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ACCELERATED LINES

Spostrzezenia
Tungaloy'a —
Inteligentna produkcia

Tungaloy, jako jeden z lideréw w branzy
obrdébki metali, oferuje najnowsze, innowa-
cyjne produkty w gatunkach i geometriach
zapewniajgce doskonata wydajnosc i trwa-
to$¢ narzedzi.

W konkurencyjnym $wiecie, szybko przyjmu-
jacym koncepcje Przemystu 4.0, Tungaloy
zapewnia bogate portfolio z najnowszymi na-
rzedziami cyfrowymi, aby wspiera¢ naszych
klientow w podejmowaniu lepszych decyzji
dotyczacych oprzyrzadowania w celu popra-
wy ich konkurencyjnosci i produktywnosci.

Member IMC Group

Znajdz wszystkie
szczegoty produk-
tow w zaktualizo-
wanym e-katalogu

firmy Tungaloy.




ACCELERATED LINES

Przyspieszone linie Tungaloy
Lider w innowacjach
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AddForceCut
AddlInternalCut
TungkFeedBlade
TetraForce-Cut
DuoJust-Cut

BoreMeister
TinyMiniTurn
MiniForceTurn /
WavyJoint CBN
ModuMiniTurn

AddDoFeed
DoFeed
DoFeedTri
Tung-Tri
TungForce-Rec
DoMultiRec
TungMeister

AddMeisterDrill
DrillMeister
Solid4FlutesDrill
ReamMeister



Gatunki y







Gatunki

mm Pokrywane
CvD

Pokrywane 29 o
=) S I
Gatunek Gru- Zastoso- Wiasnosci g =8
Sktad bosé  Wwanie N 28 5
pokrycia S 2o 2
/pm F =S
T6215 8 o o . . . .
P10-P30  TICN-AI203 8 . - Wykazuje doskonatg odpornosc¢ na zuzycie przy ciggtej obrobce stali
MA0 - M30 nierdzewnej z duzymi predkosciami skrawania.
Pzg?%gs TICN-A203 10 . M Wysoka odpornos¢ na wykruszanie i pekanie
M20 - M35 - Nadaje sie do frezowania stali i stali nierdzewnej
T1215 o~ - Dobra réwnowaga pomiedzy odpornoscia na zuzycie i wykruszanie
K10-Kas TION-AlO3 10 . - Nadaje sie do frezowania zeliwa
@ T505 ' - Najlepszy gatunek o wysokiej odpornosci na zuzycie do obrébki zeliwa
K05 - K20 TICN +A203 23 . z duzymi predkosciami skrawania
Pokrywane ) .% .% _aE>
Gatunek Ski Gruy- Zastoso- Wiasnosci 3 =28
X ad bosé  Wwanie N =Rl 5
D | .~
POKIYEE 7 um SEEE
AH120
P15 - P25 . . L .
M15 - M25 (Ti, AN 3 . M - Dobra réwnowaga pomiedzy odpornoscia na zuzycie i pekanie
K15 - K30 ’ @ 's - Ogodlnego stosowania do obrébki stali, stali nierdzewnej i zeliwa
S10 - S25
Fg?:"g‘?o (Ti, ADN 3 . Mo Wysoka odpornos$¢ na wykruszanie i pekanie
M25 - M40 b - Ogdlnego stosowania do obrébki austenitycznej stali nierdzewnej
@ AH715 - Idealny gatunek do frezowania czotowego z najnowszym wielowarstwowym
P15 - P30 (Ti, AN b . M nano-pokryciem metoda PVD
M15 - M30 - Podtoze weglikowe z dobra réwnowaga miedzy odpornoscia na zuzycie i pekanie
AH725
;12 : ;%% (Ti, ADN o . M - Dobra réwnowaga pomiedzy odpornosciag na zuzycie i wykruszanie
K25 - K30 ’ . § - Ogodlnego stosowania do obrdbki stali i stali nierdzewnej
S15 - 825
@ AH6225 - Pierwszy wybor do stali nierdzewnej
P20 - P30 (TiAN-Ti(C,N) 5.5 . M - Doskonata wszechstronnos$¢ przy obrébce stali nierdzewnej, wykazuje dobra
M20 - M30 kombinacje odpornosci na zuzycie i pekanie
@ AH6235 - Wykazuje doskonata odpornosc na pekanie przy obrdbce stali nierdzewnej
P30 - P40 (TiAN-Ti(C,N) 5.5 M - Zapewnia wysoka niezawodno$¢ obrébki przy skrawaniu przerywanym
. Z i ka ni dnos$¢ obrébki k i
M30 - M40 i ciezkiej obrobce
AH7025
P20 - P30 (Ti, ADN 35 . M - Doskonata odporno$é na zuzycie i wysoka sztywno$é
M20 - M30 ’ ’ . § - Pierwszy wybdr do frezowania rowkéw w réznych materiatach
S15 - 825
AH750 (Ti, AN 3 H - Wysoka odpornosé na zuzycie
H15 - H30 ’ - Przeznaczony do frezowania materiatow o wysokiej twardosci
AH8005 M - Dobra odpornosc na scieranie i przyczepnos¢ do podtoza
MO1 - M10 (ALT)N 3.5 - Doskonata wydajnos¢ przy obrébce stopéw zaroodpornych z duza
S01 - S10 H predkoscia skrawania
AH8015 . M  _Dobra réwnowaga pomiedzy odpornoscia na zuzycie i pekanie
M10 - M20 (ALTiN 3.5 . S - Pierwszy wybodr do obrébki stopéw zaroodpornych w typowych warunkach
S10 - S20 H skrawania
Qgﬁ%%g (Ti, AN 5 . M Dobra rownowaga pomiedzy odpornoscia na zuzycie i pekanie
M20 - M35 ’ - Nadaje sie do stali i stali nierdzewnej
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PVD

ACCELERATED LINES

Gatunek

AH3035
P20 - P45

H20 - H30

AH9130
P15 - P35
M25 - M35
K10 - K25
S$15 - 830

SH725
P20 - P30

M20 - M30

SH730
P20 - P35
M20 - M35
S05 - S15

Pokrywane
Gru-
Sktad v
. bosé
pokrycia /um
(Ti, AN 5
(Ti, AN 45
(Ti, AN 2
(Ti, AN 1

mmPCD (T-DIA)

Zastoso-

; Wiasnosci
wanie

Toczenie

. . - Dobra réwnowaga pomiedzy odpornoscia na zuzycie i wykruszanie
- Nadaje sie do obrébki z duzum posuwem stali hartowanej

. M - Wysoka odpornosé na zuzycie
. . - Przeznaczony do wiercenia w réznych materiatach

- M - Wysoka odpornosé na zuzycie
. . - Przeznaczony do obrdbki stali i stali nierdzewnej

. m - Wysoka odpornos¢ na zuzycie
- Przeznaczony do obrébki stali, stali nierdzewnej i materiatéw
. trudnoobrabialnych

Wiercenie

2 )
Wielkos¢ Twar- oo Zasto- ) § S
Gatunek ziarna  dosé (GP a). sowa- Witasnosci e o
(um) (Hv) nie z 2
e
- Doskonata ostros¢ krawedzi i wysoka jakos¢ powierzchni obrobionej
DX110 <1 8500 18 . - Nadaje sie do obrébki wykanczajacej metali niezelaznych i niemetali
Hl Niepokrywany
Weglik spiekany
()
2 =
Twardosé T.R.S. Zastoso- £ i g )
Gatunek " yRp) (GPa)  wanie Wiasnosci N 5
° =
KSO5F
K05 93 29 . . - Dobra ostros¢ krawedzi przy duzej odpornosci na zuzycie
S05 ’ . - Wyjatkowa trwato$é narzedzia przy obrébce metali niezelaznych
NO5
KS15F 915 3 . - Dobra réwnowaga migedzy odpornoscia na zuzycie a wytrzymatoscia
N15 ’ - Wysoka niezawodnos¢ przy frezowaniu metali niezelaznych

Tungaloy |
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Rowlkowanie
| odcinanie

AddForceCut

AddInternalCut
TungFeedBlade
TetraForce-Cut
DuoJust-Cut

k 5\.‘)\ . \..i ‘l. A
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ORCE

ADDFCUT

[ Rowkowanie zewnetrzne, odcinanie }

DOSKONALA STABILNOSC
| WYDAJNOSC DLA GLEBOKIEGO
ROWKOWANIA | PRZECINANIA

DODANO bardzo sztywny system samozaciskowy zwiekszajgcy
produktywnosc¢ podczas gtebokiego rowkowania i przecinania

12 ] NOWE PRODUKTY



ACCELERATED PARTING AND GROOVING

- Jednostronna ptytka ADDForceCut
0 unikalnej konstrukcji samozaciskowej
nie wymaga stosowania sruby mocujacej.
Rozwigzanie to umozliwia wykonywanie
gtebokich rowkow oraz przecinanie
pretéw o duzych srednicach.

- Ptytka bazowana jest w trzech
punktach dzieki specjalnie
zaprojektowanej konstrukcji gniazda.
Takie rozwigzanie zapewnia wyjgtkowo
sztywne mocowanie ptytki.

Dostepne
Ptytka
- QGM... i QGS...

CW=23,4,i5mm

- Nowo zaprojektowany ksztatt ptytki
zapewnia ptynny sptyw wiorow
i rownomierne ich odprowadzanie.

Maksymalna gtebokos¢ rowkow (dla trzonkow monoblokowych) : CDX = 33 mm

Oprawki

- Trzonki monoblokowe: QSER/L... w rozmiarze 2020 i 2525

- Listwy: QSP... i QSG...
- Bloki: CTBU... i CHTBR/L...

- Wymienny adaptery dla wytaczakéw BoreMeister: S25-QSIR/L... i S32-QSIR/L...

Gatunek

- AH7025: Gatunek dedykowany do rowkowania, charakteryzujacy
sie dobrg rownowagg pomiedzy odpornoscig na Scieranie sie wigcej o tym

i wykruszanie

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢

narzedziu!

Tungaloy |
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B NOZE

QSER/L

ORCE

ADDPFCUT

Noze do rowkdw zewnetrznych i odcinania

Oznaczenie
QSER/L2020-2T26
QSER/L2020-2T33
QSER/L2525-2T26
QSER/L2525-2T33
QSER/L2020-3T26
QSER/L2020-3T33
QSER/L2525-3T26
QSER/L2525-3T33
QSER/L2020-4T33
QSER/L2525-4T33
QSER/L2525-5T33

cw CDX

B WYMIENNE ADAPTERY

S-QSIR/L-H

]
Ll 2| ODX o %qu
1 LF N
LH
£ I
Pokazano prawy (R).
e H B LF LH HF WF
2 20 20 125 36 20 20.1
2 20 20 125 42 20 20.1
2 25 25 150 36 25 25.1
2 25 25 150 42 25 25.1
3 20 20 125 36 20 20.3
3 20 20 125 42 20 20.3
3 25 25 150 36 25 25.3
3 25 25 150 42 25 25.3
4 20 20 125 42 20 20.4
4 25 25 150 42 25 25.4
5 25 25 150 42 25 255
BOREMEISTER

Wymienne adaptery do rowkowania wewnetrznego

]

T

R

Oznaczenie
S25-QSIR/L2T26D550-H
S25-QSIR/L3T26D550-H
S32-QSIR/L3T32D700-H
S32-QSIR/L4T32D700-H

cw CDX

3 26

4 32

DMIN

55
55
70
70

DCONMS

DCONMS Rozmiar gniazda

25
25
32
32

Informacje dotyczace dedykowanego trzpienia mozna znalez¢é w raporcie BoreMeister Tungaloy (TR517).

14 | NOWE PRODUKTY

2

3
3
4

LF
8.5

11
11.5

WF
40.1
40.1
49.6
49.6

=P

Pokazano lewy (L).

Trzonek
D25
D25
D32
D32



B LISTWA

QSP

ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Listwy do gtebokiego rowkowania i przecinania

ol

‘ \ LF
Oznaczenie CwW CUTDIA Rozmiar gniazda H B LF HF
QSP26-2D 2 26 1.8 150 21.1
QSP32-2D 2 66 2 32 1.8 150 24.5
QsSP26-3D s s 3 26 2.4 150 211
QSP32-3D 3 120 3 32 2.4 150 24.5
QSP32-4D 4 120 4 32 3.2 150 24.4
QsP32-5D s 10 5 32 4 150 24.4
I BLOK NARZEDZIOWY
CTBU
Bloki narzedziowe do listew QSP
W :’:n_:':n_:':n_:’:n
. Q H\H H\H Q H\H
A T
<
5 J 5 d
Y
. B T OAL
=~ "o
<« OAW _|IT
. Ostrze
Oznaczenie H B OAL LH HBH OAH OAW (Dodatkowe)
CTBU20-26 20 21 86 21.4 9 43 38 QSP26...
CTBU25-26 25 23 110 21.4 5 45 43 QSP26...
CTBU20-32 20 19 100 24.8 13 50 38 QSP32...
CTBU25-32 25 23 110 24.8 8 50 42 QSP32...
CTBU32-32 32 29 110 24.8 54 48 QSP32..

Tungaloy | 15
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ORCE

ADDPFCUT

Bl LISTWA
QSG

TUuNcPF3LADE

Listwy do gtebokiego rowkowania i przecinania

Oznaczenie
asas-2T [ |
QSG82-2T 2
QsG52-3T e
QSG82-3T 3
Q8G120-3T I
QSG52-4T 4
QsG82-4T L
QSG120-4T 4
QSG120-5T I

16 ]| NOWE PRODUKTY

Rozmiar gniazda
2

a A B DM W W WDN

CUTDIA

HF

CW

CUTDIA
52
82
52
82
120
52
82
120
120

HF
27
42
27
42
61
27
42
61
61

I

48.3
69.3
48.3
69.3
88
69.3
69.3
88
88



' ACCELERATED PARTING AND GROOVING

I BLOK NARZEDZIOWY
CHTBR/L TUuNcPF3LADE

Bloki narzedziowe do listew QSG
. OAL
CUTDIA
7 IO \‘\ A
i o / T
- oo, =
W ey z
H \ a\// | O
B i )
OAW > - <£> Pokazano prawy (R).
Oznaczenie CUTDIA H B OAL OAH OAW LB
CHTBR/L2020-52 52 20 20.5 100 50 26.5 37
CHTBR/L2525-52 52 25 255 125 50 31.5 37
CHTBR/L2020-82 82 20 20.5 140 75 26.5 53
CHTBR/L2525-82 82 25 25.5 150 75 31.5 53
CHTBR/L2525-120 120 25 2585 165 100 3il.5 67
CHTBR/L3232-120 120 32 32.5 165 100 38.5 67

kby $rub mocujacych listwe wystaja 3,1 mm ponad krawedz skrawajaca ptytki.
Zachowaj odstep od uchwytu, aby uniknac¢ kolizji.

Bl Maksymalna gteboko$é rowka : T max jako funkcja $rednicy detalu : gD1
Oznaczenie oD1
CHTBR/L****-D52 53 54 55 56 58 60 62 65 68 72 78 84 92 102 115 133 159 198
CHTBR/L****-D82 104 108 112 116 121 127 134 142 151 162 176 192 212 237 270 313 375 468
CHTBR/L***-D120 205 214 224 235 247 261 278 297 319 345 376 414 462 522 601 709 865 1112
T max 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4

Oznaczenie oD1
CHTBR/L***-D82 83 84 84 85 86 87 89 90 92 94 96 98 101
CHTBR/L***-D120 144 147 150 153 156 160 164 168 173 178 184 190 197

3 33 3 31 30 20 28 27 26 25 24 23 22
Oznaczenie D1
CHTBR/L**-D120 121 122 123 124 125 126 127 128 129 130 131 133 134 136 138 140 142

T max

T max 55 52 50 48 47 46 45 44 43 42 41 40 39 38 37 36 35

Tungaloy | 17
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ORCE

ADDPFCUT

I PLY TKI

QGM

Ptytki do rowkoéw zewnetrznych i odcinania

RE

- Stal *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Niezelazne
Superstopy *
Materiaty hartowane % : Pierwszy wybor
Pokrywane
. Yo}
Oznaczenie oo |CW005| RE | S INSL| h
b
<
QGM2-020 2 2 02 |@® 11 5.3
QGMS3-020 3 3 02 |@® 11 5.3
QGM4-030 4 4 03 |@® 13 7.3
QGM5-030 5 5 03 | @ 13 7.3
® : Nowosé
QGS
Ptytki do rowkow zewnetrznych i odcinania
RE
' L Ref.
Stal *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Niezelazne
Superstopy *
Materiaty hartowane * : Pierwszy wybor
Pokrywane
) Yo}
Oznaczenie oo |CW:005| RE | S INSL| h
i
<
QGS2-020 2 2 02 |@® 11 53
QGS3-020 3 3 02 |@® 11 5.3
QGS4-030 4 4 03 |@® 13 7.3
QGS5-030 5 5 03 | @ 13 7.3
® : Nowosé
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO

Materiat obrabiany

Stale
C45, 34CrMo4, etc.

Stal nierdzewna
X10CrNiS18-9, etc.

Zeliwo szare
GG25, 250, etc.

Zeliwa sferoidalne

GGG45, 450-10S, etc.

Superstopy
Inconel718, etc.

Stopy Tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

Twardos¢é

<300 HB

<200 HB

< HRC 40

<HRC 40

Priorytet

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

Predkosc¢ skrawania

' ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Posuw: f (mm/obr.)

Ve (m/min.)

50 - 180

50 -120

50 - 180

50 - 120

20 - 60

20 - 80

QGM

0.05 - 0.35

0.05 - 0.35

0.05 - 0.35

0.05-0.35

0.05 - 0.35

0.05-0.35

QGS

0.04 -0.2
0.04 -0.2
0.04 -0.2
0.04-0.2
0.04-0.2

0.04-0.2

Tungaloy |
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NTERNAL

ADdIcUT

[ Rowkowanie wenetrzne \

UNIKALNA, 4-OSTRZOWA PLYTKA
DO OPERACJI NACINANIA ROWKOW
O MALYCH SREDNICACH

DODAJ stabilnosci i powtarzalnosci w operacjach nacinania rowkow

wewnetrznych o matych srednicach, dzieki unikalnemu systemowi
mocowania ptytek

20 | NOWE PRODUKTY



ACCELERATED PARTING AND GROOVING

- Unikalne mocowanie ptytki zapewnia - Oprawka z chtodzeniem wewnetrznym
dobrg i doktadng powtarzalnos¢ po- dostarcza chtodziwo z wylotu znajdu-
tozenia krawedzi skrawajacej ptytki, jacego sie w poblizu ptytki, zapewnia-
zapewniajgc wysoka jakosc¢ rowkow jac skuteczne odprowadzanie wiorow
wewnetrznych. z obszaru skrawania.

- Innowacyjny system mocowania ptytki - Neutralna ptytka moze by¢ uzywana
eliminuje jej ruchy spowodowane sitami Z prawa lub lewg oprawka.
skrawania.

Dostepne

Ptytka

- TCIG10...

CW=15,2i25mm
Maks. gtebokosc¢ skrawania ptytki: CDX = 2 mm
Min. Srednica rowka: DMIN = 10.5 mm

Oprawki
- A12H-STCIR/L...
- E12K-STCIR/L...

Gatunek
- AH725: Gatunek do zastosowan ogdinych o doskonatej odpornosci na wykruszanie.
Nadaje sie do wszystkich grup materiatowych.

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!

Tungaloy | 21
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NTERNAL

Aaddlc

B NOZE

A/E-STCIR/L
Oprawka do rowkow wewnetrznych

=@

CDX]

DCONMS

|

Pokazano prawy (R).

Oznaczenie Materiat [RS8 fozma  DMIN DCONMS  LH LF  WF H Plytka Moment*
A12H-STCIR/L10-D105 Stal 10 10.5 12 24 100 8.3 11 TCIG10... 1
A12H-STCIR/L10-D120 Stal 1.5 2.5 10 12 12 30 100 8.3 1 TCIG10... 1

E12K-STCIR/L10-D150 wegik  [NHEEET 10 15 12 = 125 8.3 11 TCIG10... 1

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

Bl PLY TKI

TCIG

Bl stal *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Niezelazne
Superstopy *
Materiaty hartowane|
Pokrywane
Oznaczenie CW=z0025 RE | & CDX| s
T
<
TCIG10-150-010 15 | 0.1 | @ 2 3.5
TCIG10-200-010 2 01 | @ 2 3.5
TCIG10-250-020 2.5 02 | @ 2 3.5
@ : Nowy

Wskazéwka: Maks. gtebokos$¢ rowka dla otworéw o matych srednicach

W przypadku $rednic otworéw mniejszych niz 11,5 mm, maksymalna gtebokos¢ rowka (T max) dla ptytki staje sie mniejsza
od podanej wartosci. Dla $rednic otwordw < 11,5 mm nalezy sprawdzi¢ rzeczywistg warto$¢ w ponizszej tabeli.

Zakres zastosowan

Maks. gtebokosc¢ rowka
T max (mm)

oI .

10.5 11 11.5 12
Sredn. otworu: @ (mm)
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO

Materiat obrabiany

Stale
S45C, C45,
SCM435, 34CrMod4, etc.

Stal nierdzewna

SUS303, X10CrNiS18-9, etc.

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

Twardoscé

< 300 HB

<200 HB

< HRC 40

Priorytet

Pierwszy wybor

Pierwszy wyboér

Pierwszy wybor

Predkos$c¢ skrawania

Ve (m/min)

50 -180

50-120

20 - 80

ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Posuw

f (mm/obr)

0.02 - 0.08
0.02 - 0.08

0.02 - 0.08

Tungaloy | 23
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TUNGF3LADE

[ Rowkowanie zewnetrzne, odcinanie J

WYJATKOWO SZTYWNA KONSTRUKCJA
GNIAZDA WYTRZYMUJACA NAJBARDZIEJ
WYMAGAJACE WARUNKI SKRAWANIA

ZWIEKSZ predkosc i posuw w swoich operacjach
nacinania rowkow i odcinania
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ACCELERATED PARTING AND GROOVING

- Mocna konstrukcja listwy zapewnia
stabilnosc obrobki i wzrost wydajnosci
podczas trudnych warunkow skrawania.

- Specijalnie zaprojektowany blok na-
rzedziowy posiada dwie powierzchnie
styku z listwg, co zapewnia wigkszag
sztywnosc¢ narzedzia.

- Dzieki trzem gniazdom na ptytki, listwa
zapewnia redukcje kosztow narzedzio-
wych, a mocne podparcie pod ptytka
wytrzymuje duze obcigzenia sitami
skrawania podczas obrobki.

Dostepne

Plytki
- DGM..., DGS..., SGM..., SGS..., | DGL...

Listwa

- CHGP...

CW=2-4mm

Maks. Srednice odcinania: CUTDIA = 952 i 82 mm

Bloki
- CHTBRI/L... w rozmiarach 2020 i 2525

- Listwy do serii TungCut i listwy do
najnowszego ADDForceCut moga
korzystac z tego samego bloku narze-
dziowego.

- Listwa do ptytek TungCut zapewnia
rowniez mocny zacisk ptytki, zapewnia-
jac wysokg niezawodnosc narzedzia.

- Najnowsze listwy ADDForceCut,
w ktorych zastosowano pojedyncza
ptytke, usprawniajg operacje nacinania
rowkow/odcinania przy zwiekszonych
wartosciach posuwu.

Zeskanuj ten kod
QR, aby dowie-
dziec sie wiecej o
tym narzedziu!

Tungaloy | 25
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TUNGFSLADE

Bl LISTWA
CHGP TUNGEF3LADE

Listwa do rowkow zewnetrznych i odcinania

LN =

Oznaczenie Rozmiar gniazda CUTDIA HF D
CHGP52-2T e 2 52 27 48.3
CHGP52-3T g 3 52 27 48.3
CHGP82-3T s 3 82 42 69.3
CHGP82-4T 4 4 82 42 69.3

Gdy gtebokos¢ rowka jest wigksza niz diugos¢ ptytki — 1,5 mm, zalecana jest ptytka jednoostrzowa.

B BLOK NARZEDZIOWY
CHTBRI/L T UNGFéi.ADE

Blok narzedziowy do listwy CHGP

g CUTDIA
i I; A
[ 4 .
= e z
i <
il o
A
B A
OAW > - Pokazano prawy (R).
Oznaczenie CUTDIA H B OAL OAH OAW LB
CHTBR/L2020-52 52 20 20.5 100 50 26.5 37
CHTBR/L2525-52 52 25 255 125 50 31.5 37
CHTBR/L2020-82 82 20 20.5 140 75 26.5 53
CHTBR/L2525-82 82 25 25.5 150 75 315 53

Uwaga: kby $rub mocujacych listwe wystajg nawet na 3,1 mm ponad krawedz skrawajaca ptytki. Zachowaj
odstep od uchwytu, aby unikna¢ kolizji.

Bl Maksymalna gteboko$¢ rowka : T max jako funkcja $rednicy detalu : D1

Oznaczenie oD+
CHTBR/L***-D52 53 54 55) 56 58 60 62 65 68 72 78 84 92 102 115 133 159 198
CHTBR/L***-D82 104 108 112 116 121 127 134 142 151 162 176 192 212 237 270 B[S 375 468

T max 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4

Oznaczenie oD1
CHTBR/L***-D82 83 84 85 86 87 89 90 92 94 96 98 101

34 33 31 30 29 28 27 26 25 24 23 22
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO

Materiat obrabiany
Stale
C45, 34CrMo4, etc.

Stal nierdzewna
X10CrNiS18-9, etc.

Zeliwo szare
GG25, 250, etc.

Zeliwa sferoidalne

GGG45, 450-10S, etc.

Superstopy
Inconel718, etc.

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

Twardos¢

< 300 HB

<200 HB

<HRC 40

<HRC 40

Gatunek

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

' ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Predkos¢ skrawania
Vc (m/min)

Zeskanuj ten kod
QR, aby uzyskac

informacje
o ptytkach.

50 - 180

50 -120

50 - 180

50 - 120

20 - 60

20 - 80
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cuUT

TETRA

[ Rowkowanie zewnetrzne, odcinanie }

PLYTKA TCL38 UMQZLIWIA ROWKOWANIE
DO GLEBOKOSCI AZ DO 10 MM

DODAJ gtebsze i dokfadniejsze rowki
do Twoich procesow obrobki

‘:llull,,'ll,:ﬁ';l|,‘||!|',‘||,‘.:;:-,::i|.::u;.:;.u..;.,
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ACCELERATED PARTING AND GROOVING

- Unikalna konstrukcja gniazda ptytki za-

pewnia jej pewne mocowanie i dosko-
natg doktadnosc oraz powtarzalnosc
potozenia po wymianie.

- Ptytka neutralna moze by¢ uzywana
Z prawa lub lewg oprawka.

- Sruba mocujaca ptytke jest dostepna
Z obu stron oprawki, co znacznie skra-
ca czas jej wymiany.

Dostepne

Ptytka
- TCL38...
CW=15-4mm

Maks. gtebokos¢ skrawania ptytki: CDX = 10 mm

Maks. Srednica odcinania: CUTDIA = @20 mm

Oprawki
Trzonki monolityczne:
- STCR/L**38 w rozmiarach 2020, 2525 i 3232

- Najnowsza ptytka TCL38 nacina row-
ki 0 gtebokosci do 10 mm, co czyni jg
efektywnym narzedziem do odcinania
grubosciennych rur, jak rowniez do do
ktadnych operacji rowkowania.

- Oprawki z chtodzeniem wewnetrz-
nym sg rowniez dostepne. Zapewniajg
lepsze odprowadzanie wiorow oraz
wptywajg na dtugg trwatos¢ narzedzia

i doskonatg jakos¢ obrobionych czesci.

- STCR/LX*38-CHP (z centralnym doprowadzeniem chtodziwa

pod wysokim cisnieniem) w rozmiarze 2525

Gatunek

- AH7025: Gatunek dedykowany do obrobki rowkdw, charakteryzujgcy
sie dobrg réwnowaga miedzy odpornoscia na zuzycie i wykruszanie

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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TET2RAFEUT

Il PLYTKI
TCL38
RE @
N aEs— |
;A i
(@)

-
Bl sta

CUTDIA

*
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Niezelazne
Superstopy *
Materiaty hartowane * : Pierwszy wybor
Pokrywane
o Zaleznos¢ glebokosci rowka (T) i Srednicy maksymalnej (D max)
Oznaczenie CW:002| RE | & CDX |CUTDIA
~
E T=<5 T=6 T=7 T=<8 T=9 T=<10
TCL38-150-020 15 02 |@® 9 18 °o 950 315 190 45 -
TCL38-200-020 2 02 |@® 9 18 o0 950 315 190 45 -
TCL38-300-020 3 02 |@® 10 20 o0 950 315 190 130 50
TCL38-400-030 4 03 |@® 10 20 ) 950 315 190 130 50
® : Nowe
I NOZE
STCR/L-38 (-CHP)
N6z do rowkow zewnetrznych i odcinania
_ - + T
(0L
Wi B L™
CWN-CWX w @
LF 3t (J /
t - - HEh.
HBL | [HBH
I: STCR/L2020-38
Pokazano prawy (R)
Oznaczenie CWN CWX H B LF HF WF HBH HBL Ptytka Moment*
STCR/L2020-38 20 20 120 20 18.1 5 35 TCL3S8... 2.5
STCR/L2525-38 1.5 4 25 25 135 25 23.1 - - TCL38... 2.5
STCR/L3232-38 64 = 32 135 32 30.1 - - TCL38... 25
STCR/L2525-38-CHP 1.5 4 25 25 135 25 23.1 - - TCL3S8... 2.5

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO Materiaty obrabiane

Stal weglowa
S45C, C45, etc.
Stal stopowa
SCM435, 34CrMod4, etc.

M Stal nierdzewna
X10CrNiS18-9, etc.

Zeliwo szare

FC250, 250, GG25, etc.
Zeliwo sferoidalne

FCD400, 400-15, GGGA400, etc.

Stopy tytanu
s Ti-6Al-4V, etc.

Superstopy
Inconel718, etc.

Gatunki

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

AH7025

Predkos¢ skrawania
Vc (m/min)

80 - 180
50 - 180
50 - 150
50 - 180
50 - 120
30 - 60

20-50

OBGE

ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Posuw
f (mm/obr)

0.03-0.18
0.03-0.18
0.03-0.14
0.03 -0.14
0.03-0.14
0.03-0.14

0.03-0.14
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I DUOJICUT

[ Rowkowanie zewnetrzne, odcinanie }

NARZEDZIE DO ODCINANIA
Z OPTYMALNYM MOCOWANIEM PLYTEK

DODAJ bezpieczne odcinanie i gwintowanie pretow o srednicach
< @20 mm

EY
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- Innowacyjna konstrukcja mocowania
ptytek zapewnia bezpieczenstwo pro-
cesu przy wszystkich operacjach od-
cinania i chroni nieuzywang krawedz
skrawajgca przed uszkodzeniem.

- Cztery rézne rozmiary ptytek pasujg do
tego samego korpusu narzedzia, umozli-
wiajgc dobdr optymalnego wysiegu ptyt-
ki do Srednicy obrabianego elementu.

- tamacz 3D typu Pressed-to-form za-
pewnia elastyczng i efektywng kontrole
wiorow. Eliminuje to mozliwos¢ ponow-
Nego ciecia widrow, zapobiegajgc wykru-
szaniu sie krawedzi ostrza a tym samym,
Zlej jakosci powierzchni obrobione;.

Dostepne

Ptytki

- JXPS06R/LO6F

CW =0.6 mm

Maks. Srednica odcinania: CUTDIA = 06 mm
- JXPS12R/L0O8F

CW =0.8mm

Maks. Srednica odcinania: CUTDIA = @12 mm
- JXDX12R..., 16R...

CW =2 25mm

CDX =7 mm

Gatunki

- SH725: Dobrze wywazone potaczenie najnowszej warstwy pokrycia
i twardego podfoza z weglikdw spiekanych zapewnia dtugg zywotnosc

narzedzia

ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Js
~i§XRTg1QxGQ

- Plytki 0 szerokosci 0,6 mm i 0,8 mm
Wyposazono teraz w tfamacz wiorow
typu "pressed-to-form”, dzieki ktdremu
0szczedzamy materiat i poprawiamy eko-
nomike narzedzi w produkcji masowej.

- Oferowane sg oprawki idealnie nada-
jace sie do stosowania na automatach
tokarskich. W potgczeniu z oprawkami
z chtodzeniem bezposrednim Tung-
Turn-Jet, ptytki te zapewniajg znaczny
wzrost wydajnosci.

- Sg juz dostepne nowe ptytki do row-
kow typu JXDX z koncowka PCD
i laserowo wypalanym tamaczem wio-
row 3D do obrobki skomplikowanych
czesci aluminiowych.

Oprawki
- JSXXR/L...
- JSXXR/L*-S

- JSXXR/L*-CHP
(z centralnym doprowadzeniem chtodziwa
pod wysokim cisnieniem)
- JSXXR/L*-S-CHP
(z centralnym doprowadzeniem chtodziwa pod
wysokim cisnieniem)
Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢

sie wiecej o tym
narzedziu!

- DX110: doskonata integralnos¢ krawedzi skrawajgcej, ktora utrzymuje

ostros¢ w dtugim okresie czasu
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DUOJICUT

B NOZE
JSXXR/L

Narzedzia do rowkow i odcinania

W .
At = = | B
zxtd_ IF Z'JX LF
33 LLH & FIEE]
ST, ey -
Rys. 1 HBL“ %[ Fig. 2
- T Pokazano prawy (R)
Oznaczenie [V \Ha'h4d H B LF* LH* HF WF HBL* HBH Plytka Moment*  Rys.
JSXXR/L1010X09 - 10 10 120 1965 10 02 19 3 JX™06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1212F09 1 2 12 12 85 1965 12 0.2 19 15 JX"06.,12.,16.,20.. 1.2 1
JsxxriL1212x00 T2 12 12 120 1965 12 0.2 19 15  JX™06..,12.,16.,20.. 1.2 1
JSXXR/L1616X09 1 2 16 16 120 1965 16 0.2 - - JX*06..12.,16..,20.. 1.2 1
JSXXR/L2020H09 42 20 20 100 225 20 02 - - UX"06..12..16.,20.. 12 1
JSXXR/L2525Z09 1 2 25 25 135 34 25 30 - - JX*06..,12.,16.,20.. 1.2 2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**Wartosci LF, LH i HBL podane powyzej sa prawdziwe dla ptytki JX**16.... LF, LH i HBL beda o 2 mm krétsze niz powyzsze wartosci dla ptytek JX**12... i JX**20... oraz
0 4 mm krotsze dla ptytki JX**06...

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

JSXXR/L-X-CHP TUNG TUET
Narzedzie do odcinania na automaty tokarskie, chtodzenie wewnetrzne
W@

LH o\

HUONTT= @O0 T T} L

T

Prawy

n HBL &
2 I = Vi
i ‘ |
v | - R R L
: T
5/16"-24UNF
Oznaczenie CWN CWX H B LF**  LH** HF WF HBL** HBH Plytka Moment*
JSXXR/L1012H09-CHP 10 12 102 192 10 02/118 187 3 JX*06..,12.,16..,20.. 1.2
JSXXR/L1212X09-CHP 1 2 12 12 120 194 12 02/118 188 2 JX*06..,12..,16..,20.. 1.2
JSXXR/L1616X00-CHP  [WHIGTE 16 16 120  19.4 16 02/158 187 25  JX™06..,12..16.., 20.. 12
JSXXR/L1616X09B-CHP 1 2 16 16 120 194 16 02/158 187 - JX*06..,12..,16..,20.. 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**Wartosci LF, LH i HBL podane powyzej sa prawdziwe dla ptytki JX**16.... LF, LH i HBL beda o 2 mm krétsze niz powyzsze wartosci dla ptytek JX**12... i JX**20... oraz
0 4 mm krétsze dla ptytki JX*06....

***Zostanie zastapiony przez nowy produkt

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

JSXXR/L-F-CHP TUNG TDET
Narzedzie do odcinania na automaty tokarskie
LF -
Prawy é =T - | U
le[ T Aﬁ;’ ””””” Ej’@’[}vﬂ mt Lewy aﬁ%®
Il =TT
00

5/16"-24UNF w

HBL

Oznaczenie CWN CWX H B LF**  LH** HF WF HBL** HBH Plytka Moment*
JSXXR/L1212F09-CHP 12 12 85 19.4 12 0.2/11.8 18.8 2 JX*06..,12...,16..., 20... 1.2
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**Wartosci LF, LH i HBL podane powyzej sg prawdziwe dla ptytki JX**16.... LF, LH i HBL beda o0 2 mm krétsze niz powyzsze wartosci dla ptytek JX**12... i JX**20... oraz

0 4 mm krotsze dla ptytki JX**06....
Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).
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' ACCELERATED PARTING AND GROOVING

JSXXR/L-S
Narzedzie do odcinania do wrzeciona pomocniczego w automatach tokarskich
S
" -
i B L
z3 LF
== ‘ ~ o
oo ™y i ~
i, A |
I¢ © I¢ = =it [
Prawy = Lewy |“—H[H
2
Oznaczenie CWN CWM H B LF** LH** HF WF HBH Plytka Moment*
JSXXR/L1010X09-S*** 10 10 120 26 10 0.2/5.5 3 JX"06..,12.,16..** 1.2
JSXXR/L1212F09-8** 1 2 12 12 85 26 12 0.2/5.5 15 JX"06..,12..,16..** 1.2
Jsxxr/L1212x00-s+ M2 12 12 120 30 12 0.2/5.5 15 JIX06..,12.,16.. 1.2
JSXXR/L1616X09-S 12 16 16 120 30 16 0.2/5.5 - JX"06.,12.,16.,20.. 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**Wartosci LF, LH i HBL podane powyzej sg prawdziwe dla ptytki JX**16.... LF, LH i HBL bedg o0 2 mm krétsze niz powyzsze wartosci dla ptytek JX**12... i JX**20... oraz
0 4 mm krotsze dla ptytki JX**06...

ptytka ***JX**20... nie bedzie pasowac.

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

URN

JSXXR/L-X-S-CHP TUuNe TUET

Narzedzie do odcinania do wrzeciona pomocniczego w automatach tokarskich, chtodzenie wewnetrzne

- LF -~
~~~~~ gt k@
o, ¥
. Yy ’::::,::::"}‘f:g}:::::’ EE m# Lew
Zxh i ~I . y
£z o & 5/16'24UNF | o
I 00 ' Ske o tH o ——
T\ Y). — P R — — e
I# 3-J, T @ S — (I I# A ~A
e 5
i 9
o
S
Oznaczenie CWN CWwX H B LF**  LH** HF WF HBH Ptytka Moment*
JSXXR/L1212X09-S-CHP*** 12 12 120 30 12 02/55 4 JX06..,12..,16.., 20... 1.2
JSXXR/L1212X09B-S-CHP 1 2 12 12 120 30 12 02/55 2 JX*06...12..,16..., 20... 12
JSXXR/L1616X09-S-CHP~  [FHI2T 16 16 120 30 16 02/55 15 JX06..,12..,16..., 20... 12
JSXXR/L1616X09B-S-CHP 1 2 16 16 120 30 16 02/55 - JX06..,12..,16.., 20... 12

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**Wartosci LF, LH i HBL podane powyzej sa prawdziwe dla ptytki JX**16.... LF, LH i HBL beda o 2 mm krétsze niz powyzsze wartosci dla ptytek JX**12... i JX**20... oraz
0 4 mm krétsze dla ptytki JX**06...

***Zostanie zastapiony przez nowy produkt

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).

JSXXR/L-F-S-CHP TUNG TUET

Narzedzie do odcinania do wrzeciona pomocniczego w automatach tokarskich, chtodzenie wewnetrzne

LF -
,,,,, PrawyL[~ L (A
=TI . 27 1 i®
) itel)| - - ::ﬁ:@:@mt U
£z i ~b 4 7 5/16"-24UNF s 5
;; [T} To] 5/16"- y y‘<L—H>‘/77
| 00 2 e
— / ~A
I8N, & @ (i 3
= |
T
oo
I
Oznaczenie CWN CWX H B LF** LH** HF WF HBH Plytka Moment*
JSXXR/L1212F09-S-CHP*** 12 12 85 26 12 0.2/5.5 4 JX*06..,12..,16..., 20... 1.2
JSXXR/L1212F09B-S-CHP 1 2 12 12 85 30 12 0.2/5.5 2 JX*06..,,12...,16..., 20... 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**Wartosci LF, LH i HBL podane powyzej sa prawdziwe dla ptytki JX**16.... LF, LH i HBL beda o 2 mm krétsze niz powyzsze wartosci dla ptytek JX**12... i JX**20... oraz
0 4 mm krétsze dla ptytki JX**06...

***Zostanie zastapiony przez nowy produkt

Uwaga: Prawa ptytka (JX****R...) jest uzywana z prawym nozem (JSXXR...) a lewa (JX****L...) z lewym (JSXXL...).
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DUOJIEUT

I PLY TKI

JXPS**R/L-F (ztamaczem 3D, ostra krawedz)

RE  ox «
=
- NE
M,{ Pokazano prawa (R)
- Stal *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Niezelazne
Superstopy *
Materiaty hartowand % : Pierwszy wybor
Pokrywane
Kierunek
Oznaczenie pracy |cw=0.025 RE | & CUTDIA| CDX* | INSL
ptytki N~
I
n
JXPS06R06F R 0.6 0.05 | @ 6 3.5 10.5
JXPS06L06F L 0.6 0.05 | @ 6 3.5 10.5
JXPS12R08F R 0.8 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12L08F L 0.8 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12R10F R 1 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12L10F L 1 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12R15F R 1.5 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS12L15F L 1.5 0.05 | @ 12 6.5 12.5
JXPS16R15F R 15 0.05 @ 16 8.5 14.5
JXPS16L15F L 15 0.05 | @ 16 8.5 14.5
JXPS20R20F R 0.05 | @ 20 10.5 16.5
JXPS20L20F L 2 0.05 | @ 20 10.5 16.5
*Maksymalna gtebokos¢ rowka (CDX) jest rézna w @ : Bedzie dostepna w grudniu 2021 roku
zaleznosci od $rednicy obrabianego przedmiotu. @ : Dostepna
JXDX**R-F (ptytka PCD)
BE CDX
=
(@]
INSL|
Bl sta
M Stal nierdzewna
Zeliwo
Niezelazne Y
Superstopy
Materiaty hartowane % : Pierwszy wybor
PCD
Kierunek
Oznaczenie pracy |cwz0.025| RE |2 CDX | INSL
plytki -
x
[a]
JXDX12R20F R 2 <0.1|@ 6 12.5
JXDX12R25F R 25 [<01|® 6.5 12.5
JXDX16R25F R 2.5 <0.1|@® 7 14.5
@® : Nowe
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JXPG**R/L-F

(Ostra krawedz)

- Stal

M Stal nierdzewna

Zeliwo
Niezelazne

S Superstopy
H Materiaty hartowane

* kot

Pokazano prawg (R)

% : Pierwszy wybor

' ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Pokrywane
Kierunek
Oznaczenie pracy |Cw:0.025| RE | & CUTDIA| CDX* | INSL |PSIRR/L*
ptytki N
I
[2)
JXPGO6R10F R 1 0.05 | @ 6 3.5 10.5 0°
JXPGO6L10F L 1 0.05 @ 6 3.5 10.5 0°
JXPGO6R15F R 1.5 0.05 @ 6 35 10.5 0°
JXPGO6L15F L 15 0.05 @ 6 3.5 10.5 0°
JXPGO6R10F-15 R 1 0.05 | @ 6 3.5 10.5 15°
JXPGO6L10F-15 L 1 0.05 | @ 6 3.5 10.5 15°
JXPGO6R15F-15 R 1.5 0.05 @ 6 3.5 10.5 15°
JXPGO6L15F-15 L 15 0.05 @ 6 3.5 10.5 15°
JXPG12R15F R 15 0.05 | @ 12 6.5 12.5 0°
JXPG12L15F L 15 0.05 | @ 12 6.5 12.5 0°
JXPG12R20F R 0.05 @ 12 6.5 12.5 0°
JXPG12L20F L 0.05 @ 12 6.5 12.5 0°
JXPG12R15F-15 R 15 0.05 | @ 12 6.5 12.5 15°
JXPG12L15F-15 L 1.5 0.05 | @ 12 6.5 12.5 15°
JXPG12R20F-15 R 0.05 @ 12 6.5 12,5 15°
JXPG12L20F-15 L 0.05 @ 12 6.5 12.5 15°
JXPG16R15F R 15 0.05 | @ 16 8.5 14.5 0°
JXPG16L15F L 15 0.05 | @ 16 8.5 14.5 0°
JXPG16R20F R 0.05 | @ 16 8.5 14.5 0°
JXPG16L20F L 0.05 | @ 16 8.5 14.5 0°
JXPG16R15F-15 R 15 0.05 | @ 16 8.5 14.5 15°
JXPG16L15F-15 L 1.5 0.05 | @ 16 8.5 14.5 15°
JXPG16R20F-15 R 0.05 @ 16 8.5 14.5 15°
JXPG16L20F-15 L 0.05 | @ 16 8.5 14.5 15°
JXPG20R15F R 15 0.05 | @ 20 10.5 16.5 0°
JXPG20L15F L 15 0.05 | @ 20 10.5 16.5 0°
JXPG20R20F R 0.05 @ 20 10.5 16.5 0°
JXPG20L20F L 0.05 | @ 20 10.5 16.5 0°
JXPG20R15F-15 R 15 0.05 | @ 20 10.5 16.5 15°
JXPG20L15F-15 L 15 0.05 | @ 20 10.5 16.5 15°
JXPG20R20F-15 R 0.05 | @ 20 10.5 16.5 15°
JXPG20L20F-15 L 0.05 @ 20 10.5 16.5 15°
*Maksymalna gtebokos¢ rowka (CDX) jest rézna w zaleznos$ci od $rednicy obrabianego przedmiotu. @ : Dostepna

“PSIRL dla lewej ptytki.
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DUOJICUT

B NOZE
JS-SXXL09

Chwyty walcowe, do gwintow

- LF ~
T LH
L |
;i o
AL 1
C—
— AR % =
i
[\
=
Oznaczenie DCONMS H B LF LH wB WF**
JS19G-SXXL09 19.05 18 18 90 21 15.43 10
JS19X-SXXL09 19.05 18 18 120 21 15.43 10
JS20G-SXXL09 20 19 19 90 21 15.4 10
JS20X-SXXL09 20 19 19 120 21 15.4 10
JS22X-SXXL09 22 21 21 120 21 15.4 10
JS25H-SXXL09 25 24 24 100 21 15.4 10
JS254X-SXXL09 25.4 24 24 120 21 15.4 10
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
** Przy zastosowaniu ptytki JX..06... rozmiary WF i f2 beda o 2 mm krétsze od wartosci podanych powyzej.
I PLYTKI
JXTG12FR/L-60 (Do gwintéw / ostra krawedz)
Prawa
0
Y
. SH725
Oznaczenie RE I
R L Podziatki PDX CDX PNA
JXTGI2FR/L-60A-000  P@Szczenc @ @ 02-0.4 0.25 0.4 60°
sptaszczenie! o
JXTG12FR/L-60B-000 ?0_05 max) [ J ([} 02-04 2.25 0.4 60
JXTG12FR/L-60A-005 0.05 [ J [ ] 0.4 -1 0.6 0.99 60°
JXTG12FR/L-60B-005 0.05 [ ] (] 0.4-1 1.9 0.99 60°
JXTG12FR/L-60N-010 0.1 [ J [ ] 1-15 1.25 2.07 60°
@ : Dostepna

fox*
6

6
6
6
6
6
6

I ORIENTACJA KRAWEDZI | OPIS PYTEK GWINTUJACYCH
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Plytka
JX**06,12°R
JX**06,12'R
JX**06,12*R
JX*06,12°R
JX**06,12°R
JX**06,12*R
JX**06,12*R

Moment*
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Typ A Typ B Typ N

prawy JXTG 12FR - 60 A - 005

a b a b a b -1

a>b a<b a=b Ksztatt plytki ‘ \—‘ Kat zarysu Promien

gwintu naroza
Wielkos$é plytki | Wersja Orientacja
krawedzi
F: ostra krawedz
Lewy
a b a b a b

a>b a<b a=b



I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Odcinanie, rowkowanie

ISO Materiaty obrabiane

Stale niskoweglowe
S15C, SS400, etc. C15E4, E275A, etc.

Stale weglowe i stopowe
S55C, SCM440, etc. C55, 42CrMo4, etc.

Stale automatowe
SUH22, SUH23, etc.

M Stale nierdzewne
SUS304, X5CrNi18-9, etc.

Stopy aluminium
. A5056, A6061, etc.
Stop miedzi
C2600, C280C, etc.

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

S

Superstopy
Inconel718, etc.

Do aluminium i metali niezelaznych, ptytki PCD

1ISO Materiaty obrabiane
Stopy aluminium
A5056, A6061, etc.

Gatunki

SH725

SH725

SH725

SH725

SH725

SH725

SH725

SH725

Gatunki

DX110

DX110

Operacja

Nacinanie
rowkow

Toczenie

OBGE

Predkos¢ skrawania

Ve (m/min.)

50 - 200

50 - 200

50 - 200

50 - 200

150 - 200

100 - 200

30 -80

30 -80

Predkosé
skrawania
Vc (m/min.)

100 - 300

100 - 300

Posuw

ACCELERATED PARTING AND GROOVING

Posuw
f (mm/obr.)

0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01-0.05
0.01 -0.05

0.01-0.05

Gtebokosé
skrawania

f (mm/obr.) ap (mm)

0.03-0.15

0.03-0.15

<6
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Toczenie'

BoreMeister
TinyMiniTurn
MiniForceTurn /
WavyJoint CBN
ModuMiniTurn
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SBOREMEISTER

\Wytaczanie |

ROZWIAZANIE DO OBR,C')BKI GLEBOKICH
OTWOROW BEZ DRGAN

DODAJ stabilnosc¢ i doktadnosc¢
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ACCELERATED TURNING & THREADING

- Unikalne rozwigzanie dla pokonania - Dostepne sag rowniez uchwyty PSC,
trudnosci zwigzanych z wysiegiem na- umozliwiajgce stosowanie na roznych
rzedzia, drganiami, hatasem i jego krotkg obrabiarkach.
zywotnoscig przy dtugosciach do 10xD. _ Dostepna jest szeroka gama koricéwek

- System wymiennych koncowek wytaczar- wytaczarskich, zapewniajgcych wysoka
skich z zgbkowanym ztigczem o wysokigj jakos¢ czesci obrabianych w réznych
dokladnosci i sztywnosci po wymianie. operacjach wytaczania.

- Mozliwos¢ stosowania chtodzenia wewnetrz- - Dedykowany przyrzgad do ustawiania
nego pozwala na ptynne odprowadzanie umozliwia szybkie i dokfadne
widrow przy wytaczaniu otworow do 10xD. ustawienie wysokosci osi wytaczaka.
Dost@pne Dostepna jest szeroka gama koncowek

wytaczarskich.

Koncowki

Koncowki BoreMeister sg dostepne z:

- ekonomicznymi ptytkami ISO-EcoTurn

- dwustronnymi ptytkami pozytywowymi MiniForce-Turn

- ptytkami TungBore-Mini do wykonywania otworéw
i toczenia

- ptytkami typu TungThread ST do gwintow

- AddForceCut: jednostronnymi ptytkami do rowkow
wewnetrznych

Uchwyty

- Uchwyty stalowe: 4xD, 7xD, 10xD

DCONMS = 216 - 60 mm Zeskanuj kod QR,
- Uchwyty weglikowe: 10xD jlzw;xfjf'ﬁ
DCONMS = 16 - 20 mm narzedziu!

- adaptery PSC: 2.5xD, 3xD, 5xD, 9xD
Rozmiar PSC = C4, C7
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SOREMEISTER

EEWYMIENNE KONCOWKI

S-SCLCR/L-H

Wymienne koncowki wytaczarskie z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 80°, mocowanymi sruba

@

o
DCONMS

Pokazano prawa (R)

Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Rozmiar chwytu Plytka
S16-SCLCR/L06-H 20 16 11 20 D/G16 CC*0602...
S20-SCLCR/L09-H 25 20 13 20 D/G20 CC*09T3...
S25-SCLCR/L09-H 32 25 17 22 D25 CC*09T3...
S32-SCLCR/L09-H 40 30 22 32 D32 CC*09T3...
S40-SCLCR/L12T-H 50 40 27 38 D40, D50, D60 CC**1204...

Uwaga: W przypadku stosowania ptytki prawej lub lewej, prawa ptytka (R) jest uzywana z lewymi oprawkami (SCLCL**), a lewa (L) z prawymi (SCLCR**).

S-SDUCR/L-H

Wymienne koncowki wytaczarskie z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 55°, mocowanymi srubg

% @

=

=z

o

(6]

Oy

Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Rozmiar chwytu Plytka

S16-SDUCR/LO7-H 20 16 11 20 D/G16 DC*0702...
S20-SDUCR/L11-H 25 20 13 20 D/G20 DC*11T3...
S25-SDUCR/L11-H 32 25 17 20 D25 DC*11T3...
S32-SDUCR/L11T-H 40 32 22 32 D32 DC*11T3...
S40-SDUCR/L11T-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 DC*11T3...

Uwaga: W przypadku stosowania ptytki prawej lub lewej, prawa ptytka (R) jest uzywana z lewymi oprawkami (SDUCL**), a lewa (L) z prawymi (SDUCR**).

S-SVUCR/L-H

Wymienne koncowki wytaczarskie z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 35°, mocowanymi Sruba

@

S8
DCONMS

Pokazano prawa (R)

Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Rozmiar chwytu Plytka
S20-SVUCR/L11-H 27 20 16 20 D/G20 VC**11083...
S$25-SVUCR/L11-H 31 25 17 25 D25 VC*1108...

Uwaga: W przypadku stosowania ptytki prawej lub lewej, prawa ptytka (R) jest uzywana z lewymi oprawkami (SVUCL**), a lewa (L) z prawymi (SVUCR**).
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'ACCELERATED TURNING & THREADING

S-SVLCR/L-H

Wymienne koncoéwki wytaczarskie z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 35°, mocowanymi Sruba

o @
o > 7 >
95 N EﬁL =
50 8
® o
Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Rozmiar chwytu Plytka
S32-SVLCR/L16T-H 40 32 22 32 D32 VC**1604...
S40-SVLCR/L16T-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 VC**1604...

Uwaga: W przypadku stosowania ptytki prawej lub lewej, prawa ptytka (R) jest uzywana z lewymi oprawkami (SVLCL*), a lewa (L) z prawymi (SVLCR**).

S-DDUNR/L-H
Wymienne koncowki wytaczarskie z ptytkami negatywowymi, romboidalnymi 55°, mocowanymi podwdjnym
dociskiem

@

9]
=
_ =z
Q
w o
= Oy
Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Rozmiar chwytu Plytka
S32-DDUNR/L11T-H 40 32 22 32 D32 DN**1104...
S40-DDUNR/L15T-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 DN**1504/06...

Uwaga: W przypadku stosowania ptytki prawej lub lewej, prawa ptytka (R) jest uzywana z lewymi oprawkami (DDUNL**), a lewa (L) z prawymi (DDUNR**).

S-DVUNR/L-H
Wymienne koncowki wytaczarskie z ptytkami negatywowymi, romboidalnymi 35°, mocowanymi podwodjnym
dociskiem

2 B

2 £
- B 8
= a

< LF ]
Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Rozmiar chwytu Ptytka
S40-DVUNR/L16T-H 56 40 34 38 D40, D50, D60 VN**1604...
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SOREMEISTER

S-SCLXR/L-H MINIFFUaN
Wymienne koncéwki wytaczarskie z ptytkami CXMU, mocowanymi $Srubag
%) 7N @
2 0|1O)
—AHa =T
- a1 3 \ /
® * N
Potozenie LF
krawedzi skrawajgcej symbol L Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Ptytka
S25-SCLXR/L06-H 32 25 17 20 D25 CXMU...
S32-SCLXR/L06-H 40 32 22 32 D32 CXMU...
S40-SCLXR/L06-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 CXMU...

Uwaga: Prawa oprawka (SCLXR**) jest uzywany z lewa ptytka (L) a lewa (SCLXL*) z prawa (R).

S-SDXXR/L-H MINIFTURN
Wymienne koncéwki wytaczarskie z ptytkami DXG/MU, mocowanymi srubag

@

100° ° 5

Potozenie

krawedzi skrawajgcej symbol X Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka

S25-SDXXR/L07-H 32 25 17 20 D25 DXG/MU...

S32-SDXXR/L07-H 40 32 22 32 D32 DXG/MU...

S40-SDXXR/L07-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 DXG/MU...

Uwaga: Prawy néz (SDXXR**) jest uzywany z lewa ptytka (L) a lewy (SDXXL**) z prawa (R).

oRCE

S-SWLXR/L-H MINI URN
Wymienne koncoéwki wytaczarskie z ptytkami WXGU, mocowanymi Srubg

| | g @
95° . = §
= °1 o
v (@
LF
Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka
S25-SWLXR/L04-H 32 25 17 20 D25 WXGU...
S32-SWLXR/L04-H 40 32 22 32 D32 WXGU...
S40-SWLXR/L04-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 WXGU...

Uwaga: Prawa oprawka (SWLXR*) jest uzywany z lewa ptytka (L) a lewa (SWLXL**) z prawa (R).
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'ACCELERATED TURNING & THREADING

S-SXUORO05-H TUNGEMINI

Wymienne koncowki wytaczarskie z ptytkami XOMU, mocowanymi Srubg

(%] @
2
S AR HE
= a
Potozenie LF
|
krawedzi skrawajacej symbol U Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka
S20-SXUOR05-H 25 20 13 20 D20 XOMU...
$25-SXUOR05-H 32 25 17 20 D25 XOMU...
S-PCLNR/L-H IsoETuaN
Wymienne koncéwki wytaczarskie z ptytkami negatywowymi, romboidalnymi 80°, mocowanymi dZzwignia
o @
| | oy >
95° : > a1 *ﬂé
[+] (TN a)
©) \
- = © '
Potozenie LE
krawedzi skrawajacej symbol L Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka
S32-PCLNR/L09-H 40 32 22 32 D32 CNMGO0904...
S40-PCLNR/L09-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 CNMGO0904...

Uwaga: Prawa oprawka (PCLNR**) jest uzywany z lewa ptytka (L) a lewa (PCLNL**) z prawa (R).

S-PTFNR/L-H isoETfuaN

Wymienne koncéwki wytaczarskie z ptytkami negatywowymi, trojkatnymi 60°, mocowanymi dzwignia

@

0
i ( 2
ot T A =k

= g

B | § =}
Potozenie
krawedzi skrawajgcej symbol F Pokazano prawa (R)

Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka

S32-PTFNR/L11-H 40 32 22 32 D32 TNMG1104...
S40-PTFNR/L11-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 TNMG1104...

Uwaga: Prawa oprawka (PTFNR**) jest uzywany z lewa ptytka (L) a lewa (PTFNL**) z prawa (R).
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SOREMEISTER

S-STFPR/L-H
Wymienne koncoéwki wytaczarskie z ptytkami pozytywowymi,trojkatnymi 60°, mocowanymi Sruba
' @
o =
91° -z
> A o
L O
e = ® Oy
Potozenie LF
krawedzi skrawajacej symbol F Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka
S16-STFPR/L09-H 20 16 11 20 D16 TPMTO0902...
S16-STFPR/L11-H 20 16 11 20 D16 TPMT1102...
S20-STFPR/L11-H 25 20 13 20 D20 TPMT1102...
S25-STFPR/L11-H 32 25 17 20 D25 TPMT1102...
S32-STFPR/L16-H 40 32 22 32 D32 TPMT16TS...
S40-STFPR/L16-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 TPMT16T3...
Uwaga: Prawa oprawka (STFPR**) jest uzywany z lewa ptytka (L) a lewa (STFPL**) z prawa (R).
S-SNR-H TUNGTHREAD
Wymienne koncoéwki wytaczarskie z ptytkami do gwintéw, mocowanymi sruba
nh @/
=
B ——a L } zZ
" 8
z @ By
LF
Pokazano prawa (R)
Oznaczenie DMIN DCONMS WF LF Uchwyty Plytka
S20-SNR16-H 25 20 14 25 D20 16IR...
S25-SNR16-H 32 25 17 25 D25 16IR...
S32-SNR16-H 40 32 22 32 D32 16IR...
S40-SNR16-H 50 40 27 32 D40, D50, D60 16IR...
S-QSIR/L-H SOREMEISTER

Wymienne koncéwki wytaczarskie do rowkéw wewnetrznych

=@

© ©
5

]
M S DN\\\\\
I 2 DCONMS
CDX ~
l O ez=2p| [T]
LI =12 ITTT]
< WF ~ Pokazano lewa (L).
Oznaczenie L ew  cox BN DCONMS  Hozmiar LF WF Uchwyty
$25-QSIR/L2T26D550-H 2 26 55 25 2 8.5 40.1 D25
S25-QSIR/L3T26D550-H 3 26 55 25 3 9 40.1 D25
S32-QSIR/L3T32D700-H 3 32 70 32 3 11 49.6 D32
S32-QSIR/L4T32D700-H 4 32 70 32 4 11.5 49.6 D32

Prosze odnies¢ sie do raportu BoreMeister Tungaloy Report (TR517) w celu uzyskania informacji o uchwytach majacych zastosowanie do korncowek.
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Il TRZPIENIE

Chwyt walcowy

A

\CCELERATED TURNING & THREADING

Wytaczaki antywibracyjne z chtodzeniem wewnetrznym do wymiennych koncoéwek wytaczarskich

OHX e DCONWS @
%)
=l o T =1
g [p""!%f\f SRR d:::,E g
= OAL | Trzonki 50 i 60 mm
Oznaczenie Materiat DCONWS DCONMS OAL OHX CNT
D16-L156-7D-C Stal 16 16 156.3 92 G1/8
G16-L204-10D-E Weglik 16 16 204.3 140 -
D20-L200-7D-C Stal 20 20 200.3 120 G1/4
G20-L260-10D-E Weglik 20 20 260.3 180 -
D25-L255-7D-C Stal 25 25 257.5 155 G1/4
D25-L330-10D-C Stal 25 25 332.5 230 G1/4
D32-L320-7D-C Stal 32 32 823 192 G3/8
D32-L416-10D-C Stal 32 32 419 288 G3/8
D40-L408-7D-C Stal 40 40 411 248 G1/2
D40-L528-10D-C Stal 40 40 531 368 G1/2
D50-L518-7D-C Stal 40 50 528 318 G1/2
D50-L668-10D-C Stal 40 50 673 468 G1/2
D60-L628-7D-C Stal 40 60 633 388 G3/4
D60-L808-10D-C Stal 40 60 813 568 G3/4
D#4D-SH
Uchwyt stalowy do wytaczania z chtodzeniem wewnetrznym
= ®
(%2} A+ &)
= I S ] N
& -
oy | | 2 |
[a) A
. OAL . DCONMS
Przekroj A-A
Oznaczenie Materiat DCONWS DCONMS OAL CNT H
D16-L105-4D-SH Stal 16 16 105 UNC-2B 3/8"-16 15
D20-L140-4D-SH Stal 20 20 140 UNFC-2B 3/8"-24 18
D25-L200-4D-SH Stal 25 25 200 UNF-2B 1/2"-20 23
D32-L.218-4D-SH Stal 32 32 218 UNF-2B 1/2"-20 29
D40-L283-4D-SH Stal 40 40 283 UNF-2B 1/2"-20 36
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SOREMEISTER

I ADAPTER

C#-SH-CHP / C#-SH-E-CHP

Uchwyt zgodny z PSC z rdzeniem stalowym lub weglikowym

LPR £ LPR @
LB o) LB ‘ /
L ~ S - ~
(%) o 2L
/j@, = {*%%,:?:i:i: el
****** — o S JE e I (@)
= o 1= 3
oy A (a] \
Rys. 1 Rys. 2
Oznaczenie Materiat DCONWS DCONMS LPR LB Rys.
C4-SH-D16-2.5D-CHP Stal 16 40 40 20 1
C4-SH-D20-2.5D-CHP Stal 20 40 50 30 1
C4-SH-D25-2.5D-CHP Stal 25 40 55 35 1
C4-SH-D32-2.5D-CHP Stal 32 40 75 55 1
C4-SH-D40-3D-CHP Stal 40 40 80 80 1
C6-SH-D20-5D-E-CHP Weglik 20 63 100 78 2
C6-SH-D25-5D-E-CHP Weglik 25 63 115 93 2
C6-SH-D32-5D-E-CHP Weglik 32 63 150 128 2
C6-SH-D40-5D-E-CHP Weglik 40 63 185 163 2
C6-9D-C
Uchwyt PSC antywibracyjny, L/D = 9
[92)
. ®
= /
o
(& _
Ay ol
>
zZ
(@)
] (&)
ay
Oznaczenie Materiat DCONWS DCONMS LPR LB WT (kg)
C6-D25-1.230-9D-C Stal 25 63 230.5 200.1 1.65
C6-D32-1.288-9D-C Stal 32 63 288.5 259.5 2.73
C6-D40-1.368-9D-C Stal 40 63 368.5 339 4.45
Bl TULEJA
Tulejka RSL
Tuleja dzielona do wytaczaka antywibracyjnego
T— @
»
=
b4
(]
o
a
Oznaczenie DCONWS DCONMS BD LB H
RSL-32-16-L66 16 32 42 60 31
RSL-32-20-L66 20 32 42 60 31
RSL-32-25-L66 25 32 42 60 31
RSL-40-16-L76 16 40 50 70 38.5
RSL-40-20-L76 20 40 50 70 38.5
RSL-40-25-L76 25 40 50 70 38.5
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AVC-SET

Urzadzenie do ustawiania wysokos$ci osi

AVC-SET 16-25
AVC-SET 32-60

LB
8.9
11.43

'ACCELERATED TURNING & THREADING

Stosowany uchwyt

Toczenie I
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TINYIMTURRAN

froczenie wewnetrzne |

MINIATUROWE WYTACZAKI MONOLITYCZNE
O WYSOKIEJ DOKEADNOSCI

DODAJ efektywnosc i rentownos¢ podczas wytaczania otworow juz
od Srednicy 20,6 mm




- Pomystowa konstrukcja przelotowej tulei
chtodzgcej skutecznie kieruje 4 strumie-
nie chtodziwa w poblize strefy skrawa-
nia, zapewniajgc dtuga trwatos¢ narze-
dzia, kontrolowane formowanie widrow
I, ich odprowadzanie i w rezultacie
uzyskanie lepszej :
jakosci
obrabianych
czesci.

Dostepne

Wytaczaki monolityczne

ACCELERATED TURNING & THREADING

- Nowy gatunek SH725 zapewnia do-

bre potgczenie odpornosci na zuzycie
I pekanie, zapewniajgc dtuga przewidy-
walng zywotnos¢ narzedzia.

- Rozszerzona oferta wytaczakow skia-

danych oraz ptytek z famaczem wiorow
3D dla lepszej kontroli widrow.

- |dealne do obrébki otwordw o bardzo

matych srednicach w szerokim zakre-
sie materiatow.

- Dostepne do wytaczania, toczenia ksztattowego, fazowania, gwintowania i nacinania rowkow

Tulejki

- Tulejki dostepne do wytaczakdw o Srednicach 4 mm i 7 mm, dedykowane tulejki z wewnetrznym do-
prowadzeniem chiodziwa, tulejki do uchwytu zaciskowego i tuleja z czterema otworami do chtodzenia

- Zakres $rednic tulejek: 12 - 25,4 mm

Gatunek

- SH725: Dobrze wywazone potaczenie najnowszgo pokrycia
dedykowanego do wytaczania o twardym podtozu weglika

co zapewnia dtugg zywotnosc narzedzia

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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TINYMTURIN

B WYTACZAKI MONOLITYCZNE

TBTR/L

Wytaczak monolityczny do wytaczania, toczenia ksztattowego i fazowania

LF ©
DMIN - 7-%0
) i) ] %}
(@)
O
(@]

J

Pokazano prawy (R).

Szczegoty krawedzi skrawajacej

Oznaczenie sH725 [T pconms WF a LF LH CDX RE*{-05
TBTR04045005-D010 [ ] 1 4 -1.1 0.9 21 4.5 0.1 0.05
TBTR04065005-D010 [ ] 1 4 -1.1 0.9 23 6.5 0.1 0.05
TBTR04040005-D020 o 2 4 -0.3 1.7 20.5 4 0.1 0.05
TBTR04090005-D020 [ ] 2 4 -0.3 1.7 255 9 0.1 0.05
TBTR04140005-D020 [ ] 2 4 -0.3 1.7 30.5 14 0.1 0.05
TBTR/L04090010-D028 [ ] 2.8 4 0.9 2.6 25.5 9 0.2 0.1
TBTR04150010-D028 o 2.8 4 0.9 2.6 &5 15 0.2 0.1
TBTR04190010-D028 [ ] 2.8 4 0.9 2.6 35.5 19 0.2 0.1
TBTR04090010-D040 [ ] 4 4 1.5 BI5| 25.5 9 0.3 0.1
TBTR04150010-D040 [ ] 4 4 1.5 3.5 31.5 15 0.3 0.1
TBTR04190010-D040 [ ] 4 4 1.5 BI5| G515/ 19 0.3 0.1
TBTR04230010-D040 [ ] 4 4 1.5 3.5 39.5 23 0.3 0.1
TBTR04270010-D040 [ ] 4 4 1.5 BI5| 43.5 27 0.3 0.1
TBTR07090015-D050 [ ] 5) 7 0.9 4.4 25 9 0.5 0.15
TBTR07140015-D050 [ ] 5 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
TBTR07190015-D050 [ ] 5 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
TBTR07240015-D050 [ 5| 7 0.9 4.4 40 24 0.5 0.15
TBTR07290015-D050 [ ] 5) 7 0.9 4.4 45 29 0.5 0.15
TBTR07340015-D050 [ ] 5 7 0.9 4.4 50 34 0.5 0.15
TBTR07140015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.3 30 14 0.5 0.15
TBTR/L07210015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.8 37 21 0.5 0.15
TBTR07240015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.3 40 24 0.5 0.15
TBTR07290015-D060 [ J 6 7 1.8 588 45 29 0.5 0.15
TBTR07340015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.3 50 34 0.5 0.15
TBTR07410015-D060 [ ] 6 7 1.8 5.8 57 41 0.5 0.15
TBTR07190015-D068 [ ] 6.8 7 2.8 6.3 35 19 0.6 0.15
TBTR07240015-D068 o 6.8 7 2.8 6.3 40 24 0.6 0.15
TBTR07290015-D068 [ ] 6.8 7 2.8 6.3 45 29 0.6 0.15
TBTR07340015-D070 [ 7 7 2.8 6.3 50 34 0.6 0.15
TBTR07390015-D070 [ ] 7 7 2.8 6.3 55 39 0.6 0.15
TBTR07440015-D070 [ ] 7 7 2.8 6.3 60 44 0.6 0.15
TBTR07490015-D070 [ ) 7 7 2.8 6.3 65 49 0.6 0.15

@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
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TBPR

'ACCELERATED TURNING & THREADING

Wytaczak monolityczny do wytaczania i fazowania

DMIN LF ©
v -3
R P =N ﬁ
ST g x @ “ ] — 5}
—\ !
RE 420° 4 B
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie sH72s YT pconms  wF a LF LH CDX RE*3:05
TBPR04090010-D028 [ ] 2.8 4 0.9 2.6 255 9 0.2 0.1
TBPR04150010-D040 [ ] 4 15 3.5 31.5 15 0.3 0.1
TBPR07140015-D050 [ ] 7 0.9 4.4 30 14 0.5 0.15
TBPR07190015-D050 [ ] 7 0.9 4.4 35 19 0.5 0.15
@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
TBUR
Wytaczak monolityczny do wytaczania wstecznego i fazowania
DMIN LF ©
i/‘ X, t %E)
A (S ZAN T [ ZI
45° I
‘ \ \L/ wd | LH 8
[y 7 F- g
|
e
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie SH725 DCONMS  WF a LF LH f2 cbx  cw*30
TBURO07140010-D050 ([ ] 5 7 0.9 4.4 30 14 0.2 1 1
TBUR07190010-D050 [ ] 0.9 4.4 35 19 0.2 1 1
@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
TBCR
Wytaczak monolityczny do wytaczania i fazowania 45°
DMIN LF ©
3/ ~ = 7))
y/ | H ;
wa N 2 IS S| [ -
45° o > O~
TN | w a
= | —
— — ‘
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie sHr2s Y pconms  wr a LF LH CDX RE*3.05
TBCRO07140020-D050 [ ] 5 7 0.9 4.4 30 14 0.7 0.2
TBCRO07190020-D068 [ ] 7 2.8 6.3 35 19 0.7 0.2

@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.

Tungaloy | 55

Toczenie I



TINYIMTURIN

TBBR

Wytaczak monolityczny do wytaczania wstecznego

LF o
[%2)
2|
P
P dli== = &r
U= SR E— :
—_— 4 )
¥ 28° &5 l
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie sHr2s [T pconms  wr a LF LH CDX RE*:05
TBBR04140020-D030 ° 3 4 0.6 26 30 14 05 02
TBBR04140015-D040 [ J 4 4 1.5 3.5 30 14 0.8 0.15
TBBR07190020-D050 [ J 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.2

@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.

TBIR
Wytaczak monolityczny do gwintéw (metrycznych)
DMIN LF o =
P %)
/\f S ¢ >
5 © b4
A\ N T 01
[ in! LH 8
; ]
A )
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie SH725 PodziatkalSTYIT cF-80. DCONMS  WF a LF LH CDX  PDX
TBIR04140050-D040 [ 0.5 4 0.06 4 1.5 3.5 30 14 0.3 0.35
TBIR07140050-D050 [ ] 0.5 5 0.06 7 0.9 4.4 30 14 0.3 0.35
TBIR07140075-D050 [ ] 0.75 5 0.09 7 0.9 4.4 30 14 0.4 0.45
TBIR07140100-D048 [ ] 1 4.8 0.12 7 0.9 4.4 30 14 0.6 0.55
TBIR07140100-D060 [ ] 1 6 0.12 7 1.8 5.3 30 14 0.6 0.55
TBIR07140150-D060 [ 1.5 6 0.18 7 1.8 5.3 30 14 0.8 0.75

@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
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'ACCELERATED TURNING & THREADING

TBGR
Wytaczak monolityczny do rowkdéw wewnetrznych

LF
- 2 L —
4
zZ
ink | L
il | ——
J
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie SH725 | (o) AE 511 DCONMS WF a LF LH CDX

TBGR04100050-D020 ([ J 0.5 2 4 -0.2 1.8 26 10 0.4
TBGR04090100-D040 o 1 4 4 1.5 3.5 25.5 9 0.8
TBGR04150100-D040 ([} 1 4 4 1.5 85 31.5 15 0.8
TBGR07090200-D050 ([ 2 5 7 0.9 4.4 25 9 1
TBGR07090100-D060 ([ J 1 6 7 1.8 553 25 9 1.8
TBGR07140100-D060 [ 1 6 7 1.8 5.3 30 14 1.8
TBGR07090150-D060 ([ J 15 6 7 1.8 5.3 25 9 1.8
TBGR07090200-D060 [ J 2 6 7 1.8 53 25 9 1.8
TBGRO07140200-D060 ([ J 2 6 7 1.8 588 30 14 1.8
TBGR07090100-D068 ([ 1 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
TBGR07090150-D068 ([} 1.5 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
TBGR07140150-D068 [ 1.5 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
TBGR07090200-D068 ([ J 2 6.8 7 2.7 6.2 25 9 2.5
TBGR07140200-D068 ([ 2 6.8 7 2.7 6.2 30 14 2.5
TBGR07210200-D068 ([} 2 6.8 7 2.7 6.2 37 21 2.5
TBGR07290200-D068 o 2 6.8 7 2.7 6.2 45 29 2.5

* Promien naroza: mniejszy niz 0,1 mm. @ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.

TBFR
Wytaczak monolityczny do rowkdéw czotowych

DMIN - LF s SF
@ S 5
of i
, ~—* M/ LH ﬁ—;L 3!
- ] — °
— = i
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie SH725 cw*3-08 DMIN DCONMS a LF LH CcDX
TBFR07110100-D060 ([ 6 7 5.2 26 10 1.5
TBFR07110200-D060 [ J 2 6 7 5.2 26 10 3
TBFR07110100-D080 o 8 7 5.9 27 1" 1.5
TBFR07110250-D080 [ J 2.5 8 7 5.9 27 11 3.5
TBFR07300300-D080 ([ ] 3 8 7 5.9 46 30 3.5
TBFR07200250-D150 [ J 2.5 15 7 5.9 36 20 20
TBFR07200300-D150 [ 15 7 5.9 36 20 20
TBFR07300300-D150 [ 3 15 7 5.9 46 30 30
* Promien naroza: mniejszy niz 0,1 mm. @ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
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TINYIMTURIN

TBSR

Wytaczak monolityczny do rowkow czotowych (na watkach)

o
j—

@ <1 D
EB/MIN

E

T
DCONMS®
|-

C—
| )
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie SH725 cw*3:% DMIN DCONMS a LF LH CcDX
TBSR07200200-D060 [ J 6 7 5.2 36 20 4
* Promien naroza: mniejszy niz 0,1 mm. @ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
TBRR
Wytaczak monolityczny do wytaczania i toczenia ksztattowego
DMIN LF °
o = 15 A
D -
m¢ 2
) N I==J 5
A oY
=1 LH a
AN | E—
i |
Szczegoty krawedzi skrawajacej
Oznaczenie SH725 | /A0 DCONMS  WF a LF LH CDX RE
TBRR07190050-D050 ([ 1 5 7 0.9 4.4 35 19 1 0.5
TBRR07240050-D060 [ J 1 6 7 1.8 5.3 40 24 1.8 0.5
TBRR07290050-D068 [ J 1 6.8 7 2.8 6.3 45 29 2.5 0.5
@ : Bedzie dostepny w grudniu 2021.
A/E-SEXPR

Wytaczak z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 75°, mocowanymi Srubg

Potozenie

krawedzi skrawajacej symbol X

DMIN

Oznaczenie Materiat DMIN DCONMS WF
A07050-SEXPR03-3 Stal 5 7 2.5
A07060-SEXPR04-3 Stal 6 7 3.1
E07050-SEXPR03-4 Weglik 5 7 2.5
E07050-SEXPR03-5 Weglik 5 7 25
E07060-SEXPR04-5 Weglik 6 7 3.1

* Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE : Standardowy promien naroza
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DCONMS

LF
31

34
37
42
46

LH
15
18
20
25
30

S

GAMP GAMF
0° -18°
0° -12°
0° -13°
0° -13°
0° 120

RE**
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Plytka

EPGTO3X1...
EPGT0401...
EPGTO03X1...
EPGTO3X1...
EPGT0401...

“p

Moment*
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6



A/E-SEZPR

'ACCELERATED TURNING & THREADING

Wytaczak z ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 75°, mocowanymi srubg

Potozenie
krawedzi skrawajacej symbol Z

Oznaczenie Materiat DMIN DCONMS WF LF LH f2 GAMP GAMF RE** Plytka  Moment*
A07055-SEZPR03-3 Stal 5.5 7 3.2 325 165 1.2 0° -8° 0.2 EPGT03X1... 0.6
E07055-SEZPR03-5 Weglik 5.5 7 3.2 447 275 1.2 0° -8° 0.2 EPGTO03X1... 0.6
* Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**RE : Standardowy promien naroza
BN TULEJA
JBBS-4N
Tuleja z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa z 4 otworami
@
|_
_DCONMS , 5
@ ]
-H LF _

Oznaczenie DCONMS DCONWS LF LH H CNT
JBBS12-4-L80C-4N 12 4 80 10 10.3 Rc1/16
JBBS127-4-L80C-4N 12.7 4 80 10 11.6 Rc1/16
JBBS14-4-L80C-4N 14 4 80 10 12 Rc1/8
JBBS159-4-L100C-4N 15.875 4 100 10 14.58 Rc1/8
JBBS159-7-L100C-4N 15.875 7 100 10 14.58 Rc1/8
JBBS16-4-L100C-4N 16 4 100 10 15 Rc1/8
JBBS16-7-L100C-4N 16 7 100 10 15 Rc1/8
JBBS19-4-L100C-4N 19.05 4 100 20 17.2 Rc1/8
JBBS19-7-L100C-4N 19.05 7 100 20 17.2 Rc1/8
JBBS20-4-L100C-4N 20 4 100 20 18 Rc1/8
JBBS20-7-L100C-4N 20 7 100 20 18 Rc1/8
JBBS22-4-1100C-4N 22 4 100 20 20 Rc1/8
JBBS22-7-L100C-4N 22 7 100 20 20 Rc1/8
JBBS25-4-L100C-4N 25 4 100 23 23 Rc1/8
JBBS25-7-L100C-4N 25 7 100 23 23 Rc1/8
JBBS254-4-1100C-4N 25.4 4 100 23 23.4 Rc1/8
JBBS254-7-L100C-4N 25.4 7 100 23 23.4 Rc1/8

Zeskanuj kod

QR, aby uzyskac

dodatkowe
informacje na
temat tulejki.
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MINIFTU2N/ WAV YJOINT

CBN

f:'l'oczenie wewnetrzne \

NOWE PLYTKI CBN DO MATERIALOW
HARTOWANYCH ZAPEWNIAJACE JESZCZE
WIEKSZA EKONOMIE OBROBKI

DODAJ dwustronne, pozytywowe ptytki CBN z technologig lutowania
Wavydoint do obrobki wykanczajgce] materiatow po hartowaniu
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- Innowacyjna geometria ptytki i unikal-
ny sposob jej mocowania zapewnia
stabilng obrobke.

- Dostepne dwa gatunki: uniwersalny
gatunek BXA20 oraz gatunek BXA10
dedykowany do obrobki ciggtej, za-
pewniajgcy niezawodnosc oraz dtugg
zywotnos¢ narzedzia.

Dostepne

Ptytki

- 6QS-WXGAQ...

RE =0.2 - 0.8 mm

- 6QS-WXGU**-HP
RE = 0.4, 0.8 mm

tamacz

ACCELERATED TURNING & THREADING

- kamacz HP gwarantuje doskonatg
kontrole wiorow oraz zapewnia ich
dobre formowanie przy naddatkach
0.2 mm oraz mniejszych.

- Dwustronna, szescioostrzowa ptytka
pozytywowa zapewania doskonatg
ekonomie oraz obniza koszty narze-
dziowe.

- Typ HP: Zapobiega drganiom i uzyskuje lepszg jako$¢ powierzchni obrabiane.
Dedykowany do toczenia materiatdw po hartowaniu.

Oprawki

- A-SWLXR/L...

- E-SWLXR/L...
DCONMS = 210 - 220 mm

Gatunki

- BXA10: Niesamowita niezawodnos¢ podczas toczenia stali hartowanych.
Pierwszy wybdr do obrébki ciggtej i lekko przerywane;.
- BXA20: Doskonata trwatos¢ podczas obrobki materiatow hartowanych.
Dedykowany do szerokiego zakresu obrobki od ciggtej do ciezkiej obrobki przerywane;.
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MINIFFTURIN/ WAV YJOINT

CBN
® : Obrdbka ciagta
€ : Obrobka lekko przerywana
I PLYTKI TYP POZYTYWOWY % ; Cigzka obrbka przerywana
PEl stal
M Stal nierdzewna
Zeliwo
Niezelazne
S Superstopy
H Materiaty hartowane @ oC
Wymiary (mm) Goem. krawedzi ~g
Ksztatt o o IR g E’_ :
i N
szia znaczenie E g ﬁ% _g sP L ILFILC H § %
xX X 3o S g
m m LE/RE|IC| S |D1|& N
6QS-WXGQ 6QS-WXGQ040302SPR (@ © 6 [1.8]0.26.35(3.18| 2.7 O
02SPL (@ @ 6 |1.8]0.2(6.353.18/ 2.7 O
- 6QS-WXGQO040304SPR (® © 6 |1.8|0.46.35[3.18/2.7| |O
e 04SPL (@ © 6 |1.8|0.46.353.18/27| |O
6QS-WXGQ040308SPR @ @ 6 |1.7]0.8(6.353.18/ 2.7 (@)
08SPL (@ © 6 |1.7]0.8(6.353.18/ 2.7 (@)
6QS-WXGU**-HP 6QS-WXGU040304R-HP | @ @ 6 |1.8]04 |6.35/3.18| 2.7 o
. L-HP |® ® 6 | 1.8]0.4 |6.353.18| 2.7 e}
> 6QS-WXGUO040308R-HP | ® @ 6 | 17|08 [635/318] 27 o
&—ﬂ L-HP |® @ 6 | 1.7 |08 |6.35(3.18| 2.7 o
——

@ : Bedzie dostepna w grudniu 2021 roku
@ : Dostepne

B NOZE
A/E-SWLXR/L

Wytaczak na ptytki 6- ostrzowe

LF g
Z
Potozenie GAMP : m—ﬂ 8
krawedzi skrawajacej symbol L e Pokazano prawy (R)
Oznaczenie Materiat DMIN DCONMS WF LF LH H GAMP GAMF RE** Plytka Moment
A10K-SWLXR/L04-D120 STEEL 12 10 6 125 20 9 -10 -16 0.4  WXGUO0403*L/R (... 0.9
A12M-SWLXR/L04-D140 STEEL 14 12 7 150 24 11 -10 -14 0.4  WXGUO0403*L/R (... 0.9
A16Q-SWLXR/L04-D180 STEEL 18 16 9 180 32 15 -10 -1 0.4  WXGUO0403*L/R(...) 0.9
A20R-SWLXR/L04-D220 STEEL 22 20 11 200 36 18 -10 -10 0.4  WXGUO0403*L/R(...) 0.9
E10M-SWLXR/L04-D120 CARBIDE 12 10 6 150 25 9 -10 -16 0.4  WXGUO0403*L/R (... 0.9
E12Q-SWLXR/L04-D140 CARBIDE 14 12 7 180 27 11 -10 -14 0.4  WXGUO0403*L/R (... 0.9
E16R-SWLXR/L04-D180 CARBIDE 18 16 9 200 32 15 -10 -1 0.4  WXGUO0403*L/R (... 0.9
E20S-SWLXR/L04-D220 CARBIDE 22 20 11 250 36 18 -10 -10 0.4 WXGUO0403*L/R (...) 0.9

Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m) **RE: Standardowy promien naroza
Uwaga: Do prawego wytaczaka (R) nalezy uzywac ptytek lewych (L), a do lewego (L) ptytek prawych (R).
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'ACCELERATED TURNING & THREADING

I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

. L Predkosc¢ skrawania Gtebokos¢ Posuw
IS0 Gatunek Rodzaj obrdbki Vc (m/min.) skrawania ap (mm) f (mm/obr.)
0.08-0.2
BXAIO Ciagta 100 - 230 0.05-0.2
: 0.03-0.2
BXA20 Ciagta 60 - 180 0.05-0.2
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MODUMTURN
 Toczenie zewngtrzne |

INNOWACYJNY MODULOWY
SYSTEM WYMIENNYCH KONCOWEK
DO AUTOMATOW TOKARSKICH

DODAJ elastycznosc i wydajnosc podczas toczenia
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g

ACCELERATED TURNING & THREADING

"

- Modutowosc i wydajnosc dzieki szero- nos¢ oraz doktadnosc¢ potozenia kra-
kiemu wyborowi koncowek do tocze- wedzi skrawajgcej ptytki.

nia, nacinania rowkow i gwintow.

- Doktadnos¢ pozycjonowania dla ptytki

- /nacznie zredukowany czas ustawiania PO wymianie: +5 pym.

obrabiarki co umozliwia jej maksymalne

- ModuMiniTurn oferuje doktadne, we-

wykorzystanie. wnetrzne doprowadzanie chtodziwa,
- Szybka wymiana narzedzi i ich CO poprawia kontrole widrow i trwatosS¢
ustawienie jest mozliwe dzieki prostej narzedzia.

wymianie koncowek tokarskich.

- Dzieki posuwowi w kierunku osi Y, skie-

- Unikalne ztacze zapewnia stabilne rowany w dot tamacz kieruje strumien
potaczenie koncowka — trzonek, czego wiorow w dot i z dala od strefy skrawania.

efektem jest bardzo dobra powtarzal-

- Wiele typow koncdwek moze by¢ za-

montowanych na jednym nozu.

Dostepne

Ptytki

- Seria J do ptytek ISO

- MiniForce-Turn z dwustronnymi ptytkami pozytywowymi

- Koncowki do pracy w osi Y dla serii J, MiniForce-Turn i ptytki
TetraMini-Cut do nacinania rowkow i gwintow

Trzonki

- QC-1212...

- QC-1212-CHP (do doktadnego, wewnetrznego doprowadzania
chtodziwa)

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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MODUMTURN

Dostepne

Trzonki (rozmiar: 12 mm x 12 mm)

Dtugosc catkowita®
Bez otworu chtodziwa Z otworem chtodziwa  Stona

(mm)
85 ve v 77
120 Ve v 77

*Z zatozong koricowka

Wymienne koncowki

Serie narzedzi Ksztatt ptytki Bez otworu chtodziwa Z otworem chtodziwa  Stona
CC**09T3...
67
v v 72
73
DC**0702...
67
< 7 .
DC**11T3...
67
J-SERIES v v 68
73
VB**1103...
‘ v v 68
J10ER...
L - o / _ v
WXGUO0403**L...
69
- ’ K
DXGUO703**L... 20
MINIFFURN v v 74
75
VXGUO9T2**L...
70
< / / 7
TC*18R/L... 71
TETRAMCEUT é v v ;g
76
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'ACCELERATED TURNING & THREADING

B KONCOWKI MODULOWE

QC12-JSCL2CR J-SERIES
Koncéwka modutowa z katem przystawienia 95° i ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 80°, mocowanymi $rubg
?\350 JLH, Bez odsadzenia
A = —
s i =
—
£
95° =
Potozenie LILTFH_@ Ii
krawedzi skrawajgcej symbol L2 Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSCL2CR09 12 12 19.5 12 6 15 0.2 CC*09T3... 1.2
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
QC12-JSCL2CR-CHP J-SERIES

Koncdéwka modutowa z katem przystawienia 95° i ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 80°, mocowanymi
Srubg oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

95° LH Bez odsadzenia @
1 —
z| 2
<
- o
95°
Potozenie
krawedzi skrawajacej symbol L2 Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSCL2CR09-CHP 12 12 19.5 12 6 21 0.2 CC*09T3... 1.2
Koncéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
QC12-JSDJ2CR J-SERIES

Koncdéwka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 55°, mocowanymi
Srubag

Bez odsadzenia
' z
<
¥ o
\4
=N M /300
93°
Potozenie
krawedzi skrawajgcej symbol J2 Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSDJ2CR07 12 12 19.5 12 6 15 0.2 DC**0702... 1.2
QC12-JSDJ2CR11 12 12 19.5 12 6 15 0.2 DC*11T3... 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
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MODUMTURN

QC12-JSDJ2CR-CHP J~SERIES

Koncdéwka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 55°, mocowanymi
Srubg oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

Bez odsadzenia @
! 2L
=
¥
- N 30°
93°
Potozenie
krawedzi skrawajacej symbol J2 - = Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSDJ2CR0O7-CHP 12 12 19.5 12 6 18 0.2 DC**0702... 1.2
QC12-JSDJ2CR11-CHP 12 12 19.5 12 6 21 0.2 DC*11T83... 1.2

Koncéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza

QC12-JSVJ2BR S~SERIES

Koncoéwka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 35°, mocowanymi
Sruba

LH Bez odsadzenia

-
OAW
L_

= |0 N
50° =
93° =
Potozenie %i ﬁm@” Ii
krawedzi skrawajgcej symbol J2 Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSVJ2BR11 12 12 22 12 6 15 0.2 VB**1108... 1.2

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m) **RE: Standardowy promier naroza

QC12-JSVJ2BR-CHP S-SERIES

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami pozytywowymi, romboidalnymi 35°, mocowanymi
Srubag oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

< LH Bez odsadzenia @
! = —
) LA
Uy S I
<
50° ""T
93° =
Potozenie %r é = Ii
krawedzi skrawajacej symbol J2 e Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSVJ2BR11-CHP 12 12 21 12 6 15 0.2 VB**1103... 1.2

Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m) **RE: Standardowy promier naroza
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QC12-JSEGR

'ACCELERATED TURNING & THREADING

J-SERIES

Koncowka modutowa do toczenia wstecznego z ptytkami mocowanymi Sruba

LH

OAW

Oznaczenie H B LH
QC12-JSEGR10 12 12 19.5

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

QC12-JSWL2XR

Pokazano prawa (R).

Koncdéwka modutowa z katem przystawienia 95° i ptytkami WXGU mocowanymi Srubag

95°
1
2 2
e, (@)
—
95°
Potozenie
krawedzi skrawajgcej symbol L2
Oznaczenie H B LH HF
QC12-JSWL2XR04 12 12 19.5 12

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza

QC12-JSWL2XR-CHP

I
HF WF OAW Ptytka *Moment L
12 BI5! 15 J10ER... 1.2 GCJ
N
3
|_
MINIFFURN
LH i
LLH Bez odsadzenia
A
S =T
Y
s
=
S =
Pokazano prawa (R).
WF OAW RE** Plytka *Moment
6 15 0.2 WXGUO0403**L... 0.9

MINIFFUaN

Koncowka modutowa z katem przystawienia 95° i ptytkami WXGU mocowanymi $rubg oraz doprowadzeniem

chtodziwa pod wysokim cisnieniem

95°
1

OAW

-

95°
Potozenie

krawedzi skrawajgcej symbol L2

Oznaczenie H B LH HF
QC12-JSWL2XR04-CHP 12 12 19.5 12

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
Koncoéwka z przelotem chtodziwa

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**RE: Standardowy promien naroza

Bez odsadzenia @

Pokazano prawa (R).

WF OAW RE** Plytka *Moment
6 16.5 0.2 WXGU0403**L... 0.9
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MODUMTURN

QC12-JSDJ2XR MINIFFURN

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami DXGU mocowanymi Srubag

Bez odsadzenia

OAW

93°

Potozenie
krawedzi skrawajacej symbol J2

Pokazano prawa (R).

H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment

Oznaczenie
19.5 12 6 15 0.2 DXGUO0703*L... 0.9

QC12-JSDJ2XR07 12 12

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza

QC12-JSDJ2XR-CHP MINIFTFU2N

Koncdéwka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami DXGU mocowanymi srubg oraz doprowadzeniem
chtodziwa pod wysokim cisnieniem
LH Bez odsadzenia @

!

OAW
WF

Y

- y™ ™ /30° y

93°

Potozenie u_E -
it Y

krawedzi skrawajgcej symbol J2

Pokazano prawa (R).

Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSDJ2XR07-CHP 12 12 19.5 12 6 18.4 0.2 DXGUO0703**L... 0.9
Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).

Koncoéwka z przelotem chtodziwa

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**RE: Standardowy promien naroza

QC12-JSVJ2XR MINIFFUaN

Koncéwka modutowa z kgtem przystawienia 93° i ptytkami VXGU mocowanymi sruba

Bez odsadzenia

OAW

|-

WF

50°

LH
L/l
93°
Pofozenie rmﬂ@m Ii
Pokazano prawa (R).

krawedzi skrawajgcej symbol J2

HF

Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSVJ2XR09 12 12 19.5 12 6 15 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9
Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**RE: Standardowy promien naroza
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QC12-JSVJ2XR-CHP

'ACCELERATED TURNING & THREADING

MINIFFURN

Koncdwka modutowa z katem przystawienia 93° i ptytkami VXGU mocowanymi srubg oraz doprowadzeniem

chtodziwa pod wysokim cisnieniem

Bez odsadzenia ’
! 2
<
¥ (@)
- N 500
93°
Potozenie
krawedzi skrawajacej symbol J2 Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF OAW RE** Plytka *Moment
QC12-JSVJ2XR09-CHP 12 12 21 12 6 15 0.2 VXGUO9T2**L... 0.9

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
Koncoéwka z przelotem chtodziwa

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

**RE: Standardowy promien naroza

TETRAMCEUT

QC12-STCR
Koncowka modutowa do rowkow zewnetrznych i gwintow
w v -
I = T T
J 1
§§ LH
1)
I % 1 N
5 %i 9g Ii
L clEL Pokazano prawa (R).
Oznaczenie CWN CWX H B LH HF HBH HBL WF Plytka *Moment
QC12-STCR18 0.33 3 12 12 19.5 12 3.9 17.9 6 TC*18R... 1.2

Prawe oprawki (R) sa uzywane z prawymi ptytkami (R).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

QC12-STCR-CHP

TETR2AAMCEUT

Koncéwka modutowa do rowkdéw zewnetrznych i gwintéw oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim

ci$nieniem
L 4 -
Yy T
= ol 1]
x| LH 65
s=
T SS| [gp
U
I T ':Ei ng\ — It
! G ‘
4
Li» Pokazano prawa (R).
Oznaczenie  METNETT® H B LH HF HBH  HBL WF Plytka *Moment
QC12-STCR18-CHP 0.33 5 12 12 19.5 12 42 19.3 6 TC*18R... 1.2

Prawe oprawki (R) sa uzywane z prawymi ptytkami (R).
Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

Ptytka prawa

TC*18R...
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MODUMTURN

QC12-STCL

TETRAMCEUT

Koncowka modutowa do rowkow zewnetrznych i gwintow

Oznaczenie CWN CWX H B LH
QC12-STCL18 0.33 3 12 12 21

Lewe ptytki (L) sa uzywane z lewymi nozami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

QC12-STCL-CHP

T e

Pokazano lewa (L).

WF Ptytka *Moment
9 TC*18L... 1.2
TETRAMCUT

Koncowka modutowa do rowkow zewnetrznych i gwintéw oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim

cisnieniem
Oznaczenie CWN CWX H B LH
QC12-STCL18-CHP 0.33 3 12 12 21

Lewe ptytki (L) sa uzywane z lewymi nozami (L).
Koncowka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

Ptytka lewa

TC*18L...

QC12-JSCL2CR-Y

i

Pokazano lewa (L).

WF Plytka *Moment
9 TC*18L... 1.2
J-SERIES

Koncéwka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami pozytywowymi,

romboidalnymi 80°, mocowanymi srubg
95°

®

95°
Potozenie
krawedzi skrawajgcej symbol L2

Oznaczenie H B LH HF WF

QC12-JSCL2CR09-Y 12 12 19.5 0 6

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
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Bez odsadzenia ){J

Pokazano prawa (R).

RE** Plytka *Moment
0.2 CC*09T3... 1.2



'ACCELERATED TURNING & THREADING

QC12-JSCL2CR-Y-CHP J~SERIES

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami pozytywowymi,
romboidalnymi 80°, mocowanymi Srubg oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

05° . - LB ‘ Bez odsadzenia )@

[aY]
H ] A= Ii T
i —_" Y
o LH
95°
==
Potozenie " . m¢
krawedzi skrawajacej symbol L2 5? Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF LB H2 DISTX RE** Plytka *Moment
QC12-JSCL2CR09-Y-CHP 12 12 19.5 0 6 19.8 18.6 0.3 0.2 CC*09T3... 1.2
Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
QC12-JSDJ2CR-Y J-SERIES

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami pozytywowymi,
romboidalnymi 55°, mocowanymi $rubag

LB Bez odsadzenia )5
' o )
/ L =5
30° 7 y - LH ~
93°
Potozenie " \ =N m
krawedzi skrawajgcej symbol J2 3? Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF LB H2 DISTX RE** Plytka *Moment
QC12-JSDJ2CR11-Y 12 12 195 0 6 19.8 18.7 0.3 0.2 DC*11T3... 1.2
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
QC12-JSDJ2CR-Y-CHP J-SERIES

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami pozytywowymi,
romboidalnymi 55°, mocowanymi $rubg oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cignieniem

LB Bez odsadzenia )g ‘9
30 7 Q :/9‘30 RE pisTx ¥< LH,]

Potozenie THE=h m
L
krawedzi skrawajgcej symbol J2 E? Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF LB H2 DISTX RE** Plytka *Moment
QC12-JSDJ2CR11-Y-CHP 12 12 19.5 0 6 19.8 18.7 0.3 0.2 DC*11T3... 1.2

Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
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MODUMTURN

QC12-JSWL2XR-Y

MINIFFURN

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami WXGU mocowanymi $ruba

95°
1

95°

Potozenie

krawedzi skrawajacej symbol L2

Oznaczenie H B
QC12-JSWL2XR04-Y 12 12

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza

QC12-JSWL2XR-Y-CHP

LH
19.5

'
-.
RE

HF

LB
/
= =8,
A _1H
DISTX | =
% ] )
whl
of
WF LB H2  DISTX
6 22.3 12 2.8

Bez odsadzenia )@

Pokazano prawa (R).

RE** Plytka *Moment
0.2 WXGU0403**L... 0.9
ORCE
MINIFTURN

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami WXGU mocowanymi Sruba
oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

95°
1

95°

Potozenie

krawedzi skrawajgcej symbol L2

Oznaczenie H B

QC12-JSWL2XR04-Y-CHP 12 12

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
Koncéwka z przelotem chtodziwa

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza

QC12-JSDJ2XR-Y

LH
19.5

RE

HF

LB
L:i =Tkt
pisTX *| |< tH
==
| m
L
=
WF LB H2  DISTX
6 22.3 12 2.8

Bez odsadzenia )@‘ @

Pokazano prawa (R).

RE** Plytka *Moment
0.2 WXGU0403**L... 0.9
ORCE
MINIFFU2N

Koncéwka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami DX*U mocowanymi srubg

300\ 7 =
03°

Potozenie
krawedzi skrawajgcej symbol J2

Oznaczenie H B
QC12-JSDJ2XR07-Y 12 12

Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
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LH
19.5

RE

HF
0

< LB
X
%L Ii £
pisTx | |<LH
L
; | |
WF LB H2  DISTX
6 22.3 12.5 2.8

Bez odsadzenia )g

Pokazano prawa (R).

RE**
0.2

Plytka
DX*U0703**L...

*Moment
0.9



'ACCELERATED TURNING & THREADING

QC12-JSDJ2XR-Y-CHP MINIFTURN

Koncowka modutowa z katem przystawienia 93° do toczenia w osi Y i ptytkami DX*U mocowanymi srubag
oraz doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

LB Bez odsadzenia )5
[} N L = o h @
{ ‘d I}j \ L= T
A RE
g/ P B pisTx | <1
93° -
=]
Potozenie " L o
krawedzi skrawajacej symbol J2 = — Pokazano prawa (R).
Oznaczenie H B LH HF WF LB H2 DISTX RE** Plytka *Moment
QC12-JSDJ2XR07-Y-CHP 12 12 19.5 0 6 22.3 12.5 2.8 0.2 DX*U0703**L... 0.9
Prawe oprawki (R) sa uzywane z lewymi ptytkami (L).
Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
**RE: Standardowy promien naroza
| B o B |
QC12-STCR-Y TETRAMCAUT

Koncowka modutowa do toczenia w osi Y do rowkow i gwintow

LB v -
— )"
=R
| L5 Y
CWN- A LH
/I e DISTX !

= il N
SIS

Pokazano prawa (R).

Oznaczenie CWN CWX H B LH HF WF LB H2 DISTX Plytka *Moment
QC12-STCR18-Y 0.33 3 12 12 19.5 0 6 26 18.6 6.5 TC*18R... 1.2
Prawe oprawki (R) sa uzywane z prawymi ptytkami (R).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
I~
QC12-STCR-Y-CHP TETRAMCEUT

Koncéwka modutowa do toczenia w osi Y do rowkoéw i gwintéow oraz doprowadzeniem chtodziwa pod

wysokim cisnieniem
o

CWN-
s CWX
—®
Pokazano prawa (R).
Oznaczenie CWN CWX H B LH HF WF LB H2 DISTX Plytka *Moment
QC12-STCR18-Y-CHP 0.33 3 12 12 19.5 0 6 26 18.6 6.5 TC*18R... 1.2

Prawe oprawki (R) sa uzywane z prawymi ptytkami (R).
Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

Ptytka prawa

TC*18R...
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MODUMTURN

QC12-STCL-Y TETRAMCEUT

Koncowka modutowa do toczenia w osi Y do rowkow i gwintow

v -
1 H W) -
a L
T I¢ = %
) ‘ |
A CWN-
I \j LUDISTX || Gk
I
m¢ | =
— Pokazano lewa (L).
Oznaczenie CWN CwX H B LH HF WF LB H2 DISTX Plytka *Moment
QC12-STCL18-Y 0.33 3 12 12 19.5 0 9 26 18.6 6.5 TC*18L... 1.2
Lewe ptytki (L) sa uzywane z lewymi nozami (L).
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)
| B . B |
QC12-STCL-Y-CHP TETRAMCEUT

Koncowka modutowa do toczenia w osi Y do rowkow i gwintéw oraz doprowadzeniem chtodziwa pod

wysokim cignieniem
Haid-
= @

| CWN-
2 o | CWX
Pokazano lewa (L).
Oznaczenie CWN CWX H B LH HF WF LB H2 DISTX Plytka *Moment
QC12-STCL18-Y-CHP 0.33 3 12 12 19.5 0 9 26 18.6 6.5 TC*18L... 1.2

Lewe ptytki (L) sa uzywane z lewymi nozami (L).
Koncoéwka z przelotem chtodziwa
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

Ptytka lewa

TCH18L...

QC12-STOPPER
Korek ochronny do trzonka

Oznaczenie
QC12-STOPPER
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'ACCELERATED TURNING & THREADING

I TRZONKI

QC-1212

Trzonek do koncéwek modutowych

LF

Oznaczenie H B LF OAW *Moment
QC-1212F 12 12 65 15 3
QC-1212X 12 12 100 15 3

*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

QC-1212-CHP

Trzonek do koncowek modutowych z doprowadzeniem chtodziwa pod wysokim cisnieniem

Oznaczenie H B LF OAW *Moment Rys.
QC-1212F-CHP 12 12 65 15 3 1
QC-1212X-CHP 12 12 100 15 3 2

(1) Kompatybilny z bezpos$rednim wewnetrznym uktadem zasilania w chtodziwo bez uzycia zewnetrznego weza do chtodziwa.
Trzonek z wewnetrznym chtodzeniem
*Moment: Zalecany moment dokrecania (N-m)

Koncoéwka znajdujaca sie w pozycji kierunku posuwu na-
rzedzia w osi Y moze zosta¢ usunieta, aby zrobi¢ miejsce
na obrébke wiekszych elementéw. W takim przypadku
nalezy zamocowac zatyczke na trzonku, aby chronié po-
wierzchnie ztagcza przed widrami, a takze zapobiec wycie-
kowi chtodziwa podczas obrobki.

Tungaloy | 77

Toczenie I



Frezowanie ..

AddDoFeed
DoFeed ‘
DoFeedTri e

Tung-Tri
TungForce-Rec
DoMultiRec
TungMeister







‘ A@DDFEED

[ Frezowanie z duzym posuwem

MAKSYMALNA PREDKOSC | WYDAJNOSC
PRZY MINIMALNYM ROZMIARZE

ZASTOSUJ wiekszy posuw i predkosc przy stosowaniu matych
frezOw aby zwiekszy¢ swojg wydajnosc
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ACCELERATED MILLING

- Frez 0 matej Srednicy do pracy z duzym - Unikalna konstrukcja ptytki z nachyle-

posuwem o wiekszym zakresie zasto- niem krawedzi skrawajgcej zapewnia
sowan, z korpusem o Srednicy zaledwie  stopniowe wejscie w materiat i mate sity
8 mm. skrawania, jednoczesnie dobrze odpro-

- Konstrukcja frezéw o matej podziatce wadzajac widry z obszaru skrawania.

ostrzy umozliwia wydajng obrobke.

Idealny do frezowania rowkow i wybran.

- Sruby mocujace ptytki sa zoptymalizowa-
ne w celu zapewnienia prawidtowej sity
mocowania, co pozwala utrzymac duze
posuwy do 1,2 mm na ostrze.

Dostepne
Ptytka Korpusy frezéw
- LNMUO02-MM Trzpieniowy:
Dwustronna - EXNO2R... (krotki)
Ptytka 4 ostrzowa DCX = 28 - 225 mm
APMX = 0.5 mm - EXNO2R**L (dtugi)
kamacz wiéra DCX = @8 - 025 mm
- Typ MM: Wszechstronna geometria zapew- Modutowy:
niajgca mate sity skrawania - HXNO2R...
Gatunki DCX = @8 - 225 mm
- AH3225: Gatunek odporny na zuzycie i peka-
nie, nadaje sie do stali i stali nierdzewne; Zeskanuj kod QR,
- AH130: Gatunek odporny na ztamania nadaje :it;)'vﬁggjegfiyif
sie do stali nierdzewnej i stopdw tytanu narzedziul

- AH8015: Gatunek odporny na zuzycie idealny
do stali hartowanej i zeliwa
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ADDLFEED

I FREZ

EXNO2
Frez trzpieniowy do duzych posuwoéw z dwustronnymi, 4 ostrzowymi ptytkami

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

V4 Yl =

DOX.
DC
‘DCON S
B
h

[a][a} ]
KAPRuIs LH |, LS %ﬁ @
. APMX LF
7
Oznaczenie APMX CICT DC DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) chomer.  Plytka
EXN0O2R008M08.0-01 0.5 8 1 3.95 8 75 16 59 17° 0.02 Z LNMUOQZ2...
EXN0O2R008M08.0-01L 0.5 8 1 3.95 8 90 31 59 17° 0.03 V4 LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02 0.5 10 2 5.85 10 80 20 60 17° 0.04 Zz LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02L 0.5 10 2 5.85 10 100 40 60 17° 0.05 Z LNMUOQ2...
EXNO2R012M12.0-02 0.5 12 2 7.8 12 80 20 60 17° 0.06 Z LNMUOQZ2...
EXNO2R012M12.0-02L 0.5 12 2 7.8 12 110 50 60 17° 0.08 V4 LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-04 0.5 16 4 11.8 16 100 30 70 17° 0.14 Z LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-03L 0.5 16 3 11.8 16 120 50 70 17° 0.17 Z LNMUOQ2...
EXNO2R020M20.0-04L 0.5 20 4 15.8 20 160 80 80 17° 0.32 Z LNMUOQZ2...
EXN02R020M20.0-05 0.5 20 5 15.8 20 130 50 80 17° 0.27 Z LNMUO2...
EXN02R025M25.0-07 0.5 25 7 20.8 25 140 60 80 17° 0.46 Z LNMUO2...
EXN02R025M25.0-06L 0.5 25 6 20.8 25 180 100 80 17° 0.57 Z LNMUO2...

TUNGFLEX

HXNO2

Gtowiczka modutowa do duzych posuwow (TungFlex)

GAMP = +6° GAMF = +5° ~ +11°

'g OAL Y[,
'

o LF CRKS

= -
. A HE=
ot B I 21 8@
Y — o ; = o © g
i 8 DI e 3 L= %
1 v :
é apR = T PMX A Przekrdj A-A
Oznaczenie ApMx 515 cicT DC DCSFMS OAL LF  H  KAPR CRKS WT(ko) chomeonia  Plytka

HXNO02R008MMO06-01 0.5 8 1 3.95 9.5 33.5 19 7 17° M6 0.01 Zz LNMUO2...
HXNO02R010MMO06-02 0.5 10 2 5.85 9.5 31.5 17 7 17° M6 0.01 z LNMUO2...
HXNO2R012MMO06-02 0.5 12 2 7.8 10 31.5 17 7 17° M6 0.01 z LNMUO2...
HXNO2R016MMO08-04 0.5 16 4 11.8 14.5 40 23 10 17° M8 0.03 z LNMUO2...
HXN02R020MM10-05 0.5 20 5 15.8 17.8 49 30 15 17° M10 0.06 z LNMUO2...
HXNO02R025MM12-07 0.5 25 7 20.8 23 52 30 17 17° M12 0.1 z LNMUO2...
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I PLYTKA

LNMUO02-MM (ogdlnego przeznaczenia)

ACCELERATED MILLING

Bl sta * |
M Stal nierdzewna | % | ¥
-Zeliwo Adb ¢
- Niezelazne
- Superstopy * * Y : Pierwszy wybor
- Materiaty hartowane ¢ | % Y¢ : Drugi wyboér
Pokrywane
0 v
Oznaczenie RE APMX| 8 & S LE | IC | S
IZ2ZT
e T S
LNMUO0202ZER-MM 09 |05 |® @ @ 179 | 4 3.1

@ : Nowe
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ADDLFEED

Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO

Materiaty obrabiane

Stale weglowe
845C / C45, S55C / C55, etc.

Stale stopowe
SCM440 / 42CrMod4, etc.

Stale wstepnie hartowane
NAKS80, PX5, etc.

Stale nierdzewne
SUS304 / X5CrNi18-9,
SUS316 / X5CrNiMo17-12-3, etc.

Zeliwa szare
FC250 /250 / GG25,
FC300 / 300 / GG30, etc.

Zeliwa sferoidalne
FCD600 / 600-3 / GGGBO, etc.

Stopy tytanu
Ti-6AlI-4V, etc.

Stopy zaroodporne
Inconel, Hastelloy, etc.

SKD61 /
X40CrMoV5-1,
etc.

SKD11/
X153CrMoV12,
etc.

Stal hartowana

Twardosé

- 300HB

- 300HB

- 300HB

- 300HB
30 - 40HRC
30 - 40HRC

- 200HB

150 - 250HB
150 - 250HB
150 - 250HB
150 - 250HB

- 40HRC

- 40HRC

- 40HRC

- 40HRC
40 - 50HRC
40 - 50HRC

50~60HRC

B ZAKRES ZASTOSOWAN

Frezowanie
walcowo-czotowe

Frezowanie
rowkéw

Wocinanie

Ptytkie
pogtebianie

Priorytet

Pierwszy wybor
Odpornos¢ na zuzycie
Pierwszy wybdér
Odpornos¢ na zuzycie
Pierwszy wybor

Odpornosc na uderzenia
Pierwszy wyboér

Pierwszy wyboér
Odpornosc na uderzenia
Pierwszy wyboér
Odpornosc na uderzenia
Pierwszy wyboér
Odpornos¢ na zuzycie
Pierwszy wyboér
Odpornosc na uderzenia
Pierwszy wybor

Odpornosc na uderzenia

Pierwszy wyboér

Frezowanie
wgtebne

Gatunki

AH3225
AHB015
AH3225
AHB015
AHB015
AH3225

AH130

AH8015
AH3225
AHB015
AH3225
AH130
AHB015
AHB015
AH3225
AHB015
AH3225

AHB015

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze
Ve (m/min.)

Interpolacija

Srubo

1)

wa

>

100 - 300
100 - 300
100 - 300
100 - 300
100 - 200
100 - 200

100 - 150

100 - 300
100 - 300
80 - 200
80 - 200
30 -60
30 -60
20-50
20-50
80 - 150
80 - 150

50-70

fz (mm/t)

02-1.2
02-1.2
0:2)=-011:2
02-1.2
0.2-0.8
0.2-0.8

0.2-0.38

02-1.2
02-1.2
02=1.72
02-1.2
0.2-0.7
02-0.7
0.1-0.3
0.1-0.3
0.1-0.5
0.1-0.5

0.1-0.3

Powiekszanie

otworéw

Maks. gtebo- Maks.
ko$é skrawania kat wcinania
Oznaczenie APMX RMPX

E/HXNO2R008... 8 0.5 1.07
E/HXNO2R010... 10 0.5 2.8
E/HXNO2R012... 12 0.5 1.9
E/HXNO2R016... 16 0.5 1.2
E/HXNO2R020... 20 0.5 0.88
E/HXNO02MO025... 25 0.5 0.66
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—
- oD1, oD2

glebokoss  koss fresowania opin. ke ckrawania prey po-

pogtebiania wgtebnego wigkszaniu otworu
A w oD eD2 ae
0.15 2 10 13.2 5.87
0.15 2 13.8 17 7.82
0.15 2 17.8 21 9.81
0.15 2 25.8 29 13.8
0.15 2 33.8 37 17.8
0.15 2 43.8 47 22.8



ORGE

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

Srednica narzedzia: eDc (mm), Obroty: n (min-1), Posuw minutowy: Vf (mm/min.), Maks. gteboko$¢ skrawania: ap = 0,5 mm, llos¢ ostrzy: CICT
08, CICT =1 210, CICT =2 012, CICT =2 016 220 025
Vi n Vi n %]
CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=6 CICT=7
7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280

n 4 n 4 n 43 n

Vc = 200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

5,970 2,990 4,780 4,780 3,980 3,980 2,990 4,490 5,980 2,390 4,780 5,980 1,910 5,730 6,690
Ve =150 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

4,780 2,390 3,820 3,820 3,190 3,190 2,390 3,590 4,780 1,910 3,820 4,780 1,530 4,590 5,360
Ve =120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

7,960 6,370 6,370 10.200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

5,970 4,780 4,780 7,650 3,980 6,370 2,990 7,180 9,570 2,390 7,650 9,560 1,530 7,350 8,570
Ve = 150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

1,590 800 1,270 1,270 1,060 1,060 800 1,200 1,600 640 1,280 1,600 510 1,530 1,790
Ve = 40 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

1,190 240 1,000 400 800 320 600 360 480 480 390 480 380 460 540
Ve = 30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

4,780 1,440 3,820 2,300 3,190 1,920 2,390 2,160 2,870 1,910 2,300 2,870 1,530 2,760 3,220
Vc = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.

2,390 480 1,910 770 1,590 640 1,190 720 960 950 760 950 760 920 1,070

Vc = 60 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Maks. | Promien Promien naroza | Wielko$é | Wielko$é
e nania naroza LE (mm) prgg(li"gn?g\ll%ﬂa niedocieta | podciecia
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
9w 0.5 0.9 2 0.5 0.38 0
25 Wielko$¢
g 682 2 Dodcieta 0.5 0.9 2 08 0.31 0
oL SoS
<|=25% 0.5 0.9 2 1 0.26 0
| 1 — RPG Promieﬁ naroza R
LE| — do celéw programo- 0.5 0.9 2 1.5 0.14 0.08
wania
* Zalecany
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‘ DOFEED

[ Frezowanie z duzym posuwem

UNIWERSALNA SERIA FREZOW DO DUZYCH
POSUWOW OFERUJE TERAZ PLYTKI UER

W ROZMIARZE-03 Z MNIEJSZYM KATEM
PRZYSTAWIENIA

DODAJEMY mniejsze katy przystawienia dla zwiekszenia trwatosci
narzedzia przy obrobce trudno skrawalnych materiatow
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- Dwa rodzaje ptytek: UER i ZER ktore pa-
sujg do tego samego korpusu freza.

- Dzigki matemu katowi przystawienia,
ptytki UER generujg cienkie wiory, co
zmniejsza obcigzenie krawedzi skrawajg-
cej i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

Dostepne

Plytki
- LNMUO303UER-MJ / ML
APMX = 0.9 mm

tamacze wiéréw

- Typ MJ: Wszechstronna geometria z dobrym
usuwaniem widra

- Typ ML: Mafe sity skrawania

Gatunki

- AH3225: Odporny na zuzycie i pekanie, nadaje
sie do stali i stali nierdzewnej

- AH130: Gatunek odporny na pekanie, odpo-
wiedni do stali nierdzewnej i stopow tytanu

- AH8015: Odporny na zuzycie gatunek, idealny
do stali hartowanej i zeliwa

Korpusy frezéw

Typ trzpieniowy:

- EXNOS...

(Typ krotki, z centralnie umieszczonym otworem
chtodzgcym)

DCX = @16 - @35 mm

- EXNO3**-L

(Typ dtugi, z centralnie umieszczonym otworem
chtodzacym)

DCX = @16 - @35 mm

ACCELERATED MILLING

- Ekonomiczna, dwustronna ptytka z czte-
rema krawedziami skrawajgcymi.

- Ptytki UER zapewniajg stabilnos¢ podczas
frezowania z dtugim wysiegiem freza.

- Szeroki wybor ptytek i korpusdw frezow
do szerokiego zakresu zastosowan.

- EXNO3**-C

(Typ krotki, z chtodziwem skierowanym bezposred-
nio na ostrza narzedzia)

DCX = 16 - 240 mm

- EXNO3**-L-C

(Typ dtugi, z chtodziwem skierowanym bezposred-
nio na ostrza narzedzia)

DCX = 216 - 240 mm

- EXNO3**-N

(Typ krotki, bez otworu na chtodziwo)

DCX = 216 - 232 mm

Typ nasadzany:

- TXNOS...

DCX = 240 - 250 mm

Typ modutowy:

- HXNOS... (z centralnie umieszczonym otworem
chtodzgcym)

DCX = 216 - 232 mm
- HXNO3**-C

(z chtodziwem
skierowanym bez-
posrednio na ostrza
narzedzia)

DCX = 216 - 240 mm

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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DOFEED

I FREZ
TXNO3

Frez do duzych posuwow z 4 ostrzowymi, dwustronnymi ptytkami

Oznaczenie

TXNO3R040M16.0E05 1 0.9
TXNO3R040M16.0E06 1 0.9
TXNO3R050M22.0E05 1 0.9
TXNO3R050M22.0E08 1 0.9
TXNO3R050M22.2-08 1 0.9

*KAPR2 : z LNMUO303UER
*KAPR3 : z LNGUO303ZER

EXNO3

1

)
;
)
;

z LNMUO303ZER

40 5
40 6
50 5
50 8
50 8

33.6
33.6
43.6
43.6
43.6

APMX APMX2 APMX3 S CICT DC  DC2

32.8
32.8
42.8
42.8
42.8

DC3 DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR KAPR2* KAPR3* WT(kg)ch%t Zg{,ia

33.7
33.7
43.7
43.7
43.7

35
35
47
47
47

z LNMUO303UER

16
16
22
22
22.225

DC2

18
18
20
20
20

APMX2

40
40
50
50
50

GAMP = +6°,GAMF = +12° ~ 13°

z LNGUO303ZER é% ﬁ
. :
X
> /
o
<
DC3
Plytka
56 84 17° 12° 17° 02 Jest LN*UO3..
56 84 17° 12° 17° 02 Jest LN*UO3..
63 10.4 17° 12° 17° 05 Jest LN*UO3...
63 104 17° 12° 17° 05 Jest LN*UO3...
5 8 17° 12° 17° 05 Jest LN'UO3..

Frez trzpieniowy do duzych posuwoéw z centralnym otworem chtodzacym

Oznaczenie

EXNO3R016M16.0-02 1 0.9
EXNO3R016M16.0-02L 1 0.9
EXNO3R018M16.0-02 1 0.9
EXNO3R018M16.0-02L 1 0.9
EXNO3R020M20.0-03 1 0.9
EXNO3R020M20.0-03L 1 0.9
EXNO3R020M20.0-04 1 0.9
EXNO3R022M20.0-03 1 0.9
EXNO3R022M20.0-03L 1 0.9
EXNO3R022M20.0-04 1 0.9
EXNO3R025M25.0-04 1 0.9
EXNO3R025M25.0-04L 1 0.9
EXNO3R025M25.0-05 1 0.9
EXNO3R028M25.0-04 1 0.9
EXNO3R028M25.0-04L 1 0.9
EXNO3R028M25.0-05 1 0.9
EXNO3R030M32.0-04 1 0.9
EXNO3R030M32.0-04L 1 0.9
EXNO3R030M32.0-05 1 0.9
EXNO3R032M32.0-05 1 0.9
EXNO3R032M32.0-05L 1 0.9
EXNO3R032M32.0-06 1 0.9
EXNO3R035M32.0-05 1 0.9
EXNO3R035M32.0-05L 1 0.9
EXNO3R035M32.0-06 1 0.9

*KAPR2 : z LNMUO303UER
*KAPR3 : z LNGUO303ZER
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1

NN . NN . PN . NN . N . RN . RN . RN . RN . RN . BN . N .

z LNMUO303ZER

i z 4 ostrzowymi, dwustronnymi ptytkami
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

z LNMUO303UER
8 l-"

8,

N

APMX

P
o ———

16
16
18
18
20
20
20
22
22
22
25
25
25
28
28
28
30
30
30
32
32
32
35
35
35

2

O oo o oo~ b OaBrD>MOODDBD DO OODODNODDND

apmx Apmx2 Apmx3 S cict b

9.6
9.6
11.5
11.5
13.5
13.5
13.5
15.5
15.5
15.5
18.5
18.5
18.5
21.5
215
215
23.5
23.5
23.5
25.5
25.5
25.5
28.5
28.5
28.5

DC2
8.8
8.8

10.7

10.7

12.7

12.7

12.7

14.7

14.7

14.7

17.7

17.7

17.7

20.7

20.7

20.7

22.7

22.7

22.7

24.7

24.7

24.7

27.7

27.7

27.7

DC3 DCONMS LF

9.8
9.8
1.7
1.7
13.6
13.6
13.6
15.6
15.6
15.6
18.6
18.6
18.6
21.6
21.6
21.6
23.6
23.6
23.6
25.6
25.6
25.6
28.6
28.6
28.6

16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32

100
150
100
150
130
160
130
130
160
130
140
180
140
140
180
140
150
200
150
150
200
150
150
200
150

o
%I APMX2 =4
(&7
22 2 LNGUOS)OSZER @
- 3 =
o

LH LS KAPR KAPR2* KAPR3* WT(kg)cnodr, Plytka
30 70 15° 10° 15° 0.2 Jest LN*UO03...
50 100 15° 10° 15° 0.2 Jest LN*UO3...
30 70 17° 12° 17° 0.2 Jest LN*UOS...
25 125 17° 12° 17° 0.2 Jest LN*UO0S...
50 80 17° 12° 17° 0.3 Jest LN*UO0S...
80 80 17° 12° 17° 0.3 Jest LN*UO3...
50 80 17° 12° 17° 0.3 Jest LN*UOS...
50 80 17° 12° 17° 0.3 Jest LN*UO0S...
30 130 17° 12° 17° 0.4 Jest LN*UO0S...
50 80 17° 12° 17° 0.3 Jest LN*UO3...
60 80 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UOS...
100 80 17° 12° 17° 0.6 Jest LN*UO0S3...
60 80 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UO0S...
60 80 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UO3...
35 145 17° 12° 17° 0.7 Jest LN*UO3...
60 80 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UO0S3...
70 80 17° 12° 17° 0.8 Jest LN*UO0S...
120 80 17° 12° 17° 0.9 Jest LN*UO3...
70 80 17° 12° 17° 0.8 Jest LN*UOS...
70 80 17° 12° 17° 0.8 Jest LN*UO0S...
120 80 17° 12° 17° 1.1 Jest LN*UO0S...
70 80 17° 12° 17° 0.9 Jest LN*UO0S3...
35 115 17° 12° 17° 0.9 Jest LN*UO3...
35 165 17° 12° 17° 1.2 Jest LN*UO3...
85 115 17° 12° 17° 0.9 Jest LN*UO3...



EXNO3-C

ACCELERATED MILLING

Frez trzpieniowy do duzych
dwustronnymi ptytkami

i
7
'l

>
v

\_;';f‘

Oznaczenie
EXNO3R016M16.0-02-C
EXNO3R016M16.0-02L-C
EXNO3R020M20.0-03-C
EXNO3R020M20.0-03L-C
EXNO3R020M20.0-04-C
EXNO3R025M25.0-04-C
EXNO3R025M25.0-04L-C
EXNO3R025M25.0-05-C
EXNO3R032M32.0-05-C
EXNO3R032M32.0-05L-C
EXNO3R032M32.0-06-C
EXNO3R040M32.0-06-C
EXNO3R040M32.0-06L-C

"KAPR2 : z LNMUOS03UER
*KAPRS : z LNGUO303ZER

EXNO3-N

posuwow z chtodziwem skierowanym bezposrednio na ostrza i z 4 ostrzowymi,

GAMP = +6°,GAMF = +5° ~ +11°

z LNMUO303UER
[a\]

z LNMUO303ZER

KAPR ajhs
APMX

apmx Apmx2 ApMx3 [3154 cict b

]
]
;
]
;
]
;
]
;
]
]
]
;

0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9
0.9

1 16 2 9.6
1 16 2 9.6
1 20 3 13.5
1 20 3 18.5
1 20 4 13.5
1 25 4 18.5
1 25 4 18.5
1 25 5 18.5
1 32 5 25.5
1 32 5 255
1 32 6 25.5
1 40 6 33.6
1 40 6 33.6

DC2
8.8
8.8

12.7

12.7

12.7

17.7

17.7

17.7

24.7

24.7

24.7

32.8

32.8

DC3
9.8
9.8

13.6

13.6

13.6

18.6

18.6

18.6

25.6

25.6

25.6

33.7

33.7

DCONMS LF
16 100
16 150
20 130
20 160
20 130
25 140
25 180
25 140
32 150
32 200
32 150
32 150
32 220

LH
30
50
50
80
50
60
100
60
70
120
70
45
45

LS
70
100
80
80
80
80

80
80
80
80
105
175

KAPR KAPR2* KAPR3* WT(kg) ch%t z‘éhia

15°
15°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°

10°
10°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°
12°

15°
15°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°
17°

Ptytka
0.2 Jest LN*UOS...
0.2 Jest LN*UO0S...
0.3 Jest LN*UOS...
0.3 Jest LN*UOS...
0.3 Jest LN*UOS...
0.5 Jest LN*UO0S...
0.6 Jest LN*UO0S...
0.5 Jest LN*UOS...
0.8 Jest LN*UOS...
1.1 Jest LN*UOS...
0.8 Jest LN*UO0S...
1 Jest LN*UO03...
1.4 Jest LN*UOS...

Frez trzpieniowy do duzych posuwoéw bez otworu chtodzacego

Oznaczenie
EXNO3R016M16.0-02N
EXNO3R020M20.0-03N
EXNO3R025M25.0-04N
EXNO3R032M32.0-05N

*KAPR2 : z LNMUO303UER
*KAPR3 : z LNGUO303ZER

0.9
0.9
0.9

i z 4 ostrzowymi, dwustronnymi ptytkami
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°
z LNMUO303UER
z LNMUO0303ZER 5 Lﬁ ?@
x - @ Z)
|®] %': = %};—
glﬂ 2 Apmxe =
o
KAPReJ2  LH . 1S z LNGU03£3ZER
APMX 1. LF g
APMX3
APMX APMX2 APMX3[[]54 CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2*KAPR3* WT(kg)cninlarz Plytka
1 16 2 96 88 98 16 100 30 70 15° 10° 15° 0.2 Brak LN*UO3..
1 20 3 135 127 136 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Brak LN*UO3..
1 25 4 185 177 186 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Brak LN*UO3...
1 32 5 255 247 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Brak LN*UO3..

_ A g o

0.9

Tungaloy | 89

Frezowanie I



DOFEED

HXNO3
Gtowiczka modutowa do duzych posuwdw z centralnym otworem chtodziwa (TungFlex)
GAMP= +6°,GAMF= +5° ~ +11°
i AL z LNMUO303UER % P
LNMUO303ZER ~— | CRKS o é

b g =B

XO—@_ i FF]?H-{ E* o <APMX2 I

8DL =S¢ AR 81 z LNGUO303ZER :

= PMXA ° § Przekréj A-A
E KAPR~
PMX3
Oznaczenie  APMX APMX2 APMX3[[3]5.4 CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS KAPR KAPR2*KAPR3* CRKS WT(kg)chlia Plytka

HXNO3RO16MMO8-02 1 09 1 16 2 96 88 98 42 25 10 128 15° 10° 15° M8 0.03 Jest LN*UO3...
HXNO3RO18MMO8-02 1 09 1 18 2 115 107 117 42 25 10 145 17° 12° 17° M8 0.04 Jest LN'UO3..
HXNO3RO20MM10-03 1 09 1 20 3 135 127 136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.6 Jest LN*UO3...
HXNO3R020MM10-04 1 0.9 1 20 4 13.5 12.7 13.6 49 30 15 17.8 17° 12° 17° M10 0.06 Jest LN*UO3...
HXNO3RO22MM10-03 1 09 1 22 3 155 147 156 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.6 Jest LN*UO3...
HXNO3RO22MM10-04 1 09 1 22 4 155 147 156 49 30 15 17.8 17° 12° 17° M10 0.07 Jest LN'UO3..
HXNO3RO25MM12-04 1 09 1 25 4 185 17.7 186 57 35 17 208 17° 12° 17° M12 0.1 Jest LN*UO3...
HXNO3R025MM12-05 1 0.9 1 25 5 18.5 17.7 18.6 57 35 17 20.8 17° 12° 17° M12 0.11 Jest LN*UO3...
HXNO3RO28MM12-04 1 09 1 28 4 215 207 216 57 35 17 23 17° 12° 17° M12 0.12 Jest LN*UO3...
HXNO3RO28MM12-05 1 09 1 28 5 215 207 216 57 35 17 23  17° 12° 17° M12 012 Jest LN'UO3..
HXNO3RO3OMM16-04 1 09 1 80 4 235 227 236 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.9 Jest LN*UO3...
HXNO3R030MM16-05 1 0.9 1 30 5 23.5 22.7 23.6 63 40 22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UO03...
HXNO3RO32MM16-05 1 09 1 82 5 255 247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 02 Jest LN*UO3...
HXNO3RO32MM16-06 1 09 1 32 6 255 247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 021 Jest LN'UO3..

*KAPR2 : z LNMUO303UER
*KAPRS : z LNGUO303ZER

HXNO03-C

Gtowiczka modutowa do duzych posuwdw z

(TungFlex)
-
w -7 ENMUO303ZER OAL >
) 30 DENTANE I
- | A
S A8y gt IR 8
L1 ~ILAPMX A
KAPRx
Oznaczenie  APMX APMX2 APMX3 5[4 CICT DC DC2 DC3 OAL
HXNO3R016MMO08-02-C 1 0.9 1 16 2 96 88 9.8 42
HXNO3R020MM10-03-C 1 0.9 1 20 3 135 127 136 49
HXNO3R020MM10-04-C 1 0.9 1 20 4 135 127 136 49
HXNO3R025MM12-04-C 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 57
HXNO3R025MM12-05-C 1 0.9 1 25 5 185 17.7 186 57
HXNO3R032MM16-05-C 1 0.9 1 32 5 255 247 256 63
HXNO3R032MM16-06-C 1 0.9 1 32 6 255 247 256 63
HXNO3R040MM16-06-C 1 0.9 1 40 6 33.6 328 33.7 63

*KAPR2 : z LNMUO303UER
*KAPR3 : z LNGUO303ZER

90 | NOWE PRODUKTY

LF
25
30
30
35
35
40
40
40

z LNMUO303UER

-
z LNGUO303ZER

H DCSFMS KAPR KAPR2*KAPR3* CRKS WT(kg)nboior, Plytka
10 12.8 15° 10° 15° M8 0.03 Jest LN*UO0S...
15 17.8 17° 12° 17° M10 0.06 Jest LN*UO3...
15 17.8 17° 12° 17° M10 0.06 Jest LN*UO3...
17 20.8 17° 12° 17° M12 041 Jest LN*UO3...
17 20.8 17° 12° 17° M12 0.1 Jest LN*UO03...
22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UO3...
22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UO3...
22 28.8 17° 12° 17° M16 0.27 Jest LN*UO3...

APMX2

chtodziwem skierowanym bezposrednio na ostrza narzedzia

GAMP= +6°,GAMF= +5° ~ +11°

Przekroj A-A

Yy



I PLYTKA

LNMUO3ZER-MJ (ogdlnego przeznaczenia)

LNMUO3UER-MJ (ogdlinego przeznaczenia, maly ° przystawienia)

i

i

ACCELERATED MILLING

LNGUO3ZER-MH (mocne krawedzie skrawajace)

Wi1 S

—
D "

LNMUO3UER-ML (mafe sity skrawania, maty ° przystawienia)

* | ¥r
M Stal nierdzewna | % | ¥¢ | 5%
B zeiwo e [ [
PNT Niezelazne
-Tytan ¥* | %
- Inconel AdD ¢ % : Pierwszy wybor
! Materiaty hartowane o [ | Y% : Drugi wybor
Pokrywane
0 v n
Oznaczenie RE APMX|S S 8 & 5 3 LE |lW1| S
- M M N 0 ©
I I I IXII
A
LNMUO303ZER-MJ 1.2 10 0 e e 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-ML 1.2 110 0 e e 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-MS 1.2 1 @ @ 32 | 6 | 43
LNGUO0303ZER-MH 1.2 1 ( BN ] 3.2 6 4.3
LNMUO303UER-MJ 1 09 @ @ ([ 3.1 6 4.1
LNMUO303UER-ML 1 09 @ @ [ J 3.1 6 4.1

@ : Nowy produkt
@ : Dostepne
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DOFEED

Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA DLA PLYTEK UER

Predko$é Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)

ISO  Materiaf obrabiany ~ Twardos¢  Priorytet Gatunek £2macz Sk'ayc aniaSred. narz: DCX (mm) . ~_016,CICT=2 _018,CICT =2 o0
(m/min.) 016 ~ 0622025 ~ @50 bianie n % n vf N GcT3 CiCT=4
Stale weglowe Pierwszy wybor MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
- 300HB AH3225 100-300 0.5-1.2 05-15 0.1
S45C, C45, S55C, C55, etc. Mate opory ML Ve = 200 m/min., fz = 1 mm/ost.
Stale stopowe Pierwszy wybor mJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
- 300HB AH3225 100-300 0.5-1.2 05-15 0.1
SCM440, 42CrMo4, etc. Mate opory ML Ve = 200 m/min., fz = 1 mm/ost.
Stale wstepnie hartowane Pierwszy wybor AH8015 ~ MJ 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
- 40HR 100 - 21 5-1 5-1 A
NAK80, PX5, etc. 30 - 40HRC forimpact resistance AH3225 ~ MJ 00-200 0.5 05 0 Ve = 150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.
Austenityczne stale nierdzewne Pierwszy wybor ML 2,390 2,870 2,120 2,550 1,910 3,440 4,590
. - 200HB AH130 80-150 0.3-1 0.3-1 0.1
SUS304, X5CrNi18-9, etc. forimpact resistance MJ Ve = 120 m/min., fz = 0.6 mm/ost.
M Stale nierdzewne utwar-  98HRG - Pugrwszy V,vybor PLTER ML e AD-08 A89-08 & 2,390 2,390 2’12.0 2,120 1,910 2,870 3,820
dzane wydzieleniowo forimpact resistance MJ Ve = 120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
SUS630, Pierwszy wybor ML 1,990 1,600 1,770 1,420 1,590 1,910 2,550
i - 40HRC - AH130 80-120 0.3-0.5 0.3-0.5 0.1 ’ ’ ’ ’ | ’ ’
X5CrNiCuNb16-4, etc. forimpact resistance MJ Ve = 100 m/min., fz = 0.4 mm/ost.
Zeliwo szare Pierwszy wybér AH8015  MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
150 - 250HB 100-300 0.5-1.2 05-15 0.1
. FC250, GG25, 250, etc. forimpact resistance AH3225 ~ MJ Ve = 200 m/min., fz = 1 mm/ost.
Zeli i Pi bd 2 2 2 717!
Ze:%%igeémdalne D) - BT |§rwszy V}/y or AH8015  MJ ED-20 0612 05-15 0 ,980 5,960 ,659 5,300 2,390 7,170 9,560
, etc. forimpact resistance. AH3225 ~ MJ Ve = 150 m/min., fz = 1 mm/ost.
Pi bd
Stop tytanu  GEEE IerWS’Z’y wy‘ cfr AH130 MJ -G 05-08 G9-0F 66 800 960 719 860 640 1,160 1,540
s Ti-6AI-4V, etc. odpomos¢ nazuzycie AH8015  MJ Ve = 40 m/min., fz = 0.6 mm/ost.
Stop zaroodporny Pierwszy wybor ML 600 360 530 320 480 440 580
- 40HR AH8015 20-50 0.2-05 0.2-05 0.05
Inconel, Hasteroy, etc. forimpact resistance MJ Ve = 30 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stal do pracy na goraco Pierwszy wybér AH8015  MJ 2,390 1,440 2,120 1,280 1,910 1,720 2,300
40~50HRC 80-150 0.1-0.5 0.1-0.5 0.05
SKD61, X40CrMoV5-1, etc. forimpact resistance AH3225 ~ MJ Ve = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stal do pracy na goraco do mat. D.T.C. 40~50HRC Pierwszy wybor AH8015  MJ 50-100 0.1-05 01-05 0.05 1,590 960 1,410 850 1,270 1,150 1,530
DAC**, DH**, DIEVER, etc. for impact resistance AH3225 ~ MJ ’ - ' ' Vc = 80 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stal do pracy na zimno : . : _ ) 1,190 480 1,060 430 950 570 760
SKD11, X153CrMovA2, etc. 50~60HRC Pierwszy wybér AH8005 MJ  50-70 0.1-0.3 0.1-0.3 0.03 e = GO il (52 = M2 st
- Gdy widry pozostaja w strefie skrawania podczas frezowania rowkéw lub wybran, - Dlugo$¢ wysiegu narzedzia musi by¢ jak najkrétsza, aby unikna¢ wykruszen. Gdy
nalezy zastosowac¢ nadmuch powietrza w celu ich usuniecia z obszaru roboczego dtugos$¢ wysiegu narzedzia jest duza, nalezy zmniejszy¢ liczbe obrotéw i posuw.

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Przy programowaniu CAM, narzedzie powinno by¢ traktowane jako frez
promieniowy. Zazwyczaj promien naroza powinien by¢ ustawiony na R = 1,5 mm.
W przypadku zastosowania wigkszego promienia wystapi podciecie. Ponizsza
tabela pokazuje ilo$¢ niedocietego (t1) i podcietego materiatu (t2).

8
2
]
22 o 5 Wielkosé
x| g ‘g Wielkosé t podcieta
E <8 niedocieta
<= 1
RPG Promien naroza R dla
celéw programowania
LNMUO303UER...
Maks. gtebo- L Promien naroza|  \yjelkosé Wielko$é
kosé skrawania|" "Omien naroza LE (mm) prggcrgarrl!:oe\ll?;vnia niedocigta podcieta
APMX (mm) RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
0.9 1 3.5 1 0.48 -
0.9 1 3.5 1.5 0.39 -
0.9 1 3.5 2 0.3 0.12
0.9 1 3.5 2.5 0.21 0.31
Kazda warto$¢ w tabeli jest obliczona teoretycznie przy maksymalnych parametrach.

*Zalecane
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Srednica narzedzia: DCX (mm), Obroty: n (min™"), Posuw minutowy: Vf (mm/min.), Maks.

gtebokos$¢ skrawania: ap = 0,5 mm

ACCELERATED MILLING

922 2925 228 230 232 235 040 250
n %3 n %3 n v n %3 n % n %1 %i n %i
CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=8
2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min., fz = 1 mm/ost.
2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min., fz =1 mm/ost.
2,170 5,210 6,950 1,910 6,120 7,640 1,710 5,480 6,840 1,590 5,090 6,360 1,490 5,960 7,160 1,360 5,440 6,530 1,190 4,760 5,720 950 3,800 6,080
Ve = 150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.
1,740 3,140 4,180 1,530 3,680 4,590 1,360 3,270 4,080 1,270 3,050 3,810 1,190 3,570 4,290 1,090 3,270 3,930 950 2,850 3,420 760 2,280 3,650
Ve = 120 m/min., fz = 0.6 mm/ost.
1,740 2,610 3,480 1,530 3,060 3,830 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,730 3,270 950 2,380 2,850 760 1,900 3,040
Ve = 120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
1,450 1,740 2,320 1,270 2,040 2,540 1,140 1,830 2,280 1,060 1,700 2,120 990 1,980 2,380 910 1,820 2,190 800 1,600 1,920 640 1,280 2,050
Ve = 100 m/min., fz = 0.4 mm/ost.
2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min., fz =1 mm/ost.
2,170 6,510 8,680 1,910 7,640 9,550 1,710 6,840 8,550 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 7,600
Ve = 150 m/min., fz =1 mm/ost.
580 1,050 1,400 510 1,230 1,530 450 1,080 1,350 420 1,010 1,260 400 1,200 1,440 360 1,080 1,300 320 960 1,160 250 750 1,200
Ve = 40 m/min., fz = 0.6 mm/ost.
430 390 520 380 460 570 340 410 510 320 390 480 300 450 540 270 410 490 240 360 440 190 290 460
Ve = 80 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,640 2,040 1,270 1,530 1,910 1,190 1,790 2,150 1,090 1,640 1,970 950 1,430 1,710 760 1,140 1,830
Ve = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
1,160 1,050 1,400 1,020 1,230 1,530 910 1,100 1,370 850 1,020 1,280 800 1,200 1,440 730 1,100 1,320 640 960 1,160 510 770 1,230
Ve = 80 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
870 530 700 760 610 760 680 550 680 640 520 640 600 600 720 550 550 660 480 480 580 380 380 610

Ve = 60 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

Frezowanie I

- Powyzsza tabela przedstawia parametry dla frezéw z chwytem standardowym. W przy- - Warunki skrawania sa zwykle ograniczone sztywnoscia i moca maszyny oraz sztyw-

padku stosowania frezéw z dtugim trzpieniem liczba ostrzy moze by¢ inna. W takim
przypadku nalezy zmieni¢ parametry skrawania odnoszac sie do: ,,Zastosowanie standar-
dowych i diugich trzpieni” przedstawionych na poprzedniej stronie

noscia obrabianego przedmiotu. Podczas ustawiania parametréw, zacznij od potowy
wartosci standardowych a nastepnie stopniowo zwigkszaj ich wartosci, upewniajac sie,
Ze maszyna pracuje normalnie.

Bl ZAKRES ZASTOSOWAN

; . Frezowanie ; ; ;
Frezowanie ) Plytkie Interpolacja Powigkszanie
walcowo- F"reozve\é\/gvf\)le Weinanie pogfebianie wgtebne Srubowa otworu
-czotowe _) CD
A
I
'R
I
. °
-~ ae
. <oD1, aD2
Maks. Maks. kat Maks. Maks. szerokos¢ Min. $rednica Maks. srednica Maks. szerokosé¢
. gtebokosé KS. kg gtebokosé skrawania przy fre- obrabianego obrabianego skrawania przy
H wcinania b " X I
Oznaczenie skrawania pogtebiania zowaniu wgtebnym otworu otworu powigkszaniu otworu.

APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXNO3RO16M... 216 0.9 Niemozliwe Niemozliwe 3.8 Niemozliwe Niemozliwe 12.2
E/HXNO3RO18M... 018 0.9 1.7° 0.27 3.8 26 34 14.2
E/HXNO3RO20M... 220 0.9 1.4° 0.27 3.8 30 38 16.2
E/HXNO3R022M... 022 0.9 1.2° 0.27 3.8 34 42 18.2
E/HXNO3RO25M... 025 0.9 1° 0.27 3.8 40 48 21.2
E/HXNO3RO028M... 028 0.9 0.8° 0.27 3.8 46 54 24.2
E/HXNO3RO30M... 230 0.9 0.7° 0.27 3.8 50 58 26.2
E/HXNO3R032M... 032 0.9 0.7° 0.27 3.8 54 62 28.2
EXNO3RO35M... 035 0.9 0.6° 0.27 3.8 60 68 31.2
E/H/TXNO3RO40M... 040 0.9 0.5° 0.27 3.8 70 78 36.2
TXNO3RO050M... 050 0.9 0.4° 0.27 3.8 90 98 46.2

- Dla $rednicy eDc powyzej @33 mm, nie zaleca sie frezowania rowkéw, obrébki zgrubnej lub ksztattowej, poniewaz wiéry moga by¢ ponownie cigte.
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[ Frezowanie z duzymi posuwami }

WYSOKA WYDAJNOSC | RENTOWNOSC
W OPERACJACH FREZOWANIA Z DUZYM
POSUWEM

DODAJ wiecej krawedzi skrawajgcych na ptytke do swoich
operacji obrobkowych

e Wi
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ACCELERATED MILLING

- Frez charakteryzuje sie matym katem - Duzy kat wcinania sprawia, ze frez ide-
przystawienia co zapewnia tatwe wej- alnie nadaje sie do frezowania wybran
Scie w materiat, dzieki czemu jest ide- i wgtebien.
alnym narzedziem do pracy z dtugimi - Duza efektywna $rednica freza pozo-
wysiggami. stawia mniej niewybranego materiatu.

Dostepne

Ptytka Korpusy frezéow

- WXMU03-MM Typ nasadzany:

Dwustronna - TXWXO03...

6-ostrzowa ptytka DCX = 240 - 250 mm

APMX =1 mm

. Typ trzpieniowy:

tamacz wiora S - EXWXO083... (krétki)

- Typ MM: Uniwersalna geometria z niskimi DCX = 16 - 332 mm
sitami skrawania - EXWX03**L (diug)

Gatunki DCX = 216 - 232 mm

- AH3225: Doskonata odpornosc na zuzycie
i pekanie, idealny do stali i stali nierdzewnej Typ modutowy:

- AH8015: Gatunek odporny na zuzycie, nadaje - HXWX03...
sie do stali hartowanej i zeliwa DCX = 216 - 232 mm

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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DoFT=I

EXWXO03

Frez trzpieniowy do duzych posuwoéw z 6 ostrzowymi, dwustronnymi ptytkami, mocowanymi sruba
GAMP = +23°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

- =
=8
€

F 4

(3*",sf”'

Oznaczenie Apmx IS ciIcT  DC DCONMS LS LH  LF  KAPR WT(kg) cromdr..  Plytka
EXWX03M016C16.0R02 1 16 2 8.9 16 70 30 100 12° 0.14 Jest WXMUOS...
EXWX03M016C16.0R02L 1 16 2 8.9 16 100 50 150 12° 0.21 Jest WXMUOS...
EXWX03M020C20.0R03 1 20 3 12.8 20 80 50 130 12° 0.26 Jest WXMUO3...
EXWX03M020C20.0R03L 1 20 3 12.8 20 80 80 160 12° 0.31 Jest WXMUOS...
EXWX03M025C25.0R04 1 25 4 17.8 25 80 60 140 12° 0.46 Jest WXMUO3...
EXWX03M025C25.0R04L 1 25 4 17.8 25 80 100 180 12° 0.58 Jest WXMUO3...
EXWX03M032C32.0R05 1 32 5 24.7 32 80 70 150 12° 0.84 Jest WXMUO3...
EXWX03M032C32.0R05L 1 32 5 24.7 32 80 120 200 12° 1.11 Jest WXMUOS...

TUNGFLEX
HXWX03-M
Gtowiczka modutowa do duzych posuwoéw (TungFlex)

GAMP = +28°, GAMF = -7.9° ~ -6.2°

OAL 4
LF CRKS L =
6l8L [ ]
a
L APMX A Przekroj A-A
KAPR =

DCSFMS
H

Oznaczenie APMX CICT DC OAL LF H DCSFMS KAPR CRKS WT(kg) chamoria  Plytka
HXWX03M016M08R02 1 16 2 8.9 42 25 10 12.8 12° M8 0.03 Jest WXMUOS...
HXWX03M020M10R03 1 20 3 12.8 49 30 15 17.8 12° M10 0.06 Jest WXMUOS...
HXWX03M025M12R04 1 25 4 17.8 57 85] 17 20.8 12° M12 0.1 Jest WXMUOS...
HXWX03M032M16R05 1 32 5 24.7 63 40 22 28.8 12° M16 0.21 Jest WXMUOS...

TXWX03

Frez do duzych posuwoéw z 6 ostrzowymi, dwustronnymi ptytkami, mocowanymi $ruba
GAMP = +23°, GAMF = -6.2° ~ -6.1°

-l r._. DCSFMS @
?ﬁ KWW
; " ol /= % P‘
: o 2
— w (&) @
|

/

— v KAPR

Wiy~
Oznaczenie APMX CICT DC DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR WT(kg) cpodr.  Plytka

TXWX03M040B16.0R06 1 40 6 32.7 35 16 18 40 5.6 8.4 12° 0.22 Jest WXMUOS...
TXWX03M050B22.0R08 1 50 8 42.7 47 22 20 50 6.3 10.4 12° 0.46 Jest WXMUOS...

96 | NOWE PRODUKTY



I PLYTKA

WXMU0303-MM

ACCELERATED MILLING

- Stal ¥* | Y%
M Stal nierdzewna | %
-Zeliwo db ¢
- Niezelazne
- Superstopy idb ¢ % : Pierwszy wybor
- Materiaty hartowane * ¥< @ Drugi wybor
Pokrywane
i 0 v
Oznaczenie RE [APMX| & S IC | S
™
I T
<<
WXMUO303ZER-MM 1.2 1 [ BN J 6.35 | 3.63
® : Nowe
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Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢é
ISO Materiaty obrabiane Twardosé Priorytet Gatunki Lar_n’acz skrawania Posuw na ostrze
widra X fz (mm/ost.)
Vc (m/min.)
Stal niskoweglowa Pierwszy wybor AH3225
S15C, SS400, etc. - 300HB MM 100 - 300 05-15
C15, C20, etc. Odporno$¢ na zuzycie AH8015
Stal weglowa i stopowa Pierwszy wybor AH3225
- S55C, SCM440, etc. - 300HB MM 100 - 250 05-15
C55, 42CrMoS4, etc. Odporno$¢ na zuzycie AH8015
; Pierwszy wyboér AH3225
Stal Hislopnle nanowana 30 - 40HRG MM 100 - 200 05-1.2
’ Sl Odporno$¢ na zuzycie AH8015
Stal nierdzewna austenityczna
SUS304, SUS316, etc. - 200HB Pierwszy wybdér AH3225 MM 80 - 150 05-1
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.
Stal nierdzewna martenzytyczna
SUS410, SUS420J1, etc. - 200HB Pierwszy wyboér AH3225 MM 50-120 03-1
X12Cr13, X20Cr13, etc.
5ol Pierwszy wyboér AH8015
Zeliwo szare AL
150 - 250HB MM 100 - 300 0.5-1.5
FERE, RO, eite. 12500, 2t e Odpormosé na uderzenia  AH3225
5 Al f Pierwszy wybor AH8015
FCD40§eé|t\zo4ség|:c1Jgda6Igg_3 etc 180 =2El0A12 el -2 W5=18
e ? Uit Odporno$¢ na uderzenia ~ AH3225
Stop tytanu 40HRC Pi bo AH3225 MM 30 - 60 03-07
Ti-6AI-4V, etc. - lerwszy wybor - e
Superstopy . a
Inconel718, etc. - 40HRC Pierwszy wybor AH8015 MM 20 - 50 0.1-0.3
Pierwszy wybor AH8015
X40%'fag:,’53_§°'etc 40 - 50HRC MM 80 - 150 01-05
Uil Odpornosé na uderzenia ~ AH3225
Stal hartowana
SKD11, etc. ’ P
X153CrMoVA12, etc. 50 - 60HRC Pierwszy wybor AH8015 MM 50-70 0.03 - 0.1
Il ZAKRES ZASTOSOWAN
erve;ggvigie Frezowanie Plytkie Frezowanie Interpolacja Powigkszanie
- N o 3 otworow
—ezofowe  rowkow  Weinanie pogtebianie wgtebne Srubowa
a—
1 >
I
| B
‘ |
|
W .
—
oD1, oD2
Maks. Maks Maks. Maks. szeroko$¢ Min. Srednica Maks. Srednica Maks. szeroko$é
gtebokosé K twcina.mia gtebokosé  skrawania przy fre- obrabianego obrabianego  skrawania przy
skrawania a pogtebiania zowaniu wgtebnym otworu otworu powigkszaniu otworu
Oznaczenie RS apmx RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXWX03MO016... 16 1 & 0.3 4 25 30 12
E/HXWX03MO020... 20 1 2 0.3 4 31 38 16
E/HXWX03MO025... 25 1 1.4 0.3 4 41 48 21
E/HXWX03MO032... 32 1 1 0.3 4 54 62 28
TXWX03MO040... 40 1 0.7 0.3 4 71 78 36
TXWX03MO050... 50 1 0.6 0.3 4 87 98 46
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ORGE

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

Srednica narzedzia: DCX (mm), Obroty: n (min™"), Posuw minutowy: Vf (mm/min.), Maks. gteboko$é skrawania: APMX = 1 mm, llo$¢ ostrzy: CICT

016, CICT =2 220, CICT =3 025, CICT =4 032, CICT =5 040, CICT =6 050, CICT =8
n Vi n 4 n "3 n VE n 4 n '3
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191

Vc =200 m/min., fz = 1 mm/ost.
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,592 9,554 1,274 10,191
Ve =200 m/min., fz = 1 mm/ost.
2,986 5,971 2,389 7,166 1,911 7,643 1,493 7,464 1,194 7,166 955 7,643
Ve = 150 m/min., fz = 0.7 mm/ost.
2,389 4,777 1,911 5,732 1,529 6,115 1,194 5,971 955 5,732 764 6,115
Ve = 120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
1,990 3,981 1,692 4,777 1,274 5,096 995 4,976 796 4,777 637 5,096
Vc = 100 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
3,981 7,962 3,185 9,554 2,548 10,191 1,990 9,952 1,692 9,554 1,274 10,191
Ve =200 m/min., fz = 1 mm/ost.
2,986 5,971 2,389 7,166 1,911 7,643 1,493 7,464 1,194 7,166 955 7,643
Vc = 150 m/min., fz = 1 mm/ost.
796 1,592 637 1,911 510 2,038 398 1,990 318 1,911 255 2,038
Vc = 40 m/min., fz = 0.4 mm/ost.
597 1,194 478 1,433 382 1,529 299 1,493 239 1,433 191 1,529
Vc = 30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
2,389 4,777 1,911 5,732 1,529 6,115 1,194 5,971 955 5,732 764 6,115
Ve = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
1,194 2,389 955 2,866 764 3,057 597 2,986 478 2,866 382 3,057
Vc = 60 m/min., fz = 0.1 mm/ost.

I GEOMETRIA NARZEDZI W PROGRAMOWANIU

Przy programowaniu CAM, narzedzie powinno byc¢ traktowane jako frez promieniowy. Zazwyczaj promien naroza powinien by¢ ustawiony na R = 1,5 mm.
W przypadku zastosowania wiekszego promienia nastepuje podciecie. Ponizsza tabela przedstawia ilos¢ niedocietego (t1) i podcietego materiatu (t2).

Maks. glgbo- | Promien Pf%"&ieﬁ "f,f‘zia Wielkosé | Wielko$é
. Wielkodé kos¢ skrawania|  naroza LE (mm) programowania | niedocieta | podcieta
O m©
Bt Wielkos¢ podcieta APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) | t2(mm)
$383 niedocieta t2
g 88 1 ] 1 1.2 3.5 1 0.56 -
on
1 1.2 3.5 1.5 0.46 -
1
RPG 1 1.2 3.5 2 0.35 0.16
Promier naroza R do 1 1.2 3.5 2.5 0.2 0.5
celéw programowania
*Zalecane
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[ Frezowanie walcowo-czotowe }

SZTYWNOSC | NIEZAWODNOSC
W OPERACJACH FREZOWANIA WALCOWO-
-CZOLOWEGO MALYMI FREZAMI

DODAJ wydajnosc i jakosc¢ powierzchni dzieki zoptymalizowane;
konstrukcji ptytki wiper
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ACCELERATED MILLING

- Maty frez walcowo-czotowy 90° od - Gruba srednica rdzenia freza zapewnia
@8 mm o maksymalnych mozliwosciach zwiekszong sztywnosc.

- Frez o gestej podziatce ostrzy do
wydajnej obrobki.

Dostepne

Ptytka

- TOMT04-MM
Jednostronna

3 ostrzowa ptytka
APMX = 3.5 mm
RE = 0.4, 0.8 mm

tamacz widra
- Typ MM: Uniwersalna geometria o matych sitach skrawania

Korpusy frezéw
Typ trzpieniowy:

- EPAO4R... (krotki)
DC =28 - 25 mm
- EPAO4R**L (dtugi)
DC =210 - 25 mm

Gatunki

- AH3225: Zapewnia doskonatg odpornos¢ na zuzycie i pekanie, idealny
do stali i stali nierdzewne;
- AH8015: Gatunek odporny na zuzycie, nadaje sie do stali hartowanej Zeskanuj kod QR,

aby dowiedzie¢

i zeliwa sie wigcej o tym
- AH120: Dobra réwnowaga migdzy odpornoscig na zuzycie i wykru- narzedziu
szanie, idealny gatunek do obrobki zeliwa
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I FREZ

EPAO4

Frez trzpieniowy, walcowo-czotowy doktadny z trojkatnymi ptytkami mocowanymi srubg
GAMP = +12.1°~ +12.2°, GAMF = -14.2°~ -18.3°

/’/_. 4& ﬁé %

of W A
{ P £y =

Y

wh )
£ ./ 90° 7 ALPI-,\l/IX ‘L LS % ’£ % "ﬁ%
Y (KAPR) | ‘ LF 3 @
& o 7
L 4
Oznaczenie apmx [T cicT DCONMS LS LH LF WT(kg) Otwirchiodzenia Plytka
EPA04R008M08.0-01 BY5) 8 1 8 48 12 60 0.02 Jest TOMTO4...
EPA04R010M10.0-02 3.5 10 2 10 60 20 80 0.04 Jest TOMTO4...
EPA04R010M10.0-02L &3 10 2 10 65 85] 100 0.05 Jest TOMTOA4...
EPA04R012M12.0-02 3.5 12 2 12 60 20 80 0.06 Jest TOMTO4...
EPA04R012M12.0-03 BY5 12 3 12 60 20 80 0.06 Jest TOMTO4...
EPA04R012M12.0-02L 3.5 12 2 12 85 35 120 0.09 Jest TOMTO4...
EPA04R016M16.0-03 &3 16 8 16 70 20 90 0.12 Jest TOMTOA4...
EPA04R016M16.0-04 3.5 16 4 16 70 20 90 0.12 Jest TOMTO4...
EPA04R016M16.0-03L BY5) 16 3 16 105 85 140 0.19 Jest TOMTO4...
EPA04R020M20.0-04 3.5 20 4 20 70 30 100 0.21 Jest TOMTO4...
EPA04R020M20.0-05 &3 20 5 20 70 30 100 0.21 Jest TOMTOA4...
EPA04R020M20.0-04L 3.5 20 4 20 165 35 200 0.44 Jest TOMTO4...
EPA04R025M25.0-05 BY5) 25 5 25 80 85] 115 0.39 Jest TOMTO4...
EPA04R025M25.0-06 3.5 25 6 25 80 35 115 0.39 Jest TOMTO4...
EPA04R025M25.0-04L 815} 25 4 25 160 40 200 0.7 Jest TOMTOA4...
B PLY TKI
TOMT-MM
S
- Stal * |
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo
- Niezelazne
- Superstopy * * % : Pierwszy wybér
H  Materiaty hartowane * ¢ : Drugi wybor
Pokrywane
0 [15)
Oznaczenie RE [APMX|§ & B LE | IC | S |BS
I I T
< <
TOMTO040204PXER-MM 04 |35 |®@ @ @ 3.6 4 22 | 06
TOMT040208PXER-MM 08 | 35 |® @ @ 3.6 4 22 | 02

@ : Nowe
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ACCELERATED MILLING

Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

EPAO4

1ISO Materiaty obrabiane Twardosé

Stal niskoweglowa
SS400, S15C, etc. - 200 HB
E275A, C15E4, etc.
Stal weglowa i stopowa
. S55C, SCM440, etc. -300 HB
C55, 42CrMo4, etc.

Prehardend steel
NAK80, PX5, etc.

Stal nierdzewna
M SUS304, etc. ,
X5CrNi18-9, etc.
Zeliwo szare
FC250, etc. 150 - 250 HB
. 250, etc., GG25, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc. 150 - 250 HB
450-10S, etc., GGG45, etc.

Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc.

30 - 40 HRC

Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc.

SKD61, etc.
H X40CrMoV5-1, etc.
Stal hartowana

40 - 50 HRC

SKD11, etc.

X153CrMoV12, etc. S ED RS

- Usun nadmierne nagromadzenie widréw za pomoca nadmuchu powietrza.

- Przy obrébce ze zmienng gtebokoscig skrawania (np. skérka odlewnicza) oraz
przy obrébce materiatdw o nieréwnej powierzchni, posuw na zab (fz) powinien
by¢ ustawiony na nizszg z zalecanych wartosci podanych w powyzszej tabeli.

Predkos¢ skrawania  Posuw na ostrze

Gatunki Ve (m/min.) fz (mm/ost.)
AH3225 100 - 250 0.05-0.12
AH3225 100 - 230 0.05-0.12
AH3225 100 - 180 0.05-01
AH3225 90 - 200 0.05-041

AH120 100 - 300 0.05-0.12
AH120 100 - 200 0.05-0.12
AH3225 20-60 0.04 - 0.07
AHB8015 20-40 0.04 - 0.07
AH8015 50 - 150 0.04 - 0.07
AHB8015 40-70 0.04 - 0.07

- Parametry skrawania moga by¢ ograniczone w zaleznosci od mocy maszy-

ny, sztywnosci przedmiotu obrabianego i mocy wyjsciowej wrzeciona.
Gdy szerokos$¢ skrawania, gtebokosé lub dtugos¢ wysiegu sa duze, ustaw
Ve i fz na nizsze zalecane wartosci i sprawdz moc i drgania maszyny.
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[ Frezowanie walcowo-czotowe }

NOWE PLYTKI O ROZMIARACH -04 | -12
ZWIEKSZAJA MOZLIWOSCI FREZOWANIA
WALCOWO-CZOLOWEGO

DODAJ poszerzony zakres unikalnych ptytek o spodzie w ksztatcie
litery V o wieksze] wydajnosci
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- Zastosowanie unikalnych ptytek o spodzie - Plytki rozmiaru -04 moga by¢ stosowane do
w ksztatcie litery V pozwala na zastosowanie frezdw o minimalnych Srednicach od 6 mm.
grubszego rdzenia freza i oparcia ptytki w kor-

) : P : - Duze kieszenie na widry zapewniaja
pusie freza, co zwieksza sztywnos¢ narzedzia.

doskonate odprowadzanie widrow.
- Konstrukcja frezéw o matej podziatce za-

: C . - Ptytki w rozmiarze -12 sg oferowane
pewnia wysokg wydajnosc frezowania.

Z roznymi promieniami narozy w zakresie

- Mate opory skrawania i bezpieczna kra- od 0,4 do 3 mm oraz geometriami, w tym
wedz skrawajgca dzieki duzemu kagtowi AM do aluminium, co pozwala pokryc
natarcia i uyiemnemu katowi przytozenia. szerszy zakres zastosowan.

Dostepne

Ptytki Korpusy frezéw

- AVMT04-MM : APMX =4 mm, RE = 0.4, 0.8 mm Typ trzpieniowy:

- AVMT12-MM : APMX = 11.5 mm, RE=0.4 - 1.6 mm - EPAVO04... (krotki)

APMX =10.5 mm, RE =2, 3 mm DC =26 - 216 mm

- AVGT12-AM : APMX = 11.5 mm, RE = 0.4, 0.8 mm - EPAV04**L (ditugi)

DC =28 - 16 mm
- EPAV12... (krotki)
DC =212 - 232 mm

tamacze widra
- Typ MM: Uniwersalna geometria przy matych sitach
skrawania

: Sl A i - EPAV12**L (dtugi)
- Typ AM: Do obrdobki materiatow niezelaznych DC = 016 - 932 mm
Gatunki Typ nasadzany:
- AH3225: Doskonata odporno$é na zuzycie i pekanie, - TPAV12...
idealny do stali i stali nierdzewnej DC = 050 - 263 mm
- AH120: Doskonata odporno$¢ na wykruszenia krawe-  TYP modufowy:
dzi, nadaje sie do zeliwa - HPAV12...
- T1215; Gatunek odpomy na zuzycie, odpowiedni do zeliwa  DC = 216 - 240 mm
- T3225: Gatunek odporny na zuzycie, odpowiedni do Zeskanuj kod QR,
stali i stali nierdzewnej ?.Zyw".;’cwéfff;ii
- KSO5F: Doskonale utrzymuje geometrig krawedzi i jest od- narzedziu!

porny na zuzycie, idealny do obrébki materiatdw niezelaznych
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I FREZ

EPAV04
Wysokiej klasy frez walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi Sruba

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

‘htad

DC
[e}

\/;\)\
DCONMS
<>
D

90° AR Vé-f% @
(KAPR) = LH i LS
Oznaczenie APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Otwirchiodzenia  Plytka
EPAV04M006C06.0R01 4 6 1 6 48 12 60 0.01 Jest AVMTO4...
EPAV04M008C08.0R02 4 8 2 8 48 12 60 0.02 Jest AVMTO4...
EPAV04M008C08.0R02L 4 8 2 8 60 20 80 0.03 Jest AVMTOA4...
EPAV04M010C10.0R02 4 10 2 10 60 20 80 0.04 Jest AVMTO4...
EPAV04M010C10.0R03 4 10 3 10 60 20 80 0.04 Jest AVMTOA4...
EPAV04M010C10.0R02L 4 10 2 10 65 35 100 0.05 Jest AVMTO4...
EPAV04M012C12.0R03 4 12 3 12 60 20 80 0.06 Jest AVMTOA4...
EPAV04M012C12.0R04 4 12 4 12 60 20 80 0.06 Jest AVMTO4...
EPAV04M012C12.0R03L 4 12 3 12 85 35 120 0.09 Jest AVMTOA4...
EPAV04M016C16.0R04 4 16 4 16 70 20 90 0.12 Jest AVMTO4...
EPAV04M016C16.0R05 4 16 5 16 70 20 90 0.12 Jest AVMTOA4...
EPAV04M016C16.0R04L 4 16 4 16 105 35 140 0.19 Jest AVMTOA4...
Bl PLYTKA
AVMTO04-MM
Bl sta ¥ [
M Stal nierdzewna *
- Zeliwo *
- Niezelazne
- Superstopy * | % : Pierwszy wybor
H  Materiaty hartowane % ¢ @ Drugi wybor
Pokrywane
Te]
Oznaczenie RE APMX| & & W1|[INSL| S | BS | LE
TP
< <
AVMT040204PPER-MM 0.4 ( BN J 3.5 | 6.05 | 2.1 1 4.4
AVMT040208PPER-MM 0.8 ( N J 35 | 6.05| 2.1 0.6 4.4

@ : Nowy
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO

Materiaty obrabiane

Stal niskoweglowa
S15C, C15E, C15E4, etc.
SS400, E275A, etc.
Stal weglowa i stopowa
S55C, C55, etc.
SCM440, 42CrMo4, etc.

Stal wstepnie utwardzona
NAK80, PX5, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, X5CrNi18-9, etc.

Zeliwo szare
FC250, GG25, 250, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCDA400, etc.
FCD600, GGG60, 600-3, etc.

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

Superstopy
Inconel718, etc.

SKD61,

X40CrMoV5-1, etc.

Stal hartowana
SKD11,

X153CrMoV12, etc.

Twardosé

-200 HB

- 300 HB

30 - 40 HRC

150 - 250 HB

150 - 250 HB

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Priorytet

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Gatunki

AH3225

AH3225

AH3225

AH3225

AH120

AH120

AH3225

AH120

AH120

AH120

TUNGALOY

ORGE

ACCELERATED MILLING

Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze

Vc (m/min.)

100 - 300

100 - 250

100 - 200

80 - 180

100 - 300

100 - 250

20 - 60

20 -40

50 - 150

40-70

fz (mm/ost.)

0.05-0.12
0.05-0.12
0.05-0.1

0.05-0.1

0.05-0.12
0.05-0.12
0.04 - 0.07
0.04 - 0.07
0.04 - 0.07

0.04 - 0.07
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B ZASTOSOWANIA W OBROBCE SKRAWANIEM

Interpolacja Powigkszanie
Srubowa otworu
o Pogtebianie
Frezowanie ~ Wecinanie i przejazd ¢ G:
walcowo- Frezo’wanle katowe
czotowe rowkow

g Posu < &
° — 5
= < ! oD1, 2 D3 |
s %]
= = <26
=g < — - »
Maks. glebo- B, Giibaiess  obrabianege  Maksymaina srednica N SEIOLORS
kos¢ skrawania katowe pogtebiania otworu obrabianego otworu powigkszaniu
Oznaczenie TS Apmx RMPX A oD1 oD2 oD3* ae
EPAV04M006C06.0R01 6 4 0.4 0.03 9.3 11.6 9.9 515
EPAV04M008C08.0R02 8 4 0.5 0.04 12.7 15.6 13.6 7.5
EPAV04M008C08.0R02L 8 4 0.5 0.04 12.7 15.6 13.6 7.5
EPAV04M010C10.0R02 10 4 4.1 0.4 15.3 19.6 17.5 9.5
EPAV04M010C10.0R03 10 4 1.7 0.2 16.1 19.6 17.5 9.5
EPAV04M010C10.0R02L 10 4 4.1 0.4 16.1 19.6 17.5 9.5
EPAV04M012C12.0R03 12 4 2.7 0.4 19.3 23.6 21.5 11.5
EPAV04M012C12.0R04 12 4 1.3 0.2 20.1 23.6 21.5 11.5
EPAV04M012C12.0R0O3L 12 4 2.7 0.4 19.3 23.6 21.5 115
EPAV04M016C16.0R04 16 4 2 0.4 27.2 31.6 29.5 15.5
EPAV04M016C16.0R05 16 4 0.4 27.2 31.6 29.5 183
EPAV04M016C16.0R04L 16 4 2 0.4 27.2 31.6 29.5 15.5
*Otwor z ptaskim dnem
Podczas dokrecania sruby ptytki nalezy sie upewnic, ze nie ma szczeliny pomiedzy korpusem
freza a ptytka, jak pokazano na zdjeciu.
\ Szczelina
Oszacowanie grubosci widra - obliczone na podstawie
posuwu na ostrze (fz) i szerokos$ci skrawania (ae) - Zalecana grubos¢ widra

Szerokosé skrawania (%): ae (mm) / Srednica narzedzia: DC (mm)

P ¢
mmiost) | 1% 2%  25% | 3% | 4% 5% | 10%  15%  20%

0.03 0.006 | 0.008 | 0.009 0.01 0.012 | 0.013

0.05 0.01 0.014

0.08 0.016

0.1 0.02

0.12
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TUNGALOY

ORGE

ACCELERATED MILLING

I FREZ
EPAV12

Wysokiej klasy frez walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi Sruba
GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

y Yot

: &Y=
=B
b o o T
& ']
4 (KAPR) |
Oznaczenie APMX CICT DCONMS LS LH LF WT(kg) Otwor chiodzenia Plytka

EPAV12M012C12.0R01 11.5 12 1 12 60 25 85 0.06 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02 11.5 16 2 16 60 25 85 0.12 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R03 11.5 16 3 16 60 25 85 0.12 Jest AVM/GT12...
EPAV12M016C16.0R02L 11.5 16 2 16 105 40 145 0.20 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R03 11.5 20 3 20 70 30 100 0.22 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R04 11.5 20 4 20 70 30 100 0.21 Jest AVM/GT12...
EPAV12M020C20.0R02L 11.5 20 2 20 135 50 185 0.41 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R04 11.5 25 4 25 80 35 115 0.38 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R06 11.5 25 6 25 80 35 115 0.39 Jest AVM/GT12...
EPAV12M025C25.0R03L 11.5 25 3 25 150 70 220 0.74 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R06 11.5 32 6 32 80 40 120 0.68 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R08 11.5 32 8 32 80 40 120 0.68 Jest AVM/GT12...
EPAV12M032C32.0R03L 11.5 32 3 32 175 80 255 1.47 Jest AVM/GT12...
HPAV12-M

Wysokiej klasy gtowiczka modutowa, walcowo-czotowa (TungFlex)
GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

OAL
LF “IcRKS u L&ﬂ%

e &Y=
] %i = //2 E280@

DCSFMS

A

5
(KA%%) APMX Przekroj A-A
Oznaczenie APMX CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Otwrchiodzenia  Plytka
HPAV12M016M08R02 11.5 16 2 42 25 10 14.5 M8 0.03 Jest AVM/GT12...
HPAV12M016M08R03 11.5 16 3 42 25 10 145 M8 0.03 Jest AVM/GT12...
HPAV12M020M10R03 11.5 20 3 49 30 15 17.8 M10 0.06 Jest AVM/GT12...
HPAV12M020M10R04 11.5 20 4 49 30 15 17.8 M10 0.05 Jest AVM/GT12...
HPAV12M025M12R04 11.5 25 4 57 35 17 23 M12 0.1 Jest AVM/GT12...
HPAV12M025M12R06 11.5 25 6 57 35 17 23 M12 0.1 Jest AVM/GT12...
HPAV12M032M16R06 11.5 32 6 63 40 22 28.8 M16 0.21 Jest AVM/GT12...
HPAV12M032M16R08 11.5 32 8 63 40 22 28.8 M16 0.21 Jest AVM/GT12...
HPAV12M040M16R06 11.5 40 6 63 40 22 28.8 M16 0.25 Jest AVM/GT12...
HPAV12M040M16R08 11.5 40 8 63 40 22 28.8 M16 0.24 Jest AVM/GT12...
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TUNGFXREC

N FREZ
TPAV12

Wysokiej klasy frez walcowo-czotowy z ptytkami mocowanymi Sruba

DCSFMS

Pl

GAMP = +6.0°~

+7.6°, GAMF =

-37.1°~ -32.4°

et

Y
=B®

Oznaczenie APMX - CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b WT(kg) Owérchiodzenia  Plytka
TPAV12M050B22.0R08 11.5 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Jest AVM/GT12...
TPAV12M050B22.0R12 11.5 50 12 47 22 20 40 10.4 6.3 0.37 Jest AVM/GT12...
TPAV12M063B22.0R08 11.5 63 8 47 22 20 40 10.4 6.3 0.52 Jest AVM/GT12...
TPAV12M063B22.0R14 11.5 63 14 47 22 20 40 10.4 6.3 0.54 Jest AVM/GT12...
B PLYTKA
AVMT-MM AVGT-AM

x x . x
ig : (> g
< < <
Rys. 1 Rys. 3
- Stal * Pie
M Stal nierdzewna * DAg
- Zeliwo * Pie
- Niezelazne *
- Superstopy >* (K % : Pierwszy wybor
- Materiaty hartowane Y : Drugi wybér
Pokrywane | Weglik
Te]
Oznaczenie RE [APMX| & & v 8 5 W1 |INSL| S | BS | LE |Rys.
TN
<< - | X
AVMT120404PDER-MM 04 (115 @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 1.5 | 11.8 1
AVMT120408PDER-MM 08 |115|® @ @ @ 6.6 | 142 | 3.6 1.1 11.8 1
AVMT120412PDER-MM 12 |115|@®@ @ @ @ 6.6 | 142 | 36 | 0.7 | 11.8 | 1
AVMT120416PDER-MM 16 |115 |® @ @ @ 66 | 142 | 36 | 0.3 | 11.8 | 1
AVMT120420PDER-MM 2 1050 @ @ @ 6.6 | 12.7 | 3.4 1.2 | 111 2
AVMT120430PDER-MM 105 @ @ @ @ 6.6 | 12.7 | 3.4 0.2 | 111 2
AVGT120404PDFR-AM 04 | 115 [ 66 | 142 | 36 | 1.5 | 118 | 3
AVGT120408PDFR-AM 0.8 | 11.5 [ 6.6 | 142 | 3.6 1.1 11.8 3
@ : Nowy
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Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

ISO

Materiaty obrabiane

Stal niskoweglowa
S15C, SS400, etc.
C15E, E275A, etc.

Stal weglowa i stopowa
S55C, SCM440, etc.
C55, 42CrMo4, etc.

Stal wstepnie hartowana

NAKS80, PX5, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.

Zeliwo szare
FC250, FC300, etc.
250, 300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD400, FCD600, etc.
400-15S, 600-3, etc.

Stopy aluminium
Si < 13%

Stopy aluminium
Si = 13%

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

Superstopy
Inconel718, etc.

SKD61, etc.
X40CrMoV5-1, etc.

Stal hartowana

SKD11, etc.
X153CrMoV12, etc.

Twardosé

-200 HB

-200 HB

- 300 HB

- 300 HB

30 - 40 HRC

30 - 40 HRC

150 - 250 HB

150 - 250 HB

150 - 250 HB

150 - 250 HB

- 40 HRC

- 40 HRC

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Priorytet

Pierwszy wybor

Odpornos¢
na zuzycie

Pierwszy wybor

Odpornos¢
na zuzycie

Pierwszy wybor

Odpornos¢
na zuzycie

Pierwszy wybor
Pierwszy wybor

Odpornosé
na zuzycie

Pierwszy wybor

Odpornosé
na zuzycie

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Pierwszy wybor

Gatunki

AH3225

T3225

AH3225

T3225

AH3225

T3225

AH3225

AH120

T1215

AH120

T1215

KSO05F

KS05F

AH3225

AH120

AH120

AH120

OSTRZEZENIE DOTYCZACE MODYFIKACJI KORPUSOW FREZOW

Ostrzezenie dotyczace modyfikacji korpuséw frezéw
RE = 2 mm, standardowe korpusy frezéw musza mie¢
zmienione "R". (EPAV12, TPAV12, HPAV12)

TUNGALOY

ORGE

ACCELERATED MILLING

Predkosc skrawania Posuw na ostrze

Ve (m/min.)

100 - 300

200 - 400

100 - 250

200 - 400

100 - 200

200 - 400

80 - 180

100 - 300

200 - 400

100 - 250

150 - 300

300 - 1500

100 - 200

20-60

20-40

50 - 150

40-70

fz (mm/ost.)

0.06 - 0.22

0.06 - 0.18

0.06 - 0.22

0.06 - 0.18

0.06 - 0.22

0.06 - 0.15

0.07 - 0.2

0.05-0.12

0.05-0.18

0.05-0.12

0.05-0.18

0.05-0.32

0.05-0.32

0.04 - 0.15

0.04 - 0.15

0.04 - 0.07

0.04 - 0.07

Promien naroza RE (mm)

Wymiar modyfikacji (mm)

0.4-1.6

Niepotrzebne

2-3

2
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ULTI

oM =2Ec

[ Frezowanie, wiercenie (wielofunkcyjne) }

PODSTAWOWY
FREZ WIELOFUNKCYJNY

DODAJ wielofunkcyjng mozliwosc obrobki od wiercenia
do frezowania walcowo-czotowego i pogtebiania

< ot oy s P AP

b
-
ra
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- Pojedyncza ptytka posiada krawedzie skra-
wajgce zarowno dla powierzchni dolnej jak
i obwodowej. Cztery catkowite krawedzie
skrawajgce zapewniajg lepszy koszt na ptytke.

- Ptytka negatywowa o wzmocnionej kon-
strukgiji.

Ptytki

- LXMUO8-MM

APMX =7 mm (ZEFP = 1), 4 mm (ZEFP = 2)
RE = 0.4 mm

- LXMU10-MM

APMX =9 mm (ZEFP = 1), 4 mm (ZEFP = 2)
RE = 0.8 mm

- LXMU12-MM

APMX = 11 mm (ZEFP = 1), 6 mm (ZEFP = 2)
RE = 0.8 mm

tamacz widra
- Typ MM: Wszechstronna geometria o niskich
sitach skrawania

Gatunki

- AH3225: Doskonata odpornos¢ na zuzycie
i pekanie, idealny do stali i stali nierdzewnej

- AH8015: Gatunek odporny na Scieranie idealny
do stali hartowanej i zeliwa

- AH120: Doskonata odpornosc na wykruszanie
krawedzi, odpowiedni do zeliwa

Dostepne ’ o o

ACCELERATED MILLING

- Dzieki zastosowaniu metody interpolaciji
spiralnej mozna wykonac otwory o pta-
skim dnie o dowolnej srednicy (= sredni-
ca freza +2 mm).

- Idealny do pogtebiania otwordw pod toy
Srub

Korpusy frezéw
Typ trzpieniowy:

- EVLX08... (krotki)
DC = @16 mm

- EVLX08**L (dtugi)
DC = 916, 17 mm
- EVLX10... (krotki)
DC = 220 mm

- EVLX10**L (dtugi)
DC = 220, 221 mm
- EVLX12... (krotki)
DC = 225 mm

- EVLX12**L (dtugi)
DC = 925, 226 mm
Typ modutowy:

- HVLXO08...

DC =216 mm

- HVLX10...

DC = 220 mm

- HVLX12...

DC = 225 mm

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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oM =2Ec

Il FREZ
EVLX08/10/12
Frez trzpieniowy, wielofunkcyjny z ostrzem centralnym GAMP: ptytka centralna -2.6° ~ -4.4°, ptytka obwodowa +6.1° ~ +7.1°
GAMF: ptytka centralna +0.2° ~ +1.3°, ptytka obwodowa 15.7° ~ -15°
APMX
O 7 ] 4
=) CSlCC-T o T--_o--------------—{ 3 )
> | LAPMIX2
7 90" "LH |, LS g
N (KAPR) [ LF d
Oznaczenie apmx  Apmx 2 ST cicT DCONMS LS LH LF  WT(kg) Owirctotzia  Plytka
EVLX08M016C16.0R02 7 4 16 2 16 100 30 130 0.18 Jest LXMUOQS...
EVLX08M016C16.0R02L 7 4 16 2 16 130 50 180 0.25 Jest LXMUO0S...
EVLX08M017C16.0R02L 7 4 17 2 16 {155 25 180 0.26 Jest LXMUOS...
EVLX10M020C20.0R02 9 4 20 2 20 110 35 145 0.31 Jest LXMU10...
EVLX10M020C20.0R02L 9 4 20 2 20 130 60 190 0.41 Jest LXMU10...
EVLX10M021C20.0R02L 9 4 21 2 20 160 30 190 0.42 Jest LXMU10...
EVLX12M025C25.0R02 11 6 25 2 25 105 45 150 0.51 Jest LXMU12...
EVLX12M025C25.0R02L 11 6 25 2 25 150 75 225 0.77 Jest LXMU12...
EVLX12M026C25.0R02L 11 6 26 2 25 190 35 225 0.8 Jest LXMU12...
HVLX08/10/12-M
Gtowiczka modutowa wielofunkcyjna (TungFlex) GAMP: plytka centraina -2.6° ~ -4.4°, ptytka obwodowa +6.1° ~ +7.1°
z ostrzem centralnym GAMF: plytka centralna +0.2° ~ +1.3°, ptytka obwodowa 15.7° ~ -15°
- OAL _
& LF
L APMX
- ] Ei - A
%]
o Elll I 2
i N
] g,
1 y A
90° - A "
(KAPR) "APMX 2 Przekroéj A-A
Oznaczenie apmx Apmx 2[5 cict OAL  LF H DCSFMS CRKS WT(kg) Mwirctoizia  Plytka
HVLX08M016M08R02 7 4 16 2 42 25 10 14.5 M8 0.03 Jest LXMUOQS...
HVLX10M020M10R02 9 4 20 2 49 30 15 17.8 M10 0.05 Jest LXMU10...
HVLX12M025M12R02 11 6 25 2 57 35 17 23 M12 0.1 Jest LXMU12...
I PLYTKA
LXMU-MM
Wi 3
BS
RE RE
BBl sta * %
M Stal nierdzewna | %
H zeivo
- Niezelazne
- Superstopy PAg * Y : Pierwszy wybor
H Materiaty hartowane * Y% : Drugi wybor
Pokrywane
g Yo}
Oznaczenie RE APMX| & & S LE (W1 | S | BS
™» - O
I I I
<< <
LXMU080304PER-MM 0.4 ® 00 7.7 5 | 28 | 0.8
LXMU10T308PER-MM 0.8 ® 00 10 6 |3.214| 0.8
LXMU120408PER-MM 0.8 1 |@®@ @ @ 12.2 | 7.08 |4.176| 0.8

@ : Nowy
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

TUNGALOY

AnpEniL

ACCELERATED MILLING

Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)

Predkosé Frezowanie walc_:owo:czolowe /
ISO Materiaty obrabiane Twardosé Priorytet Gatunki skrawania Wiercenie Interpolacja spiralna
Vc (m/min.) 08 10/12
Stal niskoweglowa
S15C, $S400, etc. -200HB Pierwszy wybor  AH3225 100 - 300 0.03 -0.08 0.05-0.25 0.05-0.3
C15E4, E275A, etc.
Stal weglowa i stal stopowa
. S55C, SCM440, etc. -300HB Pierwszy wybor  AH3225 100 - 250 0.03-0.08 0.05-0.25 0.05-0.3
C55, 42CrMod4, etc.
Stal wstepnie hartowana . .
NAK%%, PX5, etc. 30 - 40 HRC Pierwszy wybdér  AH3225 100 - 200 0.03 - 0.06 0.05-0.2 0.05-0.25
Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. o Pierwszy wybor  AH3225 80 - 180 0.03 -0.08 0.05-0.2 0.05-0.22
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB Pierwszy wybor AH120 100 - 300 0.03 - 0.1 0.05-0.25 0.05-0.3
250, 300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD400, FCD600, etc. 150 - 250 HB Pierwszy wybor AH120 100 - 250 0.03 -0.08 0.05-0.2 0.05-0.25
400-15S, 600-3, etc.
Stopy tytanu . .
s Ti—SKI)iK/t, i = Pierwszy wybor  AH3225 20 -60 0.03 - 0.06 0.04 - 0.15 0.04 - 0.15
IncSounZel;sit;pgtc. - Pierwszy wybdér ~ AH8015 20 -40 0.03 - 0.06 0.04 - 0.15 0.04 - 0.15
SKD61, etc. C Pi A
X40CrMoV5-1, etc. 40 - 50 HRC Pierwszy wybor  AH8015 50 - 150 0.03 -0.05 0.04 - 0.15 0.04 - 0.15
Stal hartowana
SKD11, etc. HRC Pi “ AHS801 4 7l 4 i 4 1
X153CrMovi2, ete. 20 - 60 Pierwszy wybor 8015 0-70 0.03-0.05 0.04 - 0.15 0.04 - 0.15
*Przy stosowaniu gtgbokoéci skrawania = "APMX 2", posuw nalezy ustawi¢ na 1 zab.
Il ZAKRES ZASTOSOWAN
Interpolacja i i
spiraina Powigkszanie
Frezowanie . N Pogtebianie otworu
walcowo- Frezowanie =~ Wcinanie
czotowe rowkéw katowe Wiercenie 1 ¢
—_ — !
] IRl |
\ I
| \ ‘\ o ‘
Y i | fe— ‘
<k o~k 1 <¢ |
= x <>
o =
< o
< Mak Mak Mak Obrabial ke
& & aks. aks. aks. rabialne . < ; szerokos¢
Maks. g’(@bo.kosc gtebokosé szerokosé przy Wcinanie $rednice otworéw Obrabéa;cve:)fgedmca skrawania przy
skrawania wiercenia poglebianiu  katowe (z ptaskim dnem) : powigkszaniu
Oznaczenie APMX APMX2 A C RMPX oDmin g¢Dmax oDmin @Dmax ae
E/HVLX08MO016... 16 7 4 12 8 90° 17 30.75 16 31.75 14
EVLX08MO017... 17 7 4 12 8.5 90° 19 32.75 17 33.75 15
E/HVLX10MO020... 20 9 4 15 10 90° 22 37.95 20 39.15 18
EVLX10MO021... 21 9 4 15 10.5 90° 23.35 39.95 21 40.95 19
E/HVLX12MO025... 25 11 6 18.5 12.5 90° 26.65 47.85 25 48.95 23
EVLX12M026... 26 11 6 18.5 13 90° 28.65 49.85 26 50.95 24

*Przy wierceniu otworéw gtebszych niz 5 mm nalezy stosowac¢ posuw przerywany z wycofaniem wiertta.
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TUNGMEISTER

[ Obrébka frezami trzplenlowyml

PONAD 13 000
MOZLIWYCH KOMBINACJI

DODAJ szeroki wachlarz wymiennych
gtowiczek frezujgcych, aby zwiekszyC wydajnosc

F3

11!! ““ MM““ AN

bl il alummmlﬁl]}m ) '

T

116 | NOWE PRODUKTY




- katwe i doktadne potgczenie gtowiczki
Z chwytem zapewnia skrocenie czasu
wymiany narzedzia i wysokg powta-
rzalnos¢ mocowania.

- Oferowane sg rozwigzania dla frezowa-

nia walcowo-czotowego, frezowania
z duzym posuwem, frezowania ksztat-

Dostepne

Gtlowiczki

- Walcowo-czotowe: DC = 95 - 632 mm

- Czotowe: DC = @12 - 25 mm

- Do duzych posuwdw: DCX = 212 - 16 mm
- Z czotem kulistym: DC = @5 - 225 mm

- Barytkowate: DC = @8 - 16 mm

- Zaokraglone ze Scieciem: DC = @10 - @16 mm
- Toroidalne: DC = @8 - 16 mm

- Fazujgce: DC = 210 - 220 mm

- Nawiercajace z fazg: DC = 98 - 16 mm

- Nawiercajace: DC = 91.07 - 96.41 mm

Gatunki

- AH715: gatunek odporny na zuzycie, przezna-
czony do stali i twardych materiatow

- AH725; \Wszechstronny gatunek z dobrym zrow-
nowazeniem odpornosci na zuzycie i pekanie, ide-
alny do obrobki wszystkich grup materiatowych

- AH750: Odporny na pekanie, zwieksza wydaj-
nos¢ obrobki w materiatach 1ISO H

- KS15F: Zaprojektowany do zastosowan ob-
robki materiatow niezelaznych

ACCELERATED MILLING

towego, fazowania, wykonywania
otworow i rowkow.

Elastyczne potgczenie gtowiczek i chwy-
tow pozwala na optymalny dobdr na-
rzedzia do wszystkich zastosowan we
frezowaniu frezem trzpieniowym.

Chwyty

- Chwyt walcowy, prosta szyjka

DCONMS = 28 - 232 mm

- Chwyt Weldon, prosta szyjka

DCONMS = 12 - 225 mm

- Chwyt walcowy, stozkowa szyjka
DCONMS = 28 - 240 mm

- Uchwyt o wysokiej sztywnosci (walcowy)
DCONMS = @6 - 240 mm

- Prosty uchwyt do rowkdw (walcowy)
DCONMS = @6 - 16 mm

- Adapter TungFlex

CRKSMS = M8 - M12
- Adapter do tulejek ER

SS = ER11 - ER16

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!
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TUNGMEISTER

B GLOWICZKA

VEH...
Gtowiczka 4 ostrzowa do obrobki zgrubnej i wykanczajgcej, zmienny kat rowka i nieregularna podziatka

CRKS
Walcowo-czotowa . mﬁ \‘ p—
Ry m e - (==
L =
APMX T
RE APMX = Maks.
LF gtebokos¢ skrawania
G 1 AR WO o
Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA [WSDCSFMS APMX RE CRKS LF Klucz ptaski Moment* Rys.
VEH080L05.0R05104S05 [ ] 4 41° - 45° 8 7.7 5 0.5 S05 10 KEYV-S05 7 1
VEH080L05.0R10104S05 [ ] 4 41° - 45° 8 7.7 5 1 S05 10 KEYV-S05 7 1
VEH100L07.0R10104S05 o 4 41° - 45° 10 7.7 7 1 S05 12.8 KEYV-S05 7 2
VEH100L07.0R05104S06 [ 4 41° - 45° 10 9.7 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10 1
VEH100L07.0R10104S06 [ ] 4 41° - 45° 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10 1
VEH120L09.0R10104S06 [ ] 4 41° - 45° 12 9.3 9 1 S06 14.3 KEYV-S06 10 2
VEH120L09.0R05104S08 o 4 41° - 45° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15 1
VEH120L09.0R10104S08 [ ] 4 41° - 45° 12 11.7 9 1 S08 16.5 KEYV-S08 15 1
VEH160L12.0R10104S08 [ ] 4 41° - 45° 16 1.7 12 1 S08 20 KEYV-S08 15 2
VEH160L12.0R05104S10 [ ] 4 41° - 45° 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 KEYV-S10 28 1
VEH160L12.0R10104S10 o 4 41° - 45° 16 15.3 12 1 S10 20.5 KEYV-S10 28 1
VEH200L15.0R05104S12 [ ] 4 41° - 45° 20 18.3 15 0.5 S12 25.5 KEYV-S12 28 1
VEH200L15.0R10104S12 [ ] 4 41° - 45° 20 18.3 15 1 S12 255  KEYV-S12 28 1
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy
Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne
VEH...

Gtowiczka 4 ostrzowa do obrébki zgrubnej i wykanczajacej, zmienny kat rowka i nieregularna podziatka

Walcowo-czotowa

APMX = Maks. glebokos¢ skrawania
o1 # 062 # 63 # &4 CRKS = Wielkos¢ ztgcza gwintowego

Oznaczenie AH715 NOF FHA DCSFMS APMX RE CRKS LF Klucz ptaski Moment*
VEHO080L12.0R05104S05 [ ] 4 41° - 45° 8 7.7 12 0.5 S05 18 KEYV-S05 7
VEHO080L12.0R10104S05 [ ] 4 41° - 45° 8 7.7 12 1 S05 18 KEYV-S05 7
VEH100L15.0R05104S06 [ 4 41° - 45° 10 9.7 15 0.5 S06 22 KEYV-S06 10
VEH100L15.0R10104S06 [ J 4 41° - 45° 10 9.7 15 1 S06 22 KEYV-S06 10
VEH120L18.0R05104S08 [ 4 41° - 45° 12 11.7 18 0.5 S08 27 KEYV-S08 15
VEH120L18.0R10104S08 [ ] 4 41° - 45° 12 11.7 18 1 S08 27 KEYV-S08 15
VEH160L24.0R05104S10 [ ] 4 41° - 45° 16 156.3 24 0.5 S10 33.5 KEYV-S10 28
VEH160L24.0R10104S10 [ ] 4 41° - 45° 16 15.3 24 1 S10 33.5 KEYV-S10 28
VEH200L30.0R05104S12 [ ] 4 41° - 45° 20 18.45 30 0.5 S12 41 KEYV-S12 28
VEH200L30.0R10104S12 [ ] 4 41° - 45° 20 18.45 30 1 S12 41 KEYV-S12 28
VEH250L37.0R05104515 [ ] 4 41° - 45° 25 23.9 37 0.5 S15 52.5 KEYV-W20 40
VEH250L37.0R10104S15 ([ 4 41° - 45° 25 23.9 37 1 S15 52.5 KEYV-W20 40
VEH320L38.0R00104S21 [ ] 4 41° - 45° 32 30 38 - S21 55 KS-24 110
VEH320L38.0R10104S21 ([ 4 41° - 45° 32 30 38 1 S21 55 KS-24 110

* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy
VEHO080 ~ VEH160: Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

VEH200 ~ VEH320: Opakowanie po 1 szt.
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ORGE

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

VEE**-04..., VED**-04...

Gtowiczka 4 ostrzowa do obrobki zgrubnej i wykanczajgcej, ogdlnego stosowania

ar CRKS . oRks “badyY
Walcowo-czotowa y ol i 5 ol

~ e - SN _pmg ==y

8I e 18 K =

"~ |APMX = E— =

:—LI; - APMX

LF APMX = Maks. glebokos¢ skrawania

Rys. 1 Rys. 2 CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego

Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA DCSFMS APMX RE CRKS LF Klucz ptaski Moment* Rys.
VEEO50L04.0R05-04S04 (] 4 45° 5 6 4 0.5 S04 8.5 KEYV-S05 4 1
VEE060L04.0R05-04S04 ([ 4 45° 6 5.8 4 0.5 S04 8.5 KEYV-S05 4 2
VEEO60L05.0R00-04S05 [ ] [ ] 4 45° 6 8 5 o S05 10 KEYV-S05 7 1
VEEO80L05.0R00-04S05 ([ J 4 45° 8 7.7 5 - S05 10 KEYV-S05 7 2
VEDO080L05.0R05-04S05 [ ] 4 30° 8 7.7 5 0.5 S05 10 KEYV-S05 7 2
VEDO080L05.0R10-04S05 [ J 4 30° 8 7.7 5 1 S05 10 KEYV-S05 7 2
VEDO080L05.0R15-04S05 [ ] 4 30° 8 7.7 5 1.5 S05 10 KEYV-S05 7 2
VEE100L07.0R00-04S06 ([ J 4 45° 10 9.7 7 - S06 13 KEYV-S06 10 2
VED100L07.0R05-04S06 [ ] 4 30° 10 9.7 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10 2
VEE100L07.0R05-04S06 ([ J 4 45° 10 9.7 7 0.5 S06 13 KEYV-S06 10 2
VED100L07.0R10-04S06 [ ] 4 30° 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10 2
VEE100L07.0R10-04S06 ([} 4 45° 10 9.7 7 1 S06 13 KEYV-S06 10 2
VEE120L09.0R00-04S08 o [ ] 4 45° 12 11.7 9 - S08 16.5 KEYV-S08 15 2
VED120L09.0R05-04S08 ([} 4 30° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15 2
VEE120L09.0R05-04S08 [ 4 45° 12 11.7 9 0.5 S08 16.5 KEYV-S08 15 2
VED120L09.0R10-04S08 ([ ([} 4 30° 12 11.7 9 1 S08 16.5 KEYV-S08 15 2
VEE120L09.0R10-04S08 [ ] 4 45° 12 11.7 9 1 S08 16.5 KEYV-S08 15 2
VEE160L12.0R00-04S10 [ J { ] 4 45° 16 15.3 12 - S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VED160L12.0R05-04S10 [ ] [ ] 4 30° 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE160L12.0R05-04S10 { ] 4 45° 16 15.3 12 0.5 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VED160L12.0R10-04S10 [ ) 4 30° 16 15.3 12 1 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE160L12.0R10-04S10 { ] 4 45° 16 15.3 12 1 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VED160L12.0R15-04S10 [ ] 4 30° 16 15.3 12 1.5 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE160L12.0R15-04S10 { ] 4 45° 16 15.3 12 1.5 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VED160L12.0R20-04S10 [ ] 4 30° 16 16.3 12 2 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE160L12.0R20-04S10 ([ J 4 45° 16 15.3 12 2 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VED160L12.0R30-04S10 [ ] 4 30° 16 15.3 12 3 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE160L12.0R30-04S10 o ([ J 4 45° 16 15.3 12 3 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VED160L12.0R40-04S10 [ 4 30° 16 156.3 12 4 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE160L12.0R40-04S10 ([} 4 45° 16 15.3 12 4 S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VEE200L15.0R00-04S12 [ ] 4 45° 20 18.3 15 - S12 2515 KEYV-S12 28 2
VED200L15.0R05-04S12 ([} 4 30° 20 18.3 15 0.5 S12 25.5 KEYV-S12 28 2
VED200L15.0R10-04S12 [ J [ ] 4 30° 20 18.3 15 1 S12 2515 KEYV-S12 28 2
VED200L15.0R20-04S12 (] 4 30° 20 18.3 15 2 S12 25.5 KEYV-S12 28 2
VED200L15.0R30-04S12 [ 4 30° 20 18.3 15 3 S12 2515 KEYV-S12 28 2

* Zalecany moment dokrecania (N-m) ) @ : Nowy

**Rys. 1: Unikaj kolizji z obrabianym przedmiotem podczas uzywania tej gtowiczki. Srednica chwytu jest wigksza niz $rednica freza po zmontowaniu. @ : Dostepne

Opakowanie po 2 szt.
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TUNGMEISTER

VEE**-I...

Gtowiczka 4 ostrzowa do obrdobki zgrubnej i wykanczajacej,

=

S0 CRKS
Walcowo-czotowa “"‘ ‘\ © y %)
U >I K M =
a I 8

RE, CHW/ < &

: LF

zmienna podziatka

4&/4%

APMX = Maks. gtebokos¢ skrawania
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego

Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA [WiISIDCSFMS APMX RE CHW CRKS LF Klucz ptaski Moment*
VEE080L05.0C30104S05 () 4 38° 8 7.7 5 - 0.3 S05 10 KEYV-S05 7
VEE100L07.0C40104S06 (] 4 38° 10 9.7 7 - 0.4 S06 13 KEYV-S06 10
VEE120L09.0C50104S08 () 4 38° 12 11.7 9 - 0.5 S08 16.5  KEYV-S08 15
VEE160L12.0C60104S10 [ ] ® 4 38° 16 15.3 12 - 0.6 S10 205  KEYV-S10 28
VEE200L15.0C60104S12 o 4 38° 20 18.3 15 - 0.6 S12 255  KEYV-S12 28
VEE250L22.0C60104S15 ® 4 38° 25 23.9 22 - 0.6 S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R00104S15 () 4 38° 25 23.9 22 - - S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R05104515 () ® 4 38° 25 23.9 22 0.5 - S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R10104S15 () 4 38° 25 23.9 22 1 - S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R20104515 (] 4 38° 25 23.9 22 2 - S15 37 KEYV-W20 40
VEE250L22.0R30104S15 () 4 38° 25 23.9 22 3 - S15 37 KEYV-W20 40
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy

VEE080 ~ VEE200: Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne
VEE250: Opakowanie po 1 szt.

VEE**-03...

Gtowiczka 3 ostrzowa do obrébki zgrubnej i wykanczajacej, ogdlnego stosowania, do wpustow

- = RE CRKS 4 V
I kY
[ £ L cRKS ‘e
Walcowo-czotowa N Yy ok
» 2 = ==
=18 5 =S
° 8 <
D T
APMX
LF APMX = Maks. gebokos¢ skrawania
- CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA [IGTJWIDCSFMS APMX RE CRKS LF  Klucz plaski Moment*
VEEQ77L.04.0R02-03S05 [ J 3 38° 7.7 7.7 4 0.2 S05 10 KEYV-S05 7
VEE080L05.0R00-03S05 [ J 3 45° 8 7.7 5 - S05 10 KEYV-S05 7
VEE097L.05.0R03-03S06 [ J 3 38° 9.7 9.7 5 0.3 S06 13 KEYV-S06 10
VEE100L07.0R00-03S06 [ J 3 45° 10 9.7 7 - S06 13 KEYV-S06 10
VEE117L07.0R03-03S08 [ J [ J 3 38° 1.7 1.7 7 0.3 S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE120L09.0R00-03S08 [ J 3 45° 12 1.7 9 - S08 16.5 KEYV-S08 15
VEE157L08.0R03-03S10 [ J [ J 3 38° 15.7 15.3 8 0.3 S10 20.5 KEYV-S10 28
VEE197L12.0R04-03S12 [ ] 3 38° 19.7 18.3 12 0.4 S12 25.5 KEYV-S12 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy
Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne
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VED**R...

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

Gtowiczka 4, 5 i 6 ostrzowa do obrdobki zgrubnej, dtuga, zabkowana krawedz skrawajgca

Walcowo-czotowa

APMX

\ CRKS

p TMM m

Oznaczenie AH725 NOF FHA [T DCSFMS APMX
VEDO080L12.0C25R04S05 [ ] 4 47°
VED100L15.0C30R04S06 (] 4 47° 10 9.6 15
VED120L18.0C35R04S08 [ ] 4 47° 12 1.7 18
VED160L24.0C40R05S10 ([ 5 47° 16 15.3 24
VED200L30.0C40R06S12 [ ] 6 47° 20 18.45 30
VED250L37.0C50106S15 o 6 47° 25 23.9 37

* Zalecany moment dokrecania (N-m)
VEDO080 ~ VED160: Opakowanie po 2 szt.
VED200, VED250: Opakowanie po 1 szt.

VED**-07/09...

<

RMPX

APMX = Maks. glebokos¢ skrawania
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego

LF RMPX Klucz ptaski Moment*

CHW CRKS
0.25 S05 18
0.3 S06 22
0.35 S08 27
0.4 S$10 33.5
0.4 S12 41
0.5 §15 52.5

5°

o

W w o a ;o
°© o o

°

KEYV-S05
KEYV-S06
KEYV-S08
KEYV-S10
KEYV-S12
KEYV-W20

7
10
15
28
28
40

@ : Nowy

Gtowiczka 7 i 9 ostrzowa do obrobki zgrubnej i wykanczajacej, dtuga krawedz skrawajaca, zmienny skok

rowka i podziatka, mata szerokos¢ skrawania

Walcowo-czotowa

RE APMX CRKS

hy

g NS
% s IS
P e At
O # 02 # O3 # X4 # 05 # K6 # 07 # OB # 09 g&iﬁ‘;‘a’g‘ff“‘"éé AT
Oznaczenie AH725 NOF  FHA mocsrms APMX RE CRKS LF Kluczptaski Moment*
VEDO080L12.0R05I07S05 [ ] 7 34° - 40° 12 0.5 S05 18 KEYV-S05 7
VED100L15.0R05I07S06 ([ J 7 34° - 40° 10 9.6 15 0.5 S06 22 KEYV-S06 10
VED120L18.0R05I07S08 [ ) 7 34° - 40° 12 1.7 18 0.5 S08 27 KEYV-S08 15
VED160L24.0R08I09S10 o 9 34° - 40° 16 15.3 24 0.8 S10 33.5 KEYV-S10 28
VED200L30.0R10109S12 [ ] 9 34° - 40° 20 18.45 30 1 S12 41 KEYV-S12 28
VED250L37.0R10109S15 o 9 34° - 40° 25 23.9 37 1 S15 52.5 KEYV-W20 40
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy

VEDO80 ~ VED160: Opakowanie po 2 szt.
VED200, VED250: Opakowanie po 1 szt.
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TUNGMEISTER

VFM...
Gtowiczka 6 ostrzowa do obrébki zgrubnej i wykanczajgcej, do frezowania czotowego

Dﬂm APMX 4|/_L s
" ] CRKS
Frezowanie
DL
czotowe (@) r]m =
()] xR
mL 8
i
M LL—F> APMX = Maks. glebokos¢ skrawania
o1 # 62 # &3 # 64 # &5 # X6 CRKS = Wielko$¢ ziacza gwintowego
Oznaczenie AH715 NOF FHA [W[JDCSFMS APMX RE BS CRKS LF Kluczplaski Moment*
VFM120L03.6R02106S05 o 6 10° 12 7.7 3.6 0.2 1.2 S05 4.4 KEYV-T20 7
VFM160L04.8R04106S06 [ J 6 10° 16 9.7 4.8 0.4 2 S06 5.6 KEYV-T25 10
VFM200L06.0R04106S08 [ J 6 10° 20 1.7 6 0.4 2 S08 7 KEYV-T40L 15
VFM250L07.5R04106S10 [ ] 6 10° 25 15.3 7.5 0.4 2 S10 8.55 KEYV-T50L 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy
Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

VFX**-04/06...
Gtowiczka 4 i 6 ostrzowa do obrobki zgrubnej z otworem chtodziwa (2 produkty nie majg otworu chtodziwa)

C ~KAPR CRKS < = _ff%
Duzy 0h T
posuw X|of] E Ri 5 @
Qx %)
a|Cy| a
o RMPX \—
RE <[ LAPMX' | — | 9 '
S APMX = Maks. glebokos¢ skrawania
Rys. 1 Rys. 2 CRKS = Wielko$¢ ziacza gwintowego
. Klucz
Oznaczenie  AHT15 AH725 AH750 NOF FHA [[/54] DC DCSFMS APMX RE KAPR CRKS LF RMPX piasii Moment* Rys.
VFX120L0.60R18E04S08 [ J 4 20° 12 4.8 11.5 0.6 1.8 97° S08 16.5 5°  KEYV-S08 15 2
VFX120L0.60R18H04S08 [ ] 4 20° 12 4.8 11.5 0.6 1.8 97° S08 16.5 5°  KEYV-S08 15 1
VFX120L0.65R12E06S08 [ J 6  20° 12 6.38 115 0.65 1.2 97° S08 16.5 3°  KEYV-S08 15 2
VFX160L0.80R22E04S10 [ J 4 20° 16 5.6 15.4 0.8 2.2 97° S10 205 5°  KEYV-S10 28 2
VFX160L0.80R22H04S10 [ ] 4 20° 16 5.6 15.4 0.8 2.2 97° S10 205 5°  KEYV-S10 28 1
VFX160L1.05R20E06S10 [ J 6  20° 16 7 15.4 1.05 2 97° S10 205 3°  KEYV-S10 28 2
Nie zalecamy frezowania rowkéw. Réwniez max. ae < 0,4D. @ : Nowy
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Dostepne

Opakowanie po 2 szt.

vBD**-BG-04..., VBE**-BG-04...
Gtowiczka 4 ostrzowa do obrobki zgrubnej i wykanczajacej, spiralna krawedz skrawajgca

2 RE 1172y CRKS RE CRKS @éi
£y }M -] - —~ N ‘ A pY ’ (7))
v 3 T = o () I £
kuliste \ 'l <>1 1o % <\7\1 S \\W\ T
3 IO g 48 N
APMX — o Oy
LF APMX . .
Rys. 1 - Rys.2 o LF | G oweee s eowon
Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA [WGSIIDCSFMS APMX RE CRKS LF Klucz plaski Moment* Rys.
VBEO050L04.0-BG-04S04 [} 4 38° 5} 6 4 2.487(1) S04 8.5 KEYV-S05 4 1
VBEO060L04.0-BG-04S04 [ ] 4 38° 6 5.8 4 2.987() S04 8.5 KEYV-S05 4 2
VBEO060L05.5-BG-04S05 [ ] 4 38° 6 8 5.9 2.987() S05 10 KEYV-S05 7 1
VBDO080L05.0-BG-04S05 o ( } 4 30° 8 7.7 5 3.982(1) S05 10 KEYV-S05 7 2
VBD100L07.0-BG-04S06 [ ] [} 4 30° 10 9.7 7 4.982(1) S06 13 KEYV-S06 10 2
VBD120L09.0-BG-04S08 [ ] 4 30° 12 11.7 9 5.9780 S08 16.5 KEYV-S08 15 2
VBD160L12.0-BG-04S10 [ ] [ ) 4 30° 16 15.3 12 7.9780) S10 20.5 KEYV-S10 28 2
VBD200L15.0-BG-04S12 o 4 30° 20 18.3 15 9.9720) S12 25.5 KEYV-S12 28 2
VBD250L.22.0-BG-04S15 [ ] 4 30° 25 23.9 22 12.4700) Sill5 37 KEYV-W20 40 2
Tolerancja R: (1) £ 0.01 (2) £ 0.012 (3) = 0.02 @ : Nowy

* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Dostepne
VBEO060/VBD080 ~ VBD200: Opakowanie po 2 szt., VBD250: Opakowanie po 1 szt.
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ACCELERATED MILLING

VBO...

Gtowiczka 4, 5 i 6 ostrzowa do obrobki wstepnej wykanczajacej i wykanczajacej, dtuga krawedz skrawajaca,
wydajna obrdbka ksztattowa

<Jm . [CRks 2

Barytkowate 'ﬁﬁ [ =< 2

' P [ 2

= o
v/ A= i B
RE
PRFRAD/, APMX _

: LF N APMX = Maks. glebokos¢ skrawania

CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego

Oznaczenie AH715 NOF FHA [WC[9WIDCSFMS APMX RE PRFRAD PRFA CRKS LF Kluczplaski Moment*

VBO080L12.0R900-4S05 [ J 4 30° 8 7.7 12 1 90 33.6° S05 18 KEYV-S05 7
VBO100L15.0R850-5S06 [ J 5 30° 10 9.7 15 2 85 27.3° S06 22 KEYV-S06 10
VBO120L19.0R800-5S08 [ J 5 30° 12 11.7 19 2 80 29.3° S08 27 KEYV-S08 15
VBO160L25.0R750-5S10 [ ] 5 30° 16 15.3 25 3 75 26.7° S10 33.5 KEYV-S10 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy
Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

VBO...

Gtowiczka 4 ostrzowa do obrdébki wstepnej wykanczajacej i wykanczajacej, wydajna obrobka ksztattowa

< ‘ ’ CR(I;S i
Barytkowate
” > g &LE N
i ‘\3& 8
RE
PRFRAD}/APMX

LF APMX = Maks. gebokos¢ skrawania
~ > CRKS = Wielko$¢ ztacza gwintowego

Oznaczenie AH715 NOF FHA [ICTSIDCSFMS APMX RE PRFRAD PRFA CRKS LF Kluczplaski Moment*

VBO100L08.0R250-4S06 [ J 4 30° 10 9.7 8 0.8 25 70.8° S06 13 KEYV-S06 10
VBO120L09.0R300-4S08 [ J 4 30° 12 1.7 9 1.2 30 71.6° S08 165 KEYV-S08 15
VBO160L13.0R400-4S10 [ J 4 30° 16 15.3 13 1.6 40 70.3° S10 205 KEYV-S10 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Dostepne

Opakowanie po 2 szt.

VBN...

Gtowiczka 6 ostrzowa do obrdébki wstepnej wykanczajacej i wykanczajacej, wydajna obrobka ksztattowa

Cm 7 CRKS i
Zaokraglona 1 <
s O [
ze $cigciem <>1 a o
o
- QQZ ‘

RE / APMX _|

PRFRAD LF APMX = Maks. glgbokos¢ skrawania
CRKS = Wielkos¢ ztgcza gwintowego

Oznaczenie AH715 NOF FHA [W:ISIDCSFMS APMX RE PRFRAD PRFA CRKS LF Kluczplaski Moment*

VBN100L13.0R450-6S06 ([ 6 35° 10 9.7 13 1.5 45 15.1° S06 22 KEYV-S06 10
VBN120L15.0R500-6S08 [ J 6 35° 12 1.7 15 2 50 15.1° S08 27 KEYV-S08 15
VBN160L18.0R600-6S10 [ J 6 35° 16 15.3 18 2 60 15.1° S10 33.5 KEYV-S10 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Dostepne

Opakowanie po 2 szt.

Tungaloy | 123

Frezowanie I



TUNGMEISTER

VBL...
Gtowiczka 6 ostrzowa do obrdbki wstepnej wykanczajgcej i wykanczajacej, wydajna obrobka ksztattowa

- <

Toroidalna

A

Oznaczenie AH715 NOF FHA [WJSIDCSFMS APMX APMX2 RE BSR CRKS LF Klucz plaski Moment*

Q

APMX = Maks. gtebokos¢ skrawania
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego

VBL080L0.90R160-6S05 ([ J 6 30° 8 7.7 615 0.9 0.5 16 S05 10 KEYV-S05 7
VBL100L1.40R200-6S06 [ J 6 30° 10 9.7 7.5 1.42 1 20 S06 13 KEYV-S06 10
VBL120L1.50R240-6S08 [ J 6 30° 12 11.7 9 1.55 1 24 S08 16.5 KEYV-S08 15
VBL160L1.80R320-6S10 [ J 6 30° 16 15.3 12 1.8 1 32 S10 20.5 KEYV-S10 28

* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy

Opakowanie po 2 szt.

VCA**-04/06...
Gtowiczka 4, 6 ostrzowa, kat fazy: 45°

Cm LF CRKS ﬁ/@
Fazowanie o = »
[a)]
4 % £W i 2
n
a4 W 8
\ C Oy
APMX
45° APMX = Maks. glebokos¢ skrawania
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie AH715 AH725 NOF FHA JICIS@IDCSFMS APMX DC CRKS LF  Kluczptaski  Moment*
VCA100L04.0A45-04S06 ([ J [ J 4 0° 10 10 4 1.95 S06 13 KEYV-S06 10
VCA120L05.0A45-04S08 [ J [ J 4 0° 12 12 5 1.95 S08 16.5 KEYV-S08 15
VCA127L05.3A45-04S08 ([ 4 0° 12.7 2N 5.3 1.98 S08 16.5 KEYV-S08 15
VCA160L06.5A45-06S10 [ J [ J 6 0° 16 16 6.5 3 S10 20.3 KEYV-S10 28
VCA200L07.5A45-06S12 o 6 0° 20 18.3 7.5 5 S12 25.5 KEYV-S12 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy
Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

VDS...
Gtowiczka 2 ostrzowa, kat fazy: 45°, spiralna krawedz skrawajaca

C KAPR
Fazowanie \ <\5’ ! S
Nawiercanie fL
ol go° [ moe. =
[a] (I LANU )
y a
o CDX
LF CDX = maks. gteboko$é otworu
o CRKS = Wielkosé zlacza gwintowego
Oznaczenie AH725 NOF  FHA [WJSiDCSFMS CDX KAPR CRKS LF  Kluczplaski Moment*
VDS080A45-02S05 [ ] 2 10° 8 7.7 3.7 45° S05 15 KEYV-S05 7
VDS100A45-02S06 [ 2 10° 10 9.7 4.4 45° S06 19 KEYV-S06 10
VDS120A45-02S08 [ ] 2 10° 12 11.7 5.4 45° S08 23 KEYV-S08 15
VDS160A45-02S10 o 2 10° 16 15.3 71 45° S10 28 KEYV-S10 28
* Zalecany moment dokrecania (N-m) @ : Nowy

Opakowanie po 2 szt.
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ACCELERATED MILLING

Gtowiczka 2 ostrzowa, nawiertak typu A/B

Cn

Nawiercanie

Oznaczenie
VDP107L1.60A30-02S04
VDP165L2.40A30-02S04
VDP207L2.90A30-02S04
VDP328L04.6A30-02S05
VDP412L05.9A30-02S06
VDP513L07.2A30-02S08
VDP646L08.9A30-02S10
VDP3241.4.38B30-02S08
VDP409L5.60B30-02S08
VDP509L6.89B30-02512
VDP641L8.63B30-02S12

* Zalecany moment dokrecania (N-m)

Opakowanie po 2 szt.

AH725 NOF
([ ] 2
[ ] 2
[ ] 2
([ ] 2
([ ] 2
[ ] 2
([ ] 2
([ ] 2
([ ] 2
[ ] 2
[ ] 2

120°

FHA
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°
0°

D(C=0-02

LF
B e |
T CRKS
4 %)
v m “ \ =
L
(2]
\\L}UJ LA &8
a
~Z60°
Rys.1 TypA
[N pc2 DCSFMs
1.07 = 6
1.65 - 6
2.07 - 6
3.28 - 8
4.12 = 10
5.13 - 12
6.46 = 16
3.24 6.77 12
4.09 8.56 12.7
5.09 10.69 18.45
6.41 13.29 20

LU
1.6
2.4
28
4.6
5.9
7.2
8.9
4.4
5.6
6.9
8.6

A P . CRKS

<

8 LU /2 =
o] t [% W =
Bh 4 LY 3

60° (=) ]
120°
Rys. 2 TYP B cpys - Wiekoss zacza gwintowego
CRKS LF Klucz ptaski Moment* Rys.
S04 10 KEYV-S05 4 1
S04 10 KEYV-S05 4 1
S04 10 KEYV-S05 4 1
S05 15 KEYV-S05 7 1
S06 19 KEYV-S06 10 1
S08 23 KEYV-S08 15 1
S10 28 KEYV-S10 28 1
S08 23 KEYV-S08 15 2
S08 23 KEYV-S08 15 2
S12 255 KEYV-S12 28 2
S12 2515 KEYV-S12 28 2
@ : Nowy
@ : Dostepne
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B CHWYTY

VSSD**-W-A...

Chwyt walcowy z prostg szyjka i otworem chtodziwa

_7 A @
8 S %
/ g
4 CRKS LE
\_ - - CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie DCONMS BD LF LBX LB CRKS Materiat chwytu
VSSD10L070S06-W-A 10 9.6 70 20 19 S06 Wolfram
VSSD10L090S06-W-A 10 9.6 920 40 39 S06 Wolfram
VSSD10L110S06-W-A 10 9.6 110 60 59 S06 Wolfram
VSSD12L.070S08-W-A 12 11.5 70 20 19 S08 Wolfram
VSSD12L.090S08-W-A 12 11.5 90 40 39 S08 Wolfram
VSSD12L110S08-W-A 12 115 110 60 59 S08 Wolfram
VSSD12L.130S08-W-A 12 11.5 130 80 79 S08 Wolfram
VSSD16L070S10-W-A 16 15.2 70 20 18.5 S10 Wolfram
VSSD16L090S10-W-A 16 15.2 90 40 36.5 S10 Wolfram
VSSD16L110S10-W-A 16 15.2 110 60 58.5 S10 Wolfram
VSSD16L130S10-W-A 16 15.2 130 80 78.5 sS10 Wolfram
VSSD20L090S12-W-A 20 18.3 90 40 37 S12 Wolfram
VSSD20L130S12-W-A 20 18.3 130 80 77 S12 Wolfram
VSSD...
Chwyt o wysokiej sztywnosci
CRKS
U) [
8
g
Y
- LF |
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie DCONMS BD LF CRKS Ksztatt chwytu Materiat chwytu
@@ VSSD06L050S04-S 6 5.8 50 S04 Walcowy Stal
@@ vSSD06L060S04-C 6 5.8 60 S04 Walcowy Weglik
@ VSSDO08L050S04-S 8 5.8 50 S04 Walcowy Stal
@@ vSSD08L060S04-C 8 5.8 60 S04 Walcowy Weglik
VSSD10L055S05-S 10 7.6 55 S05 Walcowy Stal
VSSD12L065S06-S 12 9.6 65 S06 Walcowy Stal
VSSD16L065S08-S 16 11.6 65 S08 Walcowy Stal
VSSD20L070S10-S 20 15.3 70 S10 Walcowy Stal
VSSD25L075S12-S 25 18.3 75 S12 Walcowy Stal
@@ vSSD32L100S15-S 32 23.9 100 S15 Walcowy Stal
» VSSD40L100S21-S 40 30 100 S21 Walcowy Stal

126 | NOWE PRODUKTY



ORGE

TUNGALOY
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VSSD...
Chwyt walcowy z prosta szyjka

gI 7

CRKS LB »b  CRKS LB )

LBX .| ¢ = - LBX LF =

(@) - > O

5 3

Rys. 1 Rys. 2 CRKS = Wielkos¢ zlacza gwintowego
Oznaczenie DCONMS BD LF LBX LB CRKS  Ksztatt chwytu Materiat chwytu  Rys.

VSSDO08L060S05-S 8 7.6 60 15 12.8 S05 Walcowy Stal 1
VSSD08L070S05-C 8 7.6 70 20 19 S05 Walcowy Weglik 1
VSSD08L090S05-C 8 7.6 90 40 39 S05 Walcowy Weglik 1
VSSDO08L110S05-C 8 7.6 110 60 59 S05 Walcowy Weglik 1
VSSD10L070S06-C 10 9.6 70 20 18.5 S06 Walcowy Weglik 1
VSSD10L075S06-S 10 9.6 75 20 19.4 S06 Walcowy Stal 1
VSSD10L090S06-C 10 9.6 90 40 38.5 S06 Walcowy Weglik 1
VSSD10L110S06-C 10 9.6 110 60 58.5 S06 Walcowy Weglik 1
VSSD10L150S06-C 10 9.6 150 100 98.5 S06 Walcowy Weglik 1
VSSD12L070S08-C 12 11.5 70 20 17 S08 Walcowy Weglik 1
@@ VSSD12L070S08-C-A 12 11.5 70 20 17 S08 Walcowy Weglik 2
VSSD12L090S08-C 12 11.5 90 40 37 S08 Walcowy Weglik 1
VSSD12L.090S08-S 12 11.5 90 16 13.6 S08 Walcowy Stal 1
@@ vSSD12L090S08-S-A 12 11.5 90 16 13.6 S08 Walcowy Stal 2
@@ VSSD12L090LS08-C-A 12 11.5 90 40 37 S08 Walcowy Weglik 2
@@ vSSD12L090L.S08-S-A 12 11.5 90 40 37 S08 Walcowy Stal 2
VSSD12L.110S08-C 12 11.5 110 60 58 S08 Walcowy Weglik 1
@@ vSSD12L.110S08-C-A 12 11.5 110 60 57 S08 Walcowy Weglik 2
VSSD12L130S08-C 12 11.5 130 80 78 S08 Walcowy Weglik 1
@@ vSSD12L.130S08-C-A 12 11.5 130 80 77 S08 Walcowy Weglik 2
VSSD16L090S10-C 16 15.2 90 40 38 S10 Walcowy Weglik 1
@@ vSSD16L090S10-C-A 16 15.2 90 40 38 S10 Walcowy Weglik 2
VSSD16L100S10-S 16 15.2 100 20 18 S10 Walcowy Stal 1
@@ vSSD16L100S10-S-A 16 15.2 100 20 18 S10 Walcowy Stal 2
@ vSSD16L100LS10-S-A 16 15.2 100 40 38 S10 Walcowy Stal 2
VSSD16L110S10-C 16 15.2 110 60 58 S10 Walcowy Weglik 1
@@ vSSD16L110S10-C-A 16 15.2 110 60 58 S10 Walcowy Weglik 2
VSSD16L130S10-C 16 15.2 130 80 78 S10 Walcowy Weglik 1
@@ vSSD16L130S10-C-A 16 15.2 130 80 78 S10 Walcowy Weglik 2
VSSD16L150S10-C 16 15.2 150 100 98 S10 Walcowy Weglik 1
VSSD20L090S12-C 20 18.3 90 40 37 S12 Walcowy Weglik 1
VSSD20L120S12-S 20 18.3 120 25 20.5 S12 Walcowy Stal 1
VSSD20L130S12-C 20 18.3 130 80 77 S12 Walcowy Weglik 1
VSSD20L200S12-C 20 18.3 200 120 117 S12 Walcowy Weglik 1
VSSD25L120S15-C 25 23.9 120 60 58 S15 Walcowy Weglik 1
VSSD25L135515-S 25 23.9 135 35 33 S15 Walcowy Stal 1
VSSD25L170S15-C 25 23.9 170 100 98 S15 Walcowy Weglik 1
VSSD25L250S15-C 25 23.9 250 150 148 S15 Walcowy Weglik 1
@@ vSSD32L.100S21-S 32 30 100 85 32 S21 Walcowy Stal 1
@ VSSD32L150S21-S 32 30 150 54 50 S21 Walcowy Stal 1
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VSSD**-W...

Chwyt weldon z prostag szyjka

77 ni
il TN (| 2
fa) [l zZ
@ N VARAN g
Y [a)
CRKS LB
L, LBX
L LF N
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie DCONMS BD LF LBX LB CRKS Ksztatt chwytu Materiat chwytu
VSSD12L055W05-S 12 7.6 55 3.8 - S05 Weldon Stal
VSSD16L065W06-S 16 9.6 65 6 - S06 Weldon Stal
VSSD16L065W08-S 16 11.5 65 4 - S08 Weldon Stal
VSSD20L070W10-S 20 15.2 70 4 - S10 Weldon Stal
VSSD25L075W12-S 25 18.3 75 6 - S12 Weldon Stal

VTSD...

Chwyt walcowy ze stozkowa szyjka

o

CRKS </‘BHTA LB

B
\R\
DCONMS

- LBX J
- LF | CRKS = Wielkos¢ zlacza gwintowego
Oznaczenie BHTA DCONMS BD LF LBX LB CRKS Materiat chwytu
@@ VTSD08L080S04-S 87.4° 8 5.8 80 24 - S04 Stal
VTSD12L080S05-S 85° 12 7.6 80 25 - S05 Stal
VTSD12L100S05-S 89° 12 7.6 100 35 29 S05 Stal
VTSD12L110S05-C 89° 12 7.6 110 60 56 S05 Weglik
VTSD12L130S05-C 89° 12 7.6 130 80 77 S05 Weglik
VTSD16L125506-S 85° 16 9.6 125 34 31 S06 Stal
VTSD16L130S08-C 89° 16 11.5 130 80 76.5 S08 Weglik
VTSD16L140S08-S 85° 16 11.5 140 22 19 508 Stal
VTSD16L150S05-C 89° 16 7.6 150 100 91 S05 Weglik
VTSD16L150S06-C 89° 16 9.6 150 100 94.5 S06 Weglik
VTSD16L150S08-C 89° 16 1.5 150 100 98 S08 Weglik
VTSD16L160S06-S 89° 16 9.6 160 55 46.5 S06 Stal
VTSD16L170S06-C 89° 16 9.6 170 120 116.5 S06 Weglik
VTSD20L140S10-S 85° 20 15.2 140 27.5 - S10 Stal
VTSD20L170S08-C 89° 20 1.5 170 120 112 S08 Weglik
VTSD20L170S08-S 89° 20 1.5 170 80 69.5 S08 Stal
VTSD20L170S10-C 89° 20 15.2 170 120 119 S10 Weglik
VTSD20L190S10-C 89° 20 15.2 190 140 - S10 Weglik
VTSD20L190S10-S 89° 20 15.2 190 80 73 S10 Stal
VTSD20L210S10-C 89° 20 15.2 210 160 - $10 Weglik
VTSD25L160S12-S 85° 25 18.3 160 40 - S12 Stal
VTSD25L170S10-S 85° 25 15.2 170 56 - s10 Stal
VTSD25L180S12-C 89° 25 18.3 180 120 115 s12 Weglik
VTSD25L210S12-S 89° 25 18.3 210 100 94.5 s12 Stal
VTSD25L250512-C 89° 25 18.3 250 140 136.5 S12 Weglik
VTSD32L155515-S 85° 32 23.9 155 45 - s15 Stal
VTSD32L190S12-S 85° 32 18.3 190 80 - S12 Stal
VTSD32L220S15-S 88° 32 23.9 220 100 - s15 Stal
VTSD32L250515-C 89° 32 23.9 250 150 145 S15 Weglik
VTSD32L300S15-C 89° 32 23.9 300 200 198 s15 Weglik
@ VTSD40L150S21-S 85° 40 15.2 150 57 - S21 Stal
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Chwyt walcowy ze stozkowag szyjkg i otworem chtodziwa

@

wrr e, 2
of i’ =
m [}
Y veg A 8
CRKS
J CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie BHTA DCONMS BD LF LBX LB CRKS  Materiat chwytu
VTSD12L110S06-W-A 89° 12 9.6 110 60 59 S06 Wolfram
VTSD16L170S06-W-A 89° 16 9.6 170 120 116 S06 Wolfram
VSC...
Chwyt walcowy do gtowiczek VST do rowkdw
Typ VSC 2 Typ VSC-A 2 @
& & g
‘ CRKS e ‘ CRKS S
al | al | e ————
@, oy W
LF ! B LF !
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie DCONMS BD LF CRKS Otwor chtodzenia  Materiat chwytu
VSC100L100S06-C 10 10 100 S06 Brak Weglik
VSC120L100S08-C-A 12 12 100 S08 Jest Weglik

Do chwytéw VSC-C zalecane sa gtowiczki VST do rowkéw

Jezeli z chwytem VSC-C stosowane sa inne glowiczki, gtebokos$¢ skrawania musi by¢ mniejsza niz maks. ap w kazdej gtowiczce.
Uchwyt typu VSC-C nie posiada zewnetrznego luzu, dlatego tez moze on kolidowaé z obrabianym przedmiotem.

VSTD...

Chwyt walcowy do gtowiczek VTB typ T do rowkow

wn
=
%
. CRKS Q )
A
al |
m
Y
LF 1
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie DCONMS BD LF CRKS Materiat chwytu
@ VSTD06L070S04-S 6 6 70 S04 Stal
VSTD08L070S05-S 8 8 70 S05 Stal
VSTD10L080S06-S 10 10 80 S06 Stal
VSTD12L090S08-S 12 12 90 S08 Stal
VSTD16L100S10-S 16 16 100 S10 Stal

Do chwytéw VSTD zalecane sa gtowiczki VTB T do rowkéw

Jezeli z chwytem VSTD stosowane sa inne gtowiczki, gtebokos¢ skrawania musi by¢ mniejsza niz maks. ap w kazdej gtowiczce.
Chwyt typu VSTD nie posiada zewnetrznego luzu, dlatego moze on kolidowac¢ z obrabianym przedmiotem.
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VAD**-M...

Adapter przejsciowka TungFlex

CRKS
(0]}
o n % E
o % 8
A A Oy A ’
LB LF | Ls ]
‘ CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie BD DCSFMS LF LS LB CRKS CRKSMS H Materiat chwytu
VAD130L016S08-S-M8 1.7 13 16 17.5 6 S08 M8 11 Stal
VAD130L025508-S-M8 1.7 13 25 17.5 20 S08 M8 11 Stal
VAD180L020S08-S-M10 1.7 18 20 20 12 S08 M10 13 Stal
VAD180L025508-S-M10 1.7 18 25 20 15 S08 M10 11 Stal
VAD210L020S08-S-M12 1.7 21 20 20 10 S08 M12 12.75 Stal
VAD210L025S08-S-M12 1.7 21 25 20 13 S08 M12 12.75 Stal
VER...
Prosta szyjka z tulejkg ER11/16
CRKS = Wielkos¢ ztacza gwintowego
Oznaczenie SS BD LF CRKS Materiat chwytu
2 VER11AL006S04-S ER11 5.8 6 S04 Stal
@ VER11AL006S05-S ER11 7.9 6 S05 Stal
VER11CL006S05-S (1) ER11 7.92 6 S05 Stal
@@» VER11AL020S05-S ER11 7.9 20 S05 Stal
VER11CL020S05-S (1) ER11 7.92 20 S05 Stal
@ VER16AL012S05-S ER16 7.9 12 S05 Stal
VER16CL012S05-S (1) ER16 7.92 12 S05 Stal
@@» VER16AL020S05-S ER16 7.9 20 S05 Stal
VER16CL020S05-S (1) ER16 7.92 20 S05 Stal
@ VER16AL010S06-S ER16 9.9 10 S06 Stal
VER16CL010S06-S (1) ER16 9.92 10 S06 Stal
@@ VER16AL020S06-S ER16 9.9 20 S06 Stal
VER16CL020S06-S (1) ER16 9.92 20 S06 Stal
@ VER16AL006S08-S ER16 11.6 6 S08 Stal
VER16CL006S08-S (1) ER16 11.6 6 S08 Stal
@» VER16AL020S08-S ER16 11.6 20 S08 Stal
VER16CL020S08-S (1) ER16 11.6 20 S08 Stal

(1) Przestanie by¢ produkowana w 2021
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Frezowanie walcowo-czotowe
VEH, VEE: 3 rowki, VED / VEE: 4 rowki, VEE-I,

VED-R
Predkos$¢ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) Glebokos¢ Szerokos¢
1ISO Materiat obrabiany =~ Twardos$¢é skra%ama Srednica narzedzia: DC (mm) skr;v;aama skrgvgma
(m/min.) 5 6 8 10 12 16 20 25 32 (mm) (mm)
Stal weglowa
0.08- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 0.1- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
S45C, S55C, etc. -300HB 80 - 180
C45, C55, etc. 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 017 017 0.18 DC DC
Stal stopowa
0.03- 0.03- 0.05- 0.07- 008- 0.09- 01- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
SCM440, SCr420, etc. -300HB 60 - 140
. 42CrMod, 20074, otc, 007 007 009 012 013 015 017 017 018 DC DC
Stal wstepnie hartowana 30-40 60 - 120 0.03- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 01- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
PX5, NAK80, etc. HRC 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 017 017 0.18 DC DC
Stal nierdzewna
smoSicac: oo0ms -0 D02 0020 008 DO 008 0m- o1 o1 01 0ox 03
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc. : : : : : : : : :
oo szare 150-250 g0 oop 003~ 003- 005- 007- 008- 009- 01- 01- 01- 06x 0.25x
. 250. 300, eto. ’GGQSO’GG.SOO a6, HB 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 0.17 0.17 0.18 DC DC
Ze'p’z’:%j;%m;fc""”e 150-250 g0 o00 0.03- 003- 005- 007- 008- 009- 01- 01- 01- 06x 025x
450-10S. etc. G’GGLiSO o) HB 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 017 017 0.18 DC DC
Stopy aluminium _ 200 - 700 0.03- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 01- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
. Si<13% 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 017 017 0.18 DC DC
Stopy aluminium _ 100 - 300 0.083- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 0.1- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
Si>13% 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 0.17 0.17 0.18 DC DC
Stopy tytanu _ 40 - 80 0.03- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 01- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
Ti-6Al-4V, etc. 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 0.17 0.17 0.18 DC DC
Stopy zaroodporne _ 20 - 40 0.08- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 01- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
Inconel 718, etc. 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 017 017 0.18 DC DC
Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc. 40 - 50 40 - 80 0.08- 0.03- 0.05- 0.07- 0.08- 0.09- 0.1- 0.1 - 0.1 - 0.6x 0.25x
H 55NiCrMoV7, etc. HRC 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 017 017 0.18 DC DC
ool hartowana 50-60 o, o 003- 003- 005- 007- 008- 009- 01- 01- 0i- 06x 025x
e L HRC 0.07 0.07 0.09 0.12 0.13 0.15 0.17 0.17 0.18 DC DC
HS6-5-2, etc.
VED: 7, 9 rowkow
Predkos¢ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) Gighokos¢ Szerokosé
ISO Materiat obrabiany =~ Twardos¢ skra‘;\‘l:ama Srednica narzedzia: DC (mm) skr;vgma skr;mgma
(m/min.) 8 10 12 16 20 25 (mm) (mm)
Stopy tytanu 0.6x 0.02x
Ti-6AI-4V, etc. - 60-120 0.05-0.09 0.07-0.12 0.08-0.13 0.09-0.15 0.1-0.17 0.1-0.17 DC DC
Stopy zaroodporne 0.6x 0.02 x
Inconel 718, etc. = 30-60 0.05-0.09 0.07-0.12 0.08-0.13 0.09-0.15 0.1-0.17 0.1-0.17 DC DC
Stal hartowana
SKDS, SKT4, etc. PR 80-160 0.05-009 007-012 008-0.13 009-015 0.1-047 01-017 OoX 0f2%
H 55NiCrMoV?7, etc.
Stal hartowana 50 - 60 06x 0.02x
SKD11, SKH51, etc. HRC 40-90 0.05-0.09 0.07-0.12 0.08-0.13 0.09-0.15 0.1-0.17 0.1-0.17 If)C .DC
HS6-5-2, etc.
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Frezowanie rowkow
VEH, VEE: 3 rowki, VED/VEE: 4 rowki, VEE-I,

Predkos¢ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) Gtebokosé
ISO Materiat obrabiany =~ Twardos¢ skra%ama Srednica narzedzia: DC (mm) skrawania ap
(m/min.) 5 6 8 10 12 16 20 25 32 (mm)
Stal weglowa
0.03- 003- 0.03- 004- 0.05- 0.06- 007- 007- 0.07-
S45C, S55C, efc. -300HB 50 -70 0.5xDC
045, CB5, et 004 004 004 005 0068 008 0. 0.1 0.1
Stal stopowa
0.03- 0.03- 0.03- 004- 0.05- 0.06- 007- 007- 0.07-
SCM440, SCr420, etc. -300HB 40 - 80 0.5x DC
. 42CrMod, 20014, otc, 004 004 004 005 006 008 0.1 0.1 0.1
Stal wstepnie hartowana ~ 30-40 0,0 003- 003- 003- 004- 005- 006- 007- 007- 007- (. o
PX5, NAKS0, etc. HRC 004 004 004 005 006 008 0. 0.1 0.1 :
Stal nierdzewna
0.03- 003- 003- 004- 005- 006- 007- 007- 0.07-
SUS304, SUS316, etc. -200HB  30-60 0.5x DC
X5CINI18.9, XEGrNIMo17-13-2, efc. 004 004 004 005 006 008 0. 0.1 0.1
Zeliwo szare
150 - 250 0.03- 0.03- 0.03- 004- 0.05- 0.06- 007- 007- 0.07-
FG250, FC300, efc. 50 - 120 0.5x DC
. 250,300, oto, GGP50, 66300, etc.  HB 0.04 004 004 005 006 008 0.1 0.1 0.1
Zeliwo sferoidalne
o U g 0% OE- Gm- 004 O G- DO G0 0N o
450-108, etc., GGG450, etc. ; : : : : : :
Stopy aluminium 0.03- 003- 003- 004- 005- 006- 007- 007- 0.07-
. Si < 13% - 180-400 04 004 004 005 006 008  O0A 01 0.1 LBl
Stopy aluminium 0.03- 003- 0.03- 004- 005- 0.06- 007- 007- 0.07-
Si = 13% - 70-200 o4 004 004 005 006 008 01 01 01 Lzt
Stopy tytanu 0.03- 003- 003- 004- 005- 006- 007- 007- 0.07-
Ti-6AI-4V, etc. - 20-40 glo4 004 004 005 006 008 0.1 0.1 0.1 D e
Stopy zaroodporne i 10-20 003- 003- 003- 004- 005- 006- 007- 007- 007- o o
Inconel 718, etc. 004 004 004 005 006 008 0.1 0.1 0.1 :
Stal hartowana
SESim 00 o QI 00 DB G 00 Qm 00T DO 00T-  g5ypc
H 55NiCrMoV?7, etc. : : : : : : : : :
Stal hartowana
50 - 60 0.03- 0.03- 0.03- 004- 0.05- 0.06- 007- 007- 0.07-
SR, S, G HRc  19-30  gosa 004 004 005 006 008 01 01 01 Lzt

HS6-5-2, etc.
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Frezowanie czotowe

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

VFM
s";%%'v(ggg Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) Glebokos¢  Szerokosé
ISO Materiat obrabiany Twardosé Srednica narzedzia: DC (mm) skrawania skrawania
Ve ap (mm) ae (mm)
(m/min.) 12 16 20 25
Stal weglowa
S45C, S55C, etc. - 300 HB 80 - 180 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 x DC
C45, C55, etc.
Stal stopowa
. SCM440, SCr420, etc. - 300 HB 60 - 140 0.08-0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 x DC
42CrMo4, 20Cr4, etc.
Stal wstepnie hartowana 544 jpc §0-120  0.08-013  0.09-015 04 -017 01-0.17 1 0.7xDC
PX5, NAK8O, etc. - - Hut= Lk Aiel=k all oGk all Sk X
Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 40-100 0.08 - 0.13 0.09-0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 xDC
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB 80 - 200 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 x DC
. 250, 300, etc., GG250, GG300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc. 150 - 250 HB 80 - 200 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 01 -0.17 01-0.17 1 0.7 xDC
450-108S, etc., GGG450, etc.
Stopy aluminium
Si < 13% - 200 - 700 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 x DC
. Stopy aluminium
Si>13% - 100 - 300 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 xDC
Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc. - 40 - 80 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 xDC
Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc. - 20-40 0.08 - 0.13 0.09-0.15 0.1 -0.17 0.1-0.17 1 0.7 x DC
Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc. 40 - 50 HRC 40 - 80 0.08 - 0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 x DC
H 55NiCrMoV?7, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc. 50 - 60 HRC 20-60 0.08-0.13 0.09 - 0.15 0.1 -0.17 0.1 -0.17 1 0.7 xDC
HS6-5-2, etc.
Frezowanie z duzym posuwem
VFX: 4, 6 rowkdow
. 210 212 016 220 Szerokosé
Predkos¢ - skrawania

ISO  Materiat obrabiany  Twardo$é v
c
(m/min.)
Stal weglowa
S45C, S55C, etc. - 300 HB 100 - 200
C45, C55, etc.

Stal stopowa
SCM440, SCr420, etc.
42CrMo4, 20Cr4, etc.

-300HB 80 -180

Stal wstepnie hartowana
PX5, NAK8O, etc.

30- 40
HRC 80 - 160
Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare
FC250, FC300, etc.
250, 300, etc., GG250, GG300, etc.

Ductile cast iron
FCD450, etc.
450-108S, etc., GGG450, etc.

-200HB 60 -100

150 - 250
HB 100 - 220

150 - 250
HB 100 - 220

Stopy tytanu

Ti-6A-4V, etc. - 40 - 80

S

Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc. - 20-40
Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc.
55NiCrMoV7, etc.

Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc.
HS6-5-2, etc.

40 - 50

HRC 40 - 80

50 - 60

HRC 20 -60

Nalezy pamigtac, ze posuw na ostrze nie powinien przekracza¢

_skrawania Posuw Giebokos¢ Posuw GiebokoS¢ Posuw Giebokos¢ Posuw Gigbokos¢

na ostrze skrawania na ostrze skrawania na ostrze skrawania na ostrze skrawania

fz (mm/ fz (mm/ fz (mm/ fz (mm/
ost) 2P (mm) ost) 2P (mm) ost) 2P (mm) ost) 2P (mm) (mm)
03-07 05 04-08 05 05-09 075 06-1 1 Ob%x
0.6 x
02-06 05 03-07 05 04-08 075 05-09 1 o
0.6 x
02-05 04 02-05 04 03-06 05 03-06 075 08
02-06 04 02-06 04 03-07 05 03-07 075 O&X
0.6 x
03-07 05 04-08 075 05-09 075  0.6-1 1 ok
0.6 x
02-06 05 03-07 075 04-08 075 05-09 1 ok
02-05 04 02-05 04 02-06 05 02-06 05 C22X
01-03 03 01-03 03 01-03 04 01-03 04 O'ng
02-04 03 02-04 03 03-05 04 03-05 04 52X
01-02 02 01-02 02 01-08 03 01-03 03 2

maksymalnej wartosci posuwu dla kazdego produktu.
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TUNGMEISTER

Obrébka ksztattowa zgrubna

VBD-BG, VBE-BGA

ISO Materiat obrabiany

Stal weglowa
S45C, S55C, etc.
C45, C55, etc.
Stal stopowa
SCM440, SCr420, etc.
42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal wstgpnie hartowana
PX5, NAK80, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare
FC250, FC300, etc.

250, 300, etc., GG250, GG300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc.
450-10S, etc., GGG450, etc.

Stopy aluminium
. Si<13%
Stopy aluminium
Si=13%

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc.

Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc.
H 55NiCrMoV7, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc.
HS6-5-2, etc.

VBD-BG, VBE-BGA

ISO Materiat obrabiany

Stal weglowa
S45C, S55C, etc.
C45, C55, etc.
Stal stopowa
SCM440, SCr420, etc.
42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal wstepnie hartowana
PX5, NAK80, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare
FC250, FC300, etc.

250, 300, etc., GG250, GG300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc.
450-10S, etc., GGG450, etc.

Stopy aluminium
. Si<13%
Stopy aluminium
Si=13%

Stopy tytanu
s Ti-6Al-4V, etc.
Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc.

Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc.
H 55NiCrMoV?7, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc.

Predko$¢ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) GlebokosE  pyqyy,
Twardosé skra%ama Srednica narzedzia: DC (mm) skr;vgma zpuecroyf:’:%
(m/min) 5 6 8 10 12 16 20 25  (mm) 't
003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
-800HB 100-200 57 g7 008 01 011 0413 015 0415 DC  DC
003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
-300HB 80-180 57 g7 008 01 0.11 013 015 0415 DC  DC
30- 40 003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
80 - 160
HRC 007 007 008 01 011 0413 015 015 DC DC
003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
-200HB 60-100 457 go7 o008 01 0.11 013 015 015 DC  DC
150-250 |00 ,o0 003- 0.03- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
HB 007 007 008 01 011 0413 015 015 DC DC
150-250 (o0 550 003-  003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
HB 007 007 008 01 0.11 013 015 015  DC DC
© s00.700 003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
007 007 008 01 011 0413 015 015 DC DC
400300 003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 04x
007 007 008 01 011 013 015 015  DC DC
i 40.g0 003~ 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 02x
007 007 008 01 011 0413 015 015 DC DC
) s0.40 003~ 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 02x
007 007 008 01 0.11 013 015 015 DC DC
40-50 0 g0 003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 02x
HRC 007 007 008 01 011 0413 015 015 DC DC
50-60 o, o 003- 003- 004- 005- 006- 007- 008- 008- 03x 02x
HRC 007 007 008 01 0.11 013 015 015 DC DC
Obrébka ksztattowa wstepnie wykanczajaca i wykanczajaca
Predkos¢ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) GlghokosE  pogyy
Twardos¢ skra%ama Srednica narzedzia: DC (mm) skr;vgma ey
(m/min) 5 6 8 10 12 16 20 25  (mm) 't
004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  041- 01x 045x
-800HB 120-250 559 glog 011 012 013 016 018 0418 DC  DC
004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  041- 0ix 045x
-800HB 100-220 59 ggg 011 012 013 016 018 018 DC  DC
30-40 400 pop 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01- 0ix 015x
HRC 009 009 011 012 013 016 018 018 DC DC
004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  041- 0ix 045x
-200HB 80-120 59 gog 011 012 013 016 018 018 DC  DC
150 - 250 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  041- 01x 045x
120 - 280
HB 009 009 011 012 013 016 018 018 DC DC
150 - 250 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  04- 0ix 045x
120 - 280
HB 009 009 011 012 013 0.6 018 018  DC DC
_ a00.1000 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01-  01x 015x
009 009 011 012 013 016 0418 018  DC DC
 is0.400 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01- 0ix 015x
009 009 011 012 013 016 018 018  DC DC
i 50.100 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01- 008x 01x
009 009 011 012 013 016 018 018  DC  DC
) s0.50 004~ 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01- 008x 01x
009 009 011 012 013 016 018 018 DC DC
40-50 oo oo 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01- 008x 0dx
HRC 009 009 011 012 013 016 018 018  DC  DC
50-60 gy g 004- 004- 006- 007- 008- 009- 01-  01- 008x 01x
HRC 009 009 011 012 013 016 018 018  DC  DC

HS6-5-2, etc.
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ORGE

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

Obroébka ksztattowa

VBO, VBN, VBL
Predkosé P'osuw na ostrze: fz (mm/ost.) Wysoko§é
1SO Materiat obrabiany Twardosé skrawania Srednica narzedzia: DC (mm) sladow
Stal niskoweglowa
S45C, S55C, etc. - 300 HB 100 - 200 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
C45, C55, etc.
Stal wysokoweglowa
. SCM440, SCr415, etc. - 300 HB 80 - 180 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
42CrMo4, 15Cr3, etc.
S RO R 30 - 40 HRC 80 - 160 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1

PX5, NAK8O0, etc.

Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 60 - 100 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
X5CrNi18-9, X56CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare

FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB 100 - 220 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
. 250, 300, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD400, etc. 150 - 250 HB 100 - 220 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
400-15S, etc.
ity el = 200 - 700 0.05-0.1 0.06-0.11 0.07 - 0.13 0.1
. Si< 13%
Stopy aluminium
Si >13% - 100 - 300 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.18 0.1
Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc. - 40 - 80 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
Sieley) e el = 20 - 40 0.05-0.1 0.06-0.11 0.07 - 0.13 0.1
Inconel718, etc.
Stal hartowana
SKD61, SKT4, etc. 40 - 50 HRC 40 - 80 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1
H X40CrMoV5-1, 55NiCrMoVe, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH, etc. 50 - 60 HRC 20 -60 0.05-0.1 0.06 - 0.11 0.07 - 0.13 0.1

X153CrMoV12, HS18-0-1, etc.
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TUNGMEISTER

Fazowanie i pogtebianie (frezowanie, fazowanie z posuwem w osi Z)

VCA
. . - Predkos¢ skrawania Posuw na ostrze
Materiat obrabian Twardosé .
ISO v Vc (m/min.) fz (mm/ost.)
Stal weglowa
S45C, S55C, etc. - 300 HB 60 - 100 0.03 - 0.06
C45, C55, etc.
Stal stopowa
. SCM440, SCr420, etc. - 300 HB 50 -80 0.08 - 0.06
42CrMo4, 20Cr4, etc.
Stal wstepnie hartowana
PX5, NAKSO, etc. 30 - 40 HRC 40-70 0.038 - 0.06
Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 30-50 0.03 - 0.06
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB 80 - 120 0.038 - 0.06

250, 300, etc., GG250, GG300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc. 150 - 250 HB 80 - 120 0.03-0.06
450-108S, etc., GGG450, etc.

Stopy aluminium - 100 - 200 0.04 -0.08
Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc. - 30 - 50 0.025 - 0.05
Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc. - 20-40 0.02 - 0.04
Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc. 40 - 50 HRC 30 - 50 0.025 - 0.05
H 55NiCrMoV?7, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc. 50 - 60 HRC 20 -40 0.02 - 0.04
HS6-5-2, etc.
Nawiercanie
VDS
. . s Predkos¢ skrawania Posuw
ISO Materiat obrabiany Twardosé Ve (m/min.) f (mm/obr.)
Stal weglowa
S45C, S55C, etc. - 300 HB 60 - 100 0.06 - 0.12
C45, C55, etc.
Stal stopowa
. SCM440, SCr420, etc. - 300 HB 50 - 80 0.06 - 0.12
42CrMod4, 20Cr4, etc.
Stal wstepnie hartowana
PX5. NAKSO, etc. 30 - 40 HRC 40-70 0.06 - 0.12
Stal nierdzewna
M SUS304, SUS316, etc. - 200 HB 30 - 50 0.06 - 0.12
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.
Zeliwo szare
FC250, FC300, etc. 150 - 250 HB 80 - 120 0.06 - 0.12

250, 300, etc., GG250, GG300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc. 150 - 250 HB 80 - 120 0.06 - 0.12
450-108, etc., GGG450, etc.

Stopy aluminium - 100 - 200 0.08 -0.16
Stopy tytanu
Ti-6AI-4V, etc. - S = 0.05- 01
Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc. - 20-40 0.04-0.08
Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc. 40 - 50 HRC 30-50 0.05-0.41
H 55NiCrMoV?7, etc.
Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc. 50 - 60 HRC 20-40 0.04 - 0.08
HS6-5-2, etc.
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Nawiertak
VDP

ISO Materiat obrabiany

Stal weglowa
S45C, S55C, etc.
C45, C55, etc.

Stal stopowa
. SCM440, SCr420, etc.
42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal wstepnie hartowana
PX5, NAK80, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare
FC250, FC300, etc.
250, 300, etc., GG250, GG300, etc.

Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc.
450-108S, etc., GGG450, etc.

Stopy tytanu
Ti-6Al-4V, etc.

S

Stopy zaroodporne
Inconel 718, etc.

Stal hartowana
SKD6, SKT4, etc.
H 55NiCrMoV?7, etc.

Stal hartowana
SKD11, SKH51, etc.
HS6-5-2, etc.

Twardoscé

- 300 HB

- 300 HB

30 - 40 HRC

-200 HB

150 - 250 HB

150 - 250 HB

40 - 50 HRC

50 - 60 HRC

Predkos¢ skrawania
Vc (m/min.) VDP107

40 - 80

30-50

20 -30

15-25

60 -100

60 - 100

15-25

10-20

15-25

10-20

Posuw : f (mm/obr.)

TUNGALOY

ACCELERATED MILLING

ORGE

VDP165

0.025 -
0.05

0.025 -
0.05

0.025 -
0.05

0.02 -
0.04

0.025 -
0.05

0.025 -
0.05

0.01 -
0.02

0.01 -
0.02

VDP207

0.025 -
0.05

0.025 -
0.05

0.025 -
0.05

0.02 -
0.04

0.025 -
0.05

0.025 -
0.05

0.015 -
0.03

0.015 -
0.03

VDP324/ VDP409 /
VDP328 VDP412

0.04 -
0.08

0.04 -
0.08

0.04 -
0.08

0.04 -
0.08

0.05-0.09

0.04 -
0.08

0.04 -
0.07

0.08 -
0.06

0.04 -
0.07

0.08 -
0.06

0.05-041

0.05-0.1

0.05-041

0.05-041

0.07 -
0.012

0.05-041

0.04 -
0.07

0.03 -
0.06

0.04 -
0.07

0.03 -
0.06

VDP509 /
VDP513

0.05 - 0.1

0.05-0.1

0.05 - 0.1

0.05-01

0.04 -
0.07

0.03 -
0.06

0.04 -
0.07

0.08 -
0.06
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DDMDRILL

[ Wiercenie |

SERIA NAJMNIEJSZYCH NA SWIECIE
WYMIENNYCH KONCOWEK DO WIERTEL

DODAJ znakomitg wydajnos¢ przy wierceniu matych otworow




' ‘1 ACCELERATED HOLEMAKING
|

- Mozliwos¢ stosowania chtodzenia - Zapewnia lepsze tolerancje otworow
wewnetrznego zapewnia doskonate niz wiertta monolityczne.
odprowadzanie wiorow oraz diugg - Dostepne sa dwa rodzaje wymiennych
| przewidywalng trwatos¢ narzedzia. korncowek.

Dostepne

Koncowki

- DMP

Koncowka ogdlnego przeznaczenia idealna do
réznych zastosowan obrébki otwordw
DC =04 - 265.9 mm !

-DMC DMP e\
Dokfadna koncowka z ostrzem centrujgcym \
DC = 24 - 5.9 mm

Mata koncdédwka wymienna jest
dostarczana w dedykowanym

Korpusy wiertet kluczu przyjaznym dla

uzytkownika, umozliwiajac tatwy
- TID-R: Chwyt walcowy i pewny montaz z pominigciem
Dostepne w dtugosciach 3xD i 5xD DMC czasu ustawiania.
Gatunki

- AH725: Wszechstronny gatunek o dobrej rownowadze odpornosci
na zuzycie i pekanie

- AH9130: Gatunek odporny na zuzycie, zapewniajgcy dtugg trwatoS¢  Zeskanujkod QR,

aby dowiedzie¢

narzedzia sie wiecej o tym

narzedziu!

Tungaloy | 141

Wiercenie I



EISTER

ADDMDRILL

Il KORPUSY WIERTEL
TID-R L/D=3

Wiertto z wymiennymi koncowkami

il @

‘ OAL N

n

Ef

=

21

o

[a]

* Chwyt walcowy
OAL
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP DMC  Wielkosé gniazda  Korcéwka

TIDO40R06-3"*  4-44 6 12.62 35 57.7 58.11 4 DM*040 - DM*044
TID045R06-3 45-49 6 14.16 35 59.65 59.91 45 DM*045 - DM049
TIDO50R06-3 . 5-54 6 15.73 35 61.35 61.79 5 DM*050 - DM*054
TIDO55R06-3 55-59 6 17.31 35 64 64.32 55 DM*055 - DM059

** Bedzie dostepne w grudniu 2021

Graahiten iEmar] - Tolerancja - Dtugos¢ catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od geometrii koncowki.

¢ Srednicy otworu* - W przypadku stosowania wigkszego posuwu nalezy pamietaé o zapewnieniu podparcia korica wiertta poprzez umieszczenie $ruby

+0.04/0 re.gulacyjnej wysiegu w uchwycie narzegdziowym. Zapobiegnie to wepchnigciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas
wiercenia.

*Tylko do celéw poréwnawczych - Podczas regulacji trzpienia wewnatrz uchwytu w celu uzyskania wymaganego wysiegu wiertta nalezy zwrdcié uwage, aby diugosé
chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie byta mniejsza od minimalnej dtugosci mocowania (LSCN) podanej przez dostawce.

TID-R L/D=5

Wiertto z wymiennymi koncowkami

. OAL _
2
Or i —
R 21
LU LS a
* Chwyt walcowy
OAL
Oznaczenie DC DCONMS LU LS DMP DMC Wielkos$¢ gniazda Koncéwka
TID040R06-5** 6 20.62 35 65.7 66.11 4 DM*040 - DM044
TID045R06-5 45-49 6 23.16 35 68.65 68.91 45 DM*045 - DM049
TIDO50R06-5 . 5-54 6 25.73 35 713 7164 5 DM050 - DM*054
TID055R06-5 55-59 6 28.31 35 74.15 74.47 5.5 DM-055 - DM*059

** Bedzie dostepne w grudniu 2021

Graahiten el Tolerancja - Dtugos¢ catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od geometrii koncowki.

¢ Srednicy otworu* - W przypadku stosowania wigkszego posuwu nalezy pamietaé o zapewnieniu podparcia korica wiertta poprzez umieszczenie $ruby

+0.05/0 relgulacyjnej wysiegu w uchwycie narzedziowym. Zapobiegnie to wepchnigciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas
wiercenia.

*Tylko do celéw poréwnawczych - Podczas regulacji trzpienia wewnatrz uchwytu w celu uzyskania wymaganego wysiegu wiertta nalezy zwrdcié uwage, aby diugosé
chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie byta mniejsza od minimalnej dtugosci mocowania (LSCN) podanej przez dostawce.
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B KONCOWKI WYMIENNE

DMP Ogdlnego przeznaczenia

i

DMC Wiercenie doktadne

ACCELERATED HOLEMAKING

Bl sta Bl sta *
M Stal nierdzewna M Stal nierdzewna
Zeliwo Zeliwo *
Niezelazne Niezelazne
Superstopy Superstopy
H  Materiaty hartowane % : Pierwszy wybér H  Materiaty hartowane % : Pierwszy wybor
Pokrywane Pokrywane
o
Oznaczenie | DC | LPR |&Q PL Korpus Oznaczenie | DC | LPR |& PL Korpus
= £
< <
DMP040* 4 31 | @ 0.62 TID*040... DMCO040* 4 351 | @ 0.86 TID*040...
DMPO041* 4.1 31 | @ 0.64 TID*040... DMC041* 41 | 351 |@ 0.88 TID*040...
DMPO042* 4.2 31 | @ 0.66 TID*040... DMC042* 42 | 351 |@ 0.9 TID*040...
DMP043* 4.3 31 | @ 0.67 TID*040... DMC043* 43 | 351 |@ 0.92 TID*040...
DMP044* 4.4 31 | @ 0.69 TID*040... DMC044* 44 | 351 |@ 0.94 TID*040...
DMP045 45 | 355 | @ 0.66 TID*045... DMC045* 45 | 381 |@ 0.97 TID*045...
DMP046 46 | 355 |@ 0.68 TID*045... DMC046* 46 | 381 |@ 0.99 TID*045...
DMP047 47 | 355 |@ 0.70 TID*045... DMC047* 47 | 381 |@ 1.01 TID*045...
DMP048 48 | 355 |@ 0.71 TID*045... DMCO048* 48 | 381 |@ 1.03 TID*045...
DMP049 49 | 355 |@ 0.73 TID*045... DMC049* 49 | 381 |@ 1.05 TID*045...
DMPO050 5 37 | @ 0.73 TID*050... DMCO050 5 414 | @ 1.09 TID*050...
DMPO051 5.1 37 | @ 0.75 TID*050... DMCO051 51 | 414 | @ 1.11 TID*050...
DMP052 5.2 37 | @ 0.77 TID*050... DMC052 52 | 414 | @ 1.13 TID*050...
DMP053 5.3 37 | @ 0.78 TID*050... DMCO053 53 | 414 | @ 1.15 TID*050...
DMP054 5.4 37 | @ 0.8 TID*050... DMCO054 54 | 414 | @ 1.17 TID*050...
DMPO055 55 | 385 |@ 0.81 TID*055... DMCO055 55 | 417 | @ 1.22 TID*055...
DMP056 56 | 385 |@ 0.83 TID*055... DMCO056 56 | 417 | @ 1.24 TID*055...
DMP057 57 | 385 | @ 0.85 TID*055... DMCO057 57 | 417 | @ 1.26 TID*055...
DMP058 58 | 385 |@® 0.86 TID*055... DMCO058 58 | 417 | @ 1.28 TID*055...
DMP059 59 | 385 |@ 0.88 TID*055... DMC059 59 | 417 | @ 1.3 TID*055...
04 - 5.9 = Opakowanie po 2 szt. ® : Nowy 04 - 5.9 = Opakowanie po 2 szt. @ : Nowy

nicy koncowki

A Tolerancja sred-

+0.018/0

* Bedzie dostepne w grudniu 2021

nicy koncowki

e e e Tolerancja sred-

+0.018/0

* Bedzie dostepne w grudniu 2021
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EISTER

ADDMDRILL

I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Posuw: f (mm/obr.)

ISO Materiat obrabiany Predko$¢ skrawania DC (mm)

Ve (m/min.) 04 -4.4 04.5 - 4.9 05 -5.9

Stale niskoweglowe (C < 0,3)
S§S400, SM490, S25C, etc. 80 - 140 0.04 - 0.07 0.04 - 0.08 0.07-0.13
C15E4, E275A, E355D, etc.

Stale wysokoweglowe (C > 0,3)
S45C, S55C, etc. 70-120 0.04 - 0.07 0.04-0.08 0.07-0.13

. C45, C55, etc.

Stale niskostopowe

SCM415, etc. 70-120 0.04 - 0.06 0.05-0.08 0.07 - 0.13
18CrMo4, etc.

Stale stopowe

SCM440, SCr420, etc. 40 - 90 0.04 -0.07 0.05-0.08 0.07-0.13
42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal nierdzewna
SUS304, SUS316, etc.
M X5CrNH8.9, 30 - 70 - = 0.04 - 0.08

X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwa szare

FC250, etc. 80 - 180 0.04 - 0.08 0.04-0.08 0.1-0.15
GG25, etc.

Zeliwa sferoidalne

FCD700, etc. 80 - 140 0.04 - 0.08 0.04 - 0.08 0.1-0.15
GGG70, etc.

Stopy aluminium
ADC12, etc. 80 - 220 = = o
AlISi11Cus3, etc.

Stopy tytanu

Ti-6AI-4V, etc. Ay =40 - - -
Stopy na bazie niklu 20-50 - - -
Stal hartowana 20-50 - - -
- Parametry skrawania w powyzszej tabeli dotycza typowych warunkéw obroébki - Srednica obrabianego otworu moze ulec zmianie w zaleznosci od sztywnosci
- Warunki skrawania moga ulec zmianie ze wzgledu na sztywno$¢ i moc maszyny obrabiarki lub parametréw skrawania

oraz materiat obrabianego przedmiotu.
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B PRZEWODNIK UZYTKOWANIA WIERTEL

Sposdb montazu koricéwki wymiennej Ograniczenia dotyczace wiercenia

ACCELERATED HOLEMAKING

wejscie
pod katem

\ wyjscie pod katem

\

J

skrzyzowane
otwory

Maks. 0.02 mm

L

Zalecenia dotyczace chiodziwa

liteymin Wydatek chfodziwa

10
5q

bar Minimalne ci$nienie chtodziwa

4 45 4.9
Srednica wiertta (mm)

124
10
7
5
4 45 4.9

Srednica wiertta (mm)

Obrébka na sucho
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DRILLMEISTER

[ Wiercenie \

SYSTEM WIERTEL Z WYMIENNYMI
KONCOWKAMI ZAPEWNIA NAJWYZSZA

WYDAJNOSC WIERCENIA | DELUGA
ZYWOTNOSC NARZEDZI

DODAJ wyzszg wydajnos¢ w operacjach wiercenia

<l g WP,
'_:‘ ___‘!. ‘:’:_:_ = ,.ﬁ' - . ’?_ —-—
F = N
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- Szybka wymiana koncowki wiertta skraca
czas przestoju maszyny.

- Koszty magazynowania i zarzadzania narze-
dziami sg znacznie zredukowane, poniewaz nie
ma potrzeby ponownego szlifowania wiertet.

Dostepne

Koncoéwki

- DMP

Koncowka ogdlnego przeznaczenia, idealna
do réznych zastosowan

DC =06 - 225.9 mm

-DMC

Dokfadna koncowka z podwajna tysinka prowadzacg

i ostrzem centrujgcym
DC = 26 - 825.9 mm
- DMF

Koncowka z katem krawedzi 180° do pogtebiania

i wiercenia otwordow z ptaskim dnem
DC = 26 - 825.9 mm
- DMH

Koncodwka ogdlnego przeznaczenia z ulepszong

krawedzig thaca
DC =210 - 219.5 mm
- DMN

Koncowka z ostrymi krawedziami do mat. niezelaznych

DC =210 - 19.5 mm
Gatunki

- AH725: Wszechstronny gatunek z dobrg réwnowaga odpornosci

ACCELERATED HOLEMAKING

- Korpusy wiertet oferowane sg w sze-
rokim zakresie rozmiardw i typow,
umozliwiajgc optymalny montaz narze-
dzia w celu bezpiecznego i wydajnego
wiercenia.

Korpusy wiertet

- TID-F: Typ z kotnierzem, dostepny w diugo-
Sciach 1.5xD, 3xD, 5xD i 8xD

- TID-R: Uchwyt walcowy, dostepny w dtugo-
Sciach 3.5xD, 6xD, 8xD i 12xD

- TIDC: dostepny w diugosciach 3xD i 5xD nada-
je sie do uzycia z uchwytem fazujacym TIDCF.

- Uchwyt do fazowania TIDCF: Dostepny
z 3 rodzajami ptytek o katach fazowania 30°,
45° i 60°.

DMC

DMF DMH

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!

na zuzycie i pekanie, idealny dla wszystkich grup materiatowych
- AH9130: Gatunek odporny na zuzycie, zapewniajgcy dtuga trwatos¢ narzedzia
- KS15F: Zaprojektowany do obrobki materiatéw niezelaznych
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DRILLMEISTER

Il KORPUSY WIERTEL

TID-F L/D=1.5

Wiertto z wymiennymi korncéwkami

DCSFMS

. OAL ;}
N ‘“éf
1)
2] |
e &}
a
LU - L, LS
OAL

Oznaczenie DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF
TIDOBOF12-1.5 - 12 16 10 45 67.85 68 67.01
TIDOB5F12-1.5 6.5-6.9 12 16 11 45 68.9 69.05 68.03
TIDO70F12-1.5 paEam 2 16 12 45 69.95 70.4 69.08
TIDO75F12-1.5 75-79 12 16 13 45 70.7 71.15 69.83
TIDO8OF12-1.5 [Temee 2 16 14 45 72.25 72.4 71.39
TIDO9OF12-1.5 9-99 12 16 16 45 74.15 743 73.11
TID100F16-1.5 - 10-109 16 20 17 48 79.05 79.67 77.72
TID110F16-1.5 11-11.9 16 20 19 48 80.95 81.6 79.4
TID120F16-1.5 (254280 16 20 20 48 828 8343  81.21
TID130F16-1.5 13-13.9 16 20 22 48 84.9 85.65 83.03
TID140F16-1.5 [Hasiaes 16 20 24 48 88.95 89.76 86.96
TID150F20-1.5 15-15.9 20 25 26 50 96.03 96.94 93.93
TiD160F20-1.5  [NHEEHEN 20 25 27 50 9.1 10007  96.84
TID170F20-1.5 17-17.9 20 25 29 50 1022 10318  99.65
TID180F25-1.5 [igsiger o 32 30 56 1113 11235 10845
TID190F25-1.5 19-19.9 25 32 33 56 1143 11541 111.29
TID200F25-1.5 2092080 o5 32 34 56 117.4 11862 11512
TID210F25-1.5 21-21.9 25 32 36 56 12048 1217 118.04
TID220F25-1.5 2msen o 32 37 56 12356  124.84  120.86
TID230F32-1.5 23-23.9 32 42 39 60 13063  132.01 12778
TID240F32-1.5 [amzaey a2 42 40 60 1337 13511  130.71
TID250F32-1.5 25-25.9 32 42 43 60 136.8 13828  133.65

Wielkos¢
gniazda

25

W @

Koncéwka
DM*060 - DM*064
DM*065 - DM*069
DM*070 - DM*074
DM*075 - DM*079
DM*080 - DM*089
DM*090 - DM*099
DM*100 - DM*109
DM*110 - DM*119
DM*120 - DM*129
DM*130 - DM*139
DM*140 - DM*149
DM*150 - DM*159
DM*160 - DM*169
DM*170 - DM*179
DM*180 - DM*189
DM*190 - DM*199
DM*200 - DM*209
DM*210 - DM*219
DM*220 - DM*229
DM*230 - DM*239
DM*240 - DM*249
DM*250 - DM*259

+0.05/0 mniejsza o0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowicg DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te sg takie same dla gtowic DMC i DMP

Srednica . Tolerancja - Catkowita dtugosé (OAL) rozni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma roznicy dla chwytu wiertta).
narzedzia Srednicy otworu* - Dla wiertet o $rednicach od 8 mm - 89,9 mm odlegto$¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest

” ; w innych srednicach niz wyzej wymienione.
*Tylko do celéw poréwnawczych
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ACCELERATED HOLEMAKING

TID-F L/D=3

Wiertto z wymiennymi koncowkami

i @

OAL
|

==

DC
A
'
DCONMSH®
DCSFMS

LU L LS J
OAL Wielkosé
Oznaczenie DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koncowka
TIDOBOF12-3 - 12 16 19 45 76.85 77 76.01 6 DM*060 - DM*064
TIDOB5F12-3 65-6.9 12 16 21 45 78.65 78.8 77.78 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO70F12-3 Eam 2 16 22 45 80.45 80.9 79.58 7 DM*070 - DM*074
TIDO75F12-3 75-79 12 16 24 45 81.95 82.4 81.08 7 DM*075 - DM*079
TIDOSOF12-3 EsEam 2 16 26 45 8425 844  83.39 8 DM*080 - DM*084
TIDO85F12-3 85-89 12 16 28 45 85.75 85.9 84.89 8 DM*085 - DM*089
TIDO9OF12-3 994 12 16 29 45 87.65 87.8 86.61 9 DM*090 - DM*094
TID095F12-3 95-99 12 16 31 45 89.15 89.3 88.11 9 DM*095 - DM*099
TID100F16-3 Ho%iay 16 20 32 48 94.05 94.67 92.72 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-3 105-109 16 20 34 48 95.55 96.17 94.22 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-3 DS T 20 35 48 97.45 98.1 95.9 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-3 115-11.9 16 20 37 48 98.95 99.6 97.4 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-3 D PEPYS T 20 38 48 1008 10143 99.21 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-3 125-129 16 20 39 48 102.3 10293  100.71 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-3 DRV T 20 41 48 1044 10515 10253 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-3 135-139 16 20 44 48 1059  106.65  104.03 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-3 DTV T 20 45 48 109.95 11076  107.96 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-3 145-149 16 20 47 48 111.45  112.26  109.46 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-3 C 15-159 20 25 48 50 11853  119.44 11643 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-3 16-16.9 20 25 51 50 123.1 12407  120.84 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-3 H7s7eT 20 25 54 50 1277 12868  125.15 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-3 18-189 25 32 57 56 1383 139.35  135.45 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-3 Hgtiee| o5 32 61 56 1428 14391 13979 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-3 20-209 25 32 64 56 147.4 14862  145.12 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-3 2izieT  os 32 67 56 151.98 1532  149.54 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-3 22-229 25 32 70 56 156.56  157.84  153.86 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-3 3ise| 32 42 73 60 16513 16651  162.28 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-3 24-24.9 32 42 76 60 169.7 17111 166.71 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-3 - 25-259 32 42 80 60 1743 17578 17115 25 DM*250 - DM*259
Srednica Tolerancja - Catkowita dtugosé (OAL) rozni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).
narzedzia Srednicy otworu* - Dla wiertet o $rednicach od 8 mm - 89,9 mm odlegto$¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest
- +0.05/0 mniejsza 0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowica DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te sa takie same dla gtowic DMC i DMP

w innych srednicach niz wyzej wymienione.
*Tylko do celéw poréwnawczych
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DRILLMEISTER

TID-F L/D=5

Wiertto z wy

miennymi koncéwkami

Oznaczenie
TIDO60F12-5
TIDO65F12-5
TIDO70F12-5
TIDO75F12-5
TIDO80F12-5
TIDO85F12-5
TIDO90F12-5
TID095F12-5
TID100F16-5
TID105F16-5
TID110F16-5
TID115F16-5
TID120F16-5
TID125F16-5
TID130F16-5
TID135F16-5
TID140F16-5
TID145F16-5
TID150F20-5
TID160F20-5
TID170F20-5
TID180F25-5
TID190F25-5
TID200F25-5
TID210F25-5
TID220F25-5
TID230F32-5
TID240F32-5
TID250F32-5

narzedzia

018 - 225.9

DC

6.5-6.9

75 =78

8.5-8.9

952919

10.5-10.9

11.5-11.9

12.5-12.9

13.5-13.9

14.5-14.9

16 -16.9

18-18.9

20 -20.9

22-22.9

24 -24.9

. Tolerancja
Srednicy otworu*

+0.06/0
+0.065/0

*Tylko do celdéw poréwnawczych
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DCONMS DCSFMS

12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
25
25
25
25
25
32
32
32

16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
42
42
42

DC
-

OAL .

Lo T

St

_— : S

el
LU N LS N

OAL Wielkosé
LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda

31 45 88.85 89 88.01 6
34 45 91.65 91.8 90.78 6.5
36 45 94.45 94.9 93.58 7
39 45 96.95 97.4 96.08 7
42 45 100.25 100.4 99.39 8
45 45 102.75 102.9 101.89 8
47 45 105.65 105.8 104.61 9
50 45 108.15 108.3 107.11 9
52 48 114.05 114.67 112.72 10
55 48 116.55 117.17 115.22 10
57 48 119.45 120.1 117.9 11
60 48 121.95 122.6 120.4 11
62 48 124.8 125.43 123.21 12
64 48 127.3 127.93 125.71 12
67 48 130.4 131.15 128.53 13
71 48 132.9 133.65 131.03 13
73 48 137.95 138.76 135.96 14
76 48 140.45 141.26 138.46 14
78 50 148.53 149.44 146.43 15
83 50 155.1 156.07 152.84 16
88 50 161.7 162.68 159.15 17
93 56 174.3 175.35 171.45 18
99 56 180.8 181.91 177.79 19
104 56 187.6 188.82 185.32 20
109 56 194.2 195.42 191.76 21
114 56 200.8 202.08 198.1 22
119 60 211.3 212.68 208.45 23
124 60 217.9 219.31 214.91 24
130 60 224.5 225.98 221.35 25

W @

Koncoéwka
DM*060 - DM*064
DM*065 - DM*069
DM*070 - DM*074
DM*075 - DM*079
DM*080 - DM*084
DM*085 - DM*089
DM*090 - DM*094
DM*095 - DM*099
DM*100 - DM*104
DM*105 - DM*109
DM*110 - DM*114
DM*115 - DM*119
DM*120 - DM*124
DM*125 - DM*129
DM*130 - DM*134
DM*135 - DM*139
DM*140 - DM*144
DM*145 - DM*149
DM*150 - DM*159
DM*160 - DM*169
DM*170 - DM*179
DM*180 - DM*189
DM*190 - DM*199
DM*200 - DM*209
DM*210 - DM*219
DM*220 - DM*229
DM*230 - DM*239
DM*240 - DM*249
DM*250 - DM*259

- Catkowita dtugosc (OAL) rézni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).
- Dla wiertet o $rednicach od 88 mm - 89,9 mm odlegtos¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest
mniejsza o 0,3 mm w poréwnaniu z gtowicg DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te s takie same dla gtowic DMC i DMP

w innych $rednicach niz wyzej wymienione.



ACCELERATED HOLEMAKING

TID-F L/D=8

Wiertto z wymiennymi koncowkami

\
=
“p

',,{a - -5 ol

) P . L i ey Tl ) ;[ z

P 4 — o1 8

? - . LU i LS °
OAL Wielkosé
Oznaczenie DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koncowka
TIDO70F12-8 - 12 16 57 45 11545 11590  114.58 7 DM*070 - DM*074
TIDO75F12-8 75-79 12 16 61 45 119.45  119.90 11858 7 DM*075 - DM*079
TIDO8OF12-8 eea 2 16 66 45 12425 12440  123.39 8 DM*080 - DM*084
TIDO85F12-8 8.5-8.9 12 16 70 45 12825 12840  127.39 8 DM*085 - DM*089
TIDO9OF12-8 emea 2 16 74 45 13265 13280  131.61 9 DM*090 - DM*094
TID0O95F12-8 9.5-9.9 12 16 78 45 136.65  136.80  135.61 9 DM*095 - DM*099
TID100F16-8 10-104 16 20 82 48 144.05 14467 14272 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-8 10.5-10.9 16 20 86 48 148.05 14867  146.72 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-8 s 6 20 90 48 152.45 15310  150.90 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-8 11.5-11.9 16 20 94 48 156.45 15710  154.90 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-8 i2mizan e 20 98 48 160.80  161.43  159.21 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-8 12.5-12.9 16 20 102 48 164.80 16543  163.21 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-8 emiEEn 6 20 106 48 169.40  170.15  167.53 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-8 13.5-13.9 16 20 111 48 173.40 17415 17153 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-8 iasiaay e 20 115 48 179.95  180.76  177.96 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-8 14.5-14.9 16 20 119 48 183.95 18476  181.96 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-8 JisTiEeT 20 25 123 50 19353  194.44  191.43 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-8 16-16.9 20 25 131 50 20310 20407  200.84 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-8 Ti7si7e 20 25 139 50 21270 21368  210.15 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-8 18-18.9 25 32 147 56 22830 22935  225.45 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-8 Tigiee o5 32 156 56 237.80 23891 28479 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-8 20 -20.9 25 32 164 56 24740 24862 24512 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-8 P2iseiey| o5 32 172 56 25698 25820  254.54 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-8 22-22.9 25 32 180 56 266.56  267.84  263.86 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-8 l23a3eT a2 42 188 60 280.13 28151  277.28 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-8 24-24.9 32 42 196 60 289.70 29111  286.71 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-8 25-259 32 42 205 60 209.30 30078  296.15 25 DM*250 - DM*259
Srednica Tolerancja - Catkowita dtugosc (OAL) rézni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).
$rednicy otworu* - Dla.vxl/iertet o srednicach o,d 08 mm - 1219,9 mm odlegtos¢ od krawedzi wierﬂa do kohca} qhwytu po zamontowaniu g’fowioy II_)MC jest
+0.07/0 mniejsza o0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowica DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te sa takie same dla gtowic DMC i DMP
w innych srednicach niz wyzej wymienione.
018 - 025.9 +0.085/0

*Tylko do celéw poréwnawczych
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DRILLMEISTER

TID-R-2E

Wiertto z wymiennymi koncéwkami (zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa)

Oznaczenie DC
TIDO60R8-2E

TIDO65R8-2E

TIDO70R8-2E

TIDO75R8-2E

TIDO80R10-2E
TIDO90R10-2E
TID100R12-2E
TID110R12-2E
TID120R14-2E
TID130R14-2E
TID140R16-2E
TID150R16-2E
TID160R18-2E

Srednica
narzedzia

*Tylko do celéw poréwnawczych

152 | NOWE

6.5-6.9

75-7.9

11-11.9

13-13.9

15-415:9

. Tolerancja
Srednicy otworu*

+0.05/0

DCONMS

* Chwyt walcowy
LU
8 12.4
8 12.8
8 13.3
8 14.4
10 14.7
10 16.5
12 22.2
12 24
14 25.8
14 27.4
16 29
16 31.5
16 33.1

70

]
DC‘ON MS“S

Wielkos¢ gniazda

LS o
OAL
DMP DMC DMF
66.1 66.2 65.2 6
67.2 67.3 66.3 6.5
68 68.4 67.1 7
69 69.4 68.1 7
75.2 75.3 74.3 8
77.4 77.5 76.3 9
94.3 94.9 92.9 10
96.5 97.1 94.9 1
103.6 104.2 102.0 12
108.8 109.6 106.9 13
115 115.8 113.0 14
118 118.9 115.9 15
122.2 123.2 119.9 16

- Catkowita dtugos¢ (OAL) rozni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).

- W przypadku stosowania wigkszego posuwu nalezy pamietac o zapewnieniu podparcia korca wiertta poprzez umieszczenie sruby
regulacyjnej wysiegu w uchwycie narzedziowym. Zapobiegnie to wepchnigciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas
wiercenia.

- Podczas regulacji trzpienia wewnatrz uchwytu w celu uzyskania wymaganego wysiegu wiertta nalezy zwrdci¢ uwage, aby dtugosé

Koncowka
DM*060 - DM*064
DM*065 - DM*069
DM*070 - DM*074
DM*075 - DM*079
DM*080 - DM*089
DM*090 - DM*099
DM*100 - DM*109
DM*110 - DM*119
DM*120 - DM*129
DM*130 - DM*139
DM*140 - DM*149
DM*150 - DM*159
DM*160 - DM*169

chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie byta mniejsza od minimalnej dtugosci mocowania (LSCN) podanej przez dostawce.
- Dla wiertet o $rednicach od @8 mm - 89,9 mm odlegtos$¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest

w innych srednicach niz wyzej wymienione.

PRODUKTY

mniejsza 0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowicg DMP o tych samych rozmiarach. Odlegto$ci te sa takie same dla gtowic DMC i DMP



ACCELERATED HOLEMAKING

TID-R L/D=3.5

Wiertto z wymiennymi koncowkami

=
Y

= -
)
) E—I
of . o~ ~
a o)
Y 87
LU B LS
* Chwyt walcowy
OAL
Oznaczenie DC DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF Wielkos¢ gniazda Koncowka
TIDOBOR8-3.5 8 21 45 75.64 75.79 74.8 6 DM*060 - DM*064
TIDOB5R8-3.5 6.5-6.9 8 22.75 45 77.48 77.63 76.61 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO70R8-3.5 o 7-74 8 245 45 79.08 79.53 78.21 7 DM*070 - DM*074
TIDO75R8-3.5 75-7.9 8 26.25 45 80.83 81.28 79.96 7 DM*075 - DM*079
TIDO8OR10-3.5 . 8-84 10 28 50 87.75 87.9 86.89 8 DM*080 - DM*084
TID085R10-3.5 8.5-8.9 10 29.75 50 89.5 89.65 88.64 8 DM*085 - DM*089
TiDogor10-35  [NGEEANN 1o 315 50 91.42 91.57 90.38 9 DM*090 - DM*094
TID0O95R10-3.5 9.5-9.9 10 33.25 50 93.17 93.32 92.13 9 DM*095 - DM*099
TID100R12-3.5 ~ 10-104 12 42 60 114.03 114.65 112.7 10 DM*100 - DM*104
TID105R12-3.5 10.5-10.9 12 44 60 115.69 116.31 114.36 10 DM*105 - DM*109
TID110R12-3.5 S o11-114 12 46 65 123.13 123.78 121.58 11 DM*110 - DM*114
TID115R12-3.5 11.5-11.9 12 48 65 124.79 125.44 123.24 11 DM*115 - DM*119
TID120R14-3.5 Co12-124 14 50 65 127.18 127.81 125.59 12 DM*120 - DM*124
TID125R14-3.5 12.5-12.9 14 52 65 128.84 129.47 127.25 12 DM*125 - DM*129
TID130R14-3.5 C13-134 14 54 65 132.74 133.49 130.87 13 DM*130 - DM*134
TID135R14-3.5 13.5-13.9 14 56 65 134.4 135.15 132.53 13 DM*135 - DM*139
TID140R16-3.5 C 14-144 16 58 70 142.18 142.99 140.19 14 DM*140 - DM*144
TID145R16-3.5 14.5-14.9 16 60 70 143.84 144.65 141.85 14 DM*145 - DM*149
TID150R16-3.5 C 15-159 16 64 70 148.44 149.35 146.34 15 DM*150 - DM*159
TID160R18-3.5 16-16.9 18 68 70 153.93 154.9 151.67 16 DM*160 - DM*169
TiD170R18-35  [NH7Si79 18 72 70 158.46  159.44 15591 17 DM*170 - DM*179
TID180R20-3.5 18-18.9 20 76 70 164.02 165.07 161.17 18 DM*180 - DM*189
TID190R20-35  [HSEHEENY 20 80 70 168.37  169.48  165.36 19 DM*190 - DM*199
Tolerancja - Catkowita dtugosé (OAL) rozni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).
narzedzia $rednicy otworu* - W przypadku stosowania wigkszego posuwu nalezy pamigtac o zapewnieniu podparcia kofica wiertta poprzez umieszczenie sruby
+0.05/0 regulacyjnej wysiegu w uchwycie narzedziowym. Zapobiegnie to wepchnigciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas
wiercenia.
210 - 017.9 +0.08/0 - Podczas regulaciji trzpienia wewnatrz uchwytu w celu uzyskania wymaganego wysiegu wiertta nalezy zwrécié uwage, aby diugosé
_ 0.095/0 chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie byta mniejsza od minimalnej dtugo$ci mocowania (LSCN) podanej przez dostawce.
s - Dla wiertet o $rednicach od 88 mm - 89,9 mm odlegtos¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest
*Tylko do celéw poréwnawczych mniejsza o0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowicg DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te s takie same dla gtowic DMC i DMP

w innych $rednicach niz wyzej wymienione.
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DRILLMEISTER

TID-R L/D=6

Wiertto z wymiennymi korncéwkami

Oznaczenie

TIDO60R8-6

TIDO65R8-6

TIDO70R8-6

TIDO75R8-6

TIDO8OR10-6
TIDO85R10-6
TIDO90R10-6
TIDO95R10-6
TID100R12-6
TID105R12-6
TID110R12-6
TID115R12-6
TID120R14-6
TID125R14-6
TID130R14-6
TID135R14-6
TID140R16-6
TID145R16-6
TID150R16-6
TID160R18-6
TID170R18-6
TID180R20-6
TID190R20-6

Srednica
narzedzia

210 - 017.9

Srednicy otworu*

DC

6.5-6.9

75-7.9

85-8.9

BISEIILO

10.5-10.9

11.5-11.9

126 =128

13.5-13.9

14.5-14.9

16-16.9

18-18.9

Tolerancja

+0.06/0
+0.08/0
+0.095/0

*Tylko do celéw poréwnawczych

154 | NOWE PRODUKTY

* Chwyt walcowy
DCONMS LU
8 36
8 39
8 42
8 45
10 48
10 51
10 54
10 57
12 68
12 7
12 75
12 78
14 81
14 84
14 88
14 91
16 94
16 97
16 104
18 110
18 117
20 124
20 130

DC

OAL 2
- g,
&= < il
L w s ]38
OAL
LS DMP/H/N DMC DMF Wielkos¢ gniazda
45 91.64 91.79 90.8 6
45 94.73 94.88 93.86 6.5
45 97.58 98.03 96.71 7
45 100.58 101.03 99.71 7
50 108.75 108.9 107.89 8
50 111.75 111.9 110.89 8
50 114.92 115.07 113.88 9
50 117.92 118.07 116.88 9
60 140.03 140.65 138.7 10
60 142.94 143.56 141.61 10
65 151.63 152.28 150.08 11
65 154.54 155.19 152.99 11
65 158.18 158.81 156.59 12
65 161.09 161.72 159.5 12
65 166.24 166.99 164.37 13
65 169.15 169.9 167.28 13
70 178.18 178.99 176.19 14
70 181.09 181.9 179.1 14
70 188.19 189.1 186.09 15
70 196.18 197.15 193.92 16
70 203.21 204.19 200.66 17
70 211.27 212.32 208.42 18
70 218.12 219.23 215.11 19

- Catkowita dtugosé (OAL) rozni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).
- W przypadku stosowania wigkszego posuwu nalezy pamigta¢ o zapewnieniu podparcia korica wiertta poprzez umieszczenie sruby

i @

Koncowka
DM*060 - DM*064
DM*065 - DM*069
DM*070 - DM*074
DM*075 - DM*079
DM*080 - DM*084
DM*085 - DM*089
DM*090 - DM*094
DM*095 - DM*099
DM*100 - DM*104
DM*105 - DM*109
DM*110 - DM*114
DM*115 - DM*119
DM*120 - DM*124
DM*125 - DM*129
DM*130 - DM*134
DM*135 - DM*139
DM*140 - DM*144
DM*145 - DM*149
DM*150 - DM*159
DM*160 - DM*169
DM*170 - DM*179
DM*180 - DM*189
DM*190 - DM*199

regulacyjnej wysiegu w uchwycie narzedziowym. Zapobiegnie to wepchnigciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas

wiercenia.

- Podczas regulacii trzpienia wewnatrz uchwytu w celu uzyskania wymaganego wysiegu wiertta nalezy zwréci¢ uwage, aby dtugosé

chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie byta mniejsza od minimalnej dtugosci mocowania (LSCN) podanej przez dostawce.

- Dla wiertet o $rednicach od @8 mm - 09,9 mm odlegtos¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest

mniejsza 0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowicg DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te sa takie same dla gtowic DMC i DMP

w innych $rednicach niz wyzej wymienione.



ACCELERATED HOLEMAKING

TID-R L/D=8

Wiertto z wymiennymi koncowkami

=X
“p

OAL

DC

?@1

/
DC‘ONI\‘/IS“6

- LU . ‘ LS
* Chwyt walcowy
OAL

Oznaczenie DC DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF Wielkos¢ gniazda Koncowka
TIDOGORS-8 - 8 48 45 104.44 104.59 103.6 6 DM*060 - DM*064
TIDOB5R8-8 6.5-6.9 8 52 45 108.53 108.68 107.66 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO70R8-8 o 7-74 8 56 45 112.38 11283 11151 7 DM*070 - DM*074
TIDO75R8-8 75-7.9 8 60 45 116.38 116.83 115.51 7 DM*075 - DM*079
TIDO8OR10-8 . 8-84 10 64 50 125.55 125.7 124.69 8 DM*080 - DM*084
TIDO85R10-8 8.5-89 10 68 50 129.55 129.7 128.69 8 DM*085 - DM*089
TIDOSOR10-8 [ T 72 50 13372 13387 13268 9 DM*090 - DM*094
TID095R10-8 95-9.9 10 76 50 137.72 137.87 136.68 9 DM*095 - DM*099
TID100R12-8 ~ 10-104 12 89 60 160.83 161.45 159.5 10 DM*100 - DM*104
TID105R12-8 10.5 - 10.9 12 93 60 164.74 165.36 163.41 10 DM*105 - DM*109
TID110R12-8 S o11-114 12 98 65 174.43 175.08 172.88 11 DM*110 - DM*114
TID115R12-8 11.5-11.9 12 102 65 178.34 178.99 176.79 11 DM*115 - DM*119
TID120R14-8 Co12-124 14 106 65 182.98 183.61 181.39 12 DM*120 - DM*124
TID125R14-8 12.5-12.9 14 110 65 186.89 187.52 185.3 12 DM*125 - DM*129
TID130R14-8 C13-134 14 115 65 193.04 193.79 191.17 13 DM*130 - DM*134
TID135R14-8 13.5-13.9 14 119 65 196.9 197.65 195.03 13 DM*135 - DM*139
TID140R16-8 C 14-144 16 123 70 206.98 207.79 204.99 14 DM*140 - DM*144
TID145R16-8 14.5-14.9 16 127 70 210.89 211.7 208.9 14 DM*145 - DM*149
TID150R16-8 C 15-159 16 136 70 219.99 220.9 217.89 15 DM*150 - DM*159
TID160R18-8 16 - 16.9 18 144 70 229.98 230.95 227.72 16 DM*160 - DM*169
TID170R18-8 [hisze s 153 70 239.01 23999  236.46 17 DM*170 - DM*179
TID180R20-8 18-18.9 20 162 70 249.07 250.12 246.22 18 DM*180 - DM*189
TID190R20-8 C 19-199 20 170 70 257.92 259.03 254.91 19 DM*190 - DM*199

Srednica Tolerancja - Catkowita diugosc¢ (OAL) rézni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).

narzedzia $rednicy otworu* - W przypadku stosowania wiekszego posuwu nalezy pamietac¢ o zapewnieniu podparcia kofica wiertta poprzez umieszczenie Sruby

- +0.08/0 regulacyjnej wysiegu w uchwycie narzedziowym. Zapobiegnie to wepchnieciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas
210 - 017.9 +0.08/0 - \I;vé)edrgzeglsar.egulacji trzpienia wewnatrz uchwytu w celu uzyskania wymaganego wysiegu wiertla nalezy zwréci¢ uwage, aby diugosé

chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie byta mniejsza od minimalnej dtugosci mocowania (LSCN) podanej przez dostawce.

_ +0.095/0 - Dla wiertet o $rednicach od @8 mm - ©9,9 mm odlegtos¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest

*Tylko do celéw poréwnawczych mniejsza 0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowica DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te sa takie same dla glowic DMC i DMP

w innych srednicach niz wyzej wymienione.
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DRILLMEISTER

TID-R L/D=12

Wiertto z wymiennymi koncowkami

i @

= OAL -
n
\%\\_?(Q gy
LU . Ls | &
* Chwyt walcowy
OAL
Oznaczenie DC DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF Wielkos¢ gniazda Koncowka
TIDO8OR12-12 - 12 08 45 156.25 156.4 155.39 8 DM*080 - DM*084
TIDO85R12-12 8.5-8.9 12 104 45 162.25 162.4 161.39 8 DM*085 - DM*089
TiDogoR12-12 NGR4T 12 110 45 168.65 1688  167.61 9 DM*090 - DM*094
TID095R12-12 95-9.9 12 116 45 174.65 174.8 173.61 9 DM*095 - DM*099
TID100R16-12 ~ 10-104 16 122 48 184.05 184.67 182.72 10 DM*100 - DM*104
TID105R16-12 10.5-10.9 16 128 48 190.05 190.67 188.72 10 DM*105 - DM*109
TID110R16-12 S o11-114 16 134 48 196.45 197.1 194.9 11 DM*110 - DM*114
TID115R16-12 11.5-11.9 16 140 48 202.45 203.1 200.9 11 DM*115 - DM*119
TID120R16-12  12-124 16 146 48 208.8 209.43 207.21 12 DM*120 - DM*124
TID125R16-12 12.5-12.9 16 152 48 214.8 215.43 213.21 12 DM*125 - DM*129
TID130R16-12  13-134 16 158 48 221.4 222,15 219.53 13 DM*130 - DM*134
TID135R16-12 13.5-13.9 16 165 48 227.4 228.15 22553 13 DM*135 - DM*139
TID140R16-12  14-144 16 171 48 235.95 236.76 233.96 14 DM*140 - DM*144
TID145R16-12 14.5-14.9 16 177 48 241.95 242.76 239.96 14 DM*145 - DM*149
TID150R20-12  15-159 20 183 50 253.53 254.44 251.43 15 DM*150 - DM*159
TID160R20-12 16-16.9 20 195 50 267.1 268.07 264.84 16 DM*160 - DM*169
TID170R20-12 CA7-179 20 207 50 280.7 281.68 278.15 17 DM*170 - DM*179
TID180R25-12 18-18.9 25 219 56 300.3 301.35 297.45 18 DM*180 - DM*189
TID190R25-12 19-199 25 232 56 313.8 314.91 310.79 19 DM*190 - DM*199
TID200R25-12 20 -20.9 25 244 56 327.4 328.62 325.12 20 DM*200 - DM*209
TD210R25-12 (219219 25 256 56 34098 3422 33854 21 DM*210 - DM*219
TID220R25-12 22-229 25 267 56 354.56 355.84 351.86 22 DM*220 - DM*229
TID230R32-12 . 23-239 32 276 60 372.13 373.51 369.28 23 DM*230 - DM*239
TID240R32-12 24-24.9 32 288 60 385.7 387.11 382.71 24 DM*240 - DM*249
TID250R32-12 32 300 60 399.3 40078  396.15 25 DM*250 - DM*259

g
[
o
Q
>
o.
[

Srednica 3 | j Catkowita dtugosé (OAL) rézni sie w zaleznosci od geometrii kazdej gtowicy (Nie ma réznicy dla chwytu wiertta).
narzedzia Srednicy otworu* - W przypadku stosowania wiekszego posuwu nalezy pamietaé o zapewnieniu podparcia korica wiertta poprzez umieszczenie sruby

+0.08/0 regulacyjnej wysiegu w uchwycie narzedziowym. Zapobiegnie to wepchnieciu wiertta do uchwytu przez sity skrawania podczas
wiercenia.
218 - 925.9 +0.095/0 - Dla wiertet o $rednicach od 8 mm - 9,9 mm odlegto$¢ od krawedzi wiertta do korica chwytu po zamontowaniu gtowicy DMC jest
*“Tylko do celéw poréwnawczych mniejsza 0 0,3 mm w poréwnaniu z gtowicg DMP o tych samych rozmiarach. Odlegtosci te sa takie same dla gtowic DMC i DMP

w innych $rednicach niz wyzej wymienione.

Zeskanuj kod
QR, aby uzyskac
dodatkowe
informacje
o korpusie wiertta.
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B KONCOWKA WIERTLA

DMP Ogdlnego przeznaczenia

Srednica Tolerancja $red-
narzedzia nicy koncowki
+0.018/0

218 - 825.9 +0.021/0
Bl sta Bl sta o %
M Stal nierdzewna M Stal nierdzewna | % | ¥
Zeliwo Zeliwo * [
Niezelazne l Niezelazne pidl ke
S Superstopy S Superstopy * | Yo % : Pierwszy wybor
H | Materiaty hartowane| H Materiaty hartowand % | v ¢ : Drugi wybor
Pokrywane
o o
Oznaczenie | pC | LPR |& & PL Korpus Oznaczenie | DC | LPR |Q @ PL Korpus
T2 T2
< < < <
DMP060 6 385 | @ 1.09 TID*060... DMP099 99 | 565 |@ 1.53 TID*095...
DMPO061 61 | 385 |@ 1.11 TID*060... DMP100 10 | 6.05 | @ @ 1.47 TID*100...
DMP062 62 | 385 | @ 1.13 TID*060... DMP101 10.1 | 6.05 | @ 1.49 TID*100...
DMP063 63 | 385 |@ 1.14 TID*060... DMP102 102 | 6.05 | @ 1.51 TID*100...
DMPO064 64 | 385 |@ 1.16 TID*060... DMP103 103 | 605 @ @ 1.52 TID*100...
DMPO065 65 | 415 | @ 1.27 TID*065... DMP104 104 | 605 @ @ 1.54 TID*100...
DMP066 66 | 415 | @ 1.29 TID*065... DMP105 105 | 605 | @ @ 1.56 TID*105...
DMP067 6.7 | 415 | @ 1.31 TID*065... DMP106 106 | 605 | @ @ 1.58 TID*105...
DMP068 68 | 415 @ @ 1.33 TID*065... DMP107 10.7 | 6.05 | @ 1.6 TID*105...
DMP069 69 | 415 | @ 1.34 TID*065... DMP108 108 | 605 @ @ 1.62 TID*105...
DMPO070 7 445 | @ 1.03 TID*070... DMP109 109 | 6.05 | @ 1.63 TID*105...
DMPO71 71 | 445 | @ 1.05 TID*070... DMP110 11 645 @ @ 1.67 TID*110...
DMPOQ72 72 | 445 | @ 1.07 TID*070... DMP111 111 | 645 | @ @ 1.69 TID*110...
DMPO073 73 | 445 | @ 1.08 TID*070... DMP112 112 | 645 | @ @ 1.71 TID*110...
DMPO074 74 | 445 | @ 1.1 TID*070... DMP113 113 | 645 | @ @ 1.72 TID*110...
DMPO075 75 | 445 @ @ 1.12 TID*075... DMP114 114 | 645 | @ 1.74 TID*110...
DMPO076 76 | 445 | @ 1.14 TID*075... DMP115 115 | 645 @ @ 1.76 TID*115...
DMPO77 7.7 | 445 | @ 1.16 TID*075... DMP116 116 | 6.45 | @ 1.78 TID*115...
DMPO078 78 | 445 | @ 1.18 TID*075... DMP117 117 | 645 | @ @ 1.8 TID*115...
DMPO079 79 | 445 | @ 1.19 TID*075... DMP118 118 | 6.45 | @ 1.82 TID*115...
DMP080 8 525 | @ @ 1.2 TID*080... DMP119 119 | 645 | @ 1.83 TID*115...
DMP081 8.1 525 | @ 1.22 TID*080... DMP120 12 68 @ @ 1.82 TID*120...
DMP082 82 | 525 | @ 1.24 TID*080... DMP121 121 | 68 | @ @ 1.84 TID*120...
DMP083 83 | 525 |@ 1.25 TID*080... DMP122 122 | 68 (@ @ 1.86 TID*120...
DMP084 84 | 525 |@ 1.27 TID*080... DMP123 123 | 68 (@ @ 1.87 TID*120...
DMPO085 85 | 525 @ @ 1.29 TID*085... DMP124 124 | 68 (@ @ 1.89 TID*120...
DMP086 86 | 525 |@ 1.31 TID*085... DMP125 125 | 68 |@® @ 1.91 TID*125...
DMP087 87 | 525 | @ 1.33 TID*085... DMP126 126 | 68 | @ @ 1.93 TID*125...
DMP088 88 | 525 |@ 1.35 TID*085... DMP127 127 | 68 (@ @ 1.95 TID*125...
DMP089 89 | 525 |@ 1.36 TID*085... DMP128 128 | 68 (@ @ 1.97 TID*125...
DMP090 9 565 @ @ 1.37 TID*090... DMP129 129 | 68 |@® 1.98 TID*125...
DMP091 91 | 565 | @ 1.39 TID*090... DMP130 13 74 | @ @ 1.96 TID*130...
DMP092 92 | 565 |@ 1.41 TID*090... DMP131 131 | 74 | @ 1.98 TID*130...
DMP093 93 | 565 |@ 1.42 TID*090... DMP132 132 | 74 |@ 2 TID*130...
DMP094 94 | 565 |@ 1.44 TID*090... DMP133 133 | 74 (@ @ 2.01 TID*130...
DMP095 95 | 565 @ @ 1.46 TID*095... DMP134 134 | 74 | @ 2.03 TID*130...
DMP096 96 | 565 |@ 1.48 TID*095... DMP135 135 | 74 | @ @ 2.05 TID*135...
DMPQ97 97 | 565 | @ 1.5 TID*095... DMP136 136 | 74 |@ 2.07 TID*135...
DMP098 98 | 565 |@ 1.52 TID*095... DMP137 137 | 74 (@ @ 2.09 TID*135...
6 - 019.9 = Opakowanie po 2 szt. * Bedzie dostepne w grudniu 2021 @ : Dostepne

020 - 825.9 = Opakowanie po 1 szt.
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DRILLMEISTER

DMP Ogélnego przeznaczenia

PL R
LPR

ednica
narzedzia

Tolerancja $red-
nicy koncowki

+0.018/0
218 - 825.9 +0.021/0
-Stal Yo | % -Stal Yo | %
M Stal nierdzewna | % | < M Stal nierdzewna | % | 7%
Zeliwo * | Y Zeliwo * [
Niezelazne e | Y l Niezelazne PAd e
S Superstopy * | Yo S Superstopy * | % : Pierwszy wybor
H  Materialy hartowand % | ¢ H Materialy hartowang % | ¥ ¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie | pC | LPR |& & PL Korpus Oznaczenie | DC | LPR |Q @ PL Korpus
T2 T2
< < < <
DMP138 138 | 74 |@ @ 2.11 TID*135... DMP180 18 103 @ @ 2.73 TID*180...
DMP139 139 | 74 (@ @ 2.12 TID*135... DMP181 181 | 103 | @ 2.75 TID*180...
DMP140 14 |79 @ @ 2.12 TID*140... DMP182 182 | 103 | @ 2.77 TID*180...
DMP141 141 | 795 @ @ 2.14 TID*140... DMP183 183 | 103 | @ @ 2.78 TID*180...
DMP142 142 | 795 | @ @ 2.16 TID*140... DMP184 18.4 | 103 | @ 2.8 TID*180...
DMP143 143 | 795 | @ @ 217 TID*140... DMP185 185 | 103 | @ @ 2.82 TID*180...
DMP144 144 | 795 | @ 2.19 TID*140... DMP186 186 | 103 | @ 2.84 TID*180...
DMP145 145 | 795 | @ @ 2.21 TID*145... DMP187 18.7 | 103 | @ 2.86 TID*180...
DMP146 146 | 795 | @ @ 2.23 TID*145... DMP188 18.8 | 103 | @ 2.88 TID*180...
DMP147 147 | 795 | @ 2.25 TID*145... DMP189 189 | 103 | @ 2.89 TID*180...
DMP148 148 | 795 | @ 2.27 TID*145... DMP190 19 108 @ @ 2.88 TID*190...
DMP149 149 | 795 | @ 2.28 TID*145... DMP1905 19.05 | 108 | @ 2.89 TID*190...
DMP150 15 | 853 | @ @ 2.27 TID*150... DMP191 191 | 108 | @ 2.9 TID*190...
DMP151 151 | 853 | @ @ 2.29 TID*150... DMP192 19.2 | 108 | @ 2.92 TID*190...
DMP152 152 | 853 | @ @ 2.31 TID*150... DMP1927 1927 | 108 | @ 2.93 TID*190...
DMP153 153 | 853 | @ @ 2.32 TID*150... DMP193 193 | 108 | @ @ 2.93 TID*190...
DMP154 154 | 853 | @ 2.34 TID*150... DMP194 194 | 108 | @ @ 2.95 TID*190...
DMP155 155 | 853 | @ @ 2.36 TID*150... DMP195 195 | 108 | @ @ 2.97 TID*190...
DMP156 156 | 853 | @ @ 2.38 TID*150... DMP196 196 | 108 | @ 2.99 TID*190...
DMP157 157 | 853 | @ @ 2.4 TID*150... DMP197 19.7 | 108 | @ 3.01 TID*190...
DMP158 158 | 853 | @ @ 2.42 TID*150... DMP198 198 | 108 | @ @ 3.03 TID*190...
DMP159 159 | 853 | @ 2.43 TID*150... DMP199 199 | 108 | @ 3.04 TID*190...
DMP160 16 921 @ @ 2.42 TID*160... DMP200 20 | 114 | @ @ 3.02 TID*200...
DMP161 161 | 91 | @ @ 2.44 TID*160... DMP201 201 | 114 | @ @ 3.04 TID*200...
DMP162 162 | 91 |@ 2.46 TID*160... DMP202 202 | 114 | @ 3.06 TID*200...
DMP163 163 | 91 | @ @ 2.47 TID*160... DMP203 203 | 114 | @ 3.07 TID*200...
DMP164 164 | 91 | @ 2.49 TID*160... DMP204 204 | 114 | @ 3.09 TID*200...
DMP165 165 | 91 | @ @ 2.51 TID*160... DMP205 205 | 114 | @ @ 3.11 TID*200...
DMP166 166 | 91 | @ @ 2.53 TID*160... DMP206 206 | 114 | @ 3.13 TID*200...
DMP167 167 | 91 | @ @ 2.55 TID*160... DMP207 207 | 114 | @ 3.15 TID*200...
DMP168 168 | 91 |@ 2.57 TID*160... DMP208 208 | 114 | @ 3.17 TID*200...
DMP169 169 | 91 | @ 2.58 TID*160... DMP209 209 | 114 | @ 3.18 TID*200...
DMP170 17 97 @ @ 2.59 TID*170... DMP210 21 | 1198 | @ @ 3.18 TID*210...
DMP171 17.1 9.7 | @ 2.61 TID*170... DMP211 211 [ 1198 | @ 3.2 TID*210...
DMP172 172 | 97 |@ 2.63 TID*170... DMP212 212 | 11.98 | @ 3.22 TID*210...
DMP173 173 | 9.7 | @ 2.64 TID*170... DMP213 213 [ 1198 | @ 3.23 TID*210...
DMP174 174 | 97 | @ 2.66 TID*170... DMP214 214 [ 1198 | @ 3.25 TID*210...
DMP175 175 | 97 | @ @ 2.68 TID*170... DMP215 215 | 1198 | @ 3.27 TID*210...
DMP176 176 | 97 | @ @ 2.7 TID*170... DMP216 216 | 11.98 | @ 3.29 TID*210...
DMP177 177 | 97 | @ 2.72 TID*170... DMP217 21.7 | 11.98 | @ 3.31 TID*210...
DMP178 178 | 97 |@ @ 2.74 TID*170... DMP218 218 | 1198 | @ 3.33 TID*210...
DMP179 179 | 97 |@ @ 2.75 TID*170... DMP219 219 [ 1198 | @ 3.34 TID*210...
06 - ©19.9 = Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

020 - 825.9 = Opakowanie po 1 szt.

158 | NOWE PRODUKTY



- Stal

M Stal nierdzewna

Zeliwo
Niezelazne

S Superstopy
H Materiaty hartowaneg

* 5 %
X 0 % o %

% : Pierwszy wybor
57 : Drugi wybor

* |
Pokrywane
o
Oznaczenie | DC | LPR |Q @ PL Korpus
T2
<<
DMP220 22 | 1256 | @ @ 3.32 TID*220...
DMP221 221 | 1256 | @ 3.34 TID*220...
DMP222 222 | 1256 | @ 3.36 TID*220...
DMP223 223 | 1256 | @ @ 3.37 TID*220...
DMP224 224 | 1256 | @ 3.39 TID*220...
DMP225 225 | 1256 | @ 3.41 TID*220...
DMP226 226 | 1256 | @ 3.43 TID*220...
DMP227 22.7 | 12.56 | @ 3.45 TID*220...
DMP228 228 | 1256 | @ 3.47 TID*220...
DMP229 229 | 1256 | @ 3.48 TID*220...
DMP230 23 | 13.13 | @ 3.46 TID*230...
DMP231 23.1 | 1313 | @ 3.48 TID*230...
DMP232 232 (1313 | @ 3.5 TID*230...
DMP233 233 [ 13.13 | @ 3.51 TID*230...
DMP234 234 [13.13 | @ 3.53 TID*230...
DMP235 235 | 13.13 | @ 3.55 TID*230...
DMP236 236 | 13.13 | @ 3.57 TID*230...
DMP237 237 [ 13.13 | @ 3.59 TID*230...
DMP238 238 | 13.13 | @ 3.61 TID*230...
DMP239 239 | 1313 | @ 3.62 TID*230...
DMP240 24 137 | @ @ 3.62 TID*240...
DMP241 241 | 137 | @ 3.64 TID*240...
DMP242 242 | 137 | @ 3.66 TID*240...
DMP243 243 | 137 | @ 3.67 TID*240...
DMP244 244 | 137 | @ 3.69 TID*240...
DMP245 245 | 13.7 | @ 3.71 TID*240...
DMP246 246 | 137 | @ 3.73 TID*240...
DMP247 247 | 137 | @ 3.75 TID*240...
DMP248 248 | 137 | @ 3.77 TID*240...
DMP249 249 | 137 | @ 3.78 TID*240...
DMP250 25 143 @ @ 3.8 TID*250...
DMP251 251 | 143 | @ 3.82 TID*250...
DMP252 252 | 143 | @ 3.84 TID*250...
DMP253 253 | 143 | @ 3.85 TID*250...
DMP254 254 | 143 | @ 3.87 TID*250...
DMP255 255 | 143 | @ 3.89 TID*250...
DMP256 256 | 143 | @ 3.91 TID*250...
DMP2567 2567 | 143 | @ 3.92 TID*250...
DMP257 257 | 143 | @ 3.93 TID*250...
DMP258 258 | 143 | @ 3.95 TID*250...
DMP259 259 | 143 | @ @ 3.96 TID*250...
06 - ©19.9 = Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

020 - 925.9 = Opakowanie po 1 szt.

ACCELERATED HOLEMAKING
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DRILLMEISTER

DMC Wiercenie doktadne

> 5

ednica
narzedzia

Tolerancja $red-
nicy koncowki

+0.018/0
218 - 825.9 +0.021/0
Bl sta * Bl sta *
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Niezelazne Y l Niezelazne pie
S Superstopy * S Superstopy * % : Pierwszy wybor
H | Materiaty hartowane % H  Materiaty hartowang % ¥¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie DC | LPR |& PL Korpus Oznaczenie DC | LPR |& PL Korpus
2 2
< <
DMCO060 6 4 | @ 1.24 TID*060... DMC102 102 | 6.67 | @ 2.13 TID*100...
DMCO061 6.1 4 | @ 1.26 TID*060... DMC103 103 | 6.67 | @ 2.15 TID*100...
DMC062 6.2 4 | @ 1.28 TID*060... DMC104 104 | 6.67 | @ 217 TID*100...
DMCO063 6.3 4 | @ 1.3 TID*060... DMC105 105 | 6.67 | @ 2.19 TID*105...
DMCO064 6.4 4 | @ 1.32 TID*060... DMC106 106 | 6.67 | @ 2.21 TID*105...
DMCO065 6.5 43 | @ 1.33 TID*065... DMC107 10.7 | 6.67 | @ 2.23 TID*105...
DMCO066 6.6 43 | @ 1.35 TID*065... DMC108 108 | 6.67 | @ 2.25 TID*105...
DMC067 6.7 43 | @ 1.37 TID*065... DMC109 109 | 667 | @ 227 TID*105...
DMCO068 6.8 43 | @ 1.39 TID*065... DMC110 11 71 | @ 2.32 TID*110...
DMC069 6.9 43 | @ 1.41 TID*065... DMC111 11.1 71 | @ 2.34 TID*110...
DMCO070 7 49 | @ 1.48 TID*070... DMC112 12 | 71 | @ 2.36 TID*110...
DMCO071 74 49 | @ 15 TID*070... DMC113 13 | 71 | @ 2.38 TID*110...
DMCO072 7.2 49 | @ 1.52 TID*070... DMC114 14| 71 |@ 2.4 TID*110...
DMCO073 7.3 49 | @ 1.54 TID*070... DMC115 115 | 71 | @ 2.42 TID*115...
DMCO074 7.4 49 | @ 1.56 TID*070... DMC116 16 | 71 | @ 2.44 TID*115...
DMCO075 7.5 49 | @ 1.58 TID*075... DMC117 17| 71 | @ 2.46 TID*115...
DMCO076 7.6 49 | @ 1.6 TID*075... DMC118 18| 71 |@ 2.48 TID*115...
DMCO077 7.7 49 | @ 1.62 TID*075... DMC119 119 | 71 | @ 2.5 TID*115...
DMCO078 7.8 49 | @ 1.64 TID*075... DMC120 12 743 | @ 2.45 TID*120...
DMCO079 7.9 49 | @ 1.66 TID*075... DMC121 121 | 743 | @ 2.47 TID*120...
DMCO080 8 54 |@ 1.62 TID*080... DMC122 122 | 743 | @ 2.49 TID*120...
DMCO081 8.1 54 | @ 1.64 TID*080... DMC123 123 | 743 | @ 2.51 TID*120...
DMC082 8.2 54 | @ 1.66 TID*080... DMC124 124 | 743 | @ 2.53 TID*120...
DMCO083 8.3 54 |@ 1.68 TID*080... DMC125 125 | 743 | @ 2.55 TID*125...
DMC084 8.4 54 |@ 1.7 TID*080... DMC126 126 | 743 | @ 2.57 TID*125...
DMCO085 8.5 54 | @ 1.72 TID*085... DMC127 127 | 743 | @ 2.59 TID*125...
DMCO086 8.6 54 | @ 1.74 TID*085... DMC128 128 | 743 | @ 2.61 TID*125...
DMC087 8.7 54 |@ 1.76 TID*085... DMC129 129 | 743 | @ 2.63 TID*125...
DMCO088 8.8 54 | @ 1.78 TID*085... DMC130 13 815 | @ 2.71 TID*130...
DMCO089 8.9 54 | @ 1.8 TID*085... DMC131 13.1 | 8.15 | @ 2.73 TID*130...
DMC090 9 58 |@ 1.91 TID*090... DMC132 132 | 8.15 | @ 2.75 TID*130...
DMCO091 9.1 58 |@ 1.93 TID*090... DMC133 133 | 8.15 | @ 2.77 TID*130...
DMC092 9.2 58 | @ 1.95 TID*090... DMC134 134 | 8.15 | @ 2.79 TID*130...
DMC093 9.3 58 | @ 1.97 TID*090... DMC135 135 | 8.15 | @ 2.81 TID*135...
DMC094 9.4 58 | @ 1.99 TID*090... DMC136 136 | 8.15 | @ 2.83 TID*135...
DMC095 9.5 58 | @ 2.01 TID*095... DMC137 137 | 8.15 | @ 2.85 TID*135...
DMCO096 9.6 58 |@ 2.03 TID*095... DMC138 138 | 8.15 | @ 2.87 TID*135...
DMC097 9.7 58 | @ 2.05 TID*095... DMC139 139 | 8.15 | @ 2.89 TID*135...
DMC098 9.8 58 | @ 2.07 TID*095... DMC140 14 | 876 | @ 2.93 TID*140...
DMCO099 9.9 58 | @ 2.09 TID*095... DMC141 141 | 876 | @ 2.95 TID*140...
DMC100 10 | 667 | @ 2.09 TID*100... DMC142 142 | 876 | @ 2.97 TID*140...
DMC101 10.1 | 6.67 | @ 2.11 TID*100... DMC143 143 | 876 | @ 2.99 TID*140...
06 - 19.9 = Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

020 - ©25.9 = Opakowanie po 1 szt.

160 | NOWE PRODUKTY



ACCELERATED HOLEMAKING

-Stal * -Stal *
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Niezelazne Yo l Niezelazne PAe
S Superstopy * S Superstopy * % : Pierwszy wybodr
H  Materiaty hartowang % H  Materiaty hartowand Y ¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
= o
Oznaczenie DC | LPR | PL Korpus Oznaczenie DC | LPR |© PL Korpus
£ £
< <
DMC144 144 | 876 | @ 3.01 TID*140... DMC183 18.3 | 11.35 | @ 3.84 TID*180...
DMC145 145 | 876 | @ 3.03 TID*145... DMC184 18.4 | 11.35 | @ 3.86 TID*180...
DMC146 146 | 876 | @ 3.05 TID*145... DMC185 185 | 11.35 | @ 3.88 TID*180...
DMC147 147 | 876 | @ 3.07 TID*145... DMC186 186 | 11.35 | @ 3.9 TID*180...
DMC148 148 | 876 | @ 3.09 TID*145... DMC187 18.7 | 11.35 | @ 3.92 TID*180...
DMC149 149 | 876 | @ 3.11 TID*145... DMC188 18.8 | 11.35 | @ 3.94 TID*180...
DMC150 15 | 944 | @ 3.18 TID*150... DMC189 189 | 11.35 | @ 3.96 TID*180...
DMC151 151 | 9.44 | @ 3.2 TID*150... DMC190 19 | 1191 | @ 3.99 TID*190...
DMC152 152 | 9.44 | @ 3.22 TID*150... DMC191 19.1 | 11.91 | @ 4.01 TID*190...
DMC153 153 | 9.44 | @ 3.24 TID*150... DMC192 19.2 | 11.91 | @ 4.03 TID*190...
DMC154 154 | 944 | @ 3.26 TID*150... DMC1927 19.27 | 1191 | @ 4.04 TID*190...
DMC155 155 | 9.44 | @ 3.28 TID*150... DMC193 19.3 | 11.91 | @ 4.05 TID*190...
DMC156 156 | 9.44 | @ 3.3 TID*150... DMC194 19.4 | 11.91 | @ 4.07 TID*190...
DMC157 157 | 9.44 | @ 3.32 TID*150... DMC195 195 | 11.91 | @ 4.09 TID*190...
DMC158 158 | 9.44 | @ 3.34 TID*150... DMC196 196 | 11.91 | @ 4.11 TID*190...
DMC159 159 | 944 | @ 3.36 TID*150... DMC197 19.7 | 11.91 | @ 413 TID*190...
DMC160 16 | 10.07 | @ 3.39 TID*160... DMC198 19.8 | 11.91 | @ 4.15 TID*190...
DMC161 16.1 | 10.07 | @ 3.41 TID*160... DMC199 199 | 1191 | @ 417 TID*190...
DMC162 16.2 | 10.07 | @ 3.43 TID*160... DMC200 20 | 1262 | @ 4.24 TID*200...
DMC163 16.3 | 10.07 | @ 3.45 TID*160... DMC201 201 | 1262 | @ 4.26 TID*200...
DMC164 16.4 | 10.07 | @ 3.47 TID*160... DMC205 205 | 1262 | @ 4.34 TID*200...
DMC165 16.5 | 10.07 | @ 3.49 TID*160... DMC206 206 | 1262 | @ 4.36 TID*200...
DMC166 16.6 | 10.07 | @ 3.51 TID*160... DMC210 21 132 | @ 4.4 TID*210...
DMC167 16.7 | 10.07 | @ 3.53 TID*160... DMC211 211 | 132 | @ 4.42 TID*210...
DMC168 16.8 | 10.07 | @ 3.55 TID*160... DMC215 215 | 132 | @ 45 TID*210...
DMC169 16.9 | 10.07 | @ 3.57 TID*160... DMC217 217 | 132 | @ 4.54 TID*210...
DMC170 17 | 10.68 | @ 3.57 TID*170... DMC218 218 | 132 | @ 4.56 TID*210...
DMC171 17.1 | 10.68 | @ 3.59 TID*170... DMC220 22 | 1384 | @ 4.6 TID*220...
DMC172 17.2 | 10.68 | @ 3.61 TID*170... DMC221 221 | 13.84 | @ 4.62 TID*220...
DMC173 17.3 | 10.68 | @ 3.63 TID*170... DMC222 222 |13.84 | @ 4.64 TID*220...
DMC174 17.4 | 10.68 | @ 3.65 TID*170... DMC223 223 | 13.84 | @ 4.66 TID*220...
DMC175 17.5 | 10.68 | @ 3.67 TID*170... DMC225 225 | 13.84 | @ 4.7 TID*220...
DMC176 17.6 | 10.68 | @ 3.69 TID*170... DMC230 23 | 1451 | @ 4.84 TID*230...
DMC177 17.7 | 10.68 | @ 3.71 TID*170... DMC235 235 | 1451 | @ 4.94 TID*230...
DMC178 17.8 | 10.68 | @ 3.73 TID*170... DMC240 24 | 1511 | @ 5.03 TID*240...
DMC179 17.9 | 10.68 | @ 3.75 TID*170... DMC245 245 | 1511 | @ 513 TID*240...
DMC180 18 | 1135 | @ 3.78 TID*180... DMC250 25 | 1578 | @ 5.28 TID*250...
DMC181 181 | 11.35 | @ 3.8 TID*180... DMC253 253 | 1578 | @ 5.34 TID*250...
DMC182 182 | 11.35 | @ 3.82 TID*180... DMC255 255 | 1578 | @ 5.38 TID*250...
06 - 919.9 = Opakowanie po 2 szt. DMC2567 2567 | 15.78 | @ 5.42 TID*250...
220 - 25.9 = Opakowanie po 1 szt. DMC259 259 | 1578 | @ 5.46 TID*250...
@ : Dostepne

Tungaloy | 161
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DRILLMEISTER

DMF Koncéwka z ptaskim czotem

(@]

O
DD Srednica Tolerancja $red-
.w nicy koncowki
PL °, +0.018/0
A/LPR ‘ 018 - 19.9 +0.021/0
Szczegot A
Bl stal * Bl sta *
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Niezelazne PAq Niezelazne PAq
S Superstopy * S Superstopy * % : Pierwszy wybodr
H Materialy hartowane| Y H  Materiaty hartowane Y ¢ : Drugi wybér
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie| DC |LPR | & CHW/| PL |PDD| Korpus Oznaczenie| DC |LPR | & CHW/| PL |PDD| Korpus
T T
< <
DMF060 6 | 301 |@ 0.4 | 0.61 | 1.15 | TID*060... DMF140 14 |59 |@ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
DMF065 6.5 | 3.28 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF141 141 | 596 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
DMF068 6.8 | 328 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF142 142 | 596 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
DMF070 7 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*070... DMF143 14.3 | 5.96 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
DMF075 75 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*075... DMF144 14.4 | 596 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
DMF080 8 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF145 145 | 5.96 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*145...
DMF081 8.1 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF150 15 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
DMF085 85 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF152 152 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
DMF086 8.6 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF155 155 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
DMF087 8.7 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF157 157 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
DMF088 8.8 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF158 15.8 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
DMF090 9 | 461 |@ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*090... DMF160 16 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF095 95 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*095... DMF161 16.1 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF100 10 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100... DMF165 16.5 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF101 101 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100... DMF167 16.7 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF103 103 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100... DMF170 17 | 715 | @ 0.7 | 1.4 | 414 | TID*170...
DMF104 104 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100... DMF175 175 | 715 | @ 0.7 | 1.4 | 414 | TID*170...
DMF105 105 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105... DMF179 179 | 715 | @ 0.7 | 1.4 | 414 | TID*170...
DMF106 106 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105... DMF180 18 | 745 | @ 0.7 | 1.42 | 416 | TID*180...
DMF107 107 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105... DMF185 18.5 | 745 | @ 0.7 | 1.42 | 416 | TID*180...
DMF108 108 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105... DMF190 19 | 779 | @ 0.7 | 1.44 | 4.25 | TID*190...
DMF110 11 49 |@ 0.7 | 1.25 | 2.98 | TID*110... DMF195 195 | 779 | @ 0.7 | 1.44 | 4.25 | TID*190...
DMF115 15| 49 | @ 0.7 | 1.25 | 2.98 | TID*115... DMF198 19.8 | 779 | @ 0.7 | 1.44 | 4.25 | TID*190...
DMF117 17 | 49 | @ 0.7 | 1.25 | 2.98 | TID*115... DMF200 20 1019 | @ 0.7 | 1.77 | 6.56 | TID*200...
DMF120 12 | 521 |@ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*120... DMF205 20.5 | 10.19 | @ 0.7 | 1.77 | 6.56 | TID*200...
DMF121 121 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*120... DMF210 21 1063 | @ 0.7 | 1.79 | 6.92 | TID*210...
DMF122 122 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*120... DMF215 21.5 | 10.63 | @ 0.7 | 1.79 | 6.92 | TID*210...
DMF123 123 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*120... DMF218 21.8 |10.63 | @ 0.7 | 1.79 | 6.92 | TID*210...
DMF124 124 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*120... DMF220 22 1097 | @ 0.7 | 1.81 | 713 | TID*220...
DMF125 125|521 | @ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*125... DMF225 225 (10.97 | @ 0.7 | 1.81 | 713 | TID*220...
DMF126 126 | 5.21 | @ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*125... DMF230 23 [ 11.41 | @ 0.7 | 1.83 | 7.42 | TID*230...
DMF127 127 | 5.21 | @ 0.7 | 1.26 | 313 | TID*125... DMF235 235 | 11.41 | @ 0.7 | 1.83 | 7.42 | TID*230...
DMF130 13 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*130... DMF240 24 [11.87 | @ 0.7 | 1.86 | 7.45 | TID*240...
DMF131 131 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*130... DMF245 24,5 | 11.87 | @ 0.7 | 1.86 | 7.45 | TID*240...
DMF133 13.3 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*130... DMF250 25 [12.35| @ 0.7 | 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF135 13,5 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135... DMF254 254 (12.35| @ 0.7 | 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF137 13.7 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135... DMF255 255 [12.35| @ 0.7 | 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF138 13.8 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135... DMF259 25.9 (12.35| @ 0.7 | 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF139 13.9 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135... @ : Bedzie dostepne w grudniu 2021
06 - 019.9 = Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne

020 - 925.9 = Opakowanie po 1 szt.
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DMH Krawedz skrawajgca o wysokiej wytrzymatosci

narzedzia

Tolerancja $red-
nicy koncéwki

LPR
[ —

+0.01

ACCELERATED HOLEMAKING

DMN Wiercenie metali niezelaznych

L K

Srednica Tolerancja $red-
narzedzia nicy koncéwki
+0.01/0

LPR

218 - 19.9 +0.012/0
Bl sta * Bl sta
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna
Zeliwo * Zeliwo
Niezelazne Yo l Niezelazne *
S Superstopy * % : Pierwszy wybor S Superstopy % : Pierwszy wybor
H  Materiaty hartowane % v¢ : Drugi wybor H  Materiaty hartowane ¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o
Oznaczenie | DC | LPR g PL Korpus Oznaczenie | DC | LPR |i§ PL Korpus
—
z 2
DMH100 10 | 6.05 | @ 1.47 TID*100... DMN100 10 | 6.05 | @ 1.47 TID*100...
DMH103 10.3 | 6.05 | @ 1.52 TID*100... DMN102 102 | 6.05 | @ 1.51 TID*100...
DMH105 105 | 6.05 | @ 1.56 TID*105... DMN105 105 | 6.05 | @ 1.56 TID*105...
DMH108 10.8 | 6.05 | @ 1.62 TID*105... DMN108 10.8 | 6.05 | @ 1.62 TID*105...
DMH110 11 6.45 | @ 1.67 TID*110... DMN110 11 6.45 | @ 1.67 TID*110...
DMH115 115 | 6.45 | @ 1.76 TID*115... DMN115 115 | 645 | @ 1.76 TID*115...
DMH120 12 68 |@ 1.82 TID*120... DMN120 12 68 |@ 1.82 TID*120...
DMH125 125 | 68 |@ 1.91 TID*125... DMN123 123 | 68 | @ 1.87 TID*120...
DMH126 126 | 68 | @ 1.93 TID*125... DMN125 125 | 68 | @ 1.91 TID*125...
DMH130 13 74 | @ 1.96 TID*130... DMN126 126 | 68 | @ 1.93 TID*125...
DMH133 133 | 74 |@ 2.01 TID*130... DMN127 127 | 68 | @ 1.95 TID*125...
DMH135 135 | 74 |@ 2.05 TID*135... DMN130 13 74 | @ 1.96 TID*130...
DMH137 137 | 74 |@ 2.09 TID*135... DMN135 135 | 74 | @ 2.05 TID*135...
DMH138 138 | 74 |@ 2.1 TID*135... DMN138 138 | 74 | @ 2.11 TID*135...
DMH139 139 | 74 | @ 212 TID*135... DMN140 14 | 795 | @ 2.12 TID*140...
DMH140 14 795 | @ 2.12 TID*140... DMN142 142 | 795 | @ 2.16 TID*140...
DMH142 142 | 795 | @ 2.16 TID*140... DMN145 145 | 795 | @ 2.21 TID*145...
DMH145 145 | 795 | @ 2.21 TID*145... DMN150 15 | 853 | @ 2.27 TID*150...
DMH150 15 | 853 | @ 2.27 TID*150... DMN152 152 | 853 | @ 2.31 TID*150...
DMH152 152 | 853 | @ 2.31 TID*150... DMN155 155 | 853 | @ 2.36 TID*150...
DMH155 155 | 853 | @ 2.36 TID*150... DMN158 158 | 853 | @ 2.42 TID*150...
DMH160 16 91 | @ 2.42 TID*160... DMN159 159 | 853 | @ 2.43 TID*150...
DMH165 165 | 91 |@ 2.51 TID*160... DMN160 16 91 | @ 2.42 TID*160...
DMH170 17 97 | @ 2.59 TID*170... DMN163 163 | 91 | @ 2.47 TID*160...
DMH175 175 | 97 | @ 2.68 TID*170... DMN165 165 | 91 | @ 2.51 TID*160...
DMH180 18 103 | @ 2.73 TID*180... DMN170 17 9.7 | @ 2.59 TID*170...
DMH185 185 | 103 | @ 2.82 TID*180... DMN175 175 | 97 | @ 2.68 TID*170...
DMH190 19 108 | @ 2.88 TID*190... DMN180 18 103 | @ 2.73 TID*180...
DMH194 19.4 | 108 | @ 2.95 TID*190... DMN185 185 | 103 | @ 2.82 TID*180...
DMH195 195 | 108 | @ 2.97 TID*190... DMN190 19 108 | @ 2.88 TID*190...
010 - 619.5 = Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne DMN195 195 | 108 | @ 2.97 TID*190...
210 - 19.5 = Opakowanie po 2 szt. @ : Dostepne
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DRILLMEISTER

B ZAKRES ZASTOSOWAN i ZALECANE DLUGOSCI NARZEDZI DO KONCOWKI DMF

Nalezy uzy¢ mozliwie najkrotszego narzedzia

Zalecane L/D

=8

Ptaska powierzchnia

Nieréwne wejscie

Skrzyzowanie otworéw

Powierzchnia nieréwna /

odlewana
Zastosowanie l I . .
Zalecane L/D =3 =15
Pochylona powierzchnia | Powierzchnia zaokraglona| Powiekszanie otworu Pogtebianie

Zastosowanie

- Maksymalny kat nachylenia 12 stopni
- Przy wierceniu nieréwnych powierzchni nalezy zmniejszy¢ posuw.
- Przy powigkszaniu otworu zagtebienie boczne powinno wynosi¢ ponizej 30% srednicy koncowki.
- Szerokos¢ pogtebiania powinna wynosi¢ 70% srednicy koncowki.

I KOMBINACJE KONCOWEK Z OTWORU WSTEPNEGO Z OTWOREM GLOWNYM

Otwor wstepny

DMC

DMF

DMP

Niedobra

Niedobra

Otwor DMC

DMF
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ACCELERATED HOLEMAKING

I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkos¢ Posuw: f (mm/obr.)
ISO Materiat obrabiany skrawania DC (mm)
Vc (m/min.) 06-7.9 08-9.9 010-011.9 012-013.9 014-0159 016-019.9 020-025.9

Stale niskoweglowe (C < 0,3)
SS400, SM490, S25C, etc. 80 - 140 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.20-0.35 0.25 - 0.45 0.25-0.45
C15E4, E275A, E355D, etc.

Stale wysokoweglowe (C > 0,3)
S45C, S55C, etc. 70-120 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.2-0.35 0.25-0.45 0.25 - 0.45

. C45, C55, etc.

Stale niskostopowe
SCM415, etc. 70-120 0.08-0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-0.4 0.25 - 0.45
18CrMo4, etc.

Stale stopowe
SCM440, SCr420, etc. 40 - 90 0.08-0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-0.4 0.25-0.45
42CrMod4, 20Cr4, etc.

Stale nierdzewne
M S et 30-70 008-041  01-015  012-018  014-02  016-024 016-026  0.18-03
X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwa szare
FC250, etc. 80 - 180 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20-0.35 0.25-0.4 0.3-0.45 0.35-0.55 0.35-0.6
GG25, etc.

Zeliwa sferoidalne
FCD700, etc. 80 - 140 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20 - 0.35 0.25-0.4 0.3-0.45 0.35-0.55 0.35-0.6
GGG70, etc.

Stopy aluminium
ADC12, etc. 80 - 220 0.1-0.2 0.2-0.35 0.25-0.4 0.3 -0.45 0.35-0.5 0.4-0.6 0.5-0.75
AISi11Cus3, etc.

Stopy tytanu _ _ _ _ R R B R
Ti-6AI-4V, etc. 20-50 0.05-0.07 0.06 - 0.12 0.08 - 0.15 0.1-0.28 0.12-0.2 0.14-0.22 0.18-0.27
Stopy na bazie niklu 20-50 0.05-0.07 0.06 - 0.11 0.08-0.13 0.1-0.15 0.12-0.18 0.12-0.22 0.14-0.22
Stal hartowana 20-50 0.05-0.07 0.06 - 0.12 0.08 - 0.15 0.1-0.18 0.12-0.2 0.14 - 0.22 0.16-0.25
- Parametry skrawania w powyzszej tabeli przedstawiajg typowe warunki obrébki - Srednica obrabianego otworu moze ulec zmianie w zaleznosci od sztywnosci
- Parametry skrawania moga ulec zmianie ze wzgledu na sztywno$¢ i moc maszyny obrabiarki lub parametréw skrawania
oraz materiat obrabianego przedmiotu. - W przypadku dtugosci wiertta L/D = 8, 12, zalecany zakres predkosci skrawania
i posuwu zawiera sie pomigdzy minimalnymi i $rednimi warto$ciami podanymi
powyzej.
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FLUTES

SOLIDSDXRILL

Wiercenie

WIERTLA MONOLITYCZNE 4-OSTRZOWE
O WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

DODAJ wiertto z 4 krawedziami skrawajgcymi o bardzo wysokiej
wydajnosci i dtuzszej zywotnosci narzedzia

Tt &
OWE PRODUKTY




ACCELERATED HOLEMAKING

- Optymalne profile krawedzi skrawajgcej - 4 tysinki prowadzgce na obwodzie
i rowkow utatwiajg sprawne odprowa- wiertta umozliwiajg wykonanie otworow
dzanie widrow. w ciasnych tolerancjach.

- Samocentrujgce ostrze zapewnia wier-
ttu pewne wejscie w materiat.

Dostepne

Wiertto

- DSQ...

wiertto 4 ostrzowe

DC =06 - 16 mm

Dostepne w dtugosciach 3xD i 5xD

Gatunek
- AH9130: Gatunek odporny na zuzycie, zapewniajgcy dtuga zywotnosc narzedzia

Zeskanuj kod QR,
aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym

narzedziu!

Tungaloy | 167

Wiercenie I



FLUTES

SOLIDFDALL

I WIERTLO MONOLITYCZNE
DSQ-E3

Wiertto monolityczne bez otwordow chtodziwa, chwyt DIN, L/D = 3, @6 - g16 mm

5
" LU (fektywna dlugost rowké widrowych) =
LCF =
B OAL 8
o
Oznaczenie (nJo AH9130 DCONMS LU LCF OAL Oznaczenie (] AH9130 DCONMS LU LCF OAL
DSQ060-018-06E3 [ ] 6 24 30 80 DSQ108-033-11E3 [ ] 11 43 54 124
DSQ068-021-07E3 [ 7 27 34 84 DSQ120-036-12E3 12 o 12 48 60 130
DSQO85-026-09E3 ° 9 3 43 o3 Dsaiso0so-13e3  [H3 e 13 52 65 135
DSQ090-027-09E3 ) 9 36 45 95 DSQ140-042-14E3 14 o 14 56 70 140
DSQ100-030-10E3 ® 10 40 50 100  DSQ160-048-16E3 - (] 16 64 80 150
DSQ105-032-11E3 [ ] 11 42 53 123 ® : Nowy

DSQ-E5
Wiertto monolityczne bez otwordow chtodziwa, chwyt DIN, L/D = 5, @6 - 016 mm

S
Y
) G G &
LCF =
OAL 8
(a)

Oznaczenie ] AH9130 DCONMS LU LCF OAL Oznaczenie AH9130 DCONMS LU LCF OAL
DSQ060-030-06E5 ° 6 36 42 92  DSQ105-053-11E5 105 e 11 6 74 144
DSQ068-034-07E5 ° 7 41 48 98  DsQi20060-12e5 [N 12 72 84 154
DSQO85-043-09E5 ° 9 51 60 110  DSQ160-080-16E5 16 e 16 9 112 182

® : Nowy
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Twardosé Brinella Predkosc¢ skrawania

ISO Materiat obrabiany (HB) Ve (m/min.)
Zeliwa szare
FC300, etc. ~ 200 60 - 120
. 250, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD450, etc. ~ 300 60 - 120
450-10S, etc.

- Podane w tabeli parametry skrawania sa jedynie wskazdwka wyjsciowa do ogodlnej obrébki.
Wartosci parametréw powinny by¢ zréznicowane w zaleznosci od mocy lub sztywnosci uzywanej maszyny.
Optymalne parametry powinny by¢ dobrane w zaleznosci od aktualnej kontroli widréw lub uszkodzen na kra-
wedziach wiertta.

- W przypadku stosowania narzedzi o mniejszej srednicy w kazdym zakresie, nalezy ustawi¢ posuw ,f” na nizsza
z zalecanych wartosci.

- Przy wierceniu na gtebokos¢ wigksza niz L/D = 3, nalezy rozwazy¢ mozliwos¢ stosowania przerywanego po-
suwu z wycofaniem wiertta w zalezno$ci od rzeczywistej kontroli widréw lub uszkodzen na jego krawedziach.

ACCELERATED HOLEMAKING

Posuw: f (mm/obr.)

06 ~ 9.9 010 ~ 016
0.2-0.8 0.3-1
0.2-0.8 0.3-1
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[ Rozwiercanie \

ROZWIERTAKI Z WYMIENNYMI GLOWICZKAMI
ZAPEWNIAJACYMI MAKSYMALNA
WYDAJNOSC | WYSOKA DOKLADNOSC

DODAJ rozwigzania rozwiertakow z wymiennymi gtowiczkami
do doktadnych operacji rozwiercania
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ACCELERATED HOLEMAKING

- Doktadne ztgcze gtowiczki i chwytu - Dostepne sg dwa rodzaje gtowiczek

zapewnia minimalne bicie i powtarzal- rozwiercajgcych: do otworow nieprze-
nos$¢ mocowania. lotowych lub przelotowych.

- Doktadnie szlifowane gtowiczki roz- - Zoptymalizowana geometria krawedzi
wiercajgce zapewniaja klase wyko- skrawajgcej zapewnia dtugg trwatosc
nania H7. narzedzia i przewidywalnos¢ zuzycia.

- Dostepny w uniwersalnym gatunku AH725,

Scig i wydajnoscia.
Dostepne
Gtowiczki
- HRM...
Typ AS: do otwordw nieprzelotowych

Typ BL: dla otwordw przelotowych
DC = 211.501 - 232 mm

Korpus rozwiertaka
- TRM: chwyt walcowy
Dostepne w dtugosciach 1.5D, 3D, 5D i 8D

Gatunek
- AH725: Uniwersalny gatunek do obrobki wszystkich grup materiatowych

Zeskanuj kod QR,

umoZliwiajgcym obrobke z duzg predko-

aby dowiedzie¢
sie wiecej o tym
narzedziu!
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Il ROZWIERTAK

TRM

Rozwiertak

Oznaczenie
TRM-T5-R16-1.5
TRM-T6-R16-1.5
TRM-T7-R20-1.5
TRM-T8-R20-1.5
TRM-T9-R32-1.5
TRM-T5-R16-3
TRM-T6-R16-3
TRM-T7-R20-3
TRM-T8-R20-3
TRM-T9-R32-3
TRM-T5-R16-5
TRM-T6-R16-5
TRM-T7-R20-5
TRM-T8-R20-5
TRM-T9-R32-5
TRM-T5-R16-8
TRM-T6-R16-8
TRM-T7-R20-8
TRM-T8-R20-8
TRM-T9-R32-8
TRMU-T5-R0.625-1.5
TRMU-T6-R0.625-1.5
TRMU-T7-R0.75-1.5
TRMU-T8-R0.75-1.5
TRMU-T9-R1.25-1.5
TRMU-T5-R0.625-3
TRMU-T6-R0.625-3
TRMU-T7-R0.75-3
TRMU-T8-R0.75-3
TRMU-T9-R1.25-3
TRMU-T5-R0.625-5
TRMU-T6-R0.625-5
TRMU-T7-R0.75-5
TRMU-T8-R0.75-5
TRMU-T9-R1.25-5
TRMU-T5-R0.625-8
TRMU-T6-R0.625-8
TRMU-T7-R0.75-8
TRMU-T8-R0.75-8
TRMU-T9-R1.25-8

SSC

DCN

13.501 16

20.001 25.999

11.5 13.5

16.001 20

13.501 16

20.001 25.999

11.5 13.5

16.001 20

© © o o o oW oW W W W s © © o o o oW oW W W w
® © ® o o o oo @ © © o

13.501 16

20.001 25.999

11.5 13.5

16.001 20

26 32

13.501 16

20.001 25.999

11.5

26 32

eKlucz i $ruba sg w zestawie.
eMaksymalna efektywna gteboko$¢ rozwiercania = $rednica gtowicy (mm) x stosunek L/D.

Np. Dla rozwiertaka 0 12 mm: 12 mm x 3D = 36 mm
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LF

SSsC

15!
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9
T5
T6
T7
T8
T9

LH

DCONMS
16
16
20
20
32
16
16
20
20
32
16
16
20
20
32
16
16
20
20
32

15.875
15.875
19.05
19.05
31.75
15.875
15.875
19.05
19.05
31.75
15.875
15.875
19.05
19.05
31.75
15.875
15.875
19.05
19.05
31.75

L5
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8
9.3
9.4
10.6
12.8
12.8

LF
77.8
81.5
90.7
101
120.9
97.8
105.4
120.6
137.8
167.1
125
137.4
160.6
187.8
231.1
165.5
185.4
220.6
262.8
3271
e
81.5
90.7
101.1
120.9
97.8
105.4
120.4
137.7
167.1
125.0
137.4
160.5
187.7
231.1
165.4
185.4
220.5
262.9
327.2

Y

DCONMS

29.8
33.5
40.7
51
60.9
49.8
57.4
70.6
87.8
107.1
77
89.4
110.6
137.8
1711
117.5
137.4
170.6
212.8
267.1
29.7
33.5
40.6
51.1
61.0
49.8
57.4
70.6
87.6
106.9
77.0
89.4
110.5
137.7
171.2
117.3
137.4
170.7
21219
267.0



Il ROZWIERTAK

HRM-AS (do otworéw nieprzelotowych)

Oznaczenie

HRM-11.501-AS-T5

HRM-12.000-AS-T5
HRM-12.700-AS-T5
HRM-13.000-AS-T5
HRM-13.500-AS-T5
HRM-14.000-AS-T6
HRM-15.000-AS-T6
HRM-15.875-AS-T6
HRM-16.000-AS-T6
HRM-16.001-AS-T7
HRM-17.000-AS-T7
HRM-18.000-AS-T7
HRM-19.000-AS-T7
HRM-19.050-AS-T7
HRM-20.000-AS-T7
HRM-20.001-AS-T8
HRM-21.000-AS-T8
HRM-22.000-AS-T8
HRM-23.000-AS-T8
HRM-24.000-AS-T8
HRM-25.000-AS-T8
HRM-25.400-AS-T8
HRM-26.000-AS-T9
HRM-27.000-AS-T9
HRM-28.000-AS-T9
HRM-29.000-AS-T9
HRM-30.000-AS-T9
HRM-31.000-AS-T9
HRM-31.750-AS-T9
HRM-32.000-AS-T9

Zakres srednic
gtowiczek

©18.001 - 230.000
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AH725

SsC

T5
T5
15
T5
T5
T6
T6
T6
T6
T7
T7
T7
T7
T7
T7
T8
T8
T8
T8
T8
T8
T8
T9
T9
T9
T9
T9
T9
T9
T9

Zakres toleranciji Tolerancja $redni-

gtowiczki
+0.015/ +0.011
+0.017 / +0.013

cy otworu (H7)
+0.018/0
+0.021/0

[530100121682:000 " +0.021/+0.016 +0.025/0

* \Wszystkie standardowe gtowiczki sa tak zaprojektowane, aby
osiggnac tolerancje otworow H7.
e Srednice gtowiczek sg produkowane tak, aby uzyskana $rednica
otworu byta bliska granicy maksymalnej tolerancji.

[
]

LPR CICT

9.3
9.3
9.3
9.3
9.3
9.4
9.4
9.4
9.4
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
10.6
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
12.8
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[eo]

@ : Dostepne
Opakowanie po 1 szt.

Oznaczenie

HRM-11.501-BL-T5

HRM-12.000-BL-T5
HRM-12.700-BL-T5
HRM-13.000-BL-T5
HRM-13.500-BL-T5
HRM-13.501-BL-T6

HRM-14.000-BL-T6
HRM-15.000-BL-T6
HRM-15.875-BL-T6
HRM-16.000-BL-T6
HRM-16.001-BL-T7
HRM-17.000-BL-T7

HRM-18.000-BL-T7
HRM-19.000-BL-T7
HRM-19.050-BL-T7
HRM-20.000-BL-T7
HRM-20.001-BL-T8
HRM-21.000-BL-T8
HRM-22.000-BL-T8
HRM-23.000-BL-T8
HRM-24.000-BL-T8
HRM-25.000-BL-T8
HRM-25.400-BL-T8
HRM-26.000-BL-T9
HRM-27.000-BL-T9
HRM-28.000-BL-T9
HRM-29.000-BL-T9
HRM-30.000-BL-T9
HRM-31.000-BL-T9
HRM-32.000-BL-T9

Zakres srednic
gtowiczek

©18.001 - 230.000
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32 [ J T9
Zakres toleranciji Tolerancja $redni-
gtowiczki cy otworu (H7)

+0.015/+0.011  +0.018/0
+0.017 /+0.013  +0.021/0

[53010012682:000 " +0.021/+0.016 +0.025/0

¢ \Wszystkie standardowe gtowiczki sa tak zaprojektowane, aby
osiggnac tolerancje otworow H7.
e Srednice gtowiczek sg produkowane tak, aby uzyskana $rednica
otworu byfa bliska granicy maksymalnej tolerancji.
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ACCELERATED HOLEMAKING

LPR CICT

9.3
9.3
9.3
9.3
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9.4
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10.6
10.6
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10.6
12.8
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@ : Dostepne
Opakowanie po 1 szt.
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~EAMMEISTER

I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Tabela przeliczeniowa dla posuwu na zgb

Posuw: fz(mm/ost.)

Predkos¢ skrawania

ISO Materiaty obrabiane AS: rowek prosty (dla otwordw nieprzelotowych) BL: Rowki lewoskretne (dla otworéw przelotowych)

Vc (m/min.)
o1.5 - o16 016 - 632 o1.5 - 016 016 - 632
ss 43(;; ! g:\sﬂig‘geg'z%“éa I(EC2§50A:,5)etc. 80 - 200 0.05-0.18 0.05 - 0.20 0.05-0.2 0.05-0.27
. S 458éa'3“é§%°vc"j5(cc>&.,%3; . 80 - 150 0.05-0.15 0.05-0.18 0.05-0.18 0.05-0.25
stal ”i:g’,\jt:1p5‘f"§c(.c<o‘3) 80 - 200 0.05-0.18 0.05 - 0.20 0.05-0.2 0.05-0.27
Stal stopowa (C>0.3) 50 - 150 0.03-0.10 0.05-0.13 0.05-0.13 0.05- 017

SCM440, SCr420, 42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal nierdzewna (austenityczna)

SUS304, SUS316, X5CrNi18-9, 20-40 0.03-0.10 0.03-0.13 0.05-0.13 0.05-0.417
X5CrNiMo17-12-3, etc.

M Stal nierdzewna (martenzytyczna i ferrytyczna)

e 20 - 40 0.03 - 0.10 0.03-0.13 0.05-0.13 0.05 - 0.17
Stal nierdzewna (utwardzana wydzieleniowo)
B e 20 - 40 0.03-0.10 0.03-0.13 0.05-0.13 0.05 - 0.17
Zeliwo szare
. o e ) 100 - 250 0.05-0.18 0.05 - 0.20 0.05-0.2 0.05-0.27
Zeliwo sferoidalne
i o 80 - 200 0.05 - 0.15 0.05-0.18 0.05 - 0.18 0.05-0.25
. Stop aluminium 100 - 300 0.05 - 0.18 0.05 - 0.20 0.05-0.2 0.05-0.27
Stopy zaroodporne 15 - 50 0.03 - 0.06 0.03-0.08 0.05- 0.1 0.05- 013
s Inconel718, etc. . R e R R
Stop tytanu 30 - 60 0.03-0.10 0.03-0.13 0.05- 013 0.05-017
Ti-BAl-4V, etc. B D Rt R DA
Stal hartowana
E Ponad 40HRC, tp. 50 - 100 0.03-0.08 0.03 - 0.1 0.05-0.12 0.05-0.15

Tabela przeliczeniowa dla posuwu na obroét

i Posuw: f (mm/obr.)
S0 Materiaty obrabiane :;?;:I\/(g:i‘; AS: rowek prosty (dla otworow nieprzelotowych)  BL: Rowki lewoskretne (dla otwordw przelotowych)

Vc (m/min.) ol1.5-016 016.001-020 020.001-032 o11.5-016 ©16.001-0620 ©20.001- @32
6ostrzy 6Gostrzy 8ostrzy 6ostrzy 6ostrzy 8ostrzy
Stal niskoweglowa (C<0.3)

S STV S e e 80 - 200 03-108 03-12 04-16 03-12 03-162 04-216
Stal weglowa (C>0.3)
. S G (8 G i 80 - 150 03-0.9 03-1.08 04-144 03-108 03-15 04-2
Stal niskostopowa (C<0.3)
i s 80 - 200 03-108 03-12 04-16 03-12 03-12 04-216
Stal stopowa (C>0.3) 50 - 150 018-0.6 03-078 04-104 03-078 03-102 04-136

SCM440, SCr420, 42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stal nierdzewna (austenityczna)

SUS304, SUS316, X5CrNi18-9, 20-40 0.18-0.6 0.18-0.78 0.24-1.04 0.3-0.78 0.3 -1.02 0.4 -1.36
X5CrNiMo17-12-3, etc.

M Stal nierdzewna (martenzytyczna i ferrytyczna)
SUS430, SUS416, X6Cr17, etc.
Stal nierdzewna (utwardzana wydzieleniowo)
SUS630, X5CrNiCuNb16-4, etc.

Zeliwo szare
FC250, GG25, 250, etc.

20-40 018-0.6 0.18-0.78 0.24-1.04 03-0.78 03-1.02 0.4-1.36
20 - 40 018-0.6 0.18-0.78 0.24-1.04 03-0.78 03-1.02 0.4-1.36

100 - 250 0.3-1.08 0.3-1.2 0.4-16 0.3-1.2 0.3 -1.62 0.4-2.16

Zeliwo sferoidalne

FCD700, etc. 80 - 200 0.3-0.9 0.3-1.08 0.4-1.44 0.3-1.8 0.3 -1.62 04-2

Stopy zaroodporne

. Stop aluminium 100 - 300 0.3-1.08 0.3-1.2 04-16 0.3-1.2 0.3 -1.62 0.4-216

15- 50 018-0.36 018-048 024-064 03-06 03-078 0.4-1.04
Inconel718, etc.
Stop tytanu
B vy 30- 60 018-0.6 018-078 0.24-104 03-078 03-102 0.4-136
Stal hartowana 50 - 100 018-048 018-0.6 0.24-08 03-072 03-09  04-1.2
Ponad 40HRC, itp. : B o o S s o
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Siec ogolnoswiatowa

Tungaloy Corporation (Head office)
11-1 Yoshima-Kogyodanchi

Iwaki-city, Fukushima 970-1144 Japan
Telefon: +81-246-36-8501

Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.

3726 N Ventura Drive

Arlington Heights,IL 60004, U.S.A.
Telefon: +1-888-554-8394

Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloy.com/us

Tungaloy Canada

432 Elgin St. Unit 3

Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada
Telefon: +1-519-758-5779

Fax: +1-519-758-5791
www.tungaloy.com/ca

Tungaloy de Mexico S.A.

C Los Arellano 113,

Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290
Telefon: +52-449-929-5410

Fax: +562-449-929-5411
www.tungaloy.com/mx

Tungaloy do Brasil Ltda.

Avd. Independencia N4158 Residencial Flora
13280-000 Vinhedo, S&o Paulo, Brasil
Telefon: +55-19-38262757

Fax: +565-19-38262757
www.tungaloy.com/br

Tungaloy Germany GmbH
An der Alten Ziegelei 1
D-40789 Monheim, Germany
Telefon: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
www.tungaloy.com/de

Tungaloy France S.A.S.

ZA Courtaboeuf - Le Rio

1 rue de la Terre de feu

F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Telefon: +33-1-6486-4300

Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.com/fr

Tungaloy ltalia S.r.l.
Via E. Andolfato 10
1-20126 Milano, Italy
Telefon: +39-02-252012-1
Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.com/it

Tungaloy Czech s.r.o.
Turanka 115

CZ-627 00 Brno, Czech Republic
Telefon: +420-532 123 391

Fax: +420-532 123 392
www.tungaloy.com/cz

Tungaloy Ibérica S.L.
C/Miquel Servet, 43B, Nau 7
Pol. Ind. Bufalvent

ES-08243 Manresa (BCN), Spain
Telefon: +34 93 113 1360

Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.com/es

Tungaloy Scandinavia AB
Bultgatan 38

442 40 Kungalv, Sweden
Telefon: +46-462119200

Fax: +46-462119207
www.tungaloy.com/se

Tungaloy Rus, LLC
Andropova avenue, h.18/7,
11 floor, office 3, 115432,
Moscow, Russia

Telefon: +7-499-683-01-80
Fax: +7-499-683-01-81
www.tungaloy.com/ru

Tungaloy Polska Sp. z o.0.
Ul. Irysowa 1, 55-040 Bielany
Wroctawskie, Poland

Telefon: +48 607 907 237
www.tungaloy.com/pl

Tungaloy U.K. Ltd
Gallan Park, Watling Street,
Cannock, WS110XG, UK
Telefon: +44 121 4000 231
Fax: +44 121 270 9694
www.tungaloy.com/uk

Tungaloy Hungary Kft
Erzsébet kiralyné utja 125
H-1142 Budapest, Hungary
Telefon: +36 1 781-6846
Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.com/hu

Tungaloy Turkey

Serifali Mah.bayraktar Bulvari Kule Sk. No:26
34775 Umraniye / Istanbul / Turkey

Telefon: +90 216 540 04 67

Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.com/tr

Tungaloy Benelux b.v.

Tialk 70

NL-2411 NZ Bodegraven, Netherlands
Telefon: +31 172 630 420

Fax: +31 172 630 429
www.tungaloy.com/nl

Tungaloy Croatia

Ulica bana Josipa Jelacica 87,
10430, Samobor, Croatia
Telefon: +385 1 3326 604
Fax: +385 1 3327 683
www.tungaloy.com/hr

Tungaloy Cutting Tool

(Shanghai) Co.,Ltd.
Rm No 401 No.88 Zhabei
Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China
Telefon: +86-21-3632-1880
Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.com/cn

Tungaloy Cutting Tools

(Taiwan) Co.,Ltd.

9F. No.293, Zhongyang Rd,
Xinzhuang Dist, New Taipei City,
24251 Taiwan

Telefon: +886-2-8521-9986
Fax: +886-2-8521-8935
www.tungaloy.com/tw

ACCELERATED LINES

Tungaloy Cutting Tools

(Thailand) Co.,Ltd.

Interlink tower 4th FI.

1858/5-7 Bangna-Trad Road

km.5 Bangna, Bangna, Bangkok 10260
Thailand

Telefon: +66-2-751-5711

Fax: +66-2-751-5715
www.tungaloy.com/th

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.
62 Ubi Road 1, #06-11 Oxley BizHub 2
Singapore 408734

Telefon: +65-6391-1833

Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.com/sg

Tungaloy Vietnam
LE04.38, Lexington Residence
67 Mai Chi Tho St., Dist. 2,

Ho Chi Minh City, Vietnam
Telefon: +84-2837406660
www.tungaloy.com/sg

Tungaloy India Pvt. Ltd.
One International Center,

Unit # 902-A, 9th Floor,

Tower 1, Senapati Bapat Marg,
Elphinstone Road (West),
Mumbai -400013, India
Telefon: +91-22-6124-8804
Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.com/in

Tungaloy Korea Co., Ltd

#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha
Beotkkot-ro 244, Geumcheon-gu
153-788 Seoul, Korea

Telefon: +82-2-2621-6161

Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.com/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd
50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14
Kelana Jaya, 47301

Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan
Malaysia

Telefon: +603-7805-3222

Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.com/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
Unit 68 1470 Ferntree Gully Road
Knoxfield 3180 Victoria, Australia
Telefon: +61-3-9755-8147

Fax: +61-3-9755-6070
www.tungaloy.com/au

PT. Tungaloy Indonesia
Kompleks Grand Wisata Block AA-10
No.3-5 Cibitung

Bekasi 17510, Indonesia

Telefon: +62-21-8261-5808

Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.com/id
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INDUSTRY 4.0

Tungaloy Polska Sp. z o.0.
ul. Irysowa 1, 55-040 Bielany Wroctawskie
www.tungaloy.pl

DYSTRYBUOWANE PRZEZ:

06745360

O

FIND US ON THE CLOUD!
machiningcloud.com
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