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji (X4

na temat geometrii innych niz przedstawione.
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DCV4

CZESCI ZAPASOWE

&

Typ gtowicy & 7@ (Nm) % j
Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV4 LNGU1308¢3: TS406 & TKY15T MK1KS
PLYTKI
Numer zaméwieniowy g E g % é L LE S S10 RE1T RE2 W1 Ksztatt Geometria
$2283
LNGU130804PNER-M e R G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130804PNEL-M e L G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130808PNER-M e R G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130808PNEL-M e L G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130812PNER-M e R G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130812PNEL-M e L G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130816PNER-M e R G E 130 122 80 110 16 08 8.0
LNGU130816PNEL-M e L G E 130 122 80 110 16 08 80
LNGU130820PNER-M e R G E 130 122 80 110 20 08 80
LNGU130820PNEL-M e L G E 130 122 80 110 20 08 80
LNGU130824PNER-M e R G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130824PNEL-M e L G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130830PNER-M e R G E 130 114 80 110 30 1.6 80
LNGU130830PNEL-M e L G E 130 114 80 110 30 16 80
LNGU130840PNER-M e R G E 130 114 80 110 40 1.6 80
LNGU130840PNEL-M e L G E 130 114 80 110 40 1.6 80
LNGU130850PNER-M @ R G E 130 114 80 110 50 1.6 80
LNGU130850PNEL-M e L G E 130 114 80 110 50 1.6 80
LNGU130804PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130804PNEL-R ee L. G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130808PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 08 08 80
LNGU130808PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 08 08 80
LNGU130812PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 12 08 80
LNGU130812PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 12 08 80
LNGU130816PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 1.6 08 80
LNGU130816PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 16 08 80
LNGU130820PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 20 08 8.0
LNGU130820PNEL-R ee® L. G E 130 122 80 110 20 08 80
LNGU130824PNER-R @ @ R G E 13.0 122 80 110 24 08 80
LNGU130824PNEL-R ee® L G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130830PNER-R @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 30 1.6 80
LNGU130830PNEL-R ee® L. G E 130 14 80 110 30 16 80
LNGU130840PNER-R @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 40 1.6 8.0
LNGU130840PNEL-R ee® L. G E 130 14 80 110 40 16 80
LNGU130850PNER-R @ @ R G E 130 114 80 110 50 1.6 80
LNGU130850PNEL-R e e® L G E 130 14 80 110 50 16 80

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

[ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm
FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 15.4 mm
DC ZEFP LF = OAL CDX DCON DCSFMS KWW n
100 - 124.9 8 27.0 32 46 8
125 -159.9 10 35.0 40 55 10
23 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55 10
200 - 250 16 65.0 50 70 12
2N
“i
OAL
wn
z| =
o J | I | o i
[=] [&] (%]
al o
[m)]
>
(=)
o
cw
Najwieksza szeroko$¢ CW: 32 mm
FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY
DC ZEFP cw CDX DCON DCSFMS KWW n
100 - 124.9 8 27.0 32 46 8
125-159.9 10 35.0 40 55 10
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55 10
200 - 250 16 65.0 50 70 12
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 40 "V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji (X4

na temat geometrii innych niz przedstawione.
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20O

LF
| APMX
!
X ¥,
EEE
bry

Maks. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

FREZ NASADZANY DWUSTRONNY RE1>3.0mm 15.4 mm

DC ZEFP LF CDX DCON DCSFMS KWW n

100 - 124.9 8-10 50 27 32 46 14.4
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4
LNGU17
160 -199.9 12-14 60 5745 40 55) 16.4
200 - 250 14 -20 70 65 40 70 16.4
APMX
. /]
Zz o
Lo
At
7—

CW
||
LF

Najwieksza szeroko$¢ CW: 32 mm

FREZ NASADZANY TRZYSTRONNY NAPRZEMIANSKOSNY

DC ZEFP LF cwW CDX DCON DCSFMS Kww n

100 - 124.9 8-10 60 27 32 46 14.4
125-159.9 10-12 60 35 40 55 16.4
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12-14 70 52.5 40 55 16.4
200 - 250.0 14-20 70 65 40 70 16.4
1. Dla kazdej srednicy mozliwa wielostopniowa geometria. Prosimy o kontakt z naszym dziatem technicznym 40 "V?
(MMC Hardmetal Poland Sp. z 0.0. - dz.techniczny@mitsubishicarbide.com.pl), w celu uzyskania szczegétowych informacji (X4

na temat geometrii innych niz przedstawione.
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DCV5

CZESCI ZAPASOWE

&\\\\% TG (Nm)
Typ gtowicy S

Sruba mocujaca Moment dokrecenia Klucz Srodek zapobiegajacy zatarciu
DCV5 LNGU1710¢3 TS53 7.5 TKY25T MK1KS
Numer zamoéwieniowy L LE S S10 RE1 RE2 W1 D1 Ksztatt Geometria

Zaszlifowanie

LNGU171004PNER-R
LNGU171004PNEL-R

170 162 100 130 04 08 100 55
170 162 10.0 130 04 08 100 55

LNGU171008PNER-R 170 162 100 130 08 08 100 55 W1
LNGU171008PNEL-R 170 162 10.0 130 08 08 100 55 e _
LNGU171012PNER-R 170 162 10.0 130 1.2 08 100 55

LNGU171012PNEL-R 170 162 100 130 12 08 100 55 =
LNGU171016PNER-R 170 162 100 130 1.6 08 10.0 5.5 '
LNGU171016PNEL-R 170 162 10.0 130 16 08 100 55

LNGU171020PNER-R
LNGU171020PNEL-R
LNGU171024PNER-R
LNGU171024PNEL-R
LNGU171030PNER-R
LNGU171030PNEL-R
LNGU171040PNER-R
LNGU171040PNEL-R
LNGU171050PNER-R
LNGU171050PNEL-R
LNGU171060PNER-R
LNGU171060PNEL-R
LNGU171070PNER-R
LNGU171070PNEL-R

S10
17.0 162 100 130 20 08 10.0 5.5
17.0 162 100 130 20 08 10.0 55
17.0 162 100 130 24 08 10.0 5.5
17.0 162 100 130 24 08 100 55

17.0 154 100 130 3.0 1.6 10.0 5.5

17.0 154 100 130 3.0 1.6 100 55
170 154 100 13.0 40 1.6 100 55
170 154 10.0 13.0 40 1.6 100 55
17.0 154 10.0 13.0 50 1.6 100 55

170 154 100 13.0 50 1.6 100 55
17.0 154 10.0 13.0 60 1.6 100 55
17.0 154 100 130 6.0 1.6 10.0 5.5
170 154 100 130 70 1.6 100 55
170 154 100 130 70 1.6 100 55

<X
|
2
&

[ A K BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BIVITY 0]

[ BE NE BN BN BE BE BE BN BN BN NN NE BN BN BE NN BN BN BN BE BE B/ ALy
x| || BT || (D || (D ||| | D | | 2 Kierunek pracy
DO |D|DD|D|DD|D|DD|D|DD|D|D|®|D|D D | D |Klasadoktadnosc
m{mmmmm(m(m|m|m(m|m|m|{m|{m|m|m|/|m/[m/[m/|m/|m

(10 ptytek w jednym opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. [ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Narzedzie DCV4 @ 300 mm DCV4 @ 160 mm
Typ ptytki (gatunek) LNGU130804PNER-M (VP15TF) LNGU130804PNER-M (VP15TF)
Szczeka hamulca (DIN GGG40.3) Blok cylindréw (DIN GG25)

Materiat obrabiany

n (min~') 120 500

Ve (m/min) 113 201

fz (mm/zab) 0.09-0.24 0.14

Vf (mm/min) 150-400 500

ap (mm) 1.0-2.0 1.0

Rodzaj obrébki Obrébka bez chtodzenia (na sucho) Obrdbka bez chtodzenia (na sucho)

Obrabiarka Centrum obrdbcze Poziome centrum obrdbcze
Okoto dwukrotnie wieksza trwato$¢ w poréwnaniu 1.5-krotnie wyzsza wydajno$¢ skrawania w poréwnaniu
z produktami konwencjonalnymi. Doskonata z produktami konwencjonalnymi. Okoto dwukrotnie

Wyniki doktadnos$¢ wymiaréw i gtadko$é powierzchni. wieksza trwato$¢ narzedzia. Stabilna obrébka,
Dzieki wyzszej wydajnosci skrawania uzyskano minimalny hatas, wysoka gtadkos$¢ powierzchni. Wyzsza
30% obnizke kosztéw narzedzi. wydajnos¢ skrawania i wieksza trwato$¢ narzedzia.

1. Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga by¢ inne od zalecanych.
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JEDYNA W SWOIM RODZAJU SERIA FREZOW TARCZOWYCH

Najnowsza technologia, materiaty i geometria frezu.

KLASYFIKACJA
DCV3 DCV4 DCV5
Matera P I P I P I
Niskie opory skrawania © © ©
g;r:):r;nitcnzs'rfena obciazenia o o o
Mocowanie ptytki Obwodowe Obwodowe
INF Ptytki dwustronne Ptytki dwustronne
ZNP 4 4 4

Frez nasadzany dwustronny
Maks. gteboko$¢ skrawania
APMX

RE < 4.0 mm 8.6 mm

RE<3.0mm 12.2 mm

RE <3.0mm 16.2 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0 mm 15.4 mm

Frez nasadzany trzystronny
naprzemiansko$ny
Max. DC

@ 300 mm

@ 400 mm

? 660 mm

39
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DCV3/DCV4 / DCV5

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE NAROZY
Materiat Twardos¢ Gatunek Ve ap ae fz Rodzaj obrobki
<10%
MP6120 .
Stale <180HB VP15TF 150 (130-180) <APMX <30% 0.10 (0.08-0.15)
<50%
<2.0 <50% 0.12(0.08-0.20)
<4.0 <10% 0.12(0.08-0.20)
Stale weglowe / MP6120 N
stale stopowe 180-280HB VP15TF 150 (130-180) <4.0 <50% 0.10(0.08-0.15)
<APMX <10% 0.10(0.08-0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12)
<2.0 <50% 0.12 (0.08-0.20)
Wytrzymatodt <4.0 0% 0120008-020)
Zeliwa narozciaganie  VP15TF 150 (130-180) <4.0 <50% 0.10 (0.08-0.15)
< 350MPa <APMX <10%  0.10(0.08-0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12) @
<2.0 <50% 0.12 (0.08-0.20)
Wytrzymatodc <4.0 <10% 0.12 (0.08-0.20)
Zeliwa szare narozciaganie  VP15TF 130 (110-160) <4.0 <50% 0.10 (0.08-0.15)
< 450MPa <APMX <10%  0.10(0.08-0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12)
<2.0 <50% 0.12 (0.08-0.20)
Wytrzymatodé <4.0 <10% 0.12 (0.08-0.20)
Zeliwa ciagliwe na rozcigganie  VP15TF 130 (110-160) <4.0 <50% 0.10 (0.08-0.15)
< 800MPa <APMX <10%  0.10(0.08-0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08-0.12)
FREZOWANIE CZOLOWE
Materiat Twardos¢ Gatunek Vc ap fz Rodzaj obrobki
MP6120
Stale <180HB VPI5TE 150 (130-180) <APMX 0.10(0.08-0.15)
<2.0 0.12 (0.08-0.20)
Stale weglowe / MP6120
stale stopowe 180-280HB VP15TE 150 (130-180) <4.0 0.10(0.08-0.15)
<APMX 0.10 (0.08-0.12)
Wytrzymatodt <2.0 0.12 (0.08-0.20)
Zeliwa narozciaganie  VP15TF 150 (130-180) <4.0 0.10 (0.08-0.15)
< 350MPa <APMX 0.10 (0.08-0.12)
Wytrzymatosé <2.0 0.12 (0.08-0.20)
Zeliwa szare narozcigganie  VP15TF 150 (130-180) <4.0 0.10(0.08-0.15)
< 450MPa <APMX 0.10 (0.08-0.12)
Wytrzymatodt <2.0 0.12 (0.08-0.20)
Zeliwa ciagliwe narozciaganie  VP15TF 130 (110-160) <4.0 0.10 (0.08-0.15)
< 800MPa <APMX 0.10 (0.08-0.12)




LSE445/NSE300/400

SERIA FREZOW CZOLOWYCH OGOLNEGO PRZEZNACZENIA
Z POZYTYWNYMI PLYTKAMI 20° DO NIEZAWODNEJ
| EFEKTYWNEJ OBROBKI




LSE445 A0S @

FREZOWANIE CZOtOWE 45° - OBROBKA OGOLNA
EEE v K N

1 2
@ 63 DCON ? 125 DCON
? 80 ? 160
KWW ]
ot o : ]
Z N
@y 2 7 .
¢ » (&) %
.é’a , 5 R
- Il Qo
© N
oces | us < y e
C H:45° oe
A.R:+19° T:+13° DCX DCX
RR:-2° | :+15°
GLOWICA NASADZANA
Dostepnos¢
Numer zamoéwieniowy —71— ZEFP DC DCX LF DCON CBDP DCCB Kww L8 WT APMX Typ
R|L
LSE445-063A05R/L-E e [ 5 63 76.5 40 22 20 11 10.4 6.4 0.8 5.5 1
LSE445-080A06R/L-E [ | 6 80 93.5 50 27 22 13.5 12.4 7.0 1.0 5.5 1
LSE445-100A07R/L-E e O 7 100 113.5 50 32 25 17.5 14.4 8.0 1.4 5.5 1
LSE445-125B09R/L-E 0|0 9 125 138.5 50 40 32 — 16.4 9.0 2.0 5.5 2
LSE445-160B11R/L-E Of(0a 1 160 173.5 50 40 32 — 16.4 9.0 3.0 5.5 2
Ny
4Lb gV
N7

CZESCI ZAPASOWE

*1 74
® — Zk <
Oznaczenie oprawki Q \\\\t\\&% le ’ & /©

%

0

narzedzia ,
Ptytka podporowa Sruba ptytki podporowej Klin Wkret dociskowy Typ klucza Typ klucza
LSE445 -063A05R/L-E LS10T
LSE445 -080A04R/L-E
LSE445-100A07R/L-E STBE445NF €S300890T CWSE445TR o TKY25T TKYO8F

LSE445-125B09R/L-E
LSE445 -160B11R/L-E

*1 Moment dokrecenia (N e m) : LS107=8.5. LS15T=8.5. CS300890T=1.0

42 @ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie



PLYTKI

Phius...

M

Stal

Stal nierdzewna

Warunki obrébki:

@:0brébka stabilna  @:0brdbka ogolna #:0brébka niestabilna

Zeliwo

®
®
[
.2
®

Zaszlifowanie:
E:Z promieniem F:Ostre S:Fazka + zaszlifowanie T:Fazka

Metal niezelazny € Z:Wzmocnione
Numer g 2 Q w 1 1

E 22 g8 K83 c o Ic S BS RE Ksztatt
zamowieniowy E T o8 1< 83 E =

E s E=z8z2z25¢%&
SECN1203AFTN1 c T * 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFFN1 E F [ 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFEN1 E E [ 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFTN1 E T @ o o 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFTN3 E T @ ® *x 12.7 3.18 1.4 —
SEEN1203AFSN1 E S [ I 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFSN3 E S [ 12.7 3.18 1.4 - 20°
SEEN1203AFZN1 E 2z [ J 12.7 3.18 1.4 1.0
Ptytki z tamaczem wiodra
SEER1203AFEN-JS E E © @ & © 12.7 3.18 1.4 1.0 I
SEER1204AFEN-JS E E @ 12.7 3.18 1.4 1.0 anﬁ 5 J‘E‘
D e
Re BS
‘/u
45 20°
Ic L

Ptytki do obrobki gtadkosciowej
WEC42AFTR5C c T [ — 3.18 5 1.0

@ : Standard magazynowy.

O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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LSE445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Material Dureza Calidad Ve fz
F7030
300 (200-360)
NX4545
Acero dulce <180HB ; 0.2(0.1-0.3)
UTi20T
240 (170-300)
UP20M
F7030
250 (170-300)
180-280HB NX4545 0.2 (0.1-0.3)
Acero al carbono UTi20T 2 (UA=U.
Acero aleado 200 (140-240)
UP20M
280-350HB UTi20T 140 (100-170) 0.15(0.1-0.2)
L UP20M
M Acero inoxidable <200HB : 200 (140-240) 0.2(0.1-0.3)
UTi20T
MC5020
Resistencia F5010 200 (130-240)
Fundicion a la traccion F5020 0.2 (0.1-0.3)
<450MPa HTi10
- 160 (110-190)
UTi20T
» o MD220 1000 (200-1500) 0.15 (0.05-0.25)
Aleacion de aluminio —
HTi10 1000 (700-1200) 0.12 (0.05-0.2)

1. Obroty [min~") = (1000xpredkoé¢ skrawania)=(3.14x@D1)

2. Posuw stotu (mm/min] = posuw na ostrzexliczba ptytekxobroty freza
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NSE300/400

S0P

FREZOWANIE CZOtOWE 90° - OBROBKA O0GOLNA

ERN ™

DCON DCON
_ KWW ‘ « Kww 2
g i LI ;] 7
o o
"o e 7)) | B % 8
L - o 1) w
- (' -
[ ! — |
’ @ D_i %
3 DCCB DCCB /
A
DC (DCX) 90 DC (DCX)
3
C H:0° DCON
AR:+16° T:+5°-+8° - 7
R.R:+5°-+8° | :+16° KWW gl4 =
. N
' o
[m]
o
[&) w
| 4% =
DCCB J
90°
066.7
DC (DCX) . .
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA NASADZANA
s
'8
Numer s
P o ZEFP DC DCX LF DCON CBDP DCCB KWW L8 WT APMX Typ
zamoéwieniowy G
a
NSE300-050A04R-E [ ] 4 50 50 40 22 20 " 10.4 6.3 0.3 12.5 1
NSE300-063A05R-E [ ] 5 63 63 40 22 20 1 10.4 6.3 0.5 12.5 1
NSE300-080A06R-E [ ] 6 80 80 50 27 22 13.5 12.4 7 1.1 12.5 1
NSE300-100A08R-E [ ] 8 100 100 50 32 25 17.5 14.4 8 2.1 12.5 1
NSE300-125B10R-E ([ 10 125 125 63 40 32 56 16.4 9 3.2 12.5 2
NSE300-160C12R-E O 12 160 160 63 40 29 56 16.4 9 5.4 12.5 3
NSE400-080A06R-E O 6 80 80 50 27 22 13.5 12.4 7 1.1 17 1
NSE400-100A07R-E O 7 100 100 50 32 25 17.5 14.4 8 2.1 17 1
NSE400-125B08R-E O 8 125 125 63 40 32 56 16.4 9 3.2 17 2
NSE400-160C10R-E O 10 160 160 63 40 29 56 16.4 9 5.4 17 3
N
47
&
14
CZESCI ZAPASOWE
S=— S e P &* D A
G @ o) & § R
Oznaczenie gtowicy 4 owneE owTee S & & /
Lokator Klin-T Lokator KUn-T  Wiretdociskowy Srubalokatora Klucz [do wkretadociskowego) Klucz (sprzedawny oddzielnie)
NSE300-050A04R-E
CWTSE300TR LS19T TKY15T
NSE300-063A05R-E
SPTSE300R _
NSE300-080A06R-E TS32 TKY08F
CWNSE300TR LS10T
NSE300-160C12R-E TKY25T

NSE400-E

SPTSE400R CWSE300TR LS10TS

* Moment dokrecenia (N e m) : LS10T=8.5. LS10TS=8.5. LS19T=5.0. TS32=1.0

@ : Standard magazynowy.

O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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PLYTKI

. B Py cceocec Warunki obrébki :

M Stal nierdzewna @:0briébka stabilna @:0brdbka ogolna #:0brébka niestabilna

— Zaszlifowanie:
Zeliwo E:Z promieniem F:Ostre S:Fazka + zaszlifowanie T:Fazka
Metal niezelazny Z:Wzmocnione

®
®
[}
£
®

=
z'a"::‘;ieniowy § g g § E z § g 'é o Ic s BS RE Ksztatt
E XL sEE5225¢%
TECN1603PEFR1W C F * 9.525 3.175 1.4 0.4 o
TECNT603PEERTW C E * 9.525 3.175 1.4 0.4 ) ‘ / \
TECN1603PETRTW c T *x Kk ok 9.525 3.175 1.4 0.4 e
TEEN1603PEFR1 E F [ 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PEER1 E E [ J 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PETR1 E T o 6 0 o 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PESR1 E S @ @ 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PEZR1 E Z [ 9.525 3.175 1.4 0.4
TECN2204PEFR1 © [F *x 127 4.76 1.4 1.0
TECN2204PETR1 cC T * 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PEFR1 E F ® 127 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PEER1 E E * ® 127 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PETR1 E T ® x 6 O 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PESR1 E S @ @ 12.7 4.76 1.4 1.0
Ptytki z tamaczem
wiora
TEER1603PEER-JS E E @ [ 9.525 3.175 1.4 0.4
TEER2204PEER-JS E E @ * 12.7 4.76 1.4 1.0

46 @ : Standard magazynowy.  [J: Produkcja wytacznie na zaméwienie



NSE300/400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc fz
F7030
240 (160-290)
. NX4545
Stal konstrukcyjna <180HB : 0.2 (0.1-0.3)
UTi20T
190 (125-230)
UP20M
F7030
200 (135-240)
180-280HB NXE545 0.2 (0.1-0.3)
Stal weglowa UTi20T -2 W0 1=0.
Stal stopowa 160 (110-190)
UP20M
280-350HB UTi20T 110 (80-135) 0.15(0.1-0.2)
_ UP20M
M Stal nierdzewna <200HB . 160 (125-200) 0.2 (0.1-0.3)
UTi20T
MC5020
F5010 200 (130-240)

Wytrzymatos¢ na

Zeliwo szare ozciaganie<450MPa F5020 0.2 (0.1-0.3)
HTi10
- 160 (110-190)
uTi20T
. MD220 1000 (200-1500) 0.15 (0.05-0.25)
Stopy aluminium —
HTi10 800 (560-960) 0.12(0.05-0.2)

1. Obroty [min~") = (1000xpredkoé¢ skrawania)=(3.14x@D1)
2. Posuw stotu (mm/min] = posuw na ostrzexliczba ptytekxobroty freza

47
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FREZY Z PLYTKAMI OKRAGLYMI
UNIWERSALNE ZASTOSOWANIE | WYSOKA TRWALOSC
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RRD

CHARAKTERYSTYKA

¢ Frezy z ptytkami okragtymi do obrébki form

i matryc

Bogaty asortyment gatunkdéw ptytek do obrdbki

materiatow o twardosci do 60 HRC

e Szeroki asortyment frezédw: gtowica nasadzana,
frez wkrecany, frez z chwytem walcowym
i z chwytem Weldon

¢ Bogaty asortyment $rednic ptytek:
R2.5,3.5,5.0,6.0i8.0
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RRD

FREZY Z PLYTKAMI OKRAGLYMI

RODZAJE FREZOW TYPU RRD

FREZ Z CHWYTEM WALCOWYM
";‘
(SR

i

FREZ Z CHWYTEM WELDON

%;gg—,;\

FREZ WKRECANY

GLOWICA NASADZANA

CHARAKTERYSTYKA

Asortyment ptytek obejmuje 3 typy o roznej tolerancji wykonania, do réznych zastosowan.

RDHX

* Ptytka szlifowana [tolerancja H)
¢ Do obrdbki wysokodoktadnej
¢ Do obrébki pétwykanczajacej

i wykanczajacej

. IC:+0.013mm |

|51:£0.025 mm

RDZX

¢ Podwyzszona doktadnosé
(tolerancja E)
¢ Uniwersalne zastosowanie
e Ekonomiczna ptytka
o dtugiej trwatosci

IC: £0.025 mm _|

|S1: £0.025 mm

RDMX

e Podwyzszona doktadnos¢
(tolerancja M)
e Uniwersalne zastosowanie
e Do obrébki zgrubnej
i pétwykanczajacej

IC:+0.05-20.15 m/J l__|s1:0.13mm

PRZEGLAD GATUNKOW

@
£y . Weglik . Weglik .
§ E Weglik pokrywany niepokrywany Weglik pokrywany niepokrywany H Weglik pokrywany
[
5.2
23 HOT =
o° S
o 5]

H10 @ = e
0 >S— 5 b
] H20 > a
2 —
= H30
g
o
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RRD N

eeeL2eed®

CPT BN H

DCSFMS
DCON
KWW
7 Lef
CBDP
/ LF
&)
DAH
DCCB
DCX
2 DCSFMS DCSFMS
DCON DCON
KWW DAH KWW
777 L8] = /7Lel
A ;22; LF A V LF
DCCB D 66.7
DCCB
DCX DCX
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA NASADZANA (neutralna)
el
3
[=
Numer S APMX DCX DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB ZEFP Typ ’
Zzamowieniowy ks
a
RRDO50N-042A06R @ 5 42 32 A 16 18 9 33 84 57 15 6 O 1 RDH/M/Z
RRDO50N-052A07R @ 5 52 42 50 22 20 11 A 104 63 18 7 O 1 1003MO:
RRDO6ON-042A05R @ 6 42 30 42 16 18 9 33 84 57 15 5 o 1
RRDO6ON-050A05R @ 6 50 38 50 22 20 " 4t 104 63 18 5 O 1 RDH/M/Z
RRDO6ON-052A05R @ 6 52 40 50 22 20 11 4t 104 63 18 5 o 1 12T3MOC:
RRDO6ON-063A06R @ 6 63 51 50 22 20 1 4b 104 63 18 6 o 1
RRDOSON-050A04R @ 8 50 34 50 22 20 " b4t 104 63 18 4 o 1
RRDOSON-052A04R @ 8 52 36 50 22 20 1 4 104 63 18 4 o 1
RRDOSON-052A05R @ 8 52 36 50 22 20 1 4 104 63 18 5 o 1
RRDOSON-063A056R @ 8 63 47 50 22 20 1 4 104 63 18 5 o 1
RRDOSON-066A05R @ 8 66 50 50 27 22 135 53 124 72 20 5 o 1 ?E&/MN('J/Z
RRDOSON-080A06R @ 8 80 64 52 27 22 135 64 124 72 20 6 o 1 )
RRDOSON-100A07R @ 8 100 84 52 32 29 = 72 144 8 46 7 = 2
RRDOSON-125B08R @ 8 125 109 52 40 30 — 82 164 9 58 8 - 2
RRDOSON-160C09R [ 8 160 144 52 40 29 14 90 164 9 92 9 - 3
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 62 '{3

@ : Standard magazynowy.

O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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RRD N

CZESCI ZAPASOWE

N & & Va4

Numer zamowieniowy

Ptytka podporowa Sruba ptytki podporowej Wkret dociskowy  Sruba do mocowania plytki Typ klucza

042A06R
RRDO50N- ———— b5 —
052A07R

042A05R
- - B-TS35 TKY15F
050A05R

RRDO60N- ———— 6 751001
052A05R

063A06R

050A04R
052A04R
052A05R
063A05R
RRDO8ON- 066A05R 8 KS-12 B-TS45 214 — TKY20F
080A06R
100A07R
125B08R
160C09R




Mus...
RRD P @©CeQLeTO®

CPT BN H ,

DCSEMS
DCON
KWW
7 o
CBDP
X: LF
®
DAH
DCCB
DCX
2 DCSFMS 3 ‘ DCSFMS
DCON DCON
KWW DAH KWW
777 L8] = /7Lel

CBDP /42;§§?P
) - -

boCB 9667
DCCB
Dex DCX

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

GLOWICA NASADZANA (pozytywna)

g
i‘au:éewrieniowy _% APMX DCX DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB a Typ ’
a N
RRD060P-050A05R @ 6 50 38 50 22 20 " Lb 104 63 18 D (@) 1
RRD060P-052A05R @ 6 52 40 50 22 20 " Lb 104 63 18 5 O 1
RRD060P-063A06R @ 6 63 51 50 22 20 1 4b 10.4 63 18 6 (@) 1 ﬁg;g:ﬂﬁf
RRD060P-066A06R @ 6 66 54 52 27 22 13.5 53 124 7.2 20 6 (@) 1
RRD060P-080A07TR @ 6 80 68 50 27 22 13.5 64 124 7.2 20 7 (@) 1
RRDO80P-050A04R @ 8 50 34 50 22 20 " 4b 104 63 18 4 (@) 1
RRDO80P-063A05R @ 8 63 47 50 22 20 " Lb 104 63 18 ® (@) 1
RRDO80P-066A05R @ 8 66 50 50 27 22 13.5 53 124 7.2 20 5 @) 1
RRDO80P-080A06R @ 8 80 b4 52 27 22 13,5 64 124 7.2 20 6 (@) 1 TE[TA/MN[‘J/Z
RRDO80OP-100A07TR @ 8 100 84 52 32 29 — 72 144 8 46 7 - 2
RRDO80P-125B08R @ 8 125 109 52 40 30 — 82 16.4 9 58 8 — 2
RRDO80P-160C09R @ 8 160 144 52 40 29 14 90 16.4 9 92 9 — 3
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 62 ’{3

@ : Standard magazynowy. [ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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CZESCI ZAPASOWE

Numer zaméwieniowy

RE

&
%

Q
&
&

Ve

e

Ptytka podporowa Sruba ptytki podporowej Wkret dociskowy $ruba do mocowania plytki

Typ klucza

052A05R

RRDO60P-

066A06R

050A05R

063A06R

080A07R

B-TS35

751001

TKY15F

063A05R

RRDO80P-

125B08R

050A04R

066A05R

080A06R

100A07R

160CO9R

8

KS-12

B-TS45

214

TKY20F




Mus...
el 11110

1 o 2
® B2 B2
1 f
‘ g
5 g 3
° e 2 ‘r& BHTA
LH .
LH
LF
LH
LF
3 4 o
[a1]
[m)]
m
P4
z o
o (@]
(8] [m)]
[m]
j LF
LH
LF
Tylko frez w wykonaniu prawym.
FREZ Z CHWYTEM WALCOWYM
N
Numer S APMX DCX DCON LF LU LH BD B2 BHTA ZEFP Typ ‘
zamowieniowy 5
a
RRDO025R102510Z ° 2.5 10 10 75 = 23 = = 0.89 2 4
RRDO025R123512Z ° 2.5 12 12 75 — 23 1 — — 3 4 [?5%%%
RRDO025R154516Z ° 2.5 15 16 80 22 22.5 14 1.4 45 4 1
RRDO035R122510Z ° 35 12 10 75 23 — 1 — — 2 3
RRDO035R1225127 ° 35 12 12 75 = 23 1 — — 2 4
RDH/M/Z
RRDO035R122516Z O 35 12 16 88 15 18.4 1 A 8.37 2 2 orTiMoc
RRDO35R122516ZL ° 35 12 16 128 15 22.4 11 2.36 3.87 2 2 .
RRDO35R122516ZM ° 3.5 12 16 109 15 22.4 11 2.36 3.87 2 2
RRDO35R152516Z O 315 15 16 88 18 27.6 14 1 6.52 2 2
RRDO035R152516ZM ° 35 15 16 108 18 414 14 0.59 2.69 2 2
RRDO035R152520Z ° 35 15 20 130 20 35.6 14 2.12 4.04 2 2 E%'Z/MMO/Z
RRDO035R152520ZM ° 35 15 20 150 20 41.7 14 1.64 2.9 2 2 .
RRDO035R1525257 O 35 15 25 176 20 36.8 14 2.64 38 2 2
RRDO035R153512Z O 35 15 12 75 17 — 12.8 — — 3 3 RDH/M/Z
RRDO35R153516Z O 35 15 16 78 29.5 30 14 1.08 45 3 1 07TIMOC:
RRDO50R202520Z ° 5 20 20 90 — 31 18 — — 2 4
RRDO50R202520ZM ° 5 20 20 110 = 51 18 = = 2 4
RDH/M/Z
RRDO50R2025257 ° 5 20 25 136 68.5 69.5 18 213 45 2 T 003MOc
RRDO50R202525ZL ° 5 20 25 176 1085 1095 18 134 45 2 1 .
RRDO050R202525ZM ° 5 20 25 156 88.5 89.5 18 1.64 45 2 1
N
2R

@ : Standard magazynowy. [ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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RRD

CZESCI ZAPASOWE

Numer zaméwieniowy

RE

/((’///
\Z

"\*’

Y

Yo

Ptytka podporowa Sruba ptytki podporowej

Wkret dociskowy $ruba do mocowania plytki

Typ klucza

RRD025R-

1025102

1235122

545167

2.5

B-TS20 —

TKY06F

RRDO35R-

1225102

1225122

1225162

122S516ZL

122516ZM

B-TS253 -

TKYO7F

15251672

152516ZM

1525207

152520ZM

1525252

3.5

TS25 —

TKY08F

1535127

1535167

15253 -

TKY08F

RRDO50R-

202520z

202520ZM

2025257

202525ZL
202525ZM

B-TS35 -

TKY15F




[m]
« 1182
=z
5 g
LH
LF
- Y
O
{\IJ a
[=)]
" @ ——BHTA
LH
LF
4
z
o
[&]
[m]
LF
Tylko frez w wykonaniu prawym.
FREZ Z CHWYTEM WELDON
R
i
Numer & APMX DCX DCON LF LU LH BD B2 BHTA ZEFP Typ ’
zaméwieniowy 5
a
RRDO35R122516W ° 35 12 16 88 15 184 1 4 837 2 2
RRDO35R122516WL @ 35 12 16 128 15 24 N 236 387 2 2 E%/MN('J/Z
RRDO35R122516WM [0 35 12 16 108 15 24 N 2 387 2 2 )
RRDO35R152516W O 35 15 16 88 18 276 128 1 652 2 2
RRDO35R152516WM [0 35 15 16 108 18 4138 128 059 269 2 2
RRDO35R152520W O 35 15 20 130 20 3558 128 212 404 2 2 EE['J"Z/MN['J/Z
RRDO35R152520WM  [1 35 15 20 150 20 4.7 128 164 29 2 2 -
RRDO35R152525W O 35 15 25 176 20 38 128 38 265 2 2
RRDO35R153516W O 35 15 16 78 284 295 128  1.08 45 3 1 RDH/M/Z 07TIMO
RRDOS0R202520W ° 5 20 20 90 Y 18 — — 2 4
RRDO50R202520WM @ 5 20 20 110 — 5 18 _ _ 2 4
RDH/M/Z
RRDO50R202525W ° 5 20 25 136 23 37 18 213 409 2 2 | 003MOCY
RRDO50R202525WL [ 5 20 2% 176 476 23 18 134 225 2 2 .
RRDO50R202525WM [ 5 20 25 156 427 23 18 164 29 2 2
62 'v?

@ : Standard magazynowy.

O : Produkcja wytacznie na zamowienie
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RRD

CZESCI ZAPASOWE

&) &)

Numer zaméwieniowy

Va

A

Ptytka podporowa Sruba ptytki podporowej Wkret dociskowy

$ruba do mocowania plytki

Typ klucza

122516W
122S516WL — - B-TS253
122516WM

TKYO7F

152516W

RRDO35R- 152S16WM 3.5
152520W 1525
152S520WM
152525W

153516W TS253

TKY08F

202S20W
202S20WM
RRDO50R- 202525W 5 — - B-TS35
202525WL
202525WM

TKY15F




Mus...
RRD eee02e0®

CRKS

™~
DCON

DCX

@

OAL A-A

Tylko frez w wykonaniu prawym.

FREZ WKRECANY
3
i'a”:;r,ieniowy é APMX DCX DC OAL LF  DCON DCSFMS CRKS H  ZEFP ’
o
(=]
RRD025R102M5 O 2.5 10 5 35 20 5.5 9.9 M5 6 2
RRDO25R123M8 ° 25 12 7 38 20 85 135 M8 9 3 RDH/Z
RRD025R154M8 ) 2.5 15 10 38 20 8.5 13.5 M8 10 4 0501M0<
RRD025R205M10 ° 25 20 15 bt 25 105 18 M10 15 5
RRD035R122M8 ° 3.5 12 5 46 28 85 135 M8 9 2
RRD035R153M8 ° 3.5 15 8 46 28 85 135 M8 10 3
RRD035R204M10 ° 3.5 20 13 47 28 105 18 M10 15 4 RDH/M/Z
RRD035R255M12 ° 3.5 25 18 50 28 125 21 M12 17 5 07TIMO
RRDO35R306M16 ° 3.5 30 23 51 28 17 29 M16 22 6
RRD035R357M16 ° 3.5 35 28 51 28 17 29 M16 22 7
RRD035R152M8 ° 3.5 15 8 46 28 85 135 M8 10 2 RDH/M/Z
RRDO35R153M8X ° 3.5 15 8 43 28 85 135 M8 10 3 0702M0<
RRD050R202M10 ° 5 20 10 47 28 105 18 M10 15 2
RRDO50R252M 12 ° 5 25 15 54 32 125 21 M12 17 2
RRDO50R253M12 ° 5 25 15 54 32 125 21 M12 17 3
RRDO50R304M12 ° 5 30 20 54 32 125 21 M12 17 4 '?5(']"3%/2
RRDO50R304M16 ° 5 30 20 55 32 17 29 M16 22 4
RRDO50R355M 16 ° 5 35 25 65 42 17 29 M16 22 5
RRDO50R426M16 ° 5 42 32 65 42 17 29 M16 22 6
RRD040R242M12 ° 6 24 12 54 32 125 21 M12 17 2
RRD040R353M 16 ° 6 35 23 65 42 17 29 M16 22 3
RRDO60R354M16 ° 6 35 23 65 42 17 29 M16 22 4 ?STHa/MN['JfE
RRD060R424M16 ° 6 42 30 55 32 17 29 M16 24 4
RRDO40R425M16 ° 6 42 30 65 42 17 29 M16 22 5
RRDOSOR322M 16 ° 8 32 16 65 42 17 29 M16 22 2 RDH/M/Z 1604M0C3

@

@ : Standard magazynowy. O : Produkcja wytacznie na zamowienie



CZESCI ZAPASOWE

= & &
RE %\@\ /@

f

Numer zamowieniowy

Ptytka podporowa Sruba ptytki podporowej Wkret dociskowy  S$ruba do mocowania plytki Typ klucza

102M5
123M8

RRD025R- — 25 - — B-TS20 - TKY06F
154M8

205M10

122M8 B-TS253 - TKYO7F

153M8

204M10

255M12 15253 - TKY08F
RRDO35R- — 35 - —

306M16

357M16

152M8

—_— TS25 - TKY08F
153M8X

202M10
252M12
253M12
RRDO50R- 304M12 5 - - B-TS35 - TKY15F
304M16
355M16
426M16

242M12 -
353M16
RRDO60R- 354M16 6 - - B-TS35 TKY15F
TR 751001
424M16
425M16

RRDO8OR- 322M16 8 - — 214 - TKY20F




PLYTKI

Phius...

Stale

Zeliwa

Stale hartowane

£3
£.3
o
[}
E3

Parametry skrawania:
@®: Obrébka stabilna

€: Obrdbka ogdlna ¥: Obrdbka niestabilna

,,
g 5

Numer zaméwieniowy m% EE S E ZZz E § [o S Geometria
S33EE E EEEE

RDHX0501MOE H E ®© ® () 5 15

RDHX0501M0S H S e ® ° 5 1.5

RDHX07T1MOE H E © ® o 0 7 1.98

RDHX07T1MO0S H S e @ o o 7 1.98

RDHX0702MOE H E o @ o o 7 2.38

RDHX0702M0S H S e @ ° 7 2.38

RDHX1003MOE H E o @ T 10 3.18

RDHX1003M0S H S @ ® () 10 3.18

RDHX12T3MOE H E ®© ® L) 12 3.97

RDHX12T3M0S H S @ @ ° 12 3.97

RDHX1604MOE H E ®© ® o0 16 4.76 IC: £0.013 mm S: £0.025 mm

RDHX1604M0S H s @ @ ° 16 4.76

RDMXO07T1MOE M E ° 7 1.98

RDMX07T1MOT M T e o0 7 1.98

RDMX0702MOE M E ° 7 2.38

RDMX0702M0T M T @ () o 7 2.38

RDMX1003MOE M E ° 10 3.18

RDMX1003M0S M S ° ° 10 3.18

RDMX1003MOT M T @ o o ® 10 3.18 -~

RDMX12T3MOE M E ° 12 3.97 N &

RDMX12T3M0S M S ° ° 12 3.97 |s |

RDMX12T3MOT M T @ ) o 12 3.97

RDMX1604MOE M E bt 16 4.76 IC: £0.05-£0.15 mm S: £0.15 mm

RDMX1604M0S M S ° ° 16 4.76

RDMX1604MO0T M T @ o 0 o 16 4.76

RDZX0501MOE z E ° 5 1.50

RDZX07T1MOE z E ° 7 1.98

RDZX0702MOE z E ° 7 2.38

RDZX1003MOE z E ° 10 3.18

RDZX1003M0S Z s e e 10 3.18

RDZX12T3MOE z E ° 12 3.97

RDZX12T3M0S Z s e e 12 3.97

RDZX1604MOE z E ° 16 4.76 IC: £0.025 mm S: £0.025 mm

RDZX1604M0S Z s e e 16 4.76

SPOSOB PRZYGOTOWANIA KRAWEDZI

e

Fazka + zaszlifowanie

@ Do obrobki zgrubnej

@ : Standard magazynowy.

R

Fazka

@@ Do obrdbki zgrubnej

i wykanczajacej

O : Produkcja wytacznie na zamowienie

Z promieniem

@) Do obrébki

wykanczajacej

61
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA OBROBKI ZGRUBNEJ (ae = 50 % 0)

. . % 10-15mm @20 mm 024-25mm | @30-42mm | @50-80 mm |@ 100-160 mm
Materiat przedmiotu s
. Twardos¢ Gatunek Vc
obrabianego
ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz
(250-320) -0.2 0.25 [-0.5 0.45(-1.0 0.35 [-1.0 0.40 [-1.0 0.50 [-1.5 0.60
Stale . <180HB F7030 (240-300) 0.2-0.3 |0.20|0.5-1.0 |0.25(1.0-2.0 {0.30|1.5-2.0 | 0.32|1.0-1.5 |0.40|1.5-2.5 |0.45
konstrukcyjne VP15TF
(200-280) 0.3-0.5 |0.12|1.0-1.5 |0.15(2.0-2.5 [0.20|2.0-3.0 | 0.25(1.5-3.0 |0.35|2.5-5.0 |0.35
(220-300) -0.2 0.20 |-0.5 0.40(-1.0 0.30 |-1.0 0.40 |-1.0 0.50 |-1.5 0.55
Stale weglowe 180- F7030
Stale stopowe 350HB VP15TE (200-290) 0.2-0.3 |0.150.5-1.0 |0.20 {1.0-1.5 [0.25|1.5-2.0 | 0.30 [1.0-1.5 |0.38|1.5-2.5 |0.40
(160-250) 0.3-0.5 |0.10 |1.0-1.5 |0.10 {1.5-2.0 [0.22|2.0-3.0 |0.22 |1.5-3.0 |0.30|2.5-4.5 |0.32
Wyrzymatod¢ | o, oo (200-250) 0.1 |0.15|-05  [0.18|-1.0  [0.20(-1.0  |025|-10  [030|-1.5  |0.35
Zeliwa rozcir:;anie VP20M  (180-230) 0.1-0.2 |0.10{0.5-1.0 |[0.10|1.0-1.5 | 0.15(1.5-2.0 [0.18(1.0-1.5 |0.25|1.5-2.5 |0.22
asompa VP1OH (160-200) 0.2-0.25[0.10 [1.0-1.5 |0.10[1.5-2.0 [0.12[2.0-3.0 |0.15[1.5-3.0 | 0.18[2.5-4.5 |0.20
_52HRC VP15TF (140-200) -0.1 0.12 |-0.1 0.14 |-0.1 0.15 [-0.1 0.18 |-0.1 0.18 |-0.1 0.20
H Stale hartowane -58HRC VP10H  (110-180) 0.1-0.15|0.10 {0.1-0.20|0.12{0.1-0.30{ 0.12 (0.1-0.30 | 0.14 {0.1-0.30{ 0.14 |0.1-0.30| 0.15
~60HRC  VPOSHT " (100_170) 0.1-0.15] 0.10 [0.1-0.20| 0.10 [0.1-0.30| 0.10 [0.1-0.30 0.12 [0.1-0.30] 0.12 [0.1-0.30| 0.12
1. Przy skrawaniu petna szerokoscia prosimy o zmniejszenie parametrow skrawania o 20 %.
2. W przypadku duzego wysiegu prosimy o zmniejszenie posuwu o 20 %.
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA OBROBKI WYKANCZAJACEJ (ae =20 % 0)
. . % 10-15mm 020 mm 024-25mm | @30-42mm | @50-80 mm |@ 100-160 mm
Materiat przedmiotu s
. Twardos¢ Gatunek Vc
obrabianego
ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz
(260-360) -0.1 0.15 [-0.15 0.20 |-0.15 0.25 [-0.15 0.30 [-0.15 0.32 [-0.3 0.35
Stale . <180HB F7030 (240-320) 0.1-0.2 |0.150.1-0.2 |0.15(0.1-0.2 {0.18]0.1-0.3 |0.20 |0.1-0.3 |0.22{0.2-0.3 |0.25
konstrukcyjne VP15TF
(220-280) 0.2-0.24{0.10 |0.1-0.30| 0.15 {0.1-0.30 | 0.18 |0.1-0.30 0.20 |0.2-0.30 | 0.20 {0.3-0.40{ 0.20
(250-350) -0.1 0.12 |-0.1 0.15 |-0.1 0.18 |-0.1 0.25 |-0.1 0.28 [-0.15 0.30
Stale weglowe 180- F7030
Stale stopowe 350HB  VP15TF (230-310) 0.1-0.15{0.12 |0.1-0.30 0.15 {0.1-0.30 | 0.15|0.1-0.30| 0.20 |0.1-0.3 | 0.22 |0.15-0.3| 0.25
(210-270) 0.15-0.2{0.10 |0.15-0.30 | 0.12 {0.15-0.30 | 0.15]0.15-0.30 | 0.15 |0.2-0.3 | 0.18 {0.2-0.3 |0.18
Wytrzymatos¢ | oo (200-300) 0.1 0.15 [-0.1 0.18 |-0.1 0.20 [-0.1 0.22 |-0.1 0.25|-0.15 {0.30
Zeliwa rozcigzanie VP20M (200-280) 0.1-0.2 |0.10{0.1-0.30{0.10|0.1-0.3 |0.15(0.1-0.3 |0.15|0.1-0.3 | 0.20 {0.15-0.3|0.22
asompa YP1OH (180-240) 0.2-0.25[0.10 [0.2-0.40] 0.10 [0.2-0.4 | 0.12 [0.2-0.4 |0.12[0.2-0.4 |0.15]0.2-0.4 |0.18
_52HRC VP15TF (150-200) -0.1 0.15 |-0.1 0.14 |-0.1 0.15 [-0.1 0.18 |-0.1 0.18 |-0.1 0.20
H Stale hartowane -58HRC VP10H (120-180) 0.1-0.15(0.100.1-0.20|0.12 |0.1-0.30| 0.12 {0.1-0.30{ 0.14 |0.1-0.30| 0.14 {0.1-0.30 | 0.15
~60HRC VPOSHT " (400_1g0) 0.1-0.15|0.10 |0.1-0.20] 0.10 [0.1-0.30{ 0.10 |0.1-0.30 | 0.12 |0.1-0.30| 0.12 [0.1-0.30 | 0.12

1. Przy skrawaniu petna szerokoscia prosimy o zmniejszenie parametrow skrawania o 20 %.
2. W przypadku duzego wysiegu prosimy o zmniejszenie posuwu o 20 %.



TAFS, TAFM, TAFL

WIERTLO Z PLYTKAMI WIELOOSTRZOWYMI
NIZSZY POZIOM HALASU PODCZAS SKRAWANIA
| TWARDY KORPUS
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TAFS, TAFM, TAFL

WIERTLO Z PLYTKAMI WIELOOSTRZOWYMI

CECHY
Twardy korpus Ekonomiczna w uzytkowaniu ptytka skrawajaca
e Szeroki ksztatt rdzenia redukuje drgania. e Ekonomiczne cztery krawedzie skrawajace

¢ Nizszy poziom hatasu podczas skrawania.
¢ Wysoka sztywnos¢ gniazda ptytki zapewnia
niezawodne potozenie ptytki.

Wewnetrzna krawedz skrawajaca (2 naroza)

Zewnetrzna krawedz skrawajaca (2 naroza)

Bl Wewnetrzna krawedz

Zewnetrzna krawedz




TAFS, TAFM, TAFL

WYDAJNOSC SKRAWANIA

GEOMETRIA WIORA
tamacz U1
Materiat Stal konstrukcyjna o 9
Srednica wiertta (mm) @ 25 9
Ve (m/min) 200 ;
f (mm/obr) 0.10 @ ‘@y
tamacz U2
Materiat DIN X5CrNi189 0 0
Srednica wiertta (mm) @ 25 “
Ve [m/min) 150 a t}
f (mm/obr) 0.10 "
tamacz U3
Materiat DIN Ck45 i') '0
Srednica wiertta (mm) 025 I
Ve (m/min) 150

4 )
f (mm/obr) 0.14 @ J&
tamacz U3
Materiat DIN 42CrMo4
Srednica wiertta (mm) 025 9 . ﬂ
Ve (m/min) 150 ‘@
f (mm/obr) 0.12 .@

OPOR SKRAWANIA

POBOR MOCY MOMENT OBROTOWY POSUWOWA SILA SKRAWANIA
20 100 /A 5.0
/ - /\
_— X
16 E g0 /s T 40 /4
—_— C
2 A = g
= 3 g
g 12 3 60 C £ 30+ c
E B 5 g
S =) »
Qo “E [0
£ 8 o 40 2 204
Cc g ES
= 2
o
4 20 & 1.0
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 20 30 40 50 56 0 20 30 40 50 56 0 20 30 40 50 56
Srednica wiertta (mm) Srednica wiertta (mm) Srednica wiertta (mm)

1. Materiat obrabiany: DIN X5CrNi189 (220HB)  Predko$¢ skrawania: 150 m/min  Ptytka z tamaczem wiéra U2

A:f=0.15mm/obr B:f=0.1 mm/obr C:f=0.06 mm/obr

65
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TAFS, TAFM, TAFL

HALAS SKRAWANIA

100

90

80

Hatas skrawania (dB)

70 T

0.14

f (mm/obr)

0.18

1. Materiat obrabiany: DIN 42CrMo4 (200-220 HB) Srednica wiertta (mm): @ 25 Predko$¢ skrawania: 150 m/min  Ptytka z tamaczem wiéra U2

OPOR SKRAWANIA

POBOR MOCY
9
_ e
B ~—d
g
g 59
3 T T T
0.10 0.14 0.18

f (mm/obr)

MOMENT OBROTOWY

30

20

Moment obrotowy (N e m)

10 T T
0.10 0.14

f (mm/obr)

POSUWOWA SILA SKRAWANIA

4

e

1 U U U
0.10 0.14 0.18

Posuwowa sita skrawania (kN)

f (mm/obr)

1. Materiat obrabiany: DIN 42CrMo4 (200-220 HB) Srednica wiertta (mm): @ 25 Predko$¢ skrawania: 150 m/min  Ptytka z tamaczem wiéra U3

SPOSOB 0ZNACZAN

A

] [ [] [ 2
Typ wiertta L x D symbol: . . . . 2 . . .
2 ptytkami TAF symbol wiertta S=2D,M=3D, Srednica wiertta: Symbol chV\fytu Srednica kotnierza:

. . @ 32.00 F = typ kotnierza 040
wieloostrzowymi L=4D

W.7AF WA

B : Produkt konwencjonalny



Phius...

TAFS, TAFM, TAFL

EPN ™ K

CNT (Otwér gwintowany, oprawka z kanatem do chtodziwa)

|
|
~—-\ & 2
4 8 §
LBX
LPR
OAL
a
Liczba ptytek = 4 (DC > 49)
Numer zamoéwieniowy ;-,— DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCON DCSFMX CNT Ptytka
&
a

TAFS1200F20 [ J 2 24 29 39 82 20 25 PT1/8

TAFM1200F20 [ 12.0 3 2 36 41 51 94 20 25 PT1/8 GCMT040204-U<:
TAFL1200F20 [ J 4 48 53 63 106 20 25 PT1/8

TAFS1250F20 [ J 2 25 29 39 82 20 25 PT1/8

TAFM1250F20 [ 12.5 3 2 37.5 41 51 94 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1250F20 [ J 4 50 53 63 106 20 25 PT1/8

TAFS1300F20 [ J 2 26 31 41 84 20 25 PT1/8

TAFM1300F20 [ 13.0 3 2 39 4b 54 97 20 25 PT1/8 GCMT040204-U<:
TAFL1300F20 [ 4 52 57 67 110 20 25 PT1/8

TAFS1350F20 [ J 2 27 31 41 84 20 25 PT1/8

TAFM1350F20 [ J 13.5 3 2 40.5 44 54 97 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1350F20 [ 4 54 57 67 110 20 25 PT1/8

TAFS1400F20 [ J 2 28 33 43 86 20 25 PT1/8

TAFM1400F20 [ ] 14.0 3 2 42 47 57 100 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1400F20 [ J 4 56 61 71 114 20 25 PT1/8

TAFS1450F20 [ J 2 29 33 43 86 20 25 PT1/8

TAFM1450F20 [ J 14.5 3 2 43.5 47 57 100 20 25 PT1/8 GCMT040204-U:
TAFL1450F20 [ J 4 58 61 71 114 20 25 PT1/8

TAFS1500F20 [ ] 2 30 35 45 88 20 25 PT1/8

TAFM1500F20 [ ] 15.0 3 2 45 50 60 103 20 25 PT1/8 GPMT060204-U<:
TAFL1500F20 [ 4 60 65 75 118 20 25 PT1/8

TAFS1550F20 [ 2 31 35 45 88 20 25 PT1/8

TAFM1550F20 [ J 15.5 8 2 46.5 50 60 103 20 25 PT1/8 GPMT060204-U:
TAFL1550F20 [ J 4 62 65 75 118 20 25 PT1/8

TAFS1600F25 [ J 2 32 38 57 107 25 35 PT1/8

TAFM1600F25 [ 16.0 3 2 48 54 73 123 25 35 PT1/8 GPMT060204-U:
TAFL1600F25 [ 4 b4 70 89 139 25 35 PT1/8

TAFS1650F25 [ ] 2 33 38 57 107 25 35 PT1/8 R
TAFM1650F25 ) 16 3 2 49.5 54 73 123 25 35 PT1/8 GPMT060206-U%

N
&

@ : Standard magazynowy. [ : Produkcja wytacznie na zaméwienie



TAFS, TAFM, TAFL

el
B7)
o
Numer zaméwieniowy qg,- DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCON DCSFMX CNT Ptytka
8
TAFS1700F25 [ J 2 34 41 59 109 25 35 PT1/8
TAFM1700F25 [ J 17.0 3 2 51 58 76 126 25 85 PT1/8 GPMT060204-U:
TAFL1700F25 [ 4 68 75 93 143 25 35 PT1/8
TAFS1750F25 [ 2 35 41 59 109 25 35 PT1/8
TAFM1750F25 [ J 17.5 3 2 52.5 58 76 126 25 35 PT1/8 GPMT060204-U:
TAFL1750F25 [ J 4 70 75 93 143 25 85 PT1/8
TAFS1800F25 [ J 2 36 43 61 111 25 35 PT1/8
TAFM1800F25 [ J 18.0 3 2 54 61 79 129 25 35 PT1/8 GPMT070204-U:
TAFL1800F25 [ J 4 72 79 97 147 25 35 PT1/8
TAFS1850F25 [ J 2 37 43 61 111 25 85 PT1/8
18.5 2 GPMT070204-U:
TAFM1850F25 [ 3 55.5 61 79 129 25 35 PT1/8
TAFS1900F25 [ J 2 38 46 63 113 25 35 PT1/8
TAFM1900F25 [ J 19.0 3 2 57 65 82 132 25 35 PT1/8 GPMT070204-U:
TAFL1900F25 [ J 4 76 84 101 151 25 35 PT1/8
TAFS1950F25 [ J 2 39 46 63 113 25 35 PT1/8
19.5 2 GPMT070204-U:
TAFM1950F25 [ J 3 58.5 65 82 132 25 35 PT1/8
TAFS2000F25 [ J 2 40 48 65 115 25 35 PT1/8
TAFM2000F25 [ J 20.0 8 2 60 68 85 (85 25 85 PT1/8 GPMT070204-U:
TAFL2000F25 [ J 4 80 88 105 155 25 35 PT1/8
TAFS2050F25 [ J 2 41 48 65 115 25 35 PT1/8
20.5 2 GPMT070204-U:
TAFM2050F25 [ J 3 61.5 68 85 135 25 35 PT1/8
TAFS2100F25 [ J 2 42 50 67 117 25 35 PT1/8
TAFM2100F25 [ 21.0 3 2 63 71 88 138 25 35 PT1/8 GPMT070204-U:
TAFL2100F25 [ J 4 84 92 109 159 25 35 PT1/8
TAFS2150F25 [ J 2 43 50 67 117 25 35 PT1/8
21.5 2 GPMT070204-U:
TAFM2150F25 [ J 8 64.5 71 88 138 25 85 PT1/8
TAFS2200F25 [ J 2 A 53 69 119 25 35 PT1/8
TAFM2200F25 [ J 22.0 3 2 66 75 91 141 25 35 PT1/8 GPMT070204-U:
TAFL2200F25 [ J 4 88 97 113 163 25 35 PT1/8
TAFS2250F25 [ J 2 45 53 69 119 25 85 PT1/8
22.5 2 GPMT070204-U:
TAFM2250F25 [ J 3 67.5 75 91 141 25 35 PT1/8
TAFS2300F25 [ J 2 46 55 71 121 25 85 PT1/8
TAFM2300F25 [ J 23.0 3 2 69 78 94 144 25 35 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2300F25 [ J 4 92 101 117 167 25 35 PT1/8
TAFS2350F25 [ J 2 47 55 71 121 25 35 PT1/8
TAFM2350F25 [ J 23.5 3 2 70.5 78 94 144 25 35 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2350F25 [ 4 94 101 117 167 25 35 PT1/8
TAFS2400F25 [ J 2 48 58 73 123 25 85 PT1/8
TAFM2400F25 [ J 24.0 3 2 72 82 97 147 25 35 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2400F25 [ J 4 96 106 121 171 25 35 PT1/8
TAFS2450F25 [ J 2 49 58 73 123 25 35 PT1/8
24.5 2 GPMT090304-U:
TAFM2450F25 [ J 3 73.5 82 97 147 25 85 PT1/8
TAFS2500F32 [ 2 50 60 75 130 32 42 PT1/8
TAFM2500F32 [ J 3 75 85 100 (155 32 42 PT1/8
25.0 2 GPMT090304-U:
TAFL2500F25 [ J 4 100 110 125 180 25 35 PT1/8
TAFL2500F32 [ J 4 100 110 125 180 32 42 PT1/8
TAFS2550F32 [ J 2 51 60 75 130 32 42 PT1/8
25.5 2 GPMT090304-U:
TAFM2550F32 [ J 3 76.5 85 100 155 32 42 PT1/8
TAFS2600F32 [ J 2 52 62 77 132 32 42 PT1/8
TAFM2600F32 [ 26.0 3 2 78 88 103 158 32 42 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2600F32 [ J 4 104 114 129 184 32 42 PT1/8

N
&



Pius...

TAFS, TAFM, TAFL

el
B7)
o
Numer zaméwieniowy qg,- DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCON DCSFMX CNT Ptytka
8
TAFS2650F32 [ J 2 53 62 77 132 32 42 PT1/8
TAFM2650F32 [ J 26.5 3 2 79.5 88 103 158 32 42 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2650F32 [ 4 106 114 129 184 32 42 PT1/8
TAFS2700F32 [ J 2 54 65 79 134 32 42 PT1/8
TAFM2700F32 [ J 27.0 8 2 81 92 106 161 32 42 PT1/8 GPMT090304-U:
TAFL2700F32 [ J 4 108 119 133 188 32 42 PT1/8
TAFS2750F32 [ J 2 55 65 79 134 32 42 PT1/8
27.5 2 GPMT090304-U:
TAFM2750F32 [ J 3 82.5 92 106 161 32 42 PT1/8
TAFS2800F32 [ J 2 56 67 81 136 32 42 PT1/8
TAFM2800F32 [ 28.0 3 2 84 95 109 164 32 42 PT1/8 GPMT11T308-U:
TAFL2800F32 [ J 4 112 123 137 192 32 42 PT1/8
TAFS2850F32 [ J 2 57 67 81 136 32 42 PT1/8
TAFM2850F32 [ J 28.5 8 2 85.5 95 109 164 32 42 PT1/8 GPMT11T308-U:
TAFL2850F40 [ J 4 114 123 137 202 40 50 PT1/8
TAFS2900F32 [ J 2 58 70 83 138 32 42 PT1/8
TAFM2900F32 [ J 29.0 3 2 87 99 112 167 32 42 PT1/8 GPMT11T308-U:
TAFL2900F32 [ J 4 116 128 141 196 32 42 PT1/8
TAFS2950F32 [ J 2 59 70 83 138 32 42 PT1/8
29.5 2 GPMT11T308-U:
TAFM2950F32 [ J 3 88.5 99 112 167 32 42 PT1/8
TAFS3000F32 [ J 2 60 72 90 145 32 50 PT1/8
TAFS3000F40 [ J 2 60 72 90 155 40 50 PT1/4
TAFM3000F32 [ J 3 90 102 120 175 32 50 PT1/8
30.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3000F40 [ 8 90 102 120 185 40 50 PT1/4
TAFL3000F32 [ 4 120 132 150 205 32 42 PT1/8
TAFL3000F40 [ J 4 120 132 150 215 40 50 PT1/4
TAFS3050F40 [ J 2 61 72 90 155 40 50 PT1/4
30.5 2 GPMT11T308-U:
TAFM3050F40 [ J 8 91.5 102 120 185 40 50 PT1/4
TAFS3100F32 [ J 2 62 74 92 147 32 50 PT1/8
TAFS3100F40 [ J 2 62 74 92 157 40 50 PT1/4
TAFM3100F32 [ 3 93 105 123 178 32 50 PT1/8
31.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3100F40 [ J 3 93 105 123 188 40 50 PT1/4
TAFL3100F32 [ J 4 124 135 154 209 32 42 PT1/8
TAFL3100F40 [ J 4 124 136 154 219 40 50 PT1/4
TAFS3200F32 [ J 2 b4 77 94 149 32 50 PT1/8
TAFS3200F40 [ J 2 b4 77 94 159 40 50 PT1/4
TAFM3200F32 [ J 3 96 109 126 181 32 50 PT1/8
32.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3200F40 [ J 8 96 109 126 191 40 50 PT1/4
TAFL3200F32 [ J 4 128 141 158 213 32 42 PT1/8
TAFL3200F40 [ J 4 128 141 158 223 40 50 PT1/4
TAFS3300F32 [ J 2 66 79 96 151 32 50 PT1/8
TAFS3300F40 [ J 2 66 79 96 161 40 50 PT1/4
TAFM3300F32 [ J 3 99 112 129 184 32 50 PT1/8
33.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3300F40 [ 8 99 112 129 194 40 50 PT1/4
TAFL3300F32 [ 4 132 145 162 217 32 42 PT1/8
TAFL3300F40 [ J 4 132 145 162 227 40 50 PT1/4
TAFS3400F32 [ J 2 68 82 98 153 32 50 PT1/8
TAFS3400F40 [ J 2 68 82 98 163 40 50 PT1/4
TAFM3400F32 [ J 3 102 116 132 187 32 50 PT1/8
34.0 2 GPMT11T308-U:
TAFM3400F40 [ J 3 102 116 132 197 40 50 PT1/4
TAFL3400F32 [ 4 136 150 166 231 32 42 PT1/8
TAFL3400F40 [ J 4 136 150 166 231 40 50 PT1/4

@

@ : Standard magazynowy. [ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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TAFS, TAFM, TAFL

B
Numer zaméwieniowy 3%- DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCON DCSFMX CNT Ptytka
]
a
TAFS3500F32 [ 2 70 84 100 155 32 50 PT1/8
TAFS3500F40 [ J 2 70 84 100 165 40 50 PT1/4
TAFM3500F32 [ ] 3 105 19 135 190 32 50 PT1/8 .
TAFM3500F40 [ 0 3 2 105 119 135 200 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3500F32 [ ] 4 140 154 170 235 32 42 PT1/8
TAFL3500F40 [ ] 4 140 154 170 235 40 50 PT1/4
TAFS3600F32 O 2 72 86 102 157 32 50 PT1/8
TAFS3600F40 O 2 72 86 102 167 40 50 PT1/4
TAFM3600F32 O 3 108 122 138 193 32 50 PT1/8 .
TAFM3600F40 O 360 3 2 108 122 138 203 40 50 PT1/4 GPMT140408-Ues
TAFL3600F32 O 4 144 158 174 229 32 42 PT1/8
TAFL3600F40 O 4 144 158 174 239 40 50 PT1/4
TAFS3700F32 O 2 74 89 104 159 32 50 PT1/8
TAFS3700F40 O 2 74 89 104 169 40 50 PT1/4
TAFM3700F32 O 3 (AN 126 141 196 32 50 PT1/8
TAFM3700F40 O 370 8 2 1M1 126 141 206 40 50 PT1/4 GPMT140408-Ut
TAFL3700F32 0O 4 148 163 178 233 32 42 PT1/8
TAFL3700F40 O 4 148 163 178 243 40 50 PT1/4
TAFS3750F32 O 2 75 89 104 159 32 50 PT1/8
TAFS3750F40 O 2 75 89 104 169 40 50 PT1/4
TAFM3750F32 O 3 112.5 126 141 196 32 50 PT1/8
TAFM3750F40 O 375 3 2 112.5 126 141 206 40 50 PT1/4 GPMT140408-Ut
TAFL3750F32 O 4 150 163 178 233 32 42 PT1/8
TAFL3750F40 O 4 150 163 178 243 40 50 PT1/4
TAFS3800F32 O 2 76 91 106 161 32 50 PT1/8
TAFS3800F40 O 2 76 91 106 171 40 50 PT1/4
TAFM3800F32 O 3 M4 129 144 199 32 50 PT1/8
TAFM3800F40 O 380 3 2 114 129 144 209 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3800F32 O 4 152 167 182 247 32 42 PT1/8
TAFL3800F40 O 4 152 167 182 247 40 50 PT1/4
TAFS3900F32 O 2 78 94 108 163 32 50 PT1/8
TAFS3900F40 O 2 78 94 108 173 40 50 PT1/4
TAFM3900F32 O 3 17 133 147 202 32 50 PT1/8
TAFM3900F40 O 370 8 2 17 133 147 212 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL3900F32 O 4 156 172 186 251 32 42 PT1/8
TAFL3900F40 O 4 156 172 186 251 40 50 PT1/4
TAFS4000F32 O 2 80 96 110 165 32 50 PT1/8
TAFS4000F40 O 2 80 96 110 175 40 50 PT1/4
TAFM4000F32 O 3 120 136 150 205 32 50 PT1/8 -
TAFM4000F40 O 400 8 2 120 136 150 215 40 50 PT1/4 GPMT140408-Uc
TAFL4000F32 O 4 160 176 190 245 32 42 PT1/8
TAFL4000F40 O 4 160 176 190 255 40 50 PT1/4
TAFS4100F40 O 2 82 98 112 177 40 50 PT1/4
TAFM4100F40 O 41.0 3 2 123 139 153 218 40 50 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4100F40 O 4 164 180 194 259 40 50 PT1/4
TAFS4200F40 O 2 84 101 14 179 40 50 PT1/4
TAFM4200F40 O 42.0 3 2 126 143 156 221 40 50 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4200F40 O 4 168 185 198 263 40 50 PT1/4
TAFS4300F40 O 2 86 103 116 181 40 50 PT1/4
TAFM4300F40 O 43.0 3 2 129 146 159 224 40 50 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4300F40 O 4 172 189 202 267 40 50 PT1/4

@
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TAFS, TAFM, TAFL

B
Numer zaméwieniowy 3%- DC L/D ZNF LU LBX LPR OAL DCON DCSFMX CNT Ptytka

]

a
TAFS4400F40 O 2 88 106 118 183 40 50 PT1/4
TAFM4400F40 O 44.0 3 2 132 150 162 227 40 50 PT1/4 GPMT140408-U:
TAFL4400F40 O 4 176 194 206 271 40 50 PT1/4
TAFS4500F40 O 2 90 108 120 185 40 54 PT1/4
TAFM4500F40 O 45.0 3 2 135 153 165 230 40 54 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4500F40 O 4 180 198 210 275 40 54 PT1/4
TAFS4600F40 O 2 92 110 122 187 40 54 PT1/4
TAFM4600F40 O 46.0 3 2 138 156 168 233 40 54 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4600F40 O 4 184 202 214 279 40 54 PT1/4
TAFS4700F40 0O 2 94 13 124 189 40 54 PT1/4
TAFM4700F40 O 47.0 3 2 141 160 171 236 40 54 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4700F40 O 4 188 207 218 283 40 54 PT1/4
TAFS4800F40 O 2 96 115 126 191 40 54 PT1/4
TAFM4800F40 O 48.0 3 2 144 163 174 239 40 54 PT1/4 GPMT140408-U::
TAFL4800F40 O 4 192 211 222 287 40 54 PT1/4
TAFS4900F40 O 2 98 118 133 198 40 58 PT1/4
TAFM4900F40 O 49.0 3 4 147 167 182 247 40 58 PT1/4 GPMT090304-U:x
TAFL4900F40 O 4 196 216 231 296 40 58 PT1/4
TAFS5000F40 O 2 100 120 135 200 40 58 PT1/4
TAFM5000F40 O 50.0 3 4 150 170 185 250 40 58 PT1/4 GPMT090304-U<:
TAFL5000F40 O 4 200 220 235 300 40 58 PT1/4
TAFS5100F40 O 2 102 122 137 202 40 58 PT1/4
TAFM5100F40 O 51.0 3 4 153 173 188 253 40 58 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5100F40 O 4 204 224 239 304 40 58 PT1/4
TAFS5200F40 O 2 104 125 139 204 40 58 PT1/4
TAFM5200F40 O 52.0 3 4 156 177 191 256 40 58 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5200F40 O 4 208 229 243 308 40 58 PT1/4
TAFS5300F40 O 2 106 127 141 206 40 63 PT1/4
TAFM5300F40 O 53.0 3 4 159 180 194 259 40 63 PT1/4 GPMT090304-U:
TAFL5300F40 O 4 212 233 247 312 40 63 PT1/4
TAFS5400F40 O 2 108 128 143 208 40 63 PT1/4
TAFM5400F40 O 54.0 3 4 162 182 197 262 40 63 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5400F40 O 4 216 236 251 316 40 63 PT1/4
TAFS5500F40 O 2 110 130 145 210 40 63 PT1/4
TAFM5500F40 O 55.0 3 4 165 185 200 265 40 63 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5500F40 O 4 220 240 255 320 40 63 PT1/4
TAFS5600F40 O 2 112 132 147 212 40 63 PT1/4
TAFM5600F40 O 56.0 3 4 168 188 203 268 40 63 PT1/4 GPMT090304-U::
TAFL5600F40 O 4 224 244 259 324 40 63 PT1/4

N
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TAFS, TAFM, TAFL

TYP 0 ZWIEKSZONEJ SZTYWNOSCI
ERN v

CNT
M@ =zl €
- = ! Ql i
8l
o

LU
LPR
OAL

=
3 ge
S
Numer zaméwieniowy §- DC L/D ZNF DCON DCSFMS CNT OAL LPR LU - I3 T Ptytka
z Tes
A GPMT090304-U<:
TAFS5000F40-E 0 2 4 40 58 PT1/4 200 135 120
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFM5000F40-E 0O 50.0 3 4 40 58 PT1/4 250 185 170
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U<:
TAFL5000F40-E O 4 4 40 58 PT1/4 300 235 220
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFS5100F40-E O 2 4 40 58 PT1/4 202 137 122
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFM5100F40-E O 51.0 3 4 40 58 PT1/4 253 188 173
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFL5100F40-E O 4 4 40 58 PT1/4 304 239 224
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFS5200F40-E O 2 4 40 58 PT1/4 204 139 125
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFM5200F40-E O 52.0 3 4 40 58 PT1/4 256 191 177
B GPMT11T308-U:
A GPMT090304-U::
TAFL5200F40-E O 4 4 40 58 PT1/4 308 243 229
B GPMT11T308-U:
TAFS5300F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 206 141 127
TAFM5300F40-E O 53.0 3 4 40 63 PT1/4 259 194 180 A GPMT11T308-U:
TAFL5300F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 312 247 233
TAFS5400F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 208 134 128
TAFM5400F40-E O 54.0 3 4 40 63 PT1/4 262 197 182 A GPMT11T308-U:
TAFL5400F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 316 251 236
TAFS5500F40-E 0 2 4 40 63 PT1/4 210 145 130
TAFM5500F40-E O 55.0 3 4 40 63 PT1/4 265 200 185 A GPMT11T308-U:
TAFL5500F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 320 255 240
TAFS5600F40-E O 2 4 40 63 PT1/4 212 147 132
TAFM5600F40-E O 56.0 3 4 40 63 PT1/4 268 203 188 A GPMT11T308-U:
TAFL5600F40-E O 4 4 40 63 PT1/4 324 259 244

@



TAFS, TAFM, TAFL

Pius...

CZESCI ZAPASOWE

&
S

Typ gtowicy
Sruba mocujaca Klucz
GCMT040204-U¢s TS2 I TKYO6F
GPMT060204-U: TS2 1 TKY04F
GPMTO070204-UCs TS25 11 TKYOSF
GPMT090304-U: TS3 1/ TKYOSF
GPMT11T308-U: TS4 2/ TKY15D
GPMT140408-U: TS5 2| TKY25D
GPMT090304-U¢: TS3 11 TKYOSF
PLYTKI
;‘au:;;ieniowy LEL § § g E L wi Ic S RE Sv:?::tll(;a Ksztatt
$ 5 &5 5 8
GCMT040204-U1 () 50 47 — 2.38 0.4 ©12-145 EPSR ;E AL,
GPMT060204-U1 ° o o — — 5.56 2.38 04 ©15-175
GPMT070204-U1 ° e o — = 6.35 238 04 ©18-225 S ,’7*([“ @
GPMT090304-U1 ° o o - — 7.94 3.18 04 823-275 . 000
GPMT090304-U1 ) e o = 7.94 3.18 0.4 D49-56 RE
GPMT11T308-U1 ° o o - — 9.525 3.97 08 ©28-34 GPMT é Eﬁ’m
GPMT140408-U1 ° o o — — 1270 4.76 0.8 @35-48 s M°
GCMT040204-U2 @ ) 50 47 — 2.38 0.4 ©12-145 EPSR;E" AL,
GPMT060204-U2 @ @ e o — 5.56 2.38 04 ©@15-175 -
GPMT070204-U2 @ @ o o _ — 6.35 2.38 0.4 ©018-225 @S \’/7*,[“ @
GPMT090304-U2 @ @ e o = 7.94 3.18 04 ©@23-275 Y 100°
EPSR 60

GPMT090304-U2 ® @ e o - 7.94 3.18 0.4 ©49-56 RE
GPMT117308-U2 ® @ e o = 9.525 3.97 08 @28-34 GPMT é EAN
GPMT140408-U2 @ @ o o — — 1270 476 0.8 (@35-48 s
GPMT060204-U3 ° o o — — 5.56 2.38 04 ©@15-175
GPMT070204-U3 ) o o = 6.35 2.38 04 ©18-225
GPMT090304-U3 ° o o - — 7.94 3.18 04 ©23-275
GPMT090304-U3 ) e o = 7.94 3.18 04 @49-56 EPSR 600, 100°
GPMT11T308-U3 ° o o - - 9525 397 08 @28-34 RE
GPMT140408-U3 ) e o — 1270 4.76 0.8 @35-48 GPMT é .%AN

S 11°

@ : Standard magazynowy.

[ : Produkcja wytacznie na zaméwienie
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TAFS, TAFM, TAFL

ZALECENIA DOTYCZACE DOBORU PLYTEK

ZALECENIA DOTYCZACE DOBORU LAMACZA WIORA

[

Materiat 1-szy zalecany 2-gi zalecany
GCMT GPMT GCMT GPMT
U1 u1
Stale konstrukcyjne U2 U2
U3
Stale weglowe ut Ut
Stale stopowe U2 U2 U2
Stale narzedziowe stopowe U3
u1 U1
M Stal nierdzewna u2 U2
U3
el u1 u1
Zeliva ciaglive L L L
ZALECENIA DOTYCZACE DOBORU GATUNKU MATERIALU PLYTKI
Gatunek
Materiat 1-szy zalecany 2-gi zalecany
GCMT GPMT GCMT GPMT
VP15TF VP15TF
UP20M UP20M
Stale konstrukcyjne GP20M
UE6020
US735
VP15TF VP15TF
Stale weglowe UP20M UP20M
Stale stopowe GP20M UE6020 GP20M VP15TF
Stale narzedziowe stopowe
US735
VP15TF VP15TF
UP20M UP20M
M Stal nierdzewna GP20M US735 GP20M
UE6020
VP15TF
seli UP20M UP20M
Z;:x: if;gﬁwe GP20M UE6020
US735
VP15TF




Phius...

TAFS, TAFM, TAFL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Vc Vc
Materiat Twardos¢ L/D=2,3 L/D=4 ﬁ Srednica wiertta
$12-0145 @15~ 616 - $12-0145 015-0225 §23-034 B35-048 B49-056
U1 0.06 0.07 0.08 0.10 0.08
(0.046-0.10) (0.04-0.10) (0.04-0.10) (0.04-0.12) (0.04-0.10)
Stal <180HB 150 200 140 2 0.06 0.08 0.10 0.12 0.10
konstrukcyjna < (100-200)  (150-300)  (100-200) (0.04-0.10) (0.04-0.12) (0.04-0.12) (0.04-0.14) (0.04-0.12)
U3 ~ 0.08 0.10 0.12 0.10
(0.04-0.12) (0.04-0.12) (0.04-0.14) (0.04-0.12)
U1 0.06 0.09 0.12 0.15 0.12
(0.04-0.10) (0.06-0.12) (0.08-0.14) (0.08-0.18) (0.08-0.14)
120 150 100 0.06 0.12 0.14 0.17 0.14
Stal weglowa 180-280HB g0 140)  (120-180) (80-120) | Y? |(0.04-0.10) (0.06-0.14) (0.08-0.18) (0.08-0.20) (0.08-0.18)
U3 ~ 0.12 0.14 0.17 0.14
(0.06-0.14) (0.08-0.18) (0.08-0.20) (0.08-0.18)
U 0.06 0.08 0.09 0.1 0.09
(0.04-0.10) (0.06-0.10) (0.06-0.12) (0.06-0.14) (0.06-0.12)
120 150 100 0.06 0.10 0.12 0.14 0.12
Stal stopowa 180-280HB (50 150)  (120-180) (80-120) | Y2 |(0.04-0.10) (0.06-0.12) (0.08-0.16) (0.08-0.18) (0.08-0.16)
U3 _ 0.10 0.12 0.14 0.12
(0.06-0.12) (0.08-0.16) (0.08-0.18) (0.08-0.16)
U1 0.07 0.07 0.08 0.10 0.08
(0.04-0.10) (0.04-0.10) (0.04-0.10) (0.04-0.12) (0.04-0.10)
. 100 150 110 0.07 0.08 0.10 0.12 0.10
J Stal nierdzewna - <200HB (80-120)  (120-200)  (80-140) | Y2 |(0.04-0.10) (0.04-0.12) (0.04-0.14) (0.04-0.16) (0.04-0.14)
U3 _ 0.08 0.10 0.12 0.10
(0.04-0.12) (0.04-0.14) (0.04-0.16) (0.04-0.14)
U 0.07 0.07 0.10 0.10 0.10
P— (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.04-0.14) (0.06-0.14) (0.06-0.14)
Seliwe mﬁéyr:;:“”a 120 150 140 2 0.07 0.15 0.20 0.20 0.20
<35§Mpa (80-160)  (120-180)  (110-160) (0.06-0.10) (0.10-0.18) (0.10-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
U3 ~ 0.15 0.20 0.20 0.20
(0.10-0.18) (0.10-0.25) (0.10-0.25) (0.10-0.25)
U1 0.06 0.07 0.10 0.10 0.10
3 (0.046-0.10) (0.06-0.10) (0.06-0.14) (0.06-0.14) (0.06-0.14)
Zeliwo sferoidalne Xzfcrizay’::f:““a 120 150 100 2 0.06 0.12 0.15 0.18 0.15
(6GG) <45(')9Mpa (80-150)  (120-180)  (80-120) (0.04-0.10) (0.08-0.14) (0.08-0.20) (0.08-0.20) (0.08-0.20)
U3 ~ 0.12 0.15 0.18 0.15
(0.08-0.14) (0.08-0.20) (0.08-0.20) (0.08-0.20)

1. Uzywajac wiertta do wiercenia otwordw l/d=4 zmniejszy¢ posuw do 80 % zalecanych wyzej wartoéci.
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TAFS, TAFM, TAFL

TULEJA MIMOSRODOWA [JFS]

Tuleja na chwyt wiertta umozliwiajaca zwiekszenie $rednicy skrawania.

i}  F— E)
N (= va

BD
DCB
DCON

513 L5
512
LF

2 x

[ =
?au:éi:ieniowy Numer :ae::gv‘:ieniowy g‘ bce DCON BD LF Ls \(’;;I;OZT Tyv?liz:tf:?rligo

o

[=]
JFS2520-10 ° 20 25 33 43 30 0.1
JFS2520-20 ° 20 25 33 43 30 0.2 TAFS/M/L1200F20
JFS2520-30 JFS-1 ° 20 25 33 43 30 0.3 -
JFS2520-40 ° 20 25 33 43 30 0.4 TAFS/M/L1550F20
JFS2520-50 ° 20 25 33 43 30 0.5
JFS3225-10 ° 25 32 40 50 34 0.1
JFS3225-20 ° 25 32 40 50 34 0.2 TAFS/M/L1600F25
JFS3225-30 JFS-2 ° 25 32 40 50 34 0.3 ]
JFS3225-40 ° 25 32 40 50 34 0.4 TAFS/M/L2450F25
JFS3225-50 ° 25 32 40 50 34 0.5
JFS4032-10 ° 32 40 48 55 40 0.1
JFS4032-20 ° 32 40 48 55 40 0.2 TAFS/M/L2500F32
JFS4032-30 JFS-3 ° 32 40 48 55 40 0.3 -
JFS4032-40 ° 32 40 48 55 40 0.4 TAFS/M/L2950F32
JFS4032-50 ° 32 40 48 55 40 0.5
JFS5040-10 ° 40 50 68 65 50 0.1
JFS5040-20 ° 40 50 68 65 50 0.2 AFS/M/L2850F40
JFS5040-30 JFS-4 ° 40 50 68 65 50 0.3 TAFS/M/L600F40
JFS5040-40 [ J 40 50 68 65 50 0.4 TAFS/M/L5:300F40-E
JFS5040-50 ° 40 50 68 65 50 0.5

* Wzrost: wielko$¢, o jaka wzrasta $rednica wiercenia.
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TAFS, TAFM, TAFL

WSKAZOWKI DOBORU TULEI MIMOSRODOWEJ

Zadana érednica = (@ wiertta+ wymiar tulei JFS ) + 0.1 mm
(Przyktad) Zadana érednica wynosi 20.3 mm (przyjeto nadwymiar 0.1 mm).

@ 20.3=(TAFS/M/L2000F25+JFS3225-20)+0.1

Wiertto o $rednicy 20 mm Przyjeto Wzrost Nadwymiar
Wybrane wiertto SPOWOdqwany )
Wiertta typu Drill: TAFM2000F25 zastosowaniem tulei
Tuleja mimosrodowa jfs [JFS]: JFS3225-20 0.2 mm

1. Wielko$¢ nadwymiaru moze ulega¢ zmianom w zaleznosci od parametréw skrawania; prosimy traktowaé powyzsza wartos$¢ jako orientacyjna.

ZAMAWIANIE TULEI MIMOSRODOWEJ

METODA 1 METODA 2

Nadwymiar moze zalezeé od parametrdw skrawania. Mozna zamawiac tuleje pojedynczo. Sktadajac
Dlatego zaleca sie nabycie catego zestawu. Sktadajac zamowienie, podawad oznaczenie konkretnej tulei.
zaméwienie, podawaé oznaczenie zestawu. (5 tulei/

zestaw)

SPOSOB ZASTOSOWANIA TULEI MIMOSRODOWEJ

Montujac wiertto w tulei mimosrodowej, nalezy umiesci¢ w jednej linii rowek klinowy znajdujacy sie na obwodzie
kotnierza wiertta i naciecie znajdujace sie na tulei mimosrodowej. Jesli wiertto nie ma nacietego rowka klinowego,
nalezy ustawi¢ w jednej linii sptaszczenie znajdujace sie na chwycie wiertta

z otworem znajdujacym sie w tulei.

Aby zamocowac wiertto, wsadzic¢ sruby A oprawki bezposrednio w otwdr w tulei. Dokreci¢ $rube B tylko na tyle, aby
nie uszkodzic tulei.

¢ Nie ma mozliwosci wykonywania doktadnej regulacji srednicy tulei.
¢ Nie mozna jej uzywac z oprawkami z tuleja zaciskowa.

Rowek klinowy | | Otwor okragty | | Sruba A | | Oprawka z mocowaniem bocznym

Wyciecie w chwycie wiertta | | Sruba B
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TAFS, TAFM, TAFL

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

WIERCENIE CZOLOWE POD KATEM

Materiat DIN 42CrMo4 (180 - 280 HB)
Narzedzie ?20(3xD)
Ve (m/min) 80
f (mm/obr) 0.08
Narzedzie L (mm) L (maks.)
TAF 0.1 dobry
Produkt konwencjonalny A 0.17 dobry
Wewnetrzne
Produkt konwencjonalny B 0.13 Léivr:reitigzﬁfawedzi
skrawajacej.

WIERCENIE W OKRAGLYCH DETALACH

Materiat DIN Ck50 (120 HB - 180 HB])
Narzedzie ?20(3xD)

Ve (m/min) 50, 80, 100

f (mm/obr) 0.08

Wiercenie wstepne 0.05

WIERCENIE OTWOROW PRZELOTOWYCH

Materiat DIN Ck50 (120 - 180 HB)
Narzedzie ?20(3xD)

Ve [m/min) 80

f (mm/obr) 0.08

Wiertto nadwymiarowe (mierzona $rednica wiertta)

0.2 I

Nadwymiarowa $rednica otworu (mm)

Il :7AF A B: Produkt konwencjonalny

(11.9)
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1. W konkurencyjnym narzedziu pojawia sie pekniecie krawedzi

skrawajace;j.
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TAFS, TAFM, TAFL

ZASTOSOWANIE

e Zapewnié, aby zaréwno obrabiarka, jak
i zamocowanie wiertta miaty mozliwie
najwyzsza sztywnosc.

e Cisnienie i objeto$¢ chtodziwa podano na wykresie
po prawej stronie. Chtodziwo ma istotny wptyw na
wydajnos¢ obrébki wierttem tego typu.

¢ Nie moze by¢ stosowane do wiercenia pakietow.

Podobnie, jak wiele wiertet z ptytkami wymiennymi,

wiertta te przy wychodzeniu z materiatu wykonuja
okragty krazek, ktdry jezeli nie zostanie usuniety,
moze prowadzi¢ do ztamania wiertta.

STOSOWANIE W TOKARCE

Ptytka wewnetrzna musi by¢ przesunieta wzgledem
osi 0 0-0.2 mm.

Celem ustawienia $rednicy otworu poprzez
przesuniecie wiertta, ptytka zewnetrzna musi by¢
ustawiona réwnolegle do osi obrabiarki.

Wiercenie otworu nadwymiarowego. Przesuniecie

wiertta nie moze by¢ wieksze od 2 % $rednicy. Nie ma

mozliwosci wykonania otworu podwymiarowego.

Podczas wiercenia otwordw przelotowych na
tokarce, krazek wykonany przez wiertto moze zostac
wyrzucony z duza predkoscia.

Celem zmniejszenia niebezpieczenstwa uszkodzenia
ciata lub szkody w mieniu zaleca sie zamontowanie
ostony.
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ZASIEG
OGOLNOSWIATOWY

MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION - METALWORKING SOLUTIONS COMPANY
SYNERGIA DLA SUKCESU

Dziat Mitsubishi Materials odpowiedzialny za obrébke metali (The Metalworking Solutions
Division), zajmuje sie opracowywaniem i przetwarzaniem metali, materiatéw skrawajacych,
powtok i precyzyjnych narzedzi. Bogate know-how i wieloletnie doSwiadczenie w zakresie
technologii produkcji sprawia, ze Mitsubishi Materials jest jednym z wiodacych dostawcow
na rynku precyzyjnych narzedzi skrawajacych.

Obecnos¢ na globalnym rynku firmy, z centralami i biurami sprzedazy w Japonii, Europie,
Indiach, Brazylii, Chinach, Tajlandii, Meksyku i USA, a takze szeroka siecia miedzynarodowych
dystrybutorow, zapewnia ukierunkowana, kompleksowa obstuge.

Wymiana informacji i transfer technologii, otwarta komunikacja i rosnace synergie ponad
granicami gwarantuja maksymalna wydajnosc i dtugotrwaty sukces u klienta.




METALWORKING SOLUTIONS COMPANY

NIEMCY

@ Biuro sprzedazy
® Fabryka ‘
@ Centrum logistyczne
Dystrybutor
® Centrum Edukacji Technicznej (MTEC)



POLSKA
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GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admindmmchg.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 . Fax +34 96 1443786
Email comerciall@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169 355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email sales(dmitsubishicarbide.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 +90 232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-hardmetal.com

MPO0OO9P
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