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2 PRAMET NARZEDZIA NA WYMIENNE PLYTKI — SPIS TRESCI (ALFABETYCZNY)
RODZINA PRODUKTOW & RODZINA PRODUKTOW N RODZINA PRODUKTOW & RODZINA PRODUKTOW &
C DTGN(RL) EXT 346 PCLN(RL) EXT 247 SEUP(RL) INT 113
C.-DCLN(RL) EXT 249 415,441, PCLN(RL) INT 255 SEXP(RL) INT 114
C-DCLN(RL) INT s DD 460,467 PDIN(RL)EXT 74 SEXPRL-EINT 115
C.-DDIN(RL) EXT 217 DVIN(RL) EXT 360 PDNN(RL) EXT 275 SI(RL) 479,524
C.-DDNNN EXT 278 DVPN(RL) EXT 361 PDUN(RL) INT 281 SI(RL)-S 526
C.-DDUN(RL) EXT 279 DVUN(RL) INT 364 PDXN(RL) EXT 276 SRDC(RL) EXT 126
C.-DDUN(RL) INT 282 DWLN(RL) EXT 377 PHz 533 SRDCN EXT 127
C-DRSN(RL) EXT 297 DWLN(RL) INT 382 PHZ-2 534 SRSC(RL) EXT 128
C.-DSDNN EXT 324 G PLBN(RL) EXT 290 SSBC(RL) EXT 139
C.-DSKN(RL) EXT 325 GFI(RL) EXT 37 PRDCN EXT 124 SSDCN EXT 140
C.-DSRN(RL) EXT 326 GFIL-L AXIAL 42), 444 PRSC(RL) EXT 125 SSKC(RL) EXT 14
C.-DSSN(RL) EXT 327 GFIL-R AXIAL 423,445 PRSN(RL) EXT 296 SSSC(RL) INT 144
C.-DTFN(RL) INT 354 GFIR-L AXIAL 424, 446 PSBN(RL) EXT 318 STFC(RL) EXT 155
C.-DTIN(RL) EXT 351 GFIR-R AXIAL 425, 447 PSDNN EXT 320 STFC(RL) INT 158
C.-DVIN(RL) EXT 363 GFK(RL) EXT 455 PSKN(RL) EXT 321 STFC(RL)-A EXT 156
C-DWLN(RL) EXT 381 GFM(RL) EXT 439 PSKN(RL) INT 331 STFC(RL)-E INT 160
C.-DWLN(RL) INT 385 GFML-L AXIAL 426,448 PSSN(RL) EXT 3B STIC(RL) EXT 157
C.-SCLC(RL) EXT 75 GFML-R AXIAL 427,449 PTFN(RL) EXT 348 SVAC(RL)-DCEXT 193
C.-SCLC(RL) INT 81 GFMR-L AXIAL 428,450 PTFN(RL) INT 353 SVGC(RL) EXT 194
C.-SDJC(RL) EXT 9% GFMR-R AXIAL 429,450 PTGN(RL) EXT 349 SVHB(C)(RL) EXT 172,195
C.-SDNCN EXT 97 GG.(RL) INT 01 PTTN(RL) EXT 350 SVJB(C)(RL) EXT 173,196
C.-SDUC(RL) INT 102 GGI(RL)-90 AXIAL 430,452 PWLN(RL) EXT 380 SVJB(RL) INT 180,204
C.-SRDCN EXT 130 GLSB 14 PWLN(RL) INT 383 SVIC(RL)-DCEXT 197
C.-SVHB(RL) EXT 177,201 GLSF(RL) EXT 410 S SVLC(RL) INT 205
C.-SVJB(RL) EXT 178,202 GLSF(RL) EXT-G a2 SCAC(RL) EXT 70 SVPB(C)(RL) EXT 174,198
C.-SVQB(RL) INT 183,210 GLSF(RL) EXT-S 413 SCBC(RL) EXT 7 SVQB(C)(RL) INT 181,206
C.-SVVBN EXT 179,203 K SCDCR EXT 72 SVUB(C)(RL) INT 182,207
CKIN(RL) EXT 287 KHP-CBN(RL) 251 SCFC(RL) EXT 73 SVVB(C)N EXT 175,199
D KHP-CLN(RL) 252 SCFC(RL) INT 76 SVXB(C)(RL) EXT 176,200
DCBN(RL) EXT 240 KHP-LBN(RL) 291 SCKC(RL) INT 77 SVXC(RL) INT 208
DCKN(RL) EXT 242 KHP-RSC(RL) 131 SCLC(RL) EXT 74 SVXC(RL)-E INT 209
DCLN(RL) EXT 243 KHP-SBN(RL) 328 SCLC(RL) INT 78 SWLC(RL) EXT 215
DCLN(RL) INT 254 KHP-SSN(RL) 329 SCXC(RL) INT 80 SWLC(RL) INT 216
DDJN(RL) EXT 273 KHS-SBC(RL) 142 SDJC(RL) EXT 9% SWUC(RL) INT 217
DDUN(RL) INT 280 M SDNCN EXT 95 SWUC(RL)-EINT 218
132,143 MS-EN 443,463 SDQC(RL) INT 98 X
DKH(RL) 253,292, MTIN(RL) EXT 347 SDUC(RL) INT 9 XLCCN 25BS 44
330 MVIN(RL) EXT 362 SDUC(RL)-E INT 100 XLCCNB 440
DRSN(RL) EXT 295 MWLN(RL) EXT 379 SDZC(RL) INT 101 XLCF(NRL) BS 461
DSBN(RL) EXT 313 P SE(RL) 478,522 XLCF(RL) 465
DSDNN EXT 315 P61(RL) EXT 470 SE(RL)-S 523 XLCFNB 459
DSKN(RL) EXT 316 P61(RL) INT 4 SEGC(RL) EXT 107 XLCFN B LFUX 466
DSSN(RL) EXT 317 P61S(RL)-1INT 474 SELP(RL) INT m XLXFL BS AXIAL 462
DTFN(RL) EXT 345 PCBN(RL) EXT 245 SELP(RL)-E INT 112
DTEN(RL) INT 352 PCKN(RL) EXT 246 SEUC(RL) INT 108
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2 PRAMET PLYTKI WYMIENNE — SPIS TRESCI (ALFABETYCZNY)
RODZINA PRODUKTOW g RODZINA PRODUKTOW o) RODZINA PRODUKTOW L RODZINA PRODUKTOW A
C KNUX 284 SPGN CER 147 TNZZINT 477
(((q) 60 L SPMR 146 TNGA (BN 344
C((GW (BN 69 LCMF 13 -C(M H8 SPUN 146 TNGACER 343
CMT 62 LCMF13 -F 18 T TNGN CER 344
mw 68 LCMF 13 - MP 49 TCGT 149 TNMA 334
C(NGA (BN 239 LCMF 16 - (M 431 TCGW (BN 154 TNMG 335
(NGA CER 238 LCMF16-M 433 TCMT 150 TNMM 342
(NGG 222 LCMF 16, LCMF 30— F 432 Ta(Mw 154 TPGN CER 164
CNGN CER 238 LCMF 16, LCMF 30 - MP 433 TN 55° PP EXT 508 TPGX 162
(NMA 222 LCMF20-F1 453 TN55°PPINT 509 TPMR 163
(NMG 23 LCMF 20 - M2 453 TN 60° PP EXT 499 TPUN 164
C(NMM 234 LCMF 20 - MP 454 TN 60°PPINT 500 v
(PGX 83 LCMR 13 -F 49 TN 60°-S PP EXT 501 VBGW (BN 7
D LC(MR 13 -MP 420 TN 60°-S PP INT 501 VBMT 168
DCGT 86 LCMR 16 - (M 434 TN ACME EXT 515 VCGT 186
DCGW (BN 92 LCMR16-M 435 TN ACME INT 516 VW 189
DCMT 87 LCMR 16 - MP 436 TN APIRD EXT 519 VaX 189
DcMw 92 LCMR 16, LCMR 30— F 435 TNAPIRD INT 519 VCMT 190
DCMW PCD 93 LFMX-F1 456 TN BSPT EXT 510 V(MW 191
DNGA (BN 272 LFMX - F2 456 TN BSPTINT 510 VCMW PCD 192
DNGA CER 7 LFMX - M2 457 TNMEXT 495 VNGA (BN 359
DNGN CER 27 LFUX 464 TNMINT 497 VNGA CER 359
DNMA 260 LNUX 40, LN.X 50 289 TN MJ EXT 499 VNMG 356
DNMG 260 R TN NPT EXT N W
DNMM 270 RCGT 118 TN NPTINT 512 WCGT 212
E RCGX CER 123 TN REXT 475 WCGKX 213
ECGT 104 RCMT 118 TNRINT 475 WMT 213
ECMT 105 RCMW 120 TN RD EXT 520 WNGA (BN 376
ECMW 106 RCMX 121 TNRD INT 520 WNMA 366
EPGX 110 RNGN CER 2% TN STACME EXT 517 WNMG 366
EPMT 110 RNMG 2% TN STACME INT 518 WNMM 375
G S TNTREXT 512 X
GL.D-GM 406 SCGT 134 TNTRINT 513 Xe61 468
GL.D-MM 406 SCMT 135 TNTR-SEXT 514 X61R 469
GL.D-PM 407 SCMW 138 TNTR-SINT 514 X61R-1 473
GL.D-PR 408 SNGA CER K1l TN UN EXT 502 X61-1 472
H SNGN CER 312 TN UNINT 503
HZ 531 SNMA 300 TN UNJ EXT 504
HZ-2 532 SNMG 301 TNWEXT 505
K SNMM 307 TNWINT 506

SNMX m TNZZ EXT 476
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Nasza aplikacja Biblioteka umozliwia tatwe i szybkie wyszukiwanie tekstu w dowolnej publikacji wydanej
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Informacja ogélna
np. stal, stal nierdzewna...

. M . N S H Informacja

o strukturze/sktadzie
np. zwykta stal weglowa,
stal stopowa...

P MK N S H
P1
P2
P3
P4

44

GRUPY MATERIALOW OBRABIANYCH (WMG)

Informacja

o twardosci/wytrzymatosci na rozcigganie
np. 160 < 220HB, 620 < 900 N/mm? ...

P
2 | ]|
2 BEE
s HEE
4 BN

INFORMACIJE DOTYCZACE KLASYFIKACII

OBRABIANYCH MATERIALOW STOSOWANEJ PRZEZ DORMER PRAMET

Grupy materiatow obrabianych (WMG) umozliwiajg tatwy i niezawod-
ny wybor odpowiedniego narzedzia skrawajacego oraz wartosci po-
czatkowych parametréow skrawania dla poszczegdlnych zastosowan.
Zgodnie z klasyfikacjag Dormer Pramet, materiaty obrabiane dzielg sie
na szes¢ grup oznaczonych przypisanymi do nich kolorami:

¢ Niebieski: stal i staliwo (grupa P)

o 26tty: stal nierdzewna (grupa M)

* Czerwony: zeliwo (grupa K)

¢ Zielony: metale niezelazne (grupa N)

* Brgzowy: stopy zaroodporne (grupa S)

¢ Szary: materiaty hartowane (grupa H)

Kazda z grup dzieli sie na podgrupy definiowane na podstawie struk-
tury i/lub sktadu materiatu. Na przyktad grupa P do ktdrej nalezg stal
i staliwo dzieli sie na cztery podgrupy:

¢ P1 —stal automatowa

* P2 —zwykta stal weglowa

* P3 —stal stopowa

® P4 —stal narzedziowa

Najbardziej szczegdtowa klasyfikacja uwzglednia wtasciwosci mate-
riatu takie jak twardosc¢ czy wytrzymatosc na rozcigganie. Dzieki temu,
nasi klienci otrzymuja petng informacje o zalecanych narzedziach
obejmujaca wartosci poczatkowe dla predkosci skrawania i posuwu.
Tabela na nastepnej stronie zawiera opisy wszystkich grup materia-
téw obrabianych oraz przyktady czesto stosowanych oznaczen.
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WMG (GRUPY MATERIALOW OBRABIANYCH)

IS0

P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

K5

N1

N2

N3

N4
N5
S1

S2
S3

54
H1
H2

H3
H4

L . Twardos¢ | W7STymaloic
WMG (Grupy materiatéw obrabianych) (4BlubHpq M rozciaganie
(MPa)
P11 Siarkowana <240HB <830
P1.2 pLalveolona gutomgtowq y Siarkowana i fosforowana <180HB <620
(0 polepszonej obrabialnosci) : = -
P13 Siarkowana/fosforowana z dodatkiem ofowiu <180HB <620
P21 0 zawartosd € <0.25% <180HB <620
ppy Lwikastalweglowa 0 zawartoéci € <0.55% <240HB <830
(ztozona gtownie z zelaza i wegla) o
P23 0 zawartosc € >0.55% <300HB <1030
P3.1 Stalstopowa W stanie wyzarzonym <180HB <620
P32 (0 zawartosci stopu < 10%) Hartowana i odpuszczona 180~ 2608 >620<900
P3.3 260-360HB  >900 < 1240
P41 el W stanie wyzarzonym <26 HRC <900
2 (do produkgji narzedzi, form i matryc) Hartowana i odpuszczona 26-39HRC > 900< 1240
P43 39-45HRC > 1240 < 1450
M1.1  Stal nierdzewna ferrytyczna <160HB <520
M1.2  (proste nieutwardzalne stopy chromu) 160 — 220 HB > 520 <700
M2 X W stanie wyzarzonym <200HB <670
vy, BRI e Ulepszona cieplnie 200-280HB  >670<950
(proste utwardzalne stopy chromu) —
M2.3 Utwardzona wydzieleniowo 280-380HB  >950<1300
M3.1 ) ) <200HB <750
M3, | talnierdzewna austenityczna . 200-260H8  >750<870
(stopy niklowe i niklowo-mang )
M3.3 260-300HB > 870 <1040
M4.1  Stal nierdzewna austenityczno-ferrytyczna (DUPLEX) lub superaustenityczna <300HB <990
M4.2  Stal nierdzewna austenityczna utwardzona wydzieleniowo 300-380HB <1320 §
K1.1 Ferrytyczne lub ferrytyczno-perlityczne <180HB <190 ué
k1.2 Zeliwo szare (ASTM A48 lub ASTM A159) Ferrytyczno-perlityczne lub perlityczne 180240 HB >190 <310 =
K1.3 Perlityczne 240- 280 HB >310<390 ﬁ’
K2.1 Ferrytyczne <160 HB <400 =
K2.2  Zeliwo ciagliwe (ASTM A602) Ferrytyczne lub perlityczne 160200 HB >400 < 550 E
k23 Perlityczne 200-240HB  >550 <660 =
K3.1 Ferrytyczne <180HB <560 =
k3.2 Zeliwo sferoidalne (ASTM A536) Ferrytyczne lub perlityczne 180—220HB > 560 < 680 5
K3.3 Perlityczne 220-260 HB > 680 <800 g
e
k4.1 Zeliwo austenityczne (ASTM A436) <180HB <190 ;
w
=
k4.2 Zeliwo austenityczne (ASTM A439 lub ASTM A571) <240HB <740 1)
o
K4.3 <280HB > 840 <980 g
K4.4  Zeliwo sferoidalne hartowane (ASTM A897) 280-320HB  >980<1130 =
K4.5 320-360HB  >1130 <1280 E
K5.1 Ferrytyczne <180HB <400 é
K5.2  Zeliwo wermikulame o zwartym graficie CGI (ASTM A842) Ferrytyczno-perlityczne 180—-220HB >400 < 450 CL
K5.3 Perlityczne 220-260 HB > 450 < 500 s
N1.1 Czyste aluminium i stopy aluminium przerobione plastycznie <60HB <240 '@
N1.2 Sy T e T e (zesciowo utwardzone 60— 100HB > 240 < 400 =
N1.3 W petni utwardzone 100150 HB >400 <590 %‘
N2 <75HB <240 @
N2.2 Odlewane stopy aluminium 75-90HB >240<270 E
N2.3 90— 140HB > 270 <440 g
N3.1 Automatowe stopy miedzi charakteryzujace sig doskonaty obrabialnodcia = = l_%
-
>
N3.2  Stopy miedzi generujace krotkie widry, charakteryzujace sie dobra i Srednig obrabialnoscia - - E
N3.3  Miedz elektrolityczna i stopy miedzi generujace dtugie widry, charakteryzujace sie Srednia i niska obrabialnoscia = =
N4.1  Polimery termoplastyczne = =
N4.2 Polimery termoutwardzalne - -
N4.3  Wzmacniane polimery lub materiaty kompozytowe = =
N5.1  Grafit = -
S11 <200HB <660
$1.2 Tytan lubstopy tytanu 200-280HB > 660 < 950
$13 280-360HB  >950 <1200
S2.1 . - <200HB <690
22 Stopy zaroodporne na bazie zelaza 200 280 HB > 690 <970
31 Stopy zaroodporne na bazie niklu <280HB <940
$3.2 280-360HB  >940<1200
541 Stopy zaroodporne na bazie kobaltu < 240HB =800
S4.2 240-320HB >800 <1070
H1.1  Zeliwo utwardzone <440HB -
H1 Zeliwo hartowane <S5HRC =
H2.2 > 55HRC -
:;; Stal hartowana < 55 HRC 51<—5;5H:;( :
3312 Stal hartowana > 55 HRC 55);_:1';'2( :
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PARAMETRY NARZEDZI SKRAWAJACYCH ZGODNE Z NORMA I1SO 13399

Zgodnie z norma ISO 13399, wszystkie narzedzia skrawajace opisywane s3 przez okreslong liczbe parametréw. Lista ta zawiera wszystkie
parametry uzywane w tym katalogu oraz ich definicje.

ISO 13399 jest miedzynarodowa norma regulujaca sposéb przekazywania informacji o narzedziach skrawajacych. Opisuje ona wymiary i para-
metry w neutralnym formacie, ktéry jest niezalezny od systemu lub nomenklatury firmowej. Dzieki precyzyjnej definicji narzedzia skrawajgcego
zgodnej z globalng normg, przetwarzanie danych elektronicznych przez dowolne oprogramowanie jest szybsze, co przekfada sie na lepsza
jakos$¢ komunikacji i sprawniejszg wymiane informacji. Zastosowanie wspdlnego jezyka do opisu naszych narzedzi skrawajacych sprawia, ze
komunikacja miedzy systemami staje sie fatwiejsza. Pozwala to klientom i partnerom zaoszczedzi¢ znaczng ilosci czasu, zapewniajac tatwiejsze
gromadzenie wysokiej jakosci danych dla wszystkich naszych 40 000 narzedzi - zaréwno monolitycznych, jak i na wymienne ptytki. Dzieki za-
stosowaniu systemu zgodnego z normg I1SO 13399 nie ma potrzeby recznego przetwarzania danych z katalogéw papierowych i wprowadzania
ich do systemu.

PRZYKLAD!
= T

=

o

T

m
%L L s, S ®
8
LH
LF

1S0 13399 Opis 150 13399 Opis
APMX Maksymalna gtebokos¢ skrawania KAPR Kat krawedzi skrawajacej
B Szeroko$¢ chwytu L Dtugos¢ krawedzi skrawajacej
BD Srednica korpusu LAMS Kat nachylenia
BLRAD Promier wzmocnionej czesci noza LB Dtugosc korpusu
BW Szerokos¢ korpusu ptytki LF Dtugos¢ funkcjonalna
CDX Maksymalna gtebokos¢ skrawania LFA Wymiar A na LF
CND Srednica podtaczenia chtodziwa LFS Pomocnicza dtugoé¢ funkcjonalna
CUTDIA Maksymalna érednica przecinanego przedmiotu LH Dhugos¢ gtowicy
cw Szerokos¢ skrawania LU Dtugos¢ uzytkowa
CWTOLL Dolna odchytka tolerancji szerokosci skrawania M Wymiar M
CWTOLU Gorna odchytka tolerancji szerokosci skrawania OAL Dtugos¢ catkowita
D1 Srednica uchwytu mocujacego PDX Odlegtos¢ profilu X
DAXIN Minimalna Srednica wewnetrzna rowka czotowego PDY Odlegtos¢ profilu Y
DAXN Minimalna srednica zewnetrzna rowka czotowego PSIRL Gtowny lewy kat przystawienia
DAXX Maksymalna Srednica zewnetrzna rowka czotowego PSIRR Gtéwny prawy kat przystawienia
DCON MS Srednica ztacza RE Promien naroza
DMIN Srednica minimalna otworu obrabianego S Grubos¢ ptytki
DMINP Srednica minimalna otworu obrabianego, ukfad prostopadty S1 Catkowita grubos¢ ptytki
GAMO Ortogonalny kat natarcia TP Podziatka gwintu
GAMP Osiowy kat natarcia TPI Lwoje/ cal
H Wysokos¢ chwytu TPIN Iwoje/ cal
HBH Wysokos¢ przesuniecia spodu gtowicy TPIX Iwoje/ cal
HBKW Szeroko$¢ przesuniecia spodu gfowicy TPN Minimalna podziatka gwintu
HF Wysokos¢ funkcjonalna TPX Maksymalna podziatka gwintu
IC Srednica okrequ wpisanego w1 Szeroko$¢ ptytki
INSD Srednica ptytki WF Szerokos¢ funkcjonalna
INSL Dtugos¢ ptytki WFS Pomocnicza szerokos¢ funkcjonalna
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PLYTKI DO TOCZENIA — PRZEGLAD UKtLADU STRONY

0 <PRAMET
‘:‘ IC D1 L S

[mm] [mm] [mm] [mm] §
1204 12.700 5.16 12.90 476
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 L
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 7
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o O a
\\\\\ ’/, 4 _é
%, L S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

——— P M N S H
Product w ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap
[mm] [m/min]  (mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min] [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm]

5., WI0s

@ Geometria DR do obrdbki od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 160612E-DR T9315 12 W 225 045 6.0 > = = ! 210 045 6.0 - = = - - - - - -
W 200 045 60 P 120 041 6.0 u 190@ 6.0 - - - - - - - - -
2 W 170 045 60 ® 100 041 6.0 . - - - - - - - - - - -
CNMM 190608E-DR T9315 08 W 215 040 8.0 = = = u 200 040 8.0 = = = - - - - - -
T9325 08 M 190 040 80 P 110 036 8.0 u 180 040 8.0 = = = - - - - - -
CNMM 190612E-DR T9315 12 W 220 045 8.0 > = = ! 205 045 80 - = = - - = - - -
T9325 12 W 195 045 80 ® 115 041 80 ! 185 045 8.0 - = = - - - - - -
T9335 12 M 170 045 80 W 100 041 80 | - - - - - - - - - - -
CNMM 190616E-DR T9325 1.6 W 195 050 9.0 ® 115 045 9.0 u 185 050 9.0 = = = - - - - - -
T9335 16 M 170 050 90 ® 100 045 90 || - - - = = = - - - - - -

o ligh

125 PJ:&
e Geometria HR do obrébki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 190616E-HR 6640 1.6 M 75 060 100 ® 45 054 100 M 70 060 100 - - - - - - - - -
78345 16 M 55 060 100 P 30 054 100 ® 5 060 100 - - - —— R —

79325 16 B 105 060 100 P 60 054 100 P 95 060 10.0

CNMM190616E'HRET8345 Podczas sktadania zamdwienia nalezy podac petny kod okreslajacy ptytke!

A I
Gatunek

Dwukropek

Kod ISO ptytki

Standardowa strona katalogowa prezentujgca dany typ ptytek — ostateczny wyglad strony moze roznic sie szczegdtami.
12



Poz.

Opis

Oznaczenie ptytki

Rysunek schematyczny ptytki

Tabela zawierajaca rozmiary ptytek (mm)

Rysunek przedstawiajacy ptytke

Profil gtdwnej krawedzi skrawajacej

Ikony - cechy szczeg6Ine i typ krawedzi skrawajacej

44

PLYTKI DO TOCZENIA — PRZEGLAD UKtLADU STRONY

Poz.

@ 6 6 0 O

Opis

Kod IS0 phytki

Gatunek

Promien ptytki (mm)

Opis geometrii

Obszar zastosowar dla ptytki
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NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD UKLADU STRONY

o I R REE D @ 0

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, z katem przyst. 93°, na plytki DN..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z podwdjnym dociskiem z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu DN.. 11i 15. Minimal-
na wewnetrzna $rednica toczenia 832 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego i toczenia kopiowego do 27°.
Dostepny z trzpieniem o Srednicy od §25 mm do @50 mm. Korpus poddany obrdbce ciepInej zapewnia diuzsza trwatos¢ narzedzia.

T

X
DMIN

[
=

wl o

2| \J
LH

LF HF

[——

-l (70
x 8

i
il
H
i
]

S = - 2 2 [( S S
« 5 0z = = \ d
Product § S = - = 5 3 B & o=
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [
A25T-DDUNR 11 25 32 17 23 1.5 300 28 -12 -6 v 0.96 Gl046 DD11 -

v 168  Glo46 DD -

A32T-DDUNR 11 ) 4 ) 30 530 30 -0 -6
A4OT-DRPPPR15 40 50 7 37 185 0 36 N 6 @ @ m m
A50U- 15 50 63 35 7 B 50 39 8 6

v

A25T-DDUNL 11 25 32 17 23 1n5 300 28 -12 -6 0.96 G046 DD11 -

I. A32T-DDUNL 11 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 4 1.69 G046 DD11 -
A40T-DDUNL 15 40 50 27 37 18.5 300 36 -1 -6 v 259 Gl044  DD154  AT002
A50U-DDUNL 15 50 63 35 47 235 350 39 -8 -6 4 5.25 G044  DD154  AT002

o]

el &7

Gl044 DN.. 1506..

Gl046 DN.. 1104..

»
2 ®m @ #

DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-T09P FLAGT09P

DD154 DCS 12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5

7. 3 D =

=5 CrY

AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS 1204 -
AT002c CER DN.A 1506.. DCS 12Q2 -

Przyktadowa strona zawierajgca widok noza tokarskiego — szczegdétowa zawartosé strony poswieconej konkretnemu produktowi moze by¢ inna.
14
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Poz. Opis

Oznaczenie uchwytu do toczenia

Zalecenia dotyczace grup materiatowych

System mocowania ptytki

Przyktadowa ilustracja "

Opis narzedzia

Przyktadowy przedmiot obrabiany

Rysunek schematyczny narzedzia

Mozliwa do uzyskania jako$¢ powierzchni

Charakterystyka warunkéw skrawania/pracy

Zastosowanie produktu

Konstrukcja narzedzia

Na rysunku przedstawione jest narzedzie prawe (R).
GAMO = kat natarcia
LAMS = kat pochylenia krawedzi

44

NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD UKLADU STRONY

Poz.

©O 06 6 6 © 6 6 6 6 O

Opis

Kod IS0 noza

Wymiary [mm] i katy 2 [°] dla noza

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa

Masa [kq]

Grupa kompatybilnych ptytek?

Grupa czesci zamiennych 39

Grupa akcesorigw *#

Ptytki kompatybilne

(zedci zamienne

Akcesoria specjalne

Kod grupy pasujacych ptytek, czesci zamiennych i akcesoridw specjalnych stuzy jedynie do celéw niniejszego katalogu. Nie moze on by¢ stosowany do zaméwier

Czedci zamienne i akcesoria - specjalne ikony zostaty zaprojektowane w sposéb schematyczny. Sruby sa w niektérych przypadkach oznaczone tak, aby mozna byto uzyskac informacje na

temat momentu dokrecenia w Nm, dtugos¢ $ruby i wielkosci gwintu.



IKONY OGOLNE

B Gtowne zastosowanie

P1  Moiliwe zastosowanie

WEASCIWOSCI

Pierwszy wybor

Do materiatdw tworzacych krétkie widry

Do materiatdw ciagliwych (tworzacych diugie
widry)

® Trudne warunki obrobki

=y

HFC 0Obrébka wysokimi posuwami HFC

HSC  Obrébka wysokimi predkosciami HSC

(%)

o
-
m
=
=
a)
N—
=
—
(=3
~m
N
m
=
=

Toczenie stozka - zewnetrzne

Toczenie stozka - wewnetrzne

Toczenie ksztattowe wielokierunkowe

Toczenie czotowe ksztattowe

Toczenie ksztattowe zofa “od tytu”

Toczenie czotowe (planowanie) z odsadzeniem

0 (& () () (=) () ()

Toczenie czotowe (planowanie) bez odsadzenia

vy

<]

Sd IR

il

(I (17 () () ()
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NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD IKON

Obrdébka wykanczajaca — bardzo dobra jakos¢
powierzchni

Obrdbka $rednia — dobra jakos¢ powierzchni

0Obrdbka zgrubna — nieograniczona chropowa-
tos¢ powierzchni

Ptytka dogtadzajaca - geometria wiper

Dhugi wysieg

Obrébka kot kolejowych

Cienkoscienne i waskie przedmioty obrabiane

Uniwersalne zastosowanie

Fazowanie

Fazowanie “od tytu”

Fazowanie - wewnetrzne

Toczenie wzdtuzne ze stopniem - zewnetrzne

Toczenie wzdtuzne ze stopniem - wewnetrzne

Toczenie wzdtuzne bez stopnia - zewnetrzne

Toczenie wzdtuzne bez stopnia - wewnetrzne

0

o = @ = m

(I

)

Nadaje sie do stabilnych warunkéw obrébki

Nadaje sie do niestabilnych warunkéw obrdbki

Nadaje sie do bardzo niestabilnych warunkéw
obrdbki

Ostra krawedz skrawajaca

Zaokraglona krawedz skrawajaca

Krawedz skrawajaca z fazka

Zaokraglona krawedz skrawajaca z fazka

Krawed? skrawajaca z podwdjna fazka

Zaokraglona krawedz skrawajaca z podwdjng
fazka

Toczenie czota “od tyhu”

Toczenie wielokierunkowe - zewnetrzne

Toczenie wielokierunkowe - wewngtrzne

Toczenie ksztattowe - zewnetrzne

Toczenie ksztattowe - wewnetrzne

Rowkowanie promieniowe



CZESC TECHNICZNA

Obrdbka superwykariczajaca

Obrébka wykanczajaca

SHRIE

Obrdbka Srednia

>
>
>
>

<
<
<

Obrébka zgrubna

Obrébka ciezkozgrubna

Multiplication factor for cutting speed

Glebokos¢ skrawania [mm]

2836~

POZOSTALE

@) Moment dokrecania ruby [Nm]
Nm

Bl © o

(MT)CVD

PVD

e

44

Posuw [mm/obr]

Trwatos¢ [min]

Gatunek

Powtoka

Predkos¢ skrawania

Profil krawedzi skrawajacej

Chtodzenie

Gtowice do obrobki zgrubnej

NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD IKON

®© 00

,'A

lad

Bardzo wysoka predkos¢ skrawania, wysoka
sztywnos¢ uktadu (stabilne warunki obrébki)

Wysoka predkos¢ skrawania, dobra sztywnos¢
(stabilne warunki obrébki)

Wysoka predko$¢ skrawania, nieznacznie ogra-
niczona sztywnos¢ (zweryfikowac gtebokos¢
wiercenia)

Srednia predkos¢ skrawania, ograniczona
sztywnos¢ uktadu (nieznacznie obrdbka
przerywana)

Niska predkos¢ skrawania, niska sztywnos¢
uktadu (obrébka przerywana)

Bardzo niska predko$¢ skrawania, bardzo niska
sztywnos¢ uktadu (bardzo niestabilne warunki
obrébki)

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
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PLYTKI POZYTYWNE ISO — PRZEGLAD

CCGT CCMT CcCCMW CCGW CBN
0 60 L 62 0 68 0 69
DCGT DCMT DCMW DCGW CBN DCMW PCD
0 86 87 9 w9 93
ECGT ECMT ECMW [ EPGx | EPMT
104 105 L 106 110 o 10
RCGT RCMT RCMW RCMX RCGX CER
L ns L 118 0120 01 123
SCMT SCMW [ spmR_ B SPUN |
134 135 138 0 146 0 146
SPGN CER
L 147
TCMT TCMW TCGW CBN

o
o

>

0 149

150

0 154

0 154

-

8
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PLYTKI POZYTYWNE ISO — PRZEGLAD

TPGX TPMR TPUN TPGN CER
0 162 163 0 164 164
VBMT VBGW CBN VCGT VCGW VCGX
168 m I 186 L 189 189
VCMT VCMW VCMW PCD
190 191 M 192
WCGT WCGX WCMT
@ 023 o 213
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PLYTKI NEGATYWNE ISO — PRZEGLAD

(¢\'[c]c CNMA CNMG CNMM
w2 o m o223 234
CNGA CER CNGN CER CNGA CBN
238 238 o 239
| _DnvA I DNMG BN DNMM | DNGA CER DNGN CER
260 260 I 270 0 o

DNGA CBN

/o)

o 2n

284

LNUX 40, LN.X 50

0 289

RNGN CER

0 294

294

N

0
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PLYTKI NEGATYWNE ISO — PRZEGLAD

& 300 30 307 o 3
SNGA CER SNGN CER
31 312
TNMA TNMM TNGA CER TNGN CER
334 335 M 34 o 343 344
TNGA CBN
(0 344
VNMG VNGA CER VNGA CBN
356 359 [0 359
| _wnvA BB wWwNmG I WNMM WNGA CBN
366 366 375 o 376

21
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PLYTKI POZYTYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

@ ﬂ . Pierwszy wybdr
ey

1 “1: .
. : Mozliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne
warunki
obrobki

8

Niestabilne
warunki
obrébki

()

Stabilne
warunki
obrobki

+I

Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

f 0.05—0.2 mm/obr 0.05-0.2 mm/obr 0.2—0.4 mm/obr 0.4 - 1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr

E 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

Przeznaczony do toczenia zaréwno precyzyjneqo, jak 05125  Przeznaczony do zgrubnego i ciezkiego zgrubnego to-
. P A . . 0,2-0,4 . . Lo S .
UR 1.0 _s30- iWykanczajacego stalii zeliw oraz ewentualnie stali OR czenia stali, stali nierdzewnych i zeliw oraz ewentualnie
5 nierdzewnej, obrébka ciagta i przerywana superstop6w, obrdbka ciagta i przerywana

Przeznaczony do toczenia zaréwno wykanczajacego, jak

M i pétzgrubnego stali i stali nierdzewnych oraz ewentu-

alnie zeliw i materiatéw niezelaznych, obrébka ciagta i
Srednio przerywana

Przeznaczony do pétzgrubnego toczenia stali, stali
N
RM f27e nierdzewnych i zeliw oraz ewentualnie superstopow i
materiatdw hartowanych, obrébka ciagta i przerywana

22
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PLYTKI POZYTYWNE ISO — PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

Pierwszy wybor

Mozliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne
warunki
obrébki
Niestabilne
warunki
obrébki
Stabilne .
warunki
" SF2 NR2 FM R
c.-'l DR4
*
Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi S F 3 S I
smuklych
=1§> 0.05 - 0.2 mm/obr 0.05—0.2 mm/obr 0.2—0.4 mm/obr 0.4—1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr
vaﬁ 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm
1.9 ZP:rzg\:’ﬁv(\)/narel(:nzst.rr:J:c{)a v[;rizzﬁncazcazlogea llo .t:kc izg:]eizme 0 054,25 Przeznaczony do zgrubnego i ciezkiego zgrubnego to-
NF1 10°. L precyzyjnego wy Jq. 9 '! " 9 OR 8204 czenia stali, stali nierdzewnych i zeliw oraz ewentualnie
stali nierdzewnych oraz ewentualnie stali, materiatéw 15° , L
40-14°  superstop6w, obrobka ciagta i przerywana

M 15“#?—/_

0.27Y

RM >

niezelaznych i hartowanych, obrébka ciagta

Przeznaczony do toczenia zaréwno wykariczajaceqo, jak
i potzgrubnego stali i stali nierdzewnych oraz ewentu-
alnie zeliw i materiatow niezelaznych, obrébka ciagta i
$rednio przerywana

Przeznaczony do pétzgrubnego toczenia stal, stali
nierdzewnych i zeliw oraz ewentualnie superstopow i
materiatdw hartowanych, obrébka ciagta i przerywana

23



44

PLYTKI POZYTYWNE ISO — PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

@ @ . Pierwszy wyhor
[

[ Mozliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne
warunki
obrobki

8

Niestabilne
warunki
obrébki

()

Stabilne
warunki
obrébki

4

0Obrébka
przedmiotow
cienkosci-
ennychi
smuklych

|:f> 0.05—0.2 mm/obr 0.05 - 0.2 mm/obr 0.2 - 0.4 mm/obr 0.4 — 1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr

% 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

0,1 R
.F'ff Przeznaczony do zgrubnego toczenia zeliw oraz ewentu-

RF c. R alniestali, stali nierdzewnych i materiatow hartowa-
6,35 1,0 < . .
955 15 Nhych, obrobka ciggtai przerywana
12,7 25
0,27§ Przeznaczony do pétzgrubnego toczenia stali, stali
RM - nierdzewnych i zeliw oraz ewentualnie superstopow i

materiatdw hartowanych, obrébka ciagta i przerywana

05125 Przeznaczony do zgrubnego i ciezkiego zgrubnego to-
2- . . P T .
OR . 0204 enia stali, stali nierdzewnych i zeliw oraz ewentualnie
40-14>  superstopow, obrobka ciagta i przerywana

24
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PLYTKI POZYTYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

N

Mozliwe zastosowanie

@ @ Pierwszy wybér

Bardzo
niestabilne
warunki
obrobki

8

Niestabilne
warunki
obrobki

()

Stabilne
warunki
obrobki

Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

SIS

AL

- &

f 0.05 - 0.2 mm/obr 0.05 — 0.2 mm/obr 0.2 - 0.4 mm/obr

\""Zi 0.05—2mm 0.05-2mm 2—4mm

SF3

Bardzo pozytywna konstrukcja przeznaczona do
precyzyjnego i wykariczajacego toczenia superstopow,
stali nierdzewnych i materiatéw niezelaznych oraz
ewentualnie stali, zeliw i materiatdw hartowanych,
obrébka ciagta

Bardzo pozytywna konstrukcja przeznaczona do
toczenia zaréwno precyzyjnego wykarczajaceqo, jak
i zgrubnego aluminium, stopéw aluminium i innych
materiatéw niezelaznych oraz ewentualnie supersto-
pdw, obrébka ciagta

&

0.4 — 1.0 mm/obr

4-10mm

> 1.0 mm/obr

>10mm

25
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@@

Bardzo
niestabilne
warunki
obrébki

8

Niestabilne
warunki
obrébki

()

Stabilne
warunki
obrébki

0Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

f 0.05 — 0.2 mm/obr

0.05-2mm

44

PLYTKI POZYTYWNE ISO — PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

S

Pierwszy wyhor

Mozliwe zastosowanie

0.05-0.2 mm/obr

0.2- 0.4 mm/obr 0.4 — 1.0 mm/obr

0.05-2mm 2—-4mm 4-10mm

Bardzo pozytywna konstrukgja przeznaczona do precy-
zyjnego i wykariczajacego toczenia superstopéw oraz
ewentualnie stali nierdzewnych, stali oraz materiatéw
niezelaznych, obrobka ciagta

Bardzo pozytywna konstrukcja przeznaczona do
precyzyjnego i wykariczajacego toczenia superstopow,
stali nierdzewnych i materiatow niezelaznych oraz
ewentualnie stali, zeliw i materiatow hartowanych,
obrdbka ciagta

Pozytywna konstrukgja przeznaczona do toczenia za-
réwno precyzyjnego wykarczajaceqo, jak i pélzgrubne-
go stali nierdzewnych i superstopéw, obrébka ciagta

> 1.0 mm/obr

>10mm



@@

Bardzo
niestabilne
warunki
obrébki

3

Niestabilne
warunki
obrobki

()

Stabilne
warunki
obrobki

Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

\azt

<
0,15

SF3 ik

1.9

NF1 w

MW T

f 0.05 - 0.2 mm/obr

0.05-2mm

44

PLYTKI POZYTYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

H

Pierwszy wybor

Mozliwe zastosowanie

RM3

NF1

.CMW

&

0.05—0.2 mm/obr 0.2 - 0.4 mm/obr

0.05-2mm 2—-4mm

Bardzo pozytywna konstrukcja przeznaczona do

precyzyjnego i wykariczajacego toczenia superstopow, 0,25
stali nierdzewnych i materiatow niezelaznych oraz RM3 5=
ewentualnie stali, Zeliw i materiatéw hartowanych,

obrdbka ciagta

Pozytywna konstrukcja przeznaczona do toczenia
zaréwno precyzyjnego wykanczajacego, jak i Sredniego
stali nierdzewnych oraz ewentualnie stali, materiatéw
niezelaznych i hartowanych, obrébka ciagta

Przeznaczony do toczenia zaréwno wykanczajacego,
jak i pétzgrubnego zeliw oraz ewentualnie materiatow
hartowanych, obrébka ciagta i lekko przerywana

&

0.4 —1.0 mm/obr

> 1.0 mm/obr

4-10mm >10mm

Przeznaczony do zgrubnego toczenia zeliw oraz ewentu-
alnie stali, stali nierdzewnych i materiatéw hartowa-
nych, obrébka ciagta i przerywana

27
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PLYTKI NEGATYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

. Pierwszy wybdr
@ a E Mozliwe zastosowanie
Bardzo
niestabilne
warunki .
obrébki 1
|
1
1
1
@ |
1
i
Niestabilne :
warunki :
obrdbki
Stabilne
warunki
obrdbki
1
i i :
y! ! 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
* I 1 1 1
1 1 1
i i :
Obrdbka ! 1 !
przedmiotéw ! i :
cienkosci- . ] i N M
ennychi ! N F . e
smuklych | o
e 0.05—0.2 mm/obr 0.05 0.2 mm/obr 0.2—0.4mm/obr
E 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm
006 o Bardzo pozytywna geometria przeznaczona do precyzyj-
FF 2. °t  negotoczenia wykariczajaceqo stali nierdzewnych i stali SM
oraz ewentualnie Zeliw, obrébka ciagta i przerywana
Uniwersalna geometria pozytywna przeznaczona
1,94 do precyzyjnego toczenia wykanczajacego stali,
SF stali nierdzewnych, zeliw, superstopow i materiatéw RM
14,5°

i
S

28

hartowanych oraz ewentualnie materiatéw niezelaznych
i obrébki cienkich $cianek, obrdbka ciggta

Pozytywna geometria przeznaczona do toczenia
zaréwno wykariczajacego, jak i pétzgrubnego stalii
7eliw oraz ewentualnie superstopdw, obrébka ciagta i
Srednio przerywana

OR

0,22+0,45
0,1+0,15

4° 18°

0.4 - 1.0 mm/obr

> 1.0 mm/obr

4-10mm >10mm

Pozytywna geometria przeznaczona do $redniego
toczenia stali nierdzewnych, superstopdw, stali i zeliw
oraz ewentualnie materiatdw niezelaznych i hartowa-
nych oraz obrébki cienkich Scianek, obrébka ciagta i
przerywana

Przeznaczony do toczenia zardwno pétzgrubneqo, jak i
zgrubnego stali, stali nierdzewnych i zeliw oraz ewentu-
alnie superstop6w, obrébka ciagta i przerywana

Przeznaczony do toczenia zaréwno wykanczajacego, jak
i ciezkiego zgrubnego stali i zeliw oraz ewentualnie stali
nierdzewnej i superstopdw, obrébka ciagta i przerywana
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PLYTKI NEGATYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

M

Pierwszy wybor

Mozliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne
warunki
obrobki

8

Niestabilne
warunki
obrobki

()

Stabilne
warunki
obrobki

Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

-

0.05 - 0.2 mm/obr

® -

v W

FM

S

Sk

EE

NM

)

NE
-

0.05—0.2 mm/obr

0.05-2mm 0.05-2mm 2—4mm
*~£60 g Bardzo pozytywna geometria przeznaczona do precyzyj-
FF % 2 Oh nego toczenia wylfaﬁczajqcelgo stali nierdzewnych i stali SM
oraz ewentualnie zeliw, obrébka ciggta i przerywana
Uniwersalna geometria pozytywna przeznaczona
1,94 do precyzyjneqgo toczenia wykanczajacego stali,
SF %DL stali nierdzewnych, zeliw, superstop6w i materiatow NMR
14,57 hartowanych oraz ewentualnie materiatéw niezelaznych
i obrobki cienkich Scianek, obrébka ciggta
25 045 Bardzo pozytywna konstrukcja przeznaczona do precy-
NF zyjnego toczenia wykanczajacego i sredniego toczenia NR2
12° stali nierdzewnych, stali oraz ewentualnie zeliw, mate-

riatéw niezelaznych i superstopéw, obrébka ciagta

0.2 — 0.4 mm/obr

22

15

Sl

0.4 — 1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr

4—-10mm >10mm

Pozytywna geometria przeznaczona do sredniego
toczenia stali nierdzewnych, superstopdw, stalii zeliw
oraz ewentualnie materiatow niezelaznych i hartowa-
nych oraz obrdbki cienkich $cianek, obrobka ciagta i
przerywana

031 Pozytywna konstrukcja przeznaczona do toczenia

zaréwno sredniego, jak i zgrubnego stali nierdzewnych,

e a takze stali miekkich i superstopow, obrdbka ciagta

D41 Przeznaczony do toczenia zaréwno wykariczajacego, jak
910 i zgrubnego stali nierdzewnych i stali oraz ewentualnie

zeliw i superstopdw, obrdbka ciagta i przerywana
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PLYTKI NEGATYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

E[D . Pierwszy wyhor
@ [:I:I:] i E Motzliwe zastosowanie
Bardzo
niestabilne
warunki
obrébki
Niestabilne
warunki
obrdbki
@ | .
1 ]
1 1
1 1
1 1
1 ]
Stabilne i E
warunki i 1
obrébki i i
1 1
1 1
1 ]
1 1
1 ]
1 ]
' i i
4 1 1
1 1
1 1
i i
Obrébka E :
przedmiotbw | 0 TTTTTTTTooosmmmmsssees
cienkosci-
ennychi
smuklych
|:f> 0.05 - 0.2 mm/obr 0.05 —0.2 mm/obr 0.2 - 0.4 mm/obr 0.4—1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr
% 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm
Przeznaczony do toczenia zaréwno wykariczajacego, - 022;:);5 Przeznaczony do toczenia zaréwno wykariczajaceqo, jak
.NMA jak i pétzgrubnego zeliw oraz ewentualnie materiatow OR 4% 0'1+1 o i ciezkiego zgrubnego stali i zeliw oraz ewentualnie stali
hartowanych, obrébka ciagta i lekko przerywana nierdzewnej i superstopdw, obrébka ciagta i przerywana
0.3 Przeznaczony do wykariczajacego i potzgrubnego 0.72 P‘rz.e {naczony dotoczenia zarpwpo zgrubnggo, J.al.(l. .
0.1 16° o g - ciezkiego zgrubnego z wysokimi posuwami stali, i zeliw
M ; toczenia zeliw oraz ewentualnie stali i materiatow HR2 20° o P
10 P oraz ewentualnie stali nierdzewnych, obrébka ciagfa i
5° hartowanych, obrébka ciagta i lekko przerywana
przerywana
3;;‘3 Przeznaczony do pétzgrubnego i zgrubnego toczenia
KR U152 zeliw oraz ewentualnie stalii materiatow hartowanych,
s obrdbka ciagta i przerywana
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PLYTKI NEGATYWNE I1SO — PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

N

Bardzo
niestabilne
warunki
obrébki

3

Niestabilne
warunki
obrobki

()

Stabilne
warunki
obrobki

Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

Pierwszy wybér

Mozliwe zastosowanie

/)

NF

-

SF

14,5°
250, 0,15
SM Hléépj/;o -

f 0.05 - 0.2 mm/obr 0.05 - 0.2 mm/obr

{‘Zﬁ 0.05—

2mm 0.05-2mm

Uniwersalna geometria pozytywna przeznaczona

do precyzyjnego toczenia wykanczajacego stali,

stali nierdzewnych, zeliw, superstopéw i materiatéw
hartowanych oraz ewentualnie materiatéw niezelaznych
i obrébki cienkich $cianek, obrdbka ciggta

Bardzo pozytywna konstrukgja przeznaczona do precy-
zyjnego toczenia wykanczajacego i sredniego toczenia
stali nierdzewnych, stali oraz ewentualnie zeliw, mate-
riatdw niezelaznych i superstopdw, obrdbka ciagta

Pozytywna geometria przeznaczona do $redniego
toczenia stali nierdzewnych, superstopdw, stali i zeliw
oraz ewentualnie materiatw niezelaznych i hartowa-
nych oraz obrébki cienkich Scianek, obrébka ciagta i
przerywana

N

T | 0 4

NM

&

0.2 - 0.4 mm/obr

2—-4mm

SI

&

0.4 —1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr

4-10mm >10mm

Bardzo pozytywna konstrukgja przeznaczona do precy-

NM 32%& zyjnego, sredniego i zgrubnego toczenia stali nierdzew-
10°

S|

15182

nych, stali oraz ewentualnie materiatéw niezelaznych i
superstopdw, obrdbka ciagta

Pozytywna geometria przeznaczona zaréwno do tocze-
nia precyzyjnego wykariczajaceqo, jak i pdtzgrubnego
toczenia stali i stali nierdzewnych i zeliw oraz ewentual-
nie materiatdw niezelaznych, obrdbka ciagta
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PLYTKI NEGATYWNE ISO - PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

S

HD Pierwszy wyhor
@ [:ID Mozliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne
warunki
obrébki

8

Niestabilne
warunki
obrébki

()

Stabilne
warunki
obrébki

0Obrébka
przedmiotéw
cienkosci-
ennychi
smuklych

f 0.05— 0.2 mm/obr 0.05 - 0.2 mm/obr 0.2— 0.4 mm/obr 0.4— 1.0 mm/obr

\aﬁ 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm

132 0,25

NRM {1

32

Uniwersalna geometria pozytywna przeznaczona

do precyzyjnego toczenia wykarczajacego stali,

stali nierdzewnych, zeliw, superstopéw i materiatéw
hartowanych oraz ewentualnie materiatéw niezelaznych
i obrébki cienkich $cianek, obrdbka ciagta

Pozytywna geometria przeznaczona do $redniego
toczenia stali nierdzewnych, superstopdw, stali i zeliw
oraz ewentualnie materiatdw niezelaznych i hartowa-
nych oraz obrébki cienkich Scianek, obrébka ciagta i
przerywana

Pozytywna konstrukeja przeznaczona do pdlzgrubnego
i zgrubnego toczenia stali nierdzewnych, stali miekkich i
superstop6w, obrdbka ciagta

> 1.0 mm/obr

>10mm
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PLYTKI NEGATYWNE I1SO — PRZEGLAD tAMACZY WIOROW

m Pierwszy wybor
I l [: T:] Mozliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne

warunki
obrébki

3

Niestabilne
warunki
obrobki

()

Stabilne
warunki
obrobki

SM

Obrébka
przedmiotéw S F
cienkosci-
ennychi
smuklych

- UV

f 0.05—0.2 mm/obr 0.05 0.2 mm/obr 0.2 — 0.4 mm/obr 0.4 — 1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr

\aZi 0.05-2mm 0.05-2mm 2—-4mm 4-10mm >10mm

Uniwersalna geometria pozytywna przeznaczona
1,94 do precyzyjnego toczenia wykanczajacego stali, TQA Przeznaczony do pétzgrubnego i zgrubnego toczenia
SI: %L'\—'/L stali nierdzewnych, zeliw, superstopéw i materiatéw R 5%’;]’%315/— zeliw oraz ewentualnie stali i materiatdw hartowanych,
14,57 hartowanych oraz ewentualnie materiatéw niezelaznych obrébka ciagta i przerywana
i obrébki cienkich $cianek, obrébka ciggta

Pozytywna geometria przeznaczona do $redniego
135 _ 0,25 toczenia stali nierdzewnych, superstopdw, stali i zeliw
SM oraz ewentualnie materiatw niezelaznych i hartowa-
nych oraz obrébki cienkich Scianek, obrébka ciagta i
przerywana

Przeznaczony do toczenia zaréwno wykanczajacego,
.NMA jaki pétzgrubnego zeliw oraz ewentualnie materiatow
hartowanych, obrébka ciagta i lekko przerywana
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Identyfikacja gatunku
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Pokrycie
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MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD
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Podtoze

FGM

FGM

FGM

FGM

FGM

Korzysci z zastosowania

chtodziwa

+4+
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+++

4+

+++

4+

GATUNKI TOKARSKIE — PRZEGLAD

Opis gatunku

Gatunek o duzej odpornosci na $cieranie; moze by stosowany w lekkiej obrébce
przerywanej. Do zastosowar w obrébce wykoriczeniowej lub pétzgrubnej. Moze
by¢ takze uzywany w obrdbce zgrubnej przy zapewnieniu dostatecznej sztywnosci
mocowania detalu w obrabiarce.

Uniwersalny gatunek o doskonatej odpornosci na zuzycie nawet w warunkach
intensywnego skrawania. Moze by¢ réwniez stosowany do obrébki przerywanej.
Dzigki dobrze zrdwnowazonym wiasciwosciom gatunek ten moze by¢ pierwszym
wyborem dla szerokiego zakresu operacji toczenia. Nie nadaje sie do skrawania z
niskimi predkosciami.

7 technicznego punktu widzenia bardzo wszechstronny gatunek, o duzej odpornosci
na uszkodzenia mechaniczne w trudnych warunkach skrawania i zachowujacy bar-
dzo dobra odpornos¢ na zuzycie. Prawidtowe zastosowanie tego materiatu wymaga
wysokich predkosci skrawania.

Jeden z najbardziej udarnych gatunkéw, szczegdlnie dobrze nadajacy sie do
obrébki ze srednimi i wysokimi posuwami oraz Srednia predkoscia skrawania w
trudnych warunkach. Jest nie tylko bardziej udarny od poprzednikéw, M15 - M40,
ale i bardziej odporny na $cieranie, co jest korzystne w wymagajacych warunkach
skrawania.

Jeden z najbardziej uniwersalnych gatunkéw tokarskich. Zoptymalizowany pod
katem obrdbki stali nierdzewnej. Optymalna réwnowaga miedzy odpornoscia na
zuzycie a niezawodnoscia. Nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowan tokarskich.

Gatunek z funkcjonalnym podtozem gradientowym, o duzej niezawodnosci i bardzo
wysokiej odpornosci na zuzycie. Zoptymalizowany pod katem obrébki materiatow
M20 - M40 o bardzo duzej ciggliwosc.

Gatunek niezwykle odporny na zuzycie chemiczne; nadaje sie do obrébki wykori-
czeniowej z wysokimi predkosciami skrawania. Ze wzgledu na duz3 odporno$¢ na
Scieranie moze by¢ rdwniez wykorzystywany do produktywnej obrobki materiatéw
hartowanych i poddanych obrébce termiczne;.

Gatunek przeznaczony przede wszystkim do produktywnej obrdbki, charakteryzuja-
¢y sie duzg odpornoscia na Scieranie i niezawodnoscia. Z uwagi na swoje wiasciwo-

$di, szczegdlnie dobrze nadaje sie do obrébki zgrubnej i wykoriczeniowej w dobrych

lub przecietnych warunkach skrawania.

Jeden z najhardziej udarnych gatunkéw do obrdbki tokarskiej, szczegélnie do
obrdbki zgrubnej lub zastosowan, w ktdrych priorytetem jest niezawodnos¢ obréb-
kowa w trudnych warunkach skrawania. Kolejny doskonaty wyhér do obrabiarek
pracujacych z niskimi i $rednimi predkosciami skrawania oraz srednimi i wysokimi
posuwami.
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Identyfikacja gatunku

18315

18830 BN

18330 N

T8345

76310

T0315

HF7

HO7

T1310
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GATUNKI TOKARSKIE — PRZEGLAD

Opis gatunku

Gatunek charakteryzujacy sie doskonata odpornoscia na Scieranie przy zachowaniu
ponadprzecietnej niezawodnosci. Nadaje sie do obrébki materiatdw generujacych
krtkie widry ze Srednimi i wysokimi predkosciami skrawania.

Niewatpliwie najbardziej wszechstronny gatunek, ktéry mozna wykorzystywac
w obrébce dowolnych materiatéw i praktycznie we wszystkich rodzajach obrébki
tokarskiej. Jego gtdwne zalety to duza niezawodnos¢ obrébkowa i bardzo dobre
whasciwosci cierne, dzigki ktorym nadaje sie do zastosowar wykorzystujacych
Srednie i niskie predkosci skrawania.

Wszechstronny gatunek, ktéry mozna wykorzystywac w obrébce dowolnych mate-
riatéw i praktycznie we wszystkich rodzajach obrobki tokarskiej. Jego gtéwne zalety
to duza niezawodnos¢ obrébkowa i bardzo dobre wtasciwosci cierne, dzieki ktrym

nadaje sie do zastosowan wykorzystujacych srednie i niskie predkosci skrawania.

Najbardziej udarny gatunek tokarski, przeznaczony gtéwnie do pracy w najtrudniej-
szych warunkach skrawania i zastosowar stawiajacych najwyzsze wymagania co do
niezawodnosci obrdbkowej. Z uwagi na swoje whasciwosci, jest zalecany do obrdbki
z niskimi predkosciami skrawania.

Gatunek tokarski o wysokiej odpornosci na zuzycie z wierzchnia powtoka naktadana
metoda PVD. Nadaje sie do obrébki wykanczajacej i zastosowan, w ktrych bardzo
wazna jest ostra krawedz skrawajaca oraz wysoka odpornos¢ na zuzycie

Gatunek z podtozem submikronowym do toczenia metali niezelaznych i ich stopéw
0 zréwnowazonej odpornosci na zuzycie i udarnosci. Posiada unikalng powtoke o
doskonatych wiasciwosciach ciernych.

Gatunek bez pokrycia, przeznaczony gtdwnie do obrobki metali niezelaznych; moze
by¢ wykorzystywany réwniez do skrawania innych materiatow (za wyjatkiem stali).
Mozna stosowac go do toczenia, frezowania, a nawet wytaczania.

Gatunek tokarski bez pokrycia, nadajacy sie zastosowan, w ktérych odpornos¢ na
utlenianie nie jest najistotniejszym kryterium trwatosci narzedzia. Przeznaczony do
obrdbki stopéw na bazie Ti. Gatunek ten charakteryzuje sie wysoka wytrzymatoscia
krawedzi skrawajacej oraz dobra odpornoscia na zuzycie.

Gatunek z cermetalu z powtoka, wykorzystywany do toczenia precyzyjnego i
wykoniczeniowego stali weglowych i stopowych (w tym stali nierdzewnych). Do-
skonate wiasciwosci cierne tego gatunku s3 ulepszone dzieki pokryciu naktadanym
metoda PVD.
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submicron H

ultra submicron H

FGM

Cermet

ceramics

PCD

(BN

HSS

MT-CVD
PVD

X

Substrat

Substrat na bazie WCG-Co

Funkcjonalne podtoze gradientowe

Weglik spiekany bez WC (weglika wolframu)
Ceramika

Diament polikrystaliczny

Regularny azotek boru

Stal szybkotnaca

Powtoka

Srednio-temperaturowa, chemiczna metoda pokrycia

Nisko-temperaturowa fizykalna metoda pokrycia

Niepowlekanay materiat

Pokrycie

X

PVD

Substrat na bazie WC-Co drobnoziarnisty (ziarno < 1 pum)

Kolor

M4

cermet Podtoze

ceramics

(BN

PCD

HSS

Substran na bazie WC-Co 0 bradzo drobnych ziarnach (ziamo < 0,5 pum)

Korzysci z zastosowania

chtodziwa
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GATUNKI TOKARSKIE — PRZEGLAD

Opis gatunku

Gatunek z cermetalu bez powtoki, do precyzyjnej obrébki wszystkich rodzajow
stali (w tym stali nierdzewnych) z bardzo niskimi posuwami. Jego gtéwne zalety
to bardzo maty promien naroza ostrza i duza odporno$¢ na zuzycie mechaniczne i
chemiczne.

Gatunek ceramiczny przeznaczony do obrdbki zeliwa. Nadaje sie do obrdbki z
wysokimi predkosciami skrawania w stabilnych warunkach.

Gatunek z (BN przeznaczony do obrdbki materiatéw hartowanych. Przeznaczony
do obrdbki z duzymi predkosciami skrawania i matymi posuwami w stabilnych
warunkach.

Gatunek z PKD przeznaczony do toczenia materiatéw niezelaznych. Doskonaty wyhér

do obrdbki z duzymi predkosciami skrawania i matymi posuwami w stabilnych
warunkach.

Gatunek specjalny z podtozem ze stali szybkotnacej (HSS) i twardym pokryciem na-

ktadanym metoda PVD. Najbardziej udamy gatunek w naszej ofercie. Ptytki w tym
gatunku s3 stosowane tylko i wytacznie do wykonywania rowkéw wpustowych.

Wplyw ptynu chtodzaco-smarujacego

+++ Zastosowanie chtodziwa jest absolutnie kluczowe

++ Zdecydowanie zalecane
+ Zalecane
+/- Opcjonalne

=o Nie nalezy stosowac chtodziwa

= Uzycie chtodziwa nie jest zalecane
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE
DLUGIE | NIESTABILNE ELEMENTY (pozytyne ptytki)
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—_ o W 6 L
09 12 ~ 09
NG X
7 08x08 7 12x12 7 7 08x08
_—— A 7/ 7 _——
@ @ ,J o [L m w fin
60— 69 60— 69 60— 69 60-69
SCLC(RL) EXT SDJC(RL) EXT SDNCN EXT SEGC(RL) EXT
93° 62°30°
-@ -Q ,Q Q
06 1T E 07 P 7 f' 08
- 08 1 % o5 n
] 09 15
A 12 X2
7 08x08 7 08x08 % 08x08 % 12x12
% 25%25 // 25%25 // 25%25 // 16x16
LlJ m o m LLJJ m o v
60-69 94 86-93 86-93 107 104 -106
SRDC(RL) EXT SRDCN EXT SRSC(RL) EXT SSBC(RL) EXT
75°
.@. 77777777777777777777777777 @ @, - -@‘
§ 08 ‘ 06 06 | 09
08 08 12
i =
l. 10 10 ' 25
Az 12 12 - 38
Nz, 16 16
77/ I 7. 12x12 7. 12x12 7. 12x12
% 32%25 // 32%25 // 32%25 // 60x60
m m m m m m o v
126 118-123 127 118-123 128 118-123 139 134-138
SSDCN EXT SSKC(RL) EXT STFC(RL) EXT STFC(RL)-A EXT
45° sC.. 75° sC.. 90° 1C.. 90° 1C..
777777777777777777 i i A A
‘ | 09 ? ' 09 1 D 1
45° 16 [y

e 12 ~ 12

p ) ’ 12x12 ’ 16x16 .
7/ - 7 7 = 7

25%x25 25%x25

140 134-138 141 134-138 155 149154 156 149 -154
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE ’ —__
DLUGIE | NIESTABILNE ELEMENTY (pozytyne ptytki)

STJC(RL) EXT SVAC(RL)-DC EXT SVGC(RL) EXT SVHB(C)(RL) EXT

93° 107°30° VB, V.
é g -g ~
1 13 07 A 1
16 ‘ a0 ‘\\ 16
“\ 350
o Q} A Q
% 16x16 2 1010 7 08x08 7 16x16
% 25%25 2. 25%25 % 16x16 % 25%25
o m o m m m m (0168171
157 149 - 154 193 186—192 194 186 —192 172,195 186 —192
SVJB(C)(RL) EXT SVJC(RL)-DC EXT SVPB(C)(RL) EXT SVVB(C)N EXT
93° VB, VC.. 117°30° VB, VC.. 72°30° VB, VC..
~ g ~
1 U_% 13 1
13 13
50°
16 N 16
R
% 12x12 % 1010 % 16x16 % 12x12
% 32%25 % 25%25 % 32%25 % 32%25
m 1168 - 171 m 8] m 1168 -171 m 1168 -171
173,196 186 —192 197 186—192 174,198 186 —192 175,199 186 —192
SVXB(C)(RL) EXT SWLC(RL) EXT CKJN(RL) EXT C.-SCLC(RL) EXT NEW
0g° VB, VC..
-~ .@ -Q Q
1l 1n 06 16 T 09
13 08 12
30“% 16
‘j
7 12x12 7. 16x16 7] X 7. L
v 32%25 v 25%25 v 32%25 v Ep)
) (0168171 ) ) o m m m
176, 200 186—192 215 212-214 287 284286 60— 69
C.-SDJC(RL) EXT NEW C.-SDNCN EXT NEW C.-SRDCN EXT NEW C.-SVHB(RL) EXT NEW
a | e e -
n ‘ n 10 16
12
% a % “ % “ ” 4
g jan} g e} o @ o 168 -171
96 86—93 97 86—93 130 118-123 177,201 186—192
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE
DLUGIE | NIESTABILNE ELEMENTY (pozytyne ptytki)

C.-SVJB(RL) EXT NEW C.-SVVBN EXT NEW

93° VB, VC.. 72°30° VB, VC..
1 16
3 50° 16
s B
% G % 4
7« 7«
[N 1168 -171 [N 1168 -171
178,202 186 -192 179,203 186-192
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

DLUGIE | NIESTABILNE ELEMENTY (pozytyne ptytki) %

SCFC(RL) INT SCKC(RL) INT SCLC(RL) INT SCXC(RL) INT
90° « « « «

. 750 . 950 . 400 .
1=k 1=k =k =k
‘ 06 f 06 3 06 06
ac | A8 09 ] 09
Y 12 12
- -— ‘_1
g 13 : 11 : 11 g 13
o = ! o 1 E
m m m m LL m ﬂlj @
60-69 60-69 60— 69 60-69
SDQC(RL) INT SDUC(RL) INT SDUC(RL)-E INT SDZC(RL) INT
107°30° 93° 93° 93°
-Q -Q -@ -@
07 07 07 07
1 1 1 1
£ 13 E _@_ E _1_3_ E _2_7_
0 & I 2 nf i
Lu o LlJ m m m m m
86-93 86-93 100 86-93 101 86-93
SELP(RL) INT SELP(RL)-E INT SEUC(RL) INT SEUP(RL) INT
95° 93° 93°
-@‘ Q -@‘ Q
05 05 06 05
08 wi
< < A
: 8 - ;1 :
II 16 II 8 16 II 32 II 83
@ o m m s} o m m
m 110 112 110 108 104 - 106 113 110
SEXP(RL) INT SEXP(RL)-E INT SSSC(RL) INT STFC(RL) INT
52°30° 52°30°
@ J@‘ E‘ é
05 = 09 06
i By 9= 09
‘ n
2 S 16
v -
: 25 g 8.5
O 0 &
@ o @ o @
110 144 134-138 158 149 - 154
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE &1
DLUGIE | NIESTABILNE ELEMENTY (pozytyne ptytki) %

SVQB(CIRL) INT

,é _g g g
3 06 1 13 1
n 09 13
1 16
o 8.5 : 25
0 & U 5
0 (] m 1168 -171 (] 1168 - 171
160 149 - 154 180, 204 186 —192 205 186—192 181,206 186—192
SVUB(C)(RL) INT SVXC(RL) INT SVXC(RL)-E INT SWLC(RL) INT
-@ -@ -@ @
1 | 07 | 07 ‘ 06
13 ﬁg 08
16
“
- 20 B
H s 50 E[ 40
m 0168171 m m @ m m
182, 207 186—192 208 186—192 209 186—192 216 212-214
SWUC(RL) INT SWUC(RL)-E INT C.-SCLC(RL) INT NEW C.-SDUC(RL) INT NEW
930 Wc.. 930 Wc.. 950 c(.. 930 Dc..
£ £ = -4
02 % ? 02 ? 09 — 07
1
“
: a
T ©
m m m m m m
217 212-214 212-214 81 60-69 102 86-93
C.-SVQB(C)(RL) INT NEW
108° VB, VC..
777777777777777 =4
—1 1
335"
2
m -
1] 1168 - 171
183,210 186—192
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE ,,
KROTKIE | STABILNE ELEMENTY (negatywne ptytki)

75° CN.. 75° CN.. 75° CN.. 75° CN..

1=k 1=k 1=k 1=k
12 | 12 12 R |/' 12
16 ‘ 16 " 16 F— " 16
VR 19 19 ! 19
- iia} - ' 25 t !
7/ R, 7 7/ R 7/ R,
% 40%40 % 50%50 % 32X32 % 40x40
o m o m m m o m
240 222-239 245 222-239 242 222-239 246 222-239
DCLN(RL) EXT PCLN(RL) EXT DDJN(RL) EXT PDJN(RL) EXT
950 CN.. 950 CN.. 930 DN-- 930 DN-.
a a Y- 4 - 4
09 12 | n j‘z” n n
12 16 30° 15 ! aor 15
16 19 ‘
t {
19 25 5&
77 I 7/ R, 7 7/ R,
% 40x40 // 50%50 // 32x32 // 32x32
m m m m m m m m
243 222-239 247 222-239 273 260 - 272 274 260—272

PDNN(RL) EXT PDXN(RL) EXT PRDCN EXT PRSC(RL) EXT
o DN.. RC.. RC..

62°30° DN.. 98

Y- 4 -4 | o o
3 1 5 5 15 16 16
N ‘ 15 20 20
, 25 25
7 Iy 7 Iy 7 7
% 32x25 & 32x25 & 5050 & 4040
@ @ @ @ @ @ @ @
275 260272 276 260272 124 118-123 125 118-123
DRSN(RL) EXT PRSN(RL) EXT DSBN(RL) EXT PSBN(RL) EXT
o s " & 7 a
12 i 12 12 i 12
15 15 15
(S 19 19 19
J - B 5
7 77 I 77 77
7 A o A o A
@ @ 5] @ 0 @ @ ]
295 294 296 294 313 300-312 318 300-312
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE ,,
KROTKIE | STABILNE ELEMENTY (negatywne ptytki)

DSDNN EXT PSDNN EXT DSKN(RL) EXT PSKN(RL) EXT
SN.. 45° SN.. o SN.. o SN..

45° 75 75
e B B | B
12 V—% 12 12 12
5 , 15 ‘ 19 15
25 -— | @ 25 t 25
7 I 77 I, 77 77 I,
% 40x40 % 50x50 % 3232 % 50x50
@ [ @ @ [ @ m m
315 300-312 320 300-312 316 300-312 321 300-312
DSSN(RL) EXT PSSN(RL) EXT DTFN(RL) EXT PTFN(RL) EXT
450 SN.. 450 SN.. 900 TN.. 900 TN..
B e A -
12 % 12 16 16
15 15 L’_f 2 2
19 19 Y 27
7 I, 77 I 7/, 77 I
% 4040 // 50x50 // 25x25 // 40%40
o m o o m m m o
317 300-312 323 300-312 345 334-344 348 334-344
DTGN(RL) EXT PTGN(RL) EXT MTJN(RL) EXT PTTN(RL) EXT
90° N.. 90° N.. 93° N.. 60° ..
A A A -
| I T E 16 16 16 LT 16
| 2 2 2 - 22
N 7 .\
& o -
77/ I 7. 1616 7. 16x16 7] X
% 32x25 // 4040 // 32x32 // 32x25
m m m m m m m m
346 334-344 349 334-344 347 334-344 350 334-344
DVJN(RL) EXT MVJN(RL) EXT DVPN(RL) EXT DWLN(RL) EXT
930 VN-- 930 VN-- 62030’ VN-- 950 WN--
“~ e e L
16 e 16 * [ 16 | 11 E 06
‘ ‘ 08
50° 10
g N Y
77 I, 77 I 77 I 77 I
% 32x25 % 32x25 % 32x25 % 40x40
@ [ @ [ @ @ @ m
360 356 —376 362 356 —376 361 356 —376 377 366 —376

44



44

NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE ,,
KROTKIE | STABILNE ELEMENTY (negatywne ptytki)

MWLN(RL) EXT PWLN(RL) EXT C.-DCLN(RL) EXT NEW C.-DDJN(RL) EXT NEW
950 WN-o 950 WN.- 950 cN-- 930 DN-.
L | L N - 4
08 § 06 § 2 ‘ 1
- 08 16 15
IS 19
B0
7/ 7/ 7 8 7 “
7 40%40 7 32x25 7 €} 7 6
379 366 —376 380 366 —376 249 222-239 277 260 - 272
C.-DDNNN EXT NEW C.-DDUN(RL) EXT NEW C.-DRSN(RL) EXT NEW C.-DSRN(RL) EXT NEW
62 50 DN.. 930 DN.. RN.. 750 SN--
4 & 8 a
15 3 15 § 12 ! 12
% 19
8
\V o
N
% % 4
278 260 - 272 279 260—272 297 294 326 300-312
C.-DSDNN EXT NEW C.-DSKN(RL) EXT NEW C.-DSSN(RL) EXT NEW C.-DTJN(RL) EXT NEW
450 SN.. 750 SN.. 450 SN.. 930 TN..
a B B A
12 | 12 | 12 T 11F 16
19 i
% 4 % 4
7 7
324 300-312 325 300-312 327 300-312 351 334-344
C.-DVJIN(RL) EXT NEW C.-DWLN(RL) EXT NEW
930 VN.- 950 WN-.
—d £
16 | T = 06
I 08
j@%
% “
7 -
363 356 —376 381 366 —376
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE F&
KROTKIE | STABILNE ELEMENTY (negatywne ptytki) %:s

95° CN.. 95° CN.. 93° DN.. 93° DN..

a | a 4 -4
09 09 1 1 ‘ n
B 12 [ 12 15 15
@ ‘9 16 27
- 19
' 3 !
0 = O 0 =
S| 50 S| 80 S| 50
o m m m o @ o m
254 222-239 255 222-239 280 260—272 281 260—272
PSKN(RL) INT DTFN(RL) INT PTFN(RL) INT DVUN(RL) INT
SN.. .. .. N..
93° g 90° 90°
n 16 16 16
L 15 C@ 2 ‘g 2
| 3 O 5 E
II g % g % II g 50
o m m m o m o v
331 300-312 352 334344 353 334344 364 356376

DWLN(RL) INT PWLN(RL) INT C.-DCLN(RL) INT NEW C.-DDUN(RL) INT NEW
95° WN.. 95° WN.. 95° CN.. 0 DN..

2 2 a S
06 A 06 | 09 pum| 1
= 08 % 08 i 12
16
- ‘_l
: 32 : 5 :
I = I = T =
382 366 —376 383 366 —376 257 222-239 282 260 - 272
C.-DTFN(RL) INT NEW C.-DWLN(RL) INT NEW
TN.. WN..
A ¥ s
16 1T 06
08
“
m m
5 S
354 334-344 385 366 —376
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA - ZEWNETRZNA _
OPRAWKI TOKARSKIE

75° CN.. 75° CN.. 75° CN.. 95° CN..

a il a a
19 - 19 |J 19 19
VA
7 % 4040 % 7
7 7/ 7 7
@ @ @ @ @ @ @ @
240 222-239 245 222-239 246 222-239 243 222-239
PCLN(RL) EXT PLBN(RL) EXT PRDCN EXT PRSC(RL) EXT
95° CN.. 75° LN.. RC.. RC..
g = 8 8
19 § 40 20 16
25 f P 50 25 25
:
7/ 7/ e 7/ 7/ e
A4 5555 Z 4 55x5 Z
@ @ @ @ @ @ @ @
247 222-239 290 289 124 118-123 125 118-123
PRSN(RL) EXT DSBN(RL) EXT PSBN(RL) EXT DSDNN EXT
RN.. 75° SN.. 75° SN.. 45° SN..
8 = B =
19 19 i 19 1 i 19
25 25
- > p 40%40 %
7 7 7 e 7
@ @ m @ @ @ m @
296 294 313 300-312 318 300-312 315 300-312
PSDNN EXT PSKN(RL) EXT DSSN(RL) EXT PSSN(RL) EXT
450 Sé- 750 Sé- 450 ’%. 450 ’%-
19 % 19 i 19 % 19
25 25 25
&
f
(]
7/ 7/ 7 s 7/ R
4 5550 4 5% 22 . A s
@ @ @ @ m @ @ @
320 300-312 321 300-312 317 300-312 323 300-312
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE 1SO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA - ZEWNETRZNA _
OPRAWKI TOKARSKIE

SSBC(RL) EXT DWLN(RL) EXT

750 sC.. 95° WN..
- = -
s paE e
38 |
g
- A
. 4040 2
72 66250 7

139 134-138 377 366 —376
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA - ZEWNETRZNA ,,
GtOWICE WYMIENNE

KHP-CBNR + DKH(RL) KHP-CBNL + DKH(RL) KHP-CLNR/L + DKH(RL) KHP-LBNR + DKH(RL)
75° CN.. 75° CN.. 95° CN.. o LN..

75
a - g g _}
25 | 25 | 19 | 40
25
7 7 7 7
% 6080 % 6080 % 6080 % 6080
251,253 222-239 251,253 222-239 252,253 222-239 291,292 289
KHP-LBNL + DKH(RL) [l KHP-RSCR/L + DKH(RL) il KHP-SBNR + DKH(RL) KHP-SBNL + DKH(RL)
750 I-Nn .E; 750 .Sé- 750 .Sé-
40 20 = 25 - F 25
25
32
7 7 7 7
/ﬁ 6080 % 6080 % 6080 % 6080
291,292 289 131,132 118-123 328,330 300-312 328,330 300-312
KHP-SSNR/L + DKH(RL) il KHS-SBCR + DKH(RL) KHS-SBCL + DKH(RL)
45° % 75° jé 75° jé
25 38 38
7] 0 7] 0 7 S
7 60x80 7 60x80 7 60x80
329,330 300-312 142,143 134-138 142,143 134-138
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DORMER JPRAMET

ZAWSZE
ONL

Brak potfaczenia z WiFi lub z internetem? Kalkulator Parametréw Skrawania dziata doskonale nawet bez dostepu do sieci, dzieki
czemu mozna z niego korzysta¢ zawsze, gdy jest potrzebny. Simply Reliable.

@ DORMER 2 PRAMET

< ISO Turning

Carbon steel
Free machining sulfurized
[HB < 220, Rm < 830 N/jmm?)

Turning cameter Cutting spesd
4.00 345

De | mm ve | rmmin

Aevolutionz par minute, APM Entry angle
27454 90.00

n | AP k|*
Depth of cut Feed per revolution

0.20 0.01

o attachment

Messages Mail Facebaok WhatsApp

Copy

Add Tags

Save 10 File o ——

[ GETITON ownload on

2 Download on the
' App Store »® Google Play %% AppGallery




DORMER JPRAMET
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PLYTKI—SYSTEM OZNACZENIA ISO

I I NS
T N N

@ﬁg@ ANSI

T
T
i I ' Eaeaaal e

=AW

sSc = a

N
2
N
N

Ksztatt ptytki Kat przytozenia Wykonanie
H 0 P R A B N A w2
:E \E N R
. 5 |-|
C D . he dd
s T C D M A an
7 15 G AT
N A B & F T} En =a
T L B e
<
: . . " P T
U 7=
& B = & ° " , © o ww
I
o - WL T R
- S =2
L A B K ( Cﬂ
P 0 J 4=
Specjalny
- ' "’ X Specjalny
3
Tolerancja
(mm) @]
M () () IC(+) M () S(#) IC(#)
A 0.005 0.025 0.025 0002 001" 10010
F 0.005 0.025 0.013 0002 001" 10005
C 0.013 0.025 0.025 .0005” 001 .0010"
H 0.013 0.025 0.013 0005 .001” .0005”
E 0.025 0.025 0.025 .0010” .001” 0010
G 0.025 0.130 0.025 .0010” 005" .0010"
) 0.005 0.025 0.05-0.13 .0002" .001” .002-0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 0005 .001” .002-0.005"
L 0.025 0.025 0.05-0.13 .0010” .001” .002-0.005"
M 0.08-0.18 0.130 0.05-0.13 .003 -0.007” .005” .002-0.005"
N 0.08-0.18 0.025 0.05-0.13 .003 -0.007” .001” .002-0.005"
1] 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 .005-0.015" .005” .003-0.010"
&

52



44

PLYTKI—SYSTEM OZNACZENIA ISO

22 04 08
22 04 08 E N M

5
4
4

W W =

e 5 R

Dtugosc krawedzi skrawajacej (rozmiar ptytki) Grubos¢ ptytki Promien wierzchotka

d=Ic D M vV W K RE

Y
. w0
b 1 Qg!!&!!!!{ﬁ.ﬂ | | 00 0 v
5/32" 1.2 ! ! 04 04 1/64"

4.76 e 04 08 0415 05 04 04 08 L3 s 08 08 V3
5.56 5 09 05 06 05 05 09 03 om0 L 1.2 3/64"
7/32" 18 16 1.6 116"
6.35 03 02 04 08 1 06 07 08 08 11 04 06 01 159 e 24 24 3/32"
/4" 2 " 32 32 1/8”
7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 UL 198 | S
5/16” 25 [7) 238 33
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16 .
38" 3 03 318 18 Plytki okragte
127 . 07 05 09 12 2 1 ] 5 B 1 2 08 12 B 297 | 532
15.875 09 06 1M 15 27 16 19 16 15 27 10 15 04 476 3/16"
5/8" 5 ) d=1¢.
19.05 n o 1B 19 3/19 B 19 19 33 13 1 05 556 732
3/ 6 06 635 14 i
25.40 10 18 25 44 25 31|26 25 44 1 25 (") 00
1” 8 07 794 5/16"
31.75 - 18 13 3 31 54 3210 33 032 31 54 1 31 0 052 | s (mm) MO
| ANSI e 8
| 5 | | 6 | | 7 | Wykonanie ostrza
Okrag wpisany Grubosc¢ ptytki Promien wierzchotka

- Krawed? ostra - Krawed? zaokraglona

l I s u
N RE U7 Krawedz ze scinem - Krawedz zaokraglona ze Scinem
0 0

0
1ol Symbol (mm) o O 0 | e - Krawedzie z 2 $cinami - Krawed? zaokraglina z 2 Scinami
Symbol - ' :
g (mm) () 11588 /16 0.5 0198 | 1/128"
R A T RRCN 9
12 3969 | 5/32 15 2381 | 3 2 | oree |
15 476 | 316" 7 s | e 5 . .
18 | 555 | 132 . 3 1191 | 3/64 Kierunek skrawania
: 2RLEL g5 3969 53" 4 | s | e
2 6350 | 1/ s e -
2.5 7938 | 516" :5 :’:; Ja 5 1984 | 5/64" R .
3 9ss | = 6 238 | 3 Posuw +— ) e
4 0 | 1 4| 6350 | . ’ N
- F 798 | e 7 2778 | 7/64 I. = <« —»
5 15875 58 : ’ s 35 s — Posuw Posuw Posuw
6 19050 34 6 | 9525 | 38 ; .
8 25.400 T 8 12.700 12" 12 4.763 3/16
10 31750 | 54" 9 14.288 | 9/16" 14 5556 | 7/32 tamacz wiéréw
12 38100 64 0 15875 | 58 16 6350 | 14
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NARZEDZIA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO — OZNACZENIE KODEM ISO

N m B N N TS A N

2 chwytem P C L N R-3221L 12-M
HE FEEFE RIS EEEE

e G4-D C L N R -27 050 - 12

, | | | | | | | | | | | | | | |

Narzedzie

z chwytem -

B BN c | | I

Rozmiar ztacza Sposéb mocowania Ksztatt ptytki Ksztatt noza - kat przystawienia

o

c A B\ \\ D2 D
<:> O Q Q —H F \. Gi J\B
t Y RREER
W ’ i e T
1

C  boNms M EI% - — I

G @ E " @ ﬁ \@
“ 40 E? . - ’ ‘ T Ly

G 5 X W o G ﬂ Specjalny i

DCON MS

D,

w

(8 80
Kat przytozenia plytki Kierunek skrawania Szerokos¢ i wysokos¢ chwytu (”) Dtugos¢ catkowita
LF [mm]
— E} N b @
AN m En
! | F 80
e —
B H 00
J 110
N B C P v L K 125
o o o . N =7~ L W
0 5 7 "
M 150
7 A N 160
DT T E?I Dla chwytow kwadratowych jest to 16 cze$¢ wysokosci i szerokosci w B P L
y y N calach. Dla chwytéw prostokatnych pierwsza cyfrajest 8 czescia szerokosci ( Q 180
0 0 1 ” " " w calach, a druga cyfra jest 4 cze$cig wysokosci w calach. D R 200
B0 s T T | T
F T 300
“ Szeroko$¢ funkcjonalna [mm)] Dhugos¢ funkcjonalna [mm] M ] 350
400
Szerokos¢ uchwytu (mm) @EI N v
- R W x50
08 10 12 16 20 25 S X Spec.
32 38 40 45 50 60 T Y 500
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NARZEDZIA DO TOCZENIA WEWNETRZNEGO — OZNACZENIE KODEM ISO

G N A NN RS N RN E

A 25 T - P C L N L 12 - X
5] o] 0 [2J [0 [0 5] e 0]

Dtugosc krawedzi skrawajacej (rozmiar ptytki) 0Oznaczenia producenta

d=1C H o P S T C D E M V W R K

(mm) Q Q Q Q é Q V4 Q Q - é) Q & M Sposéb mocowania “S" z podkfadkg
B3 06 04 % 02

3.97
4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
0Oznaczenia producenta
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
6.35 03 02 04 08 n 06 07 08 08 n 04 06 X Spe(ja|ne Wykonanie (hwytu
7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 3 05 07
9.525 05 04 07 09 16 09 1n 09 09 6 06 09 16 *
12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 2 22 08 12 .. ) )
93 Wartos$¢ k w nozu o ksztatcie “Z”
15.875 09 06 n 15 27 16 19 16 15 27 10 15
19.05 n 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19 .
25.40 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
31.75 18 13 23 31 54 32 338 323 5 2 31
15| | T | T |
Wykonanie uchwytu Chwyt @ [mm] i Q@* Dtugos¢ catkowita
DCON MS [mm] LF
D 60
S Steelshank ﬁ ) ,,,,,,,,,,, i
\ LF F 80
10 10 H 100
. J 10
A Steel shank with coolant hole 12 12 F K 5
16 16 H L 140
K M 150
_ , 20 2 M N 160
E  Tungsten carbide shank with coolant hole 2 % P P 170
Q Q 180
32 32 R R 200
S S 250
U 40 T T 300
v v 400
60 60 w w 450
Y X Spec.
X Y 500
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GLOWICE — OZNACZENIA KODEM ISO

1 2 EEE I O I

GtOWICA
KH P - (C L N R 25
8 | HE
CHWYT
DKH R 50 60 W
L2
Glowica Sposob mocowania Ksztatt plytki Ksztatt noza - kat przystawienia
A Bi— C D+ D
T  FE N i :
Kat przytozenia plytki 90° ¥ o e -
D E \/ Foom G\ﬂ H . J\
T 90° 107°30° 93°
M

A & - L

L +— Ni— P
75° 95° 50°L ] 62030 62°30
R Q K

@ S S S T
212
Kierunek skrawania
S w 1o7°30i 75° 45| | 60°
W i Special
60° 85°

R
wVU\V/

— x 93° 72°30°
L :53:
. Z
L I:I Specjalny
N - - G ‘]{0/‘
7
Dtugos¢ krawedzi skrawajacej (rozmiar ptytki) Typ oprawki Dtugosc catkowita
d=IC H 0 P § T C D E M V W R K LF {mm]
H 100
m ) POOENANS AN ~00 : A
397 3 06 04 06 02 Wysokos¢ uchwytu (mm)
[ K 125
4.76 04 08 04 05 04 04 08 13 L 140
T
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 Ej - M 150
N N 160
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 08 10 12 16 20 25 - p 70
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 3240 | 50 60 | 70 | 80 Q 180
—
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16 '” R 200
1.7 07 05 09 12 2 12 15 13 12 2 08 12 B S 20
Szeroko$¢ uchwytu (mm) s T 300
15.875 09 06 1 15 27 16 1916 15 27 10 15 U 350
19.05 oo B 193 1903 1919 B B9 @E v 400
25.40 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25 w 450
08 10 12 16 20 25 X Spec.
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 2 31
32 40 50 60 70 80 Y 500
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PLYTKI POZYTYWNE
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PLYTKI WEGLIKOWE

60 62 68

PLYTKI Z CBN

(8]

69

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

CCMT 120404E-UR S32U-SCKCR 12-A

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SCAC(RL) EXT SCBC(RL) EXT SCDCR EXT SCFC(RL) EXT
0 «. 75° «. 45° «. 90° «.

90 0
JOu . = 4= S I
06 09 06 | 06
[ 09 2 N . 09
™
B :
% 08x08 % 12x12 % % 08x08
7 _—— A 7 7 _—-—
[} (] (a8} M (a8} [t} (a8} [an]
70 60-69 71 60-69 72 60-69 73 60 -69
SCLC(RL) EXT C.-SCLC(RL) EXT NEW
95° CC.. 95° CC..
P o o P
06 09
- 08 12
09
J
A 12
7/ - ] =
74 60-69 75 60-69
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TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

SCFC(RL) INT SCKC(RL) INT SCLC(RL) INT SCXC(RL) INT
o .. 75° .. 95° ..

..
90 5 40°
1=k 1=k = g
‘ 06 f 06 3 06 ‘ 06
el | |8 09 ] 09
% 12 12
- -— <_l
: 13 : 11 : 1 : 13
II g 6 II s 40 II 8 40 II 20
@ m m m m m m m
76 60-69 77 60— 69 78 60— 69 80 60-69
C.-SCLC(RL) INT NEW
C..
95°
1=k
09
“
0 &
s 3
@ m
81 60-69
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D/PRAMET

m IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 2.38 /
0602-SF3 6.350 2.80 6.40 2.58
0803-AL 7.940 3.40 8.10 3.43 ]
0803-SF3 7.940 3.40 8.10 3.43 a

0973 9.525 4.40 9.70 3.97 !
09T3-SF3 9.525 440 9.70 4.22 r°\7r\

1204 12.700 5.50 12.90 4.76 [} s
1204-SF3 12.700 5.50 12.90 5.01 -

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N s H
Product % ve f ap Ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

| kg A

Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrdbki od wykanczajacej do zgrubnej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw

pracy.
CCGT 060202F-AL W7 02 - - - - - _W- - —wms0 o010 - - - - - -
T0315 0.2 - - - - - - - - - W45 012 10 - - - - - -
(CGT 060204F-AL HF7 0.4 = = = - - - - - - Hm 360 024 10 - - - - - -
T0315 0.4 - - - - - - - - - W55 024 10 - - - = = o=
CCGT 080302F-AL T0315 0.2 - - _ _ _ _ _ _ - H 645 012 1.0 _ _ _ _ _ _
CCGT 080304F-AL HF7 0.4 - - - - - - - - - MW 360 024 10 - - - - - -
T0315 0.4 - - - - - - - - - W55 024 10 - - - - - -
CCGT 09T302F-AL HF7 0.2 = = = - - - - — — Hm 45 012 10 - - - - - -
T0315 0.2 - - - - - - - - - H645 012 10 - - - = = =
CCGT 09T304F-AL HF7 0.4 - - - - - - - - - MW 345 024 15 - - - = = =
T0315 0.4 - - - - - - - - - W 495 024 15 - - = - - -
CCGT 09T308F-AL HF7 0.8 = = = - - - - - — H 315 048 15 - - - - - -
T0315 0.8 - - - - - - -  — - W 450 048 15 - - - = = =
CCGT 120404F-AL HF7 0.4 - - - - - - - - - N 330 024 24 - - - = = =
T0315 0.4 - - - - - - - - - W 480 024 24 - - - = = =
CCGT 120408F-AL HF7 0.8 = = = - - - - - — H 300 048 24 - - - - - -
T0315 0.8 - - - - - - W 85 048 24 - - - = = =

083, 'Fij { E
i % Pozytywna geometria FF do obrdbki od superwykariczajacej do wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

CCGT 09T302E-FF2 ms 02 Bsso00s 0 - - -®- - - - - - - - - - -
T9325 02 M 345 005 1.0 - - - P 325 005 1.0 - - - - - - - - -

mi@?iﬁ

Pozytywna geometria NF1 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

(CGT 060204E-NF1 HO7 0.4 - - - 95 009 08 - - - m485 012 08 W 45 007 0.6 = = =
T6310 04 W 180 0.10 08 M 125 0.09 08 - - - ® 540 012 08 W 50 007 06 P 35 015 1.0
T7325 04 » 210 010 08 M 160 0.09 08 = = = - - - W65 007 06 = = o
CCGT 060208E-NF1 T6310 08 W 205 012 08 W 145 0.11 038 - - - me6l5 014 08 WM 60 011 06 P 40 015 1.0
T7325 08 ® 235 012 08 M 180 0.11 038 = = = - - - m 75 01 06 = = =
CCGT 09T304E-NF1 HO7 0.4 - - - B 9% 00 12 - - - ;40 012 12 W 45 007 1.0 = = =
T6310 04 M 175 0.0 12 W 125 0.09 12 - - - ®525 012 12 W 5 007 1.0 & 35 015 1.0
T7325 04 #1200 010 1.2 W 155 0.09 1.2 = = = - - - m 65 007 10 = = =
CCGT 09T308E-NF1 T6310 08 W 190 014 12 W 135 013 1.2 - - - ®m570 017 12 W 5 013 1.0 & 35 015 1.0
17325 08 ® 215 014 12 W 165 013 12 = = = - - - H 65 013 10 = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product @ Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
20"
Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw
pracy.
(CGT 060201E-SF3 T6310 0.1 #» 200 0.05 0.5 M 140 0.05 05 P 160 005 05 M 600 006 05 M 60 004 04 P 40 0.15 1.0
(CGT 060202E-SF3 Ho7 0.2 - - - mM 120 005 08 P 190 0.05 0.8 M 605 0.06 0.8 M 60 0.04 06 - - -
T6310 0.2 » 205 0.05 0.8 M 145 005 08 P 165 005 08 M 615 006 08 M 60 004 06 P 40 0.15 1.0
T8315 0.2 ® 215 0.05 0.8 M 125 005 08 P 200 005 08 M 645 006 08 P 50 004 06 P 40 0.15 1.0
CCGT 060204E-SF3 Ho7 0.4 - - - m 9 009 08 P 150 0.0 0.8 M 485 0.12 0.8 M 45 007 06 - - -
T6310 04 ® 180 0.10 0.8 M 125 0.09 08 P 145 0.10 0.8 M 540 012 0.8 M 50 0.07 06 P 35 0.15 1.0
T8315 04 ® 190 0.0 0.8 M 110 0.09 08 P 180 0.10 0.8 W 570 0.12 0.8 ® 45 0.07 06 P 35 0.15 1.0
(CGT 080302E-SF3 T6310 0.2 ® 205 0.05 0.8 M 145 005 08 P 165 005 08 M 615 006 08 MM 60 004 06 P 40 0.15 1.0
T8315 0.2 ®™ 215 0.05 0.8 M 125 005 08 P 200 005 08 M 645 006 08 P 50 004 06 P 40 0.15 1.0
(CGT 080304E-SF3 Ho7 0.4 - - - m 9 009 1.0 P 150 0.0 1.0 M 485 0.2 1.0 M 45 007 08 - - -
T6310 04 » 180 0.0 1.0 M 125 009 10 ») 145 010 1.0 W 540 0.2 1.0 W 50 0.07 08 ® 35 0.15 1.0
78315 04 ® 190 010 1.0 W 110 0.09 1.0 » 180 0.10 1.0 W 570 0.12 1.0 » 45 007 08 ® 35 0.15 1.0
CCGT 09T301E-SF3 T6310 0.1 ® 200 0.05 0.5 M 140 0.05 05 P 160 005 05 M 600 006 05 M 60 004 04 P 40 0.15 1.0
(CGT 09T302E-SF3 Ho7 0.2 - - - m 120 005 08 P 190 0.05 0.8 M 605 0.06 0.8 M 60 0.04 06 - - -
T6310 0.2 » 205 0.05 08 M 145 005 08 P 165 005 08 M 615 006 08 M 60 004 06 P 40 0.15 1.0
T8315 0.2 ® 215 0.05 0.8 M 125 005 08 P 200 005 08 M 645 006 08 P 50 004 06 P 40 0.15 1.0
CCGT 09T304E-SF3 Ho7 0.4 - - - m 9 009 10 P 150 0.0 1.0 M 485 012 1.0 M 45 007 08 - - -
T6310 04 » 180 0.10 1.0 M 125 0.09 10 ® 145 0.0 10 M 540 012 10 W 50 007 08 ® 35 0.15 1.0
78315 04 ® 190 0.0 1.0 W 110 0.09 1.0 » 180 0.10 1.0 W 570 0.12 1.0 » 45 007 08 ® 35 0.15 1.0
(CGT 09T308E-SF3 Ho7 0.8 - - - m110 009 1.0 P 175 0.0 1.0 W 55 012 1.0 W 55 008 08 - - -
T6310 08 ® 210 0.0 1.0 M 150 0.09 1.0 P 165 0.10 1.0 M 630 0.12 1.0 W 60 008 08 P 40 0.15 1.0
T8315 08 #1225 0.0 1.0 M 135 0.09 10 ® 210 0.10 10 M 675 012 10 ® 55 0.08 08 P 45 0.15 1.0
(CGT 120404E-SF3 T6310 04 » 180 0.0 1.0 M 125 009 1.0 » 145 010 1.0 W 540 0.2 1.0 W 50 0.07 08 ® 35 0.15 1.0
CCGT 120408E-SF3 Ho7 0.8 - - - m105 012 1.0 P 165 072 1.0 WM 525 0.4 10 W 5 011 08 - - -
T6310 0.8 ® 200 0.2 1.0 M 140 0.12 10 P 160 0.12 1.0 M 600 0.14 1.0 W 60 011 08 ® 40 0.15 1.0
T8315 08 ® 210 012 1.0 M 125 012 10 » 195 012 10 M 630 014 10 P 5 011 08 ®» 40 0.15 1.0
'
— a bl
20°
’ Pozytywna geometria prawokierunkowa ER-SI, do obrébki wykariczajacej, do ciagtych warunkow pracy.
CCGT 060202ER-SI T8330 0.2 W 215 0.0 0.8 M 125 0.09 08 P 200 0.10 0.8 - - - ®m 5 008 06 - - -
T8430 0.2 M 260 0.0 0.8 M 140 0.09 08 P 215 0.10 08 - - - m 55 008 06 - - -
(CGT 060204ER-SI T8315 04 w225 012 08 W 135 0.11 0.8 P 210 0.12 08 - - - m 55 010 06 - - -
T8330 04 W 215 012 08 W 125 0.11 08 [ 200 0.12 08 - - - m 5 010 06 - - -
T8430 04 W 260 0.2 08 M 140 0.11 08 P 215 0.12 08 - - - m 5 010 06 - - -
CCGT 09T304ER-SI T8315 04 W 205 0.17 0.8 M 120 0.15 0.8 P 190 0.17 08 - - - ®m 5 015 06 - - -
78330 04 W 195 017 08 M 115 0.15 08 P 185 0.17 0.8 - - - M 45 015 06 - - -
T8430 04 W 230 0.17 08 W 125 0.15 08 P 185 0.17 08 - - - m 45 015 06 - - -
CCGT 120408ER-SI T8330 0.8 W 205 023 1.0 W 120 021 10 P 190 023 1.0 - - - m5 021 08 - - -
T8430 0.3 M 230 024 1.0 M 125 022 10 P 185 024 1.0 - - - m 45 022 08 - - -
" 0 20°
v Pozytywna geometria lewokierunkowa EL-SI, do obrébki wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.
(CGT 060202EL-SI T8330 0.2 W 215 0.0 0.8 M 125 0.09 08 P 200 0.10 0.8 - - - m 5 008 06 - - -
T8430 0.2 M 260 0.0 0.8 M 140 0.09 08 P 215 0.10 08 - - - m 55 008 06 - - -
(CGT 060204EL-SI T8315 04 ® 225 012 08 M 135 0.11 0.8 P 210 0.12 08 - - - M55 010 06 - - -
78330 04 W 215 012 08 W 125 0.11 08 P 200 0.12 08 - - - m 5 010 06 - - -
T8430 04 W 260 0.2 08 M 140 0.11 08 P 215 0.12 08 - - - m 5 010 06 - - -
CCGT 09T304EL-SI T8315 04 W 205 017 0.8 M 120 0.15 0.8 P 190 0.17 08 - - - m5 015 06 - - -
T8330 04 W 195 017 08 M 115 0.15 08 P 185 0.17 0.8 - - - M 45 015 06 - - -
T8430 04 W 230 017 08 W 125 0.15 08 P 185 0.17 08 - - - m 45 015 06 - - -
CCGT 120408EL-SI 78330 0.8 W 205 023 1.0 W 120 021 10 P 19 023 1.0 - - - m5 021 08 - - -
T8430 0.3 M 230 024 1.0 W 125 022 10 P 185 024 1.0 - - - m 45 022 08 - - -
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¢4
2/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 238 i
0803 7.940 3.40 8.10 3.18 A
0973 9.525 4.40 9.70 3.97 O
1204 12.700 5.50 12.90 476 - |

Y j

Dofle L ] S,

RE P M N S H
Product 74 f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/re) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

087 _-40° igj} 'Fij @

ﬁ,\UA Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkow pracy.
CCMT 060202E-FF 8315 02 ® 195 010 10 ®m 115 009 10 B - - - - - - - - = - -
78330 02 M 185 010 10 ® 110 009 10 || - - - - - - - - - - =
T8430 02 W 230 010 10 P 125 009 10 B - - - - - - - - - - - -
T9315 02 M35 010 10 - - - o - - - - - - - - - - - -
CCMT 060204E-FF 8315 04 195 012 10 ® 115 011 10 & - - - - - - - - = - -
78330 04 M 185 012 10 W 110 011 10 || - - - - - - - - - - =
8430 04 M 225 012 10 M 120 011 10 B - - - - - - - - - - - -
T9315 04 M310 012 10 - - - | - - - - - - - - - - - -
CCMT 09T304E-FF 8315 04 W 190 012 12 @110 011 12 0 - - - - - - - - = - -
T8330 04 M 185 012 12 ®M 10 011 12 0| - - - - - - - - - - - =
T8430 04 M 225 012 12 W 120 01 12 | - - - - - - - - - - -
T9315 04 M 300 0.2 - - - - - - - - - - - -

1.2
053 il:]}":jﬁ @

7
t % Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

CCMT 060202E-FF2 17325 02 P 240 005 038 - - - - - - - _ _
18330 02 M 205 005 08 - - - m 1% 005 08 - - - - - -
18430 02 W 280 0.05 08 - - - 230 005 08 - - - - - - -~
19315 0.2 M 39 005 08 - - - P37 005 08 = o = - - = - -
79325 02 M 35 005 08 - - - 330 005 08 = = = - - = - -
010 02 M 345 005 05 - - - | - - - - - - - - - - - -
CCMT 060204E-FF2 17325 04 ® 190 012 1.0 - - -B- - - - - - - - - -
18330 04 M 165 012 1.0 - - - m155 012 10 = o = - - = - -
18430 04 W 205 012 1.0 - - -\ 012 10 = = = - - = - -
19315 04 W 280 012 1.0 - - - 65 012 10 - - - - - - -
19325 04 W 255 012 10 - - - P 012 10 - - - - - - -
T9335 04 W25 012 10 - - - o - - - - - - - - - - -
010 04 W 280 012 05 - - - B - - - - - -B- - - - - -
CCMT 080302E-FF2 17325 02 P 240 005 08 - - - e - - - -
18330 02 M 205 005 08 - - - m19% 005 08 - - - - - - -
78430 0. M 280 005 08 - - - P 230 005 08 = o= < - - = -~
79325 0.2 M 35 005 08 - - - 330 005 08 = = = - - = - -
010 02 M 345 005 05 - - - | - - - - - - - - - - - -
CCMT 080304E-FF2 17325 04 ® 190 012 1.0 - - -B- - - - - - _
18330 04 M 165 012 1.0 - - - m155 012 10 = = = - - - - - =
18430 04 W 205 012 1.0 - - - w0 012 10 = = = - - = - -
19325 04 W 255 012 1.0 - - -\ 02 10 - - - - - -~
010 04 M350 006 05 - - - o - - - - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

@\iﬁ?:ﬁﬁ

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

CCMT 080308E-FF2 17325 038

» 205 017 1.0 - - - - - - - - - - - _

18330 08 M 180 0.7 1.0 - - - MW 70 017 10 - - - - - - - - _

T8430 08 M 210 017 10 - - - P75 017 10 = o = - - - - - _

79325 08 M 260 0.17 1.0 - - - 2“5 017 10 - - - - - - -~ _

CCMT 09T304E-FF2 17325 04 ® 190 012 1.2 - - - - - _ o - _ _
18330 04 M 165 012 1.2 - - - W15 012 12 - - - - - - - - _

T8430 04 M 200 012 12 - - - e 012 12 = o = - - - - - _

T9315 04 MW 275 012 12 - - - 260 012 12 - - - - - -~ _

T9325 04 M 250 012 12 - - -\ »B5 012 12 - - - - - = -~ _

T9335 04 MW 215 012 1.2 - - - - - - - - - - -

TT010 04 M 350 0.06 0.5 = = = - - - - - - -~ _

CCMT 09T308E-FF2 17325 08 ® 205 017 1.2 - - _ - - _ - - - _ _
78330 08 M 175 017 12 - - - W6 017 12 - - - - - = -~ _

T8430 0.8 M 205 017 1.2 - - - P10 017 12 - - - - - = - - _

T9315 0.8 M 285 017 12 - - - Pmw 017 12 = = = - - - - - _

79325 08 M 25 017 12 - - - 20 017 12 - - - - - -~ _

TT010 08 M 350 0.10 08 - - - - - - - - - - _

.
¥

\E

15°J§T_/
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

CCMT 060202E-FM 17325 0.2

” 210 010 1.0 M 160 0.09 1.0 - - - - - = - - -~ _

17335 02 ® 210 010 1.0 M 160 009 1.0 - - - - - - - - - - _

18315 02 ® 195 010 1.0 = 115 009 1.0 ® 185 010 1.0 ® 585 0.12 1.0 = = = - - -

78330 02 M 185 010 1.0 W 110 009 1.0 ® 175 010 1.0 ® 555 0.12 1.0 = = = - - -

T8430 02 M 230 010 1.0 W 125 009 1.0 ® 185 010 1.0 ® 630 0.12 1.0 = = = - - -

T9315 02 M 315 010 1.0 - - - 295 010 10 = = = - - - -

T9325 02 M 285 010 1.0 M 170 009 1.0 ® 270 0.10 1.0 = = = - - = -

(CMT 060204E-FM T7325 04 ® 200 015 1.0 W 155 0.15 1.0 = = = - - - - - - - -
17335 04 P 195 015 1.0 M 150 0.15 1.0 - - - - - = - - -~ _

18315 04 ® 185 015 1.0 M 110 014 1.0 ® 175 015 1.0 ® 555 0.18 1.0 = = = = = =

18330 04 M 170 015 1.0 M 100 014 1.0 ® 160 0.15 1.0 ® 510 0.18 1.0 = = = - - -

T8430 04 M 205 015 1.0 M 110 014 1.0 ® 170 0.15 1.0 ® 570 0.18 1.0 = = = - - -

T9315 04 M 285 015 1.0 - - - #2270 015 10 = = = - - = - - -

T9325 04 M 250 015 1.0 M 150 015 1.0 ® 235 0.15 10 = = = - - - o

CCMT 060208E-FM T7325 08 1 220 020 10 m 170 018 1.0 = = = = = o= - - - - - _
78330 08 M 190 020 1.0 W 110 018 1.0 ® 180 020 1.0 ® 570 024 1.0 = = = - - -

T8430 08 M 220 020 1.0 W 120 018 1.0 ® 180 020 1.0 ® 600 024 1.0 = = = - - -

T9315 08 M 300 020 1.0 - - - 285 020 10 = = = - - - o

T9325 0.8 M 265 020 1.0 M 155 0.18 1.0 ® 250 020 1.0 = = = - - = -~

C(CMT 09T302E-FM T7325 02 ® 205 010 1.2 W 155 0.09 1.2 = = = = = = - - - - -
17335 02 P 205 010 12 W 155 0.09 1.2 - - - - - = - - -~ _

18315 02 P 190 010 12 W 110 009 12 P 180 0.10 1.2 ® 570 0.12 1.2 = = = = = =

78330 02 M 180 0.0 1.2 m 105 009 12 ® 170 0.10 12 ® 540 0.12 12 = = = - - -

T8430 02 M 225 010 12 W 120 009 12 ® 185 010 12 ® 615 0.12 1.2 = = = - - -

T9315 02 M 310 010 1.2 - - - 72 o010 12 = = = - - = -~

T9325 02 M 275 010 12 M 165 0.09 1.2 P 260 0.10 1.2 = = = - - - - - -

(CMT 09T304E-FM 17325 04 ® 195 015 12 m 150 015 1.2 = = = - - - - - - - - _
17335 04 ® 190 015 12 M 145 015 1.2 - - _ - - = - -~ _

18315 04 ® 180 015 12 M 105 014 12 ® 170 0.15 12 2 540 0.18 1.2 = = = - - -

78330 04 M 170 015 12 W 100 014 12 ® 160 0.15 12 ® 510 0.18 1.2 = = = - - -

T8430 04 M 200 015 12 m 110 014 12 ® 165 0.15 12 ® 555 0.18 1.2 = = = - - -

T9315 04 M 275 015 12 - - - P20 015 12 = = = - - = -~

T9325 04 M 245 015 12 M 145 015 12 1 230 0.15 1.2 = = = - - = -~

63



cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

0 E

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

157

CCMT 09T308E-FM 17325 08 ® 215 020 1.2 M 165 018 1.2 = = = = = = - - - - - -
17335 08 # 205 020 1.2 M 155 0.18 1.2 - - - - - = - - - - -
18315 08 P 195 020 12 W 115 018 12 P 185 020 1.2 ® 585 024 1.2 = = = = = =
78330 08 W 185 020 12 W 110 018 12 P 175 020 1.2 ® 555 024 1.2 = = = - - -
78430 0.8 W 210 020 12 W 115 018 12 ® 175 020 1.2 ® 585 024 1.2 = = o - - -
T9315 08 M 290 020 12 - - - P25 020 12 = = = - - - - - _
T9325 08 M 260 020 12 W 155 0.18 1.2 »] 245 020 1.2 = = = - - - -~ _
CCMT 120404E-FM 17325 04 ® 190 015 17 W 145 015 17 = = = - - - - - - - -
17335 04 P 185 015 17 M 140 015 17 - - - - - = - - -~ _
18315 04 P 170 015 1.7 W 100 014 17 ® 160 0.15 1.7 ® 510 0.18 1.7 = = = = = =
18330 04 M 165 015 17 W 95 0.14 17 ® 155 0.15 1.7 ® 495 0.18 1.7 = = = = = =
T8430 04 W 195 015 1.7 W 105 0.14 17 ® 160 0.15 1.7 ® 540 0.18 1.7 = = = - - -
T9315 04 M 265 015 17 - - - 250 015 17 = = = - - = -~ _
T9325 04 M 240 015 17 M 140 015 17 P 225 0.15 1.7 = = o= - - - - - _
CCMT 120408E-FM T7325 08 1 205 020 17 m 155 018 17 = = = = = o= - - - - - _
17335 08 P 200 020 17 W 155 0.8 17 - - _ - - = - - -~ _
18315 08 P 190 020 1.7 W 110 018 17 ® 180 020 17 ® 570 024 1.7 = = = - - -
78330 08 M 180 020 17 M 105 018 17 ® 170 020 17 ® 540 024 17 = = = = = =
T8430 08 M 205 020 17 W 110 018 17 ® 170 020 17 ® 570 024 1.7 = = = = = =
T9315 08 M 280 020 17 - - - 265 020 17 = = = - - - -~ _
T9325 08 M 250 020 17 M 150 0.18 17 » 235 020 1.7 = = = - - = -~ _
CCMT 120412E-FM 18330 12 M 175 027 1.7 W 105 024 17 P 165 027 1.7 ® 525 032 1.7 = = = = = =
T8430 12 W 190 027 17 W 105 024 17 ® 155 027 17 ® 525 032 17 = = = = = =
T9325 12 M 235 027 17 M 140 024 17 #1220 027 17 = = = - - - -~ _

[}
A

° Geometria FM2 do obrobki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

CCMT 080304E-FM2 78330 04 M 165 012 1.0 ® 95 0.11 1.0 M 155 012 1.0 = = o = = = = = =
T8430 04 M 205 012 1.0 ® 110 011 1.0 P 170 0.12 1.0 = = o = = = = = =
T9315 04 M 280 012 1.0 - - - P®m265 012 10 = = = = = = - - -
T9325 04 M 255 072 1.0 ® 150 011 1.0 P 240 0.12 1.0 = = = = = = - - -
T9335 04 M 215 012 1.0 ® 125 011 1.0 = = = = = = - - - - - -
CCMT 080308E-FM2 78330 0.8 M 180 017 1.0 P 105 0.15 1.0 M 170 0.17 1.0 = = o = = = = = =
78430 08 M 210 017 1.0 ® 115 015 1.0 P} 175 017 1.0 = = = = = = - - -
T9325 08 M 260 017 1.0 ® 155 015 1.0 P 245 017 1.0 = = = = = = - - -
T9335 08 W 225 017 10 ®m 135 015 1.0 = = = - - - - - - - -
CCMT 09T304E-FM2 T6310 04 M 165 012 1.0 ® 115 011 1.0 M 130 012 1.0 = = o = = = - = =
78330 04 M 165 012 1.0 ® 95 0.11 1.0 M 155 012 1.0 = = = = = = - - -
T8430 04 W 205 012 1.0 ® 110 011 1.0 P 170 012 1.0 = = = = = = - - -
T9315 04 M 280 012 1.0 - - - P25 012 10 = = o = = = = = =
T9325 04 M 255 012 1.0 ® 150 0.11 1.0 P 240 0.12 1.0 = = o = = = - = =
CCMT 09T308E-FM2 T6310 08 M 180 017 1.0 ® 125 015 1.0 W 145 017 1.0 = = = = = = - - -
T7325 08 ® 205 017 1.0 ® 155 0.15 1.0 = = = - - - - - - - -
78330 0.8 M 180 017 1.0 ® 105 0.15 1.0 M 170 0.17 1.0 = = = = = = - - -
T8430 08 M 210 017 1.0 ®m 115 015 1.0 ®] 175 0.17 1.0 = = o = = = - = =
T9315 08 M 290 017 1.0 - - - P25 017 10 = = = = = = - - -
T9325 0.8 M 260 017 1.0 P 155 0.15 1.0 P 245 0.17 1.0 = = = = = = - - -
T9335 08 MW 225 017 1.0 ® 135 015 1.0 = = = - - - - - - - -
(CMT 120408E-FM2 17325 08 ® 190 020 15 ® 145 018 1.5 = = = = = = - - _ - - _
78330 08 M 165 020 15 P 95 0.18 15 M 155 020 15 = = = = = = - - -
78430 0.8 M 190 020 15 P 105 0.18 15 P 155 020 15 = = = = = o= - - -
T9325 0.8 M 235 020 15 P 140 0.18 15 P 220 020 15 = = o = = = = = =
T9335 0.8 M 200 020 15 ® 120 018 15 = = = = = = - - - - - _
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

Y E

Pozytywna geometria NF2 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do Sredniozgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

(CMT 060202E-NF2 T6310 02 ® 170 0.0 08 M 120 0.9 0.8 P 135 0.10 08 P 510 012 0.8 W 50 0.08 0.6 - - -
T7325 02 ® 195 010 08 M 150 0.09 0.8 - - - - - - MW 60 008 06 - - -
T8330 02 ® 170 0.0 0.8 W 100 0.09 0.8 P 160 0.10 08 P 510 0.12 0.8 ® 40 0.08 0.6 - - -
T8430 02 # 210 0.0 08 W 115 0.09 08 P 175 0.10 08 P 585 0.12 0.8 ® 45 0.08 0.6 - - -
T9325 02 ® 260 0.0 0.8 W 155 0.09 0.8 P 245 0.10 0.8 - - - »m 5 008 06 - - -
(CMT 060204E-NF2 Ho7 0.4 - - - ®m 8 011 08 P 140 012 0.8 P 445 014 0.8 M 45 0.11 0.6 - - -
T6310 04 » 170 012 08 W 120 011 08 ®J 135 0.12 08 P 510 014 08 W 50 0.11 0.6 - - -
T7325 04 » 200 012 08 W 155 0.11 038 - - - - - - W65 011 06 - - -
T8330 04 ® 170 012 08 W 100 0.11 0.8 P 160 0.12 08 P 510 0.14 0.8 » 40 0.11 0.6 - - -
T8430 04 ® 205 072 08 M 110 0.11 0.8 ® 170 0.12 08 ® 570 0.14 08 P 45 0.11 06 - - -
T9315 04 » 290 0.12 08 - - - P25 012 08 - - - - - - - - -
T9325 04 ® 255 012 08 W 150 0.11 0.8 P 240 0.12 038 - - - »m 5 011 06 - - -
T9335 04 ® 220 012 08 W 130 0.11 038 - - - - - - »m 45 011 06 - - -
CCMT 080304E-NF2 T5315 04 ® 280 0.12 1.0 - - - 265 012 1.0 - - - - - - - - -
T7325 04 » 190 012 1.0 m 145 011 1.0 - - - - - - ®m 60 011 08 - - -
T7335 04 ® 190 012 1.0 W 145 011 1.0 - - - - - - ® 60 011 08 - - -
T9315 04 2 280 0.12 1.0 - - - P25 012 10 - - - - - - - - -
T9325 04 2 255 012 1.0 W 150 011 1.0 P 240 0.12 1.0 - - - PB 5 011 08 = = =
T9335 04 ® 215 012 12 W 125 011 12 - - - - - - »m45 011 10 - - -
CCMT 080308E-NF2 Ho7 0.8 - - - »m 9 013 12 P 150 014 12 ® 485 017 12 W 45 013 1.0 - - -
15315 08 ® 295 0.17 1.0 - - - 280 017 1.0 - - - - - - - - -
T7325 08 ® 205 0.17 1.0 W 155 015 1.0 - - - - - - W65 014 08 - - -
T7335 08 ® 205 017 1.0 m 155 0.15 1.0 - - - - - - W65 014 08 - - -
T9325 08 ® 260 0.17 1.0 W 155 0.15 1.0 P 245 0.17 1.0 - - - »m 5 014 08 - - -
CCMT 09T304E-NF2 HO7 0.4 - - - ?m 8 011 12 P 135 012 1.2 » 430 014 12 W 40 011 1.0 - - -
T6310 04 ® 165 012 1.2 W 115 011 1.2 P 130 012 12 P 495 014 12 W 45 011 1.0 = = =
17325 04 2 19 012 12 W 145 011 1.2 = = = - - - W 60 011 10 = = =
T8330 04 ® 165 012 12 W 95 011 12 P 155 012 12 ®» 495 014 12 » 40 011 1.0 - - -
T8430 04 # 200 012 12 W 110 011 12 P 165 012 12 ® 555 014 12 » 40 011 1.0 - - -
T9315 04 ® 275 012 12 - - - P20 012 12 = = = = = = = = =
T9325 04 2 250 012 12 W 150 011 12 # 235 0.12 1.2 - - - 5 011 10 = = =
T9335 04 ® 215 012 12 W 125 011 12 - - - - - - »m45 011 10 - - -
CCMT 09T308E-NF2 Ho7 0.8 - - - ¢ 9 013 12 P 150 014 12 ® 485 017 12 W 45 013 1.0 - = =
T6310 08 ® 190 0.14 12 W 135 013 1.2 P 150 014 12 P 570 017 12 B 55 013 1.0 - - -
T7325 08 ® 215 014 12 W 165 013 12 - - - - - - m 65 013 10 - - -
T8330 08 ® 190 0.14 12 W 110 013 1.2 P 180 0.4 12 ® 570 017 12 » 45 013 1.0 - - -
T8430 08 # 225 014 12 W 120 013 12 P 185 0.4 12 ®m 615 017 12 » 45 013 1.0 - - -
T9315 08 W 310 0.14 12 - - - P29 014 12 - - - - - - - - -
T9325 08 ® 275 014 12 M 165 0.13 12 # 260 0.14 1.2 - - - ?m6e 013 10 - - -
T9335 08 ® 235 014 12 W 140 013 1.2 - - - - - - »m5 013 10 - - -
| B Ui S
afld i ggis 12 Geometria RF do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.
12,7 25
CCMT 060202E-RF T7335 02 ® 150 015 1.0 2 115 014 1.0 - - - - - - - - - - -
(CMT 060204E-RF T5315 04 » 235 015 1.0 - - - HE 220 015 1.0 - - - - - - ®m 45 015 10
T7335 04 ® 160 015 1.0 ® 120 0.15 1.0 - - - - - - - - - - - -
T9325 04 W 205 015 1.0 P 120 015 1.0 ® 190 0.15 1.0 - - - - - - - - -
CCMT 09T304E-RF T7335 04 ® 135 020 1.5 ® 105 018 15 - - - - - - - - - - -
T9325 04 MW 175 020 15 ® 105 0.18 15 ® 165 020 1.5 - - - - - - - - -
CCMT 09T308E-RF T5315 08 » 245 020 15 - - - H 230 020 15 - - - - - - »m 45 015 10
T7335 08 ® 165 020 15 P 125 018 15 - - - - - - - - - - - -
T9325 08 M 210 020 15 P 125 018 1.5 ) 195 020 15 - - - - - - - - -
CCMT 120408E-RF 15315 08 230 022 22 - - - E25 02 22 - - - - - - ®m45 015 10
T7335 08 ® 150 022 22 m 115 022 22 - - - - - - - - - - - -
T9325 08 W 195 022 22 ®m 115 022 22 P 185 022 22 - - - - - - - - -
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
% Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)
0,278 ﬂ AL
8 (S
17°

CCMT 09T304E-RM

CCMT 09T308E-RM

CCMT 120408E-RM

(CMT 120412E-RM

(CMT 120404E-RM3
CCMT 120408E-RM3

CCMT 120412E-RM3

(CMT 060202E-UR

66

Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

T5305 04 ® 260 027 22 - - - W 245 027 22 = = = = =
15315 04 ® 230 027 22 - - - 215 027 22 = = = = =
T7335 04 w155 027 22 W 120 024 22 = = = - - - B 5 019
T8330 04 W 140 027 22 W 8 024 22 W 130 027 22 - - - B3 019
T8430 04 W 150 027 22 W 80 024 22 ® 125 027 22 - - - B 3 019
T9315 04 W 215 027 22 - - - 200 027 22 = = = = =
T9325 04 M 190 027 22 M 110 024 22 P 180 0.27 22 - - - B 40 019
T5305 08 #0290 030 22 - - - W25 030 22 = = = = =
15315 08 ® 265 030 22 - - - & 250 030 22 = = = = =
T7335 08 ® 175 030 22 W 135 027 22 = = = - - - /5 024
T8330 08 M 165 030 22 WM 9 027 22 M 155 030 22 - - - b4 024
T8430 08 W 180 030 22 W 9 027 22 # 145 030 22 - - -3 024
T9315 08 W 240 030 22 - - - 225 030 22 = = = = =
T9325 08 W 215 030 22 W 125 027 22 ¥ 200 030 22 - - - /45 024
T5305 08 #1290 030 27 - - - 25 030 27 = = = = =
T5315 08 ® 260 030 27 - - - W 245 030 27 = = = = =
17335 08 ® 175 030 27 W 135 027 27 = = = - - - ;5 024
T8330 08 M 160 030 27 M 95 027 27 M 150 030 2.7 - - - /40 024
T8430 08 W 175 030 27 W 95 027 27 P 140 030 2.7 - - - B3 024
T9315 08 M 235 030 27 - - - 220 030 27 = = = = =
T9325 08 W 210 030 27 W 125 027 27 ® 195 030 27 - - - ;45 024
T8330 12 M 165 033 27 M 9 030 27 M 155 033 27 - - - ©B 4 023
T8430 12 W 180 033 27 M 95 030 27 P 145 033 27 - - - ® 35 023
T9315 12 W 235 033 27 - - - 220 033 27 = = = = =
T9325 12 W 215 033 27 W 125 030 27 ¥ 200 033 27 - - - B4 023

e S

Geometria RM3 do obrdbki w zakresie od potzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

T7325 04 ® 140 025 25 ® 105 025 25 = = = = = = = =
T9315 04 W 190 025 25 - - - P18 025 25 = = = = =
T9325 04 W 165 025 25 ® 95 025 25 P 155 025 25 = = = = =
T6310 08 M 145 027 25 w1 100 027 25 M 115 027 25 = = = = =
T7325 08 W 165 027 25 ® 125 027 25 = = = = = = = =
T9315 08 W 215 027 25 - - - ® 200 027 25 = = = = =
T9325 08 W 195 027 25 ® 115 027 25 # 185 027 25 = = = = ©
17325 12 » 170 030 25 m 130 027 25 = = = = = = = =
T9315 12 W 220 030 25 - - - ®|205 030 25 = = = = =
L]
na ol
1,0 30°

ap

(mm)

18
18
18

18

18

18

1.8

18

2.2

2.2

2.2

2.2

2.2

2.2

2.2

115° / Geometria UR do obrobki superwykariczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

T7325 02 #1185 010 08 P 140 0.09 08 = = = = = = = ©
T7335 02 w1 18 0.10 08 P 140 0.09 08 = = = = = = = =
T8315 02 ® 170 0.0 08 P 100 0.09 08 M 160 0.10 0.8 = = = = =
78330 02 W 160 0.0 08 ® 95 0.09 08 M 150 0.10 08 = = = = =
T8430 02 W 200 0.10 08 P 110 0.09 08 P 165 0.10 0.8 = = = = ©
T9315 02 W 275 0.10 08 - - - ®260 010 0.8 = = = = =
T9325 02 W 250 0.0 0.8 P 150 0.09 0.8 P 235 0.10 0.8 = = = = =
1310 02 W 275 010 05 ® 165 0.09 05 = = = = = = = =

VC

NN

NN

vC

(m/min)

50
45

25
25
40

55
50

30
30
45

55
50

30
30
45
30

30
45

35

25

40

40

wc

H

f

(mm/rev)

0.15
0.15

0.15
0.15
0.15

0.15
0.15

0.15
0.15
0.15

0.15
0.15

0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.15

0.15
0.15

0.15

0.15

ap

(mm)

1.0
1.0

1.0
1.0
1.0

1.0
1.0

1.0
1.0
1.0

1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0

1.0

1.0

1.0

1.0
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

S

(CMT 060204E-UR

(CMT 060208E-UR

CCMT 09T302E-UR

C(CMT 09T304E-UR

C(CMT 09T308E-UR

(CMT 120404E-UR

(CMT 120408E-UR

(CMT 120412E-UR

30

15315
17325
17335
T8315
T8330
18430
T9315
T9325
11310
15315
17325
T8330
T8430
T9315
T9325
16310
18430
T1310
15315
17325
17335
18315
18330
T8430
T9310
T9315
T9325
11310
15315
17325
17335
T8315
18330
T8430
T9310
T9315
T9325
T1310
15315
17325
18330
T8430
T9315
T9325
15315
17325
17335
T8330
T8430
T9315
T9325
15315
17325
18430
T9315
T9325

RE

(mm)

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.2
0.2
0.2
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

v

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

1 E

Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
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245
170
170
160
150
175
245
215
255
270
190
165
185
255
230
160
195
255
245
170
165
155
150
175
265
235
215
235
265
185
175
170
160
185
280
250
225
255
235
160
140
170
230
205
255
175
170
155
180
240
215
240
170
165
225
205

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.10
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.27
0.27
0.27
0.27
0.27

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
0.5
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.7
17
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
17
1.7
17
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7
1.7

NN NNNNN

NNNNN NN NNNNN NNNN NN N

NN

vC

(m/min)

130
130
95
90
95

125
150

145
95
100

135
115
105
150

130
125
90
90
95

125
140

140
135
100
95
100

135
150
120
80
90
120
135
130
90
95
125

130
90

120

M

f

(mm/rev)

0.15
0.15
0.14
0.14
0.14

0.15
0.14

0.18
0.18
0.18

0.18
0.09
0.09
0.09

0.15
0.15
0.14
0.14
0.14

0.15
0.14

0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

0.18
0.18
0.15
0.14
0.14
0.15
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18

0.24
0.24

0.24

ap

(mm)

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
0.5
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

1.2
1.2
17
17
1.7

17
17
1.7
17
17

1.7

17
17

17

Ve

(m/min)

K

f

(mm/rev)

m 230 0.15

ENNNE ENNNE | NNNNNEE | NNNNEE | NENNNE | NNNEE

NN

150
140
140
230
200

255
155
150
240
215
125
160

230

145
140
140
250
220
200

250

160
150
150
265
235
210

220

130
135
215
190
240

145
145
225
200
225

135
210
190

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.10
0.10

0.15

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

0.15

0.15
0.15
0.15
0.15
0.20

0.20
0.20
0.20
0.20
0.27

0.27
0.27
0.27

ap

(mm)

1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

ap

S

(m/min) ~ (mm/rev)

(mm/rev)

ap

(mm)
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
—
16°.,.0,08 W ;S
12é % Geometria W-FM wiper do obrébki superwykanczajacej i wykanczajacej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.
(CMT 060204W-FM T7325 04 » 165 030 0.8 M 125 027 038 . - - - - - - - - - - - -
T8430 04 W 165 030 08 W 90 027 08 ! 135 030 038 - - - - - - - - -
T9315 04 M 215 030 0.8 - - - ! 200 030 0.8 - - - - - - - - -
T9325 04 M 19 030 08 M 110 027 0.8 ! 180 030 0.8 - - - - - - - - -
C(CMT 09T304W-FM T7325 04 » 165 030 0.8 M 125 027 038 . - - - - - - - - - - - -
T8330 04 W 145 030 08 W 8 027 08 . 135 030 038 - - - - - - - - -
T8430 04 W 165 030 08 WM 90 027 08 ! 135 030 038 - - - - - - - - -
T9315 04 W 215 030 0.8 - - - ! 200 030 0.8 - - - - - - - - -
T9325 04 M 19 030 08 M 110 027 038 ! 180 030 0.8 - - - - - - - - -
CCMT 09T308W-FM T8330 0.8 M 155 040 10 W 90 036 1.0 . 145 040 1.0 - - - - - - - - -
T8430 0.8 W 170 040 10 WM 90 036 1.0 ! 135 040 1.0 - - - - - - - - -
T9315 08 M 220 040 1.0 - - - ! 205 040 1.0 - - - - - - - - -
T9325 08 M 200 040 1.0 W 120 036 1.0 ! 190 040 1.0 - - - - - - - - -
< ¥
W #i] \E
170 Geometria W-UR wiper do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do zwiekszonych posuwéw oraz lepszej jakosci powierzchni.
(CMT 060204W-UR TI310 04 W 255 0.15 0.5 P 150 0.14 05 . - - - - - - - - - - - -
CCMT 09T308W-UR TI310 08 M 255 020 1.2 P 150 0.18 1.2 . - - - - - - - - - - - -
2/ PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.40 2.38
0913 9.525 4.40 9.70 3.97
1204 12.700 5.50 12.90 4.76

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M N S H
Product m Ve f ap 7d f ap 74 f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
=2 E
Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
(CMW 060202 75305 0.2 - - - - - - . 230 0.08 2.0 - - - - - - 45 015 10
T6310 0.2 = = = = = = . 100 0.08 2.0 = = = - - - ®B 25 015 10
(CMW 060204 15305 0.4 = = = = = = . 230 0.10 20 = = = - - - P 4 015 10
15315 0.4 - = = - = = . 195 0.10 2.0 - = = - - - P 40 015 10
T6310 0.4 - - = - - = . 95 0.10 2.0 = = = - - - m2 015 10
CCMW 097304 T5305 0.4 = = = = = = . 215 0.10 3.0 = = = - - - B 4 015 10
15315 0.4 = = = = = = . 190 0.10 3.0 = = = - - - P 40 015 10
T6310 0.4 - = = - = = . 95 0.10 3.0 - = = - - - P 2 015 10
CCMW 097308 T5305 0.8 = = = = = = . 200 020 3.0 - - = - - - P 4 015 10
15315 0.8 = = = = = = . 180 0.20 3.0 = = = - - - mB 35 015 10
T6310 0.8 = = = = = = . 9 020 3.0 = = = - - - ®m 2 015 10
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Product i
roduc Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
= B
Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
CCMW 120404 T5305 04 - - - - - - . 210 0.10 4.0 - - - - - - m 45 015 1.0
5315 04 - - - - - - . 185 0.10 4.0 - - - - - - m3 015 10
T6310 04 - - - - - - . 90 0.10 4.0 - - - - - - m2 015 10
(CMW 120408 75305 0.8 - - - - - - . 195 020 4.0 - - - - - - m 40 015 1.0
75315 0.8 - - - - - - . 175 020 4.0 - - - - - - m3 015 10
T6310 0.8 - - - - - - . 90 020 4.0 - - - - - - m2 015 10
CCGW CBN 2 PRAMET
g IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0973 9.525 4.50 9.70 3.97

- P M N s H
Product
Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
Cd®E
Do obrdbki wykanczajacej.
(CGW 060204E-B TB310 04 = = = = = = ! 460 0.10 0.4 - - - m120 007 03 W 9 015 1.0
(CGW 09T304E-B TB310 04 = = = = = = u 460 0.10 0.4 - - - P12 007 03 W 9 015 1.0
Do obrdbki wykanczajacej.
(CGW 0602045010208  TB310 0.4 = = = = = = ! 460 0.10 0.4 - - - m120 007 03 W 9 015 1.0
((GW 09T304501020B  TB310 0.4 = = = = = = u 460 0.10 0.4 - - - P12 007 03 W 9 015 1.0
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 90°, na ptytki CC..
Zewnetrzny prawy/lewy nz tokarski z katem przystawienia 90° do ptytek pozytywnych CC.. 06 i 09 mocowanych Sruba. Przeznaczony do toczenia
zewnetrznego wzdtuznego, toczenia stozkow i fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 8x8 do 16x16 mm. Korpus poddany obrébce
cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

SP

TC

TP

VB

VC

2/PRAMET

wc

S

70

A \_ , A
= T
| v ]
-
A i
0 / C / m
;
Y J Y
] ] \)
vy vvy v Q
x 8 @ )
v o [
Product - = = = S 3 GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SCACR 0808 D 06 8 8 8 8.5 60 0 0 0.04 Gl045 S07
R SCACR 1010 E 06 10 10 10 10.5 70 0 0 0.09 61045 S07
SCACR 1212 F 09 12 12 12 12.5 80 0 0 0.12 Gl041 S04
SCACR 1616 H 09 16 16 16 16.5 100 0 0 0.22 Gl041 S04
SCACL 0808 D 06 8 8 8 8.5 60 0 0 0.07 Gl045 S07
|. SCACL 1010 E 06 10 10 10 10.5 70 0 0 0.06 Gl045 S07
SCACL 1212 F 09 12 12 12 12.5 80 0 0 0.12 Gl041 S04
SCACL1616 H09 16 16 16 16.5 100 0 0 0.22 Gl041 S04
o]
B ]
Gl041 (C.. 09T3..
61045 (C.. 0602..
@ = I
[ W Ng) = + =
S04 US 3510-T15P M3.5 10.6 FLAGT15P
S07 US 2506-T07P M2.5 6.3 FLAGTO7P



cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC wc
44
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 75°, na ptytki CC..

Zewnetrzny prawy/lewy ndz tokarski z katem przystawienia 75° o ptytek pozytywnych CC.. 0912 mocowanych Sruba. Przeznaczony do toczenia
zewnetrznego wzdfuznego bez odsadzen, do fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 12x12 do 25x25 mm. Korpus poddany obrébce
cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

A \_ ! A

- 2| LF
% 8 (@

Al
[
O

. w - %) o hH
Product - = = = - = 52:5 @E d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SCBCR1212F 09 12 12 12 1 80 0 0 0.10 G041 S08
R SCBCR1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.20 61041 S08
SCBCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.45 GI011 SQ20
SCBCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.61 GI011 SQ20
SCBCL1212F 09 12 12 12 1 80 0 0 0.10 Gl041 S08
|. SCBCL1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.22 61041 S08
SCBCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.43 GI011 SQ20
SCBCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.75 Gl011 SQ20

@
B [o]

Glo11 (C..1204..
Glog (C..09T3..

" & @ = T = & = 7

SC20 US 5012-T15P 5.0 M5 122 SCN 120304 MS 5008 FLAGT15P HXK 5
S08 US3510-T15P 3.0 M35 10.6 - - FLAGT15P -
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BRI R s

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 45°, na ptytki CC..

Zewnetrzny néz tokarski z mocowaniem na Srube 150 S z katem przystawienia 45°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
kopiowego i stozkowego oraz fazowania za pomoca ptytek pozywtywnych typu CC.. 06. Dostepne z trzonkiem 10x10 mm. Korpus poddany
obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

—

~ ] !

HF

e e,
% (8 O

n o B
Product - = - = - = 3 [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R SCDCR 1010 E 06 10 10 10 5.1 70 n 0 0 0.06 G045 SC21

cll =]

Glo45 (C.. 0602..

0 5 I
[ W Ng\@ v <
SQ21 5513020-03 0.8 M2.5 6.5 PT-8001
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,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 90°, na ptytki CC..

Zewnetrzny prawy/lewy nz tokarski z katem przystawienia 90° do ptytek pozytywnych CC.. 06 i 09 mocowanych Sruba. Przeznaczony do toczenia
zewnetrznego czotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkéw i fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 8x8 do 16x16 mm.
Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

HF

WF
‘\&bo

N\

< B

() :
»

2B B EH B
H f Vi Vi
(%) o
- 1~ = = Ly = = = E ) ?
Product - = = 3 QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SCFCR 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.04 G045 S07
R SCFCR1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.07 61045 S07
SCFCR1212F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.12 6041 S04
SCFCR1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 G041 S04
SCFCL 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.04 G045 S07
|. SCFCL1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.06 61045 S07
SCFCL1212F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.10 6041 S04
SCFCL1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 G041 S04
o]
B [o]
G041 (C.. 09T3..
61045 (C.. 0602..
d¥ I ) % Tg =%
[ W N@ — v @
S04 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 FLAGT15P
S07 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 FLAGTO7P
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 95°, na ptytki CC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z katem przystawienia 95° do ptytek pozytywnych CC.. 06, 09 i 12 mocowanych $rubg. Przeznaczony do
toczenia zewnetrznego wzdtuznego, toczenia odsadzen, stozkdw i fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 8x8 do 25x25 mm. Korpus
poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszq trwato$¢ narzedzia.

A \_ , A
= T
Y Y
A
w . o
.- ,
Y
$
vy vvy v - LH .
LF

" w w = < S E DY
Product = = = = - - = S eA T
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SCLCR 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.06 Gl045 S01
SCLCR1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.09 G045 S01
SCLCR1010 E 08 10 10 10 12 70 13.2 0 0 0.03 G232 SC22
SCLCR 1212 F 08 12 12 12 16 80 13.4 0 0 0.02 GI232 S22
R SCLCR 1616 H 08 16 16 16 20 100 15.2 0 0 0.22 GI232 S22
SCLCR1212F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.12 Gl041 S08
SCLCR 1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 6041 S08
SCLCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.44 G011 SQ0
SCLCR 2525 M 12-M-A 20 25 20 32 150 20 0 0 0.68 Glo11 SQ20
SCLCL 0808 D 06 8 8 8 10 60 8 0 0 0.06 61045 S01
SCLCL 1010 E 06 10 10 10 12 70 8 0 0 0.06 Gl045 S01
SCLCL1212F 08 12 12 12 16 80 13.4 0 0 0.03 G232 SC22
l. SCLCL1616 H 08 16 16 16 20 100 15.2 0 0 0.23 G232 SQ22
SCLCL 1212 F 09 12 12 12 16 80 16 0 0 0.10 Gl041 S08
SCLCL 1616 H 09 16 16 16 20 100 16 0 0 0.22 G041 S08
SCLCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 Glo11 SQ20
SCLCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.78 G011 SQ20
% o]}
G011 (C.. 1204..
G041 (C..0973..
Gl045 (C.. 0602..
GI232 (C..0803..
T & @ = I » =8 7
SQ20 US 5012-T15P 5.0 M5 12.2 SCN 120304 MS 5008 FLAGT15P HXK 5
S22 5513 020-04 1.5 M3 7.2 - - PT-8003 -
S01 US 2506-107P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski zewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana Sruba, kat przystaw. 95°, na ptytki CC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z chtodzeniem wewnetrznym, z katem przystawienia 95° do ptytek pozytywnych CC.. 09 i 12 mocowanych
$ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, toczenia stozkow i fazowania. Dostepny w rozmiarze PSC
(zlacze CAPTO) od (3 do C5. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

LF

vy \A4 v
‘  DCONMS

%
ICpED

]
)
7]
i
[

o vy o [
w w & < = Q ¥
Product = S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) () () ()
(3-SCLCR-22040-09 32 22 40 95 0 0 ' 0.21 Gl041 (-SC09S
R (4-SCLCR-27050-09 40 27 50 95 0 0 v 0.39 Gl041 (-5C09S
(4-SCLCR-27050-12 40 27 50 95 0 0 v 0.40 GIO11 -SC12-1
(5-SCLCR-35060-12 50 35 60 95 0 0 v 0.72 GIO11 (-5C12-2
(3-SCLCL-22040-09 32 22 40 95 0 0 v 0.21 Gl041 (-SC09S
L (4-SCLCL-27050-09 40 27 50 95 0 0 v 0.39 Gl041 (-5C09S
(5-SCLCL-35060-12 50 35 60 95 0 0 v 0.72 GIO11 (-5C12-2
(o]
cll [o]
GIOT1 (C..1204..
G041 (C..09T3..
¥ l = W 2
14 o ‘®) S I§ D S =z
(-5C09S US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SCS5232-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
C-SC12-1 US 2018-T15P 3.0 M4 14 SCS 232-02 MS 9003 FLAGT15P/4 (N 034-01
(-SC12-2 US 2018-T15P 3.0 M4 14 SCS232-02 MS 9003 FLAGT15P/4 (N 034-02
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| screr vt JCHVN QR

TP

VB

VC

2/PRAMET

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 90°, na ptytki CC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 90° do ptytek typu CC.. 06 mocowanych $ruba. Minimalna wewnetrzna $rednica
toczenia @13 mm. Do wewnetrznego toczenia czotowego i wzdtuznego z odsadzeniem, wytaczania stozkéw i fazowania. Dostepny z trzpieniem
o srednicy od @10 mm do @12 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

wc

S

76

(BLE
H
<T>
A \ A
n
Z <y Y —
- |5 ¢ sl@ — = d g
o Q y
) (@)
Y gv V/' (©]
o
LF HF
|
vy vvy v
= o > ﬁ
g = (%) o E L
= = . = = ¥
Product § = = = . = 3 GA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S10H-SCFCR 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.08 G045 S06
$12K-SCFCR 06 12 16 9 1" 1.5 125 -7 0 0.11 Gl045 S06
I. ST10H-SCFCL 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.10 Gl045 S06
S12K-SCFCL 06 12 16 9 1" 1.5 125 -7 0 0.14 Gl045 S06
o]
B o]
Glo45 (C.. 0602..
dlb T ‘ 4
[ @ N@E % ,g &
S06 US 2505-T07P 0.9 M2.5 5.2 FLAGTO7P



cpP

DC

EC EP RC SC SP TC TP VB VC wc
44

@@.@@@ 2/PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 75°, na plytki CC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 75° do ptytek typu CC.. 06, 09 i 12 mocowanych $ruba. Minimalna wewnetrzna
$rednica toczenia @11 mm. Do wewnetrznego toczenia wzdtuznego bez odsadzenia, wytaczania stozkdw i fazowania. Dostepny z trzpieniem o
Srednicy od 8 mm do @32 mm. Korpus poddany obrdbce ciepinej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

T
e

ﬁfi‘
E

DMIN

DCON MS
yau
. B

LF HF
g Ll T
vy \A4 v
= = =
L= —
Product S s = 3 7o\ |
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SO8F-SCKCR 06 8 1" 6 7.2 1.6 80 -12 0 0.03 G045 S02
S12K-SCKCR 06 12 16 9 n 1.5 125 -8 0 0.11 61045 502
R $16M-SCKCR 09-A 16 20 n 14.5 15 150 -8 0 0.25 61041 S05
$20S-SCKCR 09 20 25 13 18.5 18.5 250 -5 0 0.60 Gl041 S08
$25T-SCKCR 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.15 Gl041 S08
$32U-SCKCR 12-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 2.10 G011 SQ20
SO8F-SCKCL 06 8 n 6 7.2 1.6 80 -12 0 0.03 61045 502
$12K-SCKCL 06 12 16 9 N 1.5 125 -8 0 0.1 Gl045 S02
I. S16M-SCKCL 09-A 16 20 1 14.5 15 150 -8 0 0.24 Gl041 S05
$20S-SCKCL 09 20 25 13 18.5 18.5 250 -5 0 0.60 61041 S08
$25T-SCKCL 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.15 61041 S08
$32U-SCKCL 12-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 2.10 G011 SQ20
o]
B (o]
G011 (C.. 1204..
Gl041 (C..0973..
Gl045 (C..0602..
¥ M) e
%1 & ‘®) = ¥ = Ol P o
SQ20 US 5012-T15P 5.0 M5 12.2 SCN 120304 MS 5008 FLAGT15P HXK 5
S02 US 2505-107P 0.9 M2.5 5.2 - - FLAGTO7P -
S05 US 4008-T15P 3.5 M4 8 - - FLAGT15P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 95°, na ptytki CC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 95° do ptytek typu CC.. 06, 08, 09 i 12 mocowanych
$ruba. Minimalna wewnetrzna $rednica toczenia @11 mm. Do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkéw i fazowania. Dostepny z
trzpieniem o $rednicy od @8 mm do @32 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

)
=
Z
8 - H >
Oy
2 z ) |
/"l < . e S e — | m
g E! LELT& / )
< N $ LF HF
~- >~ 0
=
Z
CND 3 < H_
VAL af
i N ’R
< . = % X L tm
SN s - & :
| A
@L @l Ql N ?(O LF - HF
= 8
= = w w a [0 o )
Product § = = - = - S % % N @E dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
AO8H-SCLCR 06 8 1 6 7.2 7.6 100 3.5 -13 0 v 0.06 Gl045 S02
SO8F-SCLCR 06 8 1" 6 7.2 7.6 80 - -13 0 - 0.06 Gl045 S02
A10H-SCLCR 06 10 13 7 9 - 100 4 -10 0 4 0.07 61045 S02
S10H-SCLCR 06 10 13 7 9 9.5 100 - -10 0 - 0.08 Gl045 502
A12K-SCLCR 06 12 16 9 1 - 125 5 -8 0 0.11 Gl045 S01
$12K-SCLCR 06 12 16 9 1" 1.5 125 - -8 0 - 0.13 G045 S01
$16M-SCLCR 06 16 20 1 14.5 15 150 - -8 0 - 0.25 Gl045 S01
A10K-SCLCR 08 10 12 6 9 9.5 125 4 -14 0 v 0.09 G232 S22
R A12M-SCLCR 08 12 16 9 1 11.5 150 5 -5 0 v 0.14 Gl232 S22
A16R-SCLCR 08 16 20 1" 14 15 200 6 -8 0 4 0.28 G232 SC22
A16M-SCLCR 09-A 16 20 1 14.5 - 150 6 -8 0 4 0.22 Gl041 S05
S16M-SCLCR 09-A 16 20 1 14.5 15 150 - -8 0 - 0.25 Gl041 S05
A20Q-SCLCR 09 20 25 13 18 - 180 8 -5 0 v 0.38 Gl041 S08
$20S-SCLCR 09 20 25 13 18 185 250 - -5 0 - 0.62 G041 S08
A25R-SCLCR 09 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 v 0.60 Gl041 S08
$25T-SCLCR 09 25 32 17 23 23 300 - -3 0 - 1.10 Glo41 S08
A32S-SCLCR 12-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 4 1.35 Glo11 SC20
$32U-SCLCR 12-A 32 40 22 30 30 350 - -10 0 - 2.10 Glo1 SQ20
AO8H-SCLCL 06 8 1 6 7.2 1.6 100 - -13 0 4 0.06 Gl045 S02
SO08F-SCLCL 06 8 1 6 7.2 1.6 80 - -13 0 - 0.05 Gl045 S02
AT0H-SCLCL 06 10 13 7 9 - 100 4 -10 0 v 0.06 Gl045 502
ST0H-SCLCL 06 10 13 7 9 9.5 100 - -10 0 - 0.06 Gl045 502
|_ A12K-SCLCL 06 12 16 9 1 - 125 5 -8 0 4 0.10 Gl045 S01
S12K-SCLCL 06 12 16 9 1 11.5 125 - -8 0 - 0.11 Gl045 S01
S16M-SCLCL 06 16 20 1 14.5 15 150 - -8 0 - 0.26 Gl045 S01
AT0K-SCLCL 08 10 12 6 9 9.5 125 -14 0 v 0.02 Gl232 S22
A12M-SCLCL 08 12 16 9 1 11.5 150 5 -5 0 4 0.14 G232 SC22
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Glonm
Glo41
Glo45
G1232

DF
£

SC20
S22
S01
S02
S05
S08

cpP

Product

A16R-SCLCL 08
A16M-SCLCL 09-A
S16M-SCLCL 09-A
A20Q-SCLCL 09
$205-SCLCL 09
A25R-SCLCL 09
$25T-SCLCL 09
A32S-SCLCL 12-A
$32U-SCLCL 12-A

D

US5012-T15P
5513 020-04
US 2506-T07P
US 2505-T07P
US 4008-T15P
US 3510-T15P

DC EC

)

5.0
15
0.9
0.9
35
3.0

DMIN

EP

WF

(mm)
n
n
1"
13
13
17
17
22
22

=

M5

M3
M25
M25

M4
M35

RC

(mm)

14.5
145
18
18
23
23
30
30

SC
44
22} o
(mm) (mm)
15 200
- 150
15 150
- 180
18.5 250
23 200
23 300
30 250
30 350

i

12.2
7.2
6.3
5.2

10.6

5]

SP

CND

(mm)

| (o} [=2)

[==]

(C..1204..

(C.. 09T3..

(C.. 0602..
(C..0803..

SCN 120304

TC

LAMS

TP

GAMO

O O O O O O O o o

»

MS 5008

EENFEENEEENEN L=

Q

VB

0.30
0.22
0.24
0.40
0.60
0.67
1.15
135
2.10

2
FLAGT15P
PT-8003
FLAGTO7P
FLAGTO7P
FLAGT15P
FLAGT15P

VC

GI232
Glo41
Glo41
Glo41
Glo41
Glo41
Glo41
Glo1
Glo1

wc

S22
S05
S05
S08
S08
S08
S08
SC20
SC20

c
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 40°, na ptytki CC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 40° do ptytek typu CC.. 06 mocowanych $ruba. Minimalna wewnetrzna Srednica
toczenia @13 mm. Do wewnetrznego fazowania przedniego i wstecznego, toczenia stozkow oraz toczenia wzdtuznego bez odsadzeri. Dostepny z
trzpieniem o $rednicy od @10 mm do 816 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

0N
=
=z
o rer S ]
[m]
] I
8 [} N\ 1 i
'y = ] | 1 o
S Y
oz 9 <@> i
) Vf \M()"

Y
N LF HF

=) 2|
% 8 ()

=

[s—

H
i)
I
i3
ar

= = L o [%) o lb
Product § = = = . - = % @g d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
S10H-SCXCR 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.06 G045 S06
R S12K-SCXCR 06 12 16 9 1 1.5 125 -8 0 0.1 61045 S06
$16Q-SCXCR 06 16 20 n 14.5 15 180 -7 0 0.31 61045 S07
S10H-SCXCL 06 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 0.06 61045 S06
l_ $12K-SCXCL 06 12 16 9 1" 11.5 125 -8 0 0.11 Gl045 S06
$16Q-SCXCL 06 16 20 n 14.5 15 180 -7 0 0.30 61045 S07

Bl o]}

Glo45 (C.. 0602..

DY 14 ) % Tg 2

@ W Ng) =5 12 3
S06 US 2505-T07P 0.9 M2.5 5.2 FLAGTO7P
S07 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 FLAGTO7P
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Noz tokarski wewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowna sruba, kat przyst. 95°, na plytki CC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 95° do ptytek CC.. 09 mocowanych $ruba. Minimalna wew.
Srednica toczenia @20 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operagji toczenia wewnetrznego. Dostepny w rozmiarze PSC (zfacze CAPTO) od
(3 do (5 z mozliwoscig wyboru dtugosci. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

BD

DCON MS

LU

vv ul . LF _

m | ®L
_ .
L)

= = . o a o« (%) o n
Product § = = - = “ S = % N @g dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
(3-SCLCR-11065-09 32 20 1 65 48 16 95 -8.4 0 v 0.21 Gl041 SCO9M
(3-SCLCR-13075-09 32 25 13 75 58 20 95 -5.8 0 4 0.26 61041 SCO9M
(4-SCLCR-11070-09 40 20 n 70 47 16 95 -84 0 4 0.36 61041 SCOIM
R (4-SCLCR-13080-09 40 25 13 80 57 20 95 -5.8 0 4 0.41 G041 SCOIM
(4-SCLCR-17090-09 40 32 17 90 68 25 95 -34 0 4 0.50 Gl041 SCO9M
(5-SCLCR-11070-09 50 20 n 70 46 16 95 -84 0 v 0.55 6041 SCO9M
(5-SCLCR-13080-09 50 25 13 80 56 20 95 -5.8 0 4 0.60 6041 SCOIM
(4-SCLCL-11070-09 40 20 1 70 47 16 95 -8.4 0 4 0.36 Gl041 SCOIM
I. (4-SCLCL-13080-09 40 25 13 80 57 20 95 -5.8 0 v 0.62 Gl041 SCOIM
(5-SCLCL-11070-09 50 20 n 70 46 16 95 -84 0 v 0.55 61041 SCO9M
(5-SCLCL-13080-09 50 25 13 80 56 20 95 -5.8 0 4 0.60 6l041 SCOIM

Glo41 (C.. 09T3..

iz e = § #

SCOIM US 2009-T15P 3.0 M35 8.1 FLAGT15P/3,5
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CC DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC wC
[«
2PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Q‘@
0602 6.350 2.80 6.40 238
0803 7.940 3.40 8.10 3.18
0973 9.525 440 9.70 3.97 / @ -
o o
L
o L Y s

P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
% ‘ l Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-JQ, do obrébki wykarczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.
CPGX 080304FR-JQ 11010 04 W 350 006 05 P 210 0.05 0.5 . - - - - - - - - - = = =

CPGX 080304FL-JQ
CPGX 09T304FL-JQ

A

CPGX 060204FR-JR
CPGX 080304FR-JR

CPGX 060204FL-JR
CPGX 080304FL-JR

CPGX 060202FR-)Z

(PGX 060202FL-)Z

1B

%w el
Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JQ, do obrdbki wykariczajacej, do ciagtych warunkdw pracy.

T1010 04 M 350 0.06 05 P 210 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =
11010 04 W 350 0.06 05 P 210 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =

1B

Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-JR, do obrdbki wykariczajacej, do ciagtych warunkdéw pracy.

T1010 04 M 350 0.06 05 P 210 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =
11010 04 W 350 0.06 05 P 210 0.05 05 . = = = = = = = = o= = = =

1B

Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JR do obrdbki wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.

T1010 04 M 350 0.06 05 P 210 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =
1010 04 W 350 0.06 05 P 210 0.05 0.5 . = = = = = = = = = = = =

1B

Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-JZ, do obrdbki wykanczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.

T1010 02 W 330 006 05 P 195 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =

S

% 20°| A7
Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JZ do obrébki wykanczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.

TT010 02 W 330 006 05 P 195 0.05 05 . = = = = = = > = = > = =
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PLYTKI WEGLIKOWE

3 86 0 g7 a9

PLYTKIZ CBN | PCD

LSS L

09 (93

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

DCMT 070204E-UR SDJCR 0808 D 07

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SDJC(RL) EXT SDNCN EXT C.-SDNCN EXT NEW C.-SDJC(RL) EXT NEW

62°30° 62°30° 93°
1 ' 07 W 7 | : 1 11T P n
: ‘\ 30° n ! /\ 62,5° n 3 62,5
15

o AL AL&
% 08x08 % 08x08 % “ % G
A i 7 - ad = 7 -

[} (] (a8} M [} (] (a8} [an]

94 86-93 95 86-93 97 86-93 96 86-93
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TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

SDQC(RL) INT SDUC(RL) INT SDUC(RL)-E INT SDZC(RL) INT
° DC.. 93° DC..

. DC.. ,
107°30 & 93 ~ 93° %
07 = 07 07 Pt 07
n 1 n 1
0 = ] I =
@ @ i) m @ @ @ @
98 86-93 99 86-93 100 86-93 101 86-93
C.-SDUC(RL) INT NEW
DC..
o =4
07
n
T 2
g 3
@ @
102 86-93
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D/PRAMET

Q IC D1 L S .

(mm) (mm) (mm) (mm)
0702 6.350 2.80 7.80 2.38 _ Q/
0702-SF3 6.350 2.80 7.80 258 ! 7
113 9.525 4.40 11.60 3.97 / \\‘
1173-SF3 9.525 4.40 11.60 4.22 o | ) 5‘
Y ;;7:\
[$))
v | L .S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N S H
Product % 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
MW
[ W
Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrdbki od wykanczajacej do zgrubnej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw
: pracy.
DCGT 070202F-AL HF7 0.2 - - - - - - - - - m3%0 012 10 - - - - - -
T0315 02 - - - - - - - - -m50 012 10 - - - - = -
DCGT 070204F-AL HF7 0.4 - = = - = = - - - m %5024 10 - - - - - -
T0315 04 e = - - - m40 04 10 - - - =0
DCGT 117302F-AL HF7 02 - - - - - - - - -—muOMM15 - - - - - -
10315 02 - - - - - - - - - m45 01 15 - - - - - -
DCGT 11T304F-AL HF7 0.4 - = = - = = - - - E0 024 15 - = = - - -
T0315 04 e = - - - E30 04 15 - - - =0
DCGT 11T308F-AL HF7 08 - - - - - - - - - W 255 048 15 - - - - - -
T0315 038 - - - - - - - W 360 048 15 > = = = = =

o W B

i Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

DCGT 11T302E-FF2 17325 02 P 190 005 08 - - _ - - _ - - o _ _
18330 02 M 165 005 038 - - - m 155 005 08 = = o - - = - - _
T8430 02 MW 225 005 038 - - - 185 005 08 = = = - - = - - _
T9325 02 M 280 005 038 - - - 265 005 08 = = = - - -~ _
11010 02 M 275 005 05 - - - - - - - - - - - _

mi@?lﬁ

Pozytywna geometria NF1 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

DCGT 11T304E-NF1 T6310 04 M 145 010 08 M 100 0.09 08 - - - ®m435 012 08 W 40 007 06 P 25 015 1.0
17325 04 ® 165 010 08 M 125 0.09 08 = = = - - - W 5 007 06 = = =
DCGT 11T308E-NF1 T6310 08 W 155 0.14 08 W 110 0.13 08 - - - ®465 017 08 W 45 013 06 P 30 015 1.0

¥ 180 0.14 08 M 140 013 08 = = = - - - W5 013 06 = = 2=

o E

Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw
/ pracy.
DCGT 070201E-SF3 T6310 0.1 P 160 0.05 05

W 115 005 05 ® 125 0.05 05 M 430 0.06 05 M 45 004 04 2 30 015 1.0

DCGT 070202E-SF3 Ho7 0.2 - - - ®m 9% 005 08 P 150 005 08 M 485 006 08 M 45 0.04 0.6 = = =
T6310 02 P 165 005 08 M 115 005 08 ® 130 0.05 08 M 495 0.06 08 M 45 004 06 P 30 0.15 1.0

78315 02 ® 175 0.05 08 M 105 0.05 08 ® 165 0.05 08 MW 525 006 08 ® 40 004 06 P 35 015 1.0

DCGT 070204E-SF3 HO7 0.4 - - - ®m7 009 08 P 120 010 08 M 39 012 08 W 35 007 0.6 = = ©
T6310 04 #1145 0.10 08 W 100 0.09 08 P 115 0.10 08 M 435 072 08 M 40 007 06 ®m 25 015 1.0

T8315 04 P 155 0.0 08 M 9 0.09 08 P 145 0.10 08 M 465 012 08 ® 35 007 06 P 30 0.15 1.0

DCGT 11T301E-SF3 76310 0.1 ® 160 0.05 05 M 115 0.05 05 # 125 0.05 05 H 430 006 05 W 45 004 04 P 30 015 1.0
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- P M N s H
Product
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
‘o]
g Fi] 2L \E
| Py20
Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw
pracy.
DCGT 11T302E-SF3 Ho7 0.2 - - - m 9 005 08 u 150 0.05 0.8 M 485 006 08 M 45 004 06 - - -
T6310 0.2 ®™ 165 0.05 0.8 M 115 005 08 u 130 0.05 08 M 495 006 08 M 45 004 06 ® 30 015 1.0
DCGT 11T304E-SF3 Ho7 0.4 - - - m75 009 08 ! 120 0.10 0.8 M 390 0.12 08 M 35 007 06 - - -
T6310 04 ® 145 0.0 0.8 W 100 0.09 038 u 15 0.0 0.8 M 435 012 08 M 40 007 06 ®m 25 0.15 1.0
T8315 04 W™ 155 0.0 0.8 M 90 0.09 038 u 145 0.0 0.8 M 465 012 08 ® 35 007 06 ®m 30 015 1.0
DCGT 11T308E-SF3 Ho7 0.8 - - - m 9 009 08 u 145 0.0 0.8 M 455 012 08 M 45 008 06 - - -
T6310 08 ®™ 170 0.0 0.8 W 120 0.09 08 ! 135 0.10 08 W 510 012 08 W 50 008 06 »m 30 0.15 1.0
T8315 08 ® 180 0.0 0.8 W 105 0.09 038 u 170 0.10 0.8 M 540 0.12 08 ® 45 008 06 ®» 35 0.15 1.0
-
= 31 E
@)
% Pozytywna geometria prawokierunkowa ER-SI, do obrébki wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.
DCGT 11T304ER-SI 78330 04 W 170 0.2 0.8 W 100 0.11 08 ! 160 0.12 0.8 - - - m 40 010 06 - - -
T8430 04 W 205 0.2 08 W 110 011 08 u 170 0.12 038 - - - m 45 010 06 - - -
DCGT 11T308ER-SI T8330 0.3 W 170 022 1.0 W 100 020 1.0 u 160 0.22 1.0 - - - m 40 018 08 - - -
T8430 0.8 W 190 022 1.0 W 105 020 1.0 u 155 022 1.0 - - - m 40 018 08 - - -
-
2 il -
20°
Pozytywna geometria lewokierunkowa EL-SI, do obrébki wykanczajacej, do ciagtych warunkdw pracy.
DCGT 11T304EL-SI 78330 04 W 170 0.2 0.8 M 100 0.11 08 u 160 0.12 0.8 - - - m 4 010 06 - - -
T8430 04 W 205 0.2 08 W 110 011 08 ! 170 0.12 038 - - - m 45 010 06 - - -
DCGT 11T308EL-SI T8430 0.8 W 190 022 1.0 W 105 020 1.0 u 155 022 1.0 - - - m 40 018 08 - - -

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm) Q}

0702 6.350 2.80 7.80 238
113 9.525 440 11.60 3.97 A G 7
1504 12.700 5.50 15.50 476 / @ N
O : w -
- | ; O
Y R
[6)3
S L ¢ S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

— P M N s H
Product % ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
087 _40° il:]} ';ij f E
1500[ : Pozytywna geometria FF do obrdbki od superwykariczajacej do wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DCMT 11T302E-FF T8315 02 ® 160 010 08 ® 95 0.09 0.8 . = = = = o = = = = > = =

78330 02 MW 150 0.0 08 ® 90 0.09 08 .
T8430 02 W 18 010 08 P 100 0.09 08 .
T9315 02 W 255 0.10 08 = = 0= . = = = = = = = = = > = =
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- P M N s H
Product
Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
087 40 il;]} 'Fij { E
) 006 [ : Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DCMT 11T304E-FF 8315 04 160 012 08 ®m 95 011 08 B - - - - - - - - - -
T8330 04 W 150 0.2 08 P 90 0.11 08 . - - - - - - - - - - - -
T8430 04 W 185 0.2 08 P 100 0.11 08 . - - - - - - - - - - - -
T9315 04 W 255 0.2 038 - - - . - - - - - - - - - - - -
DCMT 11T308E-FF T8315 08 ® 180 0.5 0.8 P 105 0.14 08 . - - - - - - - - - - - -
T8330 0.8 W 170 0.15 0.8 P 100 0.14 08 . - - - - - - - - - - - -
T8430 0.8 W 200 0.5 08 P 110 0.14 08 . - - - - - - - - - - - -
T9315 08 W 270 015 038 - - - . - - - - - - - - - - - -

n . FUFF] (B

7
i % Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 070202E-FF2 7325 02 w19 005 08 - - - - - - - - - - - - -
8330 02 M 165 005 08 - - - W15 005 08 - - - - - - - - -
T8430 02 M 225 005 08 - - - K185 005 08 - - - - - - - - -
T9325 02 M 280 005 08 - - - PI265 005 08 - - - - - - - -
010 02 M 275 005 05 - - - Bl - - - - - -B- - - - - -
DCMT 070204E-FF2 17325 04 ® 160 0.12 08 - - -B- - - - - - - - - - -
8330 04 MW 135 012 08 - - - W15 012 08 - - - - = - - - -
T8430 04 W70 012 08 - - - K115 012 08 - - - - - - - -
T9315 04 M 230 012 08 - - - P25 012 08 - - - - - - - - -
T9325 04 M 205 012 08 - - - P19 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 070208E-FF2 7325 08 W70 017 08 - - - o - - - - - - - = - - -
T8330 08 M50 017 08 - - - M40 017 08 - - - - - - - -
T8430 08 M 175 017 08 - - - P 140 017 08 - - - - - - - - -
T9315 08 M 235 017 08 - - - ®20 017 08 - - - - - - - - -
T9325 08 M 215 017 08 - - - K200 017 08 - - - - = - - - -
DCMT 11T304E-FF2 7325 04 W 160 012 08 - - - o - - - - - - - = -
T8330 04 M 135 012 08 - - - W15 012 08 - - - - - - - - -
T8430 04 MW 170 012 08 - - - B35 012 08 - - - - - - - - -
T9315 04 M 230 012 08 - - - ®215 012 08 - - - - - - - - -
T9325 04 M205 012 08 - - - P19 012 08 - - - - - - S
T935 04 M5 012 08 - - - B - - - - - -B- - - - - -
010 04 M 280 006 05 - - - o - - - - - - - - - - - -
DCMT 11T308E-FF2 7325 08 W70 017 08 - - - o - - - - - - - - - - -
T8330 08 M 150 017 08 - - - M40 017 08 - - - - - - S
T8430 08 M 175 017 08 - - - PI140 017 08 - - - - - - - - -
T9315 08 M 235 017 08 - - - K20 017 08 - - - - - - - - -
T9325 08 M 215 017 08 - - - P20 017 08 - - - - - - - - -
010 08 M 280 010 08 - - - o - - - - - - - - - - - =

0 E

15°Ja>_/
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 070202E-FM 7325 02 ® 175 010 08 m 135 009 08 B - - - - - - - - = - -
8315 02 ® 160 0.0 0.8 M 95 009 08 P 150 0.10 08 P 480 0.12 08 - - - - - -
78330 02 M 150 010 08 WM 9 009 08 Pl 140 010 08 ¥ 450 0.12 08 - - - - - -
T8430 02 M 185 010 0.8 M 100 009 08 P 150 0.10 08 P 510 012 08 - - - - -
79315 02 M 255 010 038 - - - 7l 20 010 08 - - - - - - - -
T9325 02 M 230 010 08 M 135 009 08 P 215 0.10 038 - - - - - - - -
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SC
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SP

TC

TP

VB

VC

wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

DCMT 070204E-FM

DCMT 11T302E-FM

DCMT 11T304E-FM

DCMT 11T308E-FM

DCMT 11T312E-FM

DCMT 070204E-FM2

DCMT 11T304E-FM2

7

17325
17335
T8315
T8330
T8430
T9315
T9325
17325
18315
18330
T8430
T9315
T9325
17325
17335
18315
18330
T8430
T9310
T9315
T9325
17325
17335
T8315
T8330
T8430
T9310
T9315
T9325
T8330
18430
T9315
T9325

0,75

16310
17325
18330
T8430
19315
T9325
16310
17325
18330
T8430
T9315
T9325
T9335

RE

(mm)

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2

0.1
18°

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4

v

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

0 E

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

HEEEE N EEEE N NNEEEEENNNEEEENNEEEE YNN

155
155
160
150
185
255
190
175
160
150
185
255
230
155
155
160
135
155
285
255
190
185
180
170
165
190
285
260
235
150
175
235
210

0.17
0.17
0.12
0.12
0.12
0.12
0.18
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.17
0.17
0.12
0.17
0.17
0.12
0.12
0.18
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.22
0.22
0.22
0.22

U 8

Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

EEEEENEEEEENE

135
160
135
170
230
205
135
160
135
170
230
205
175

0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

NNNNN NNNN

NN

vC

(m/min)

120
120
95
90
100

110
135
95
90
100

135
120
120
95
80
85

110
140
140
100
95
105

140
90
95

125

120
80
90

120
105

M

f

(mm/rev)

0.15
0.15
0.11
0.11
0.11
0.16
0.09
0.09
0.09
0.09
0.09
0.15
0.15
0.11
0.15
0.15

0.16
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.22
0.22

0.22

0.11
0.11
0.1
0.11
0.11
0.1
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11

ap

(mm)

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
1.2
1.2

1.2

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

NNNNN NNNNN

NN NN NNN

NN N NN NN~

ENNNE

NNNE

Ve

(m/min)

150
140
150
240
180

150
140
150
240
215

150
125
130
270
240
180

160
155
155
270
245
220
140
140
220
195

105
125
135
215
190
105
125
135
215
190

K

f

(mm/rev)

0.12
0.12
0.12
0.12
0.18

0.10
0.10
0.10
0.10
0.10

0.12
0.17
0.17
0.12
0.12
0.18

0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.22
0.22
0.22
0.22

0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12

ap

(mm)

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

480
450
510

480
450
510

S

(m/min) ~ (mm/rev)

(mm/rev)

(mm)
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

A

18" Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i $redniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 11T308E-FM2 T6310 08 W 150 0.17 08 P 105 0.15 08 M 120 0.17 038 - - - - - - - - -
17325 08 ® 170 017 08 P 130 0.15 0.8 - - - - - - - - - - - -
T8330 08 W 150 017 08 ® 90 015 08 M 140 0.17 08 - - - - - - - - -
T8430 08 W 175 017 08 ® 95 015 08 ® 140 0.17 08 - - - - - - - - -
T9315 08 M 235 0.17 08 - - - ®m20 017 08 - - - - - - - - -
T9325 08 M 215 017 08 P 125 015 08 ® 200 0.17 08 - - - - - - - - -
T9335 08 M 180 017 08 ®m 105 0.15 0.8 = = = - - - - - - - - -

DCMT 11T312E-FM2 T8430 12 W 155 022 12 »m 85 020 12 I 130 022 1.2 - - - - - - - - -
T9325 12 W 190 022 12 » 110 020 12 1 180 022 1.2 - - - - - - - - -

DCMT 150408E-FM2 T9315 08 M 205 020 15 - - - ®19% 020 15 - - - - - - - - -
T9325 08 W 18 020 15 ® 110 018 15 ® 175 020 15 - - - - - - - - -
T9335 08 M 160 020 15 ®m 95 018 15 - - - - - - - - - = = =

ﬁ 01 R15 51’? @

/ -Ev Geometria RF do obrobki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 11T304E-RF 15315 04 ® 175 020 038 - - — W65 020 08 - - = - - - ®m3 015 10
17335 04 ® 115 020 08 ® 8 018 038 - - - - - - - - - - - -
T9325 04 M 150 020 08 P 9 0.18 08 P 140 020 038 - - - - - - - - -

DCMT 11T308E-RF T5315 08 ® 205 020 038 - - - W19 020 08 = = = - - - ®m4 015 10
17335 08 ® 140 020 08 P 105 0.18 038 - - - - - - - - - - -
T9325 08 M 175 020 08 P 105 0.18 08 I 165 020 038 - - - - - - - - -

0,27§ ﬂ' AL g

o8 Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 11T304E-RM T5305 04 w1 225 027 08 - - - m 210 027 08 = = = - - - ;4 015 10
15315 04 ® 205 027 08 - - - & 19 027 08 = = = - - - 4 015 10
T7335 04 ® 135 027 08 MW 105 024 08 = = = - - - P 4 019 06 = = =
T8330 04 W 125 027 08 M 75 024 08 M 115 027 038 - - - ® 3 019 06 m 25 015 1.0
T8430 04 W 135 027 08 M 75 024 08 ® 110 027 038 - - - ®m 25 019 06 mm 20 015 1.0
T9315 04 W 185 027 08 - - - |15 027 08 = = = - - - m35 015 10
T9325 04 MW 165 027 08 M 95 024 08 ® 15 027 08 - - - m 3 019 06 = = =
DCMT 11T308E-RM T5305 08 P 270 027 08 - - - 255 027 08 = = = - - - |5 015 10
T5315 08 P 240 027 08 - - - W25 027 08 = = = - - - 4 015 10
T7335 08 ® 165 027 08 M 125 024 038 = = = - - - 5 019 06 = = =
78330 08 W 150 027 08 M 90 024 08 M 140 027 08 - - - ®m 3 019 06 & 30 015 1.0
T8430 08 M 165 027 08 M 90 024 08 P 135 027 038 - - - ® 3 019 06 & 25 015 1.0
T9315 08 M 220 027 08 - - - 25 027 08 = = = - - - 4 015 10
T9325 08 W 200 027 08 MW 120 024 08 ® 190 027 08 - - - 45 019 06 = = =
DCMT 11T312E-RM 17335 12 ® 165 027 12 W 125 024 1.2 = = = - - - ®B 5 019 12 = = =
T8330 12 W 150 027 12 W 90 024 12 W 140 027 12 - - - ® 3 019 12, 30 015 1.0
T8430 12 W 170 027 12 M 90 024 12 P 135 027 12 - - - ®m 3 019 12 m 25 015 1.0
T9315 12 W 225 027 12 - - - P®210 027 12 = = = - - - 4 015 10
T9325 12 W 200 027 12 M 120 024 12 ® 190 027 12 - - - B4 019 12 = = =
DCMT 150408E-RM T8330 08 M 135 027 19 M 8 024 19 M 125 027 19 - - - ® 3 02 15 m 25 015 10
T8430 08 W 150 027 19 M 80 024 19 ® 125 027 19 - - - ® 3 02 15 m 25 015 1.0
T9315 08 M 200 027 19 - - - P19 027 19 = = = - - - 4 015 10
T9325 08 W 180 027 19 M 105 024 19 ® 170 027 19 - - - B 4 022 15 = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

1 E

1,0
L 30 Geometria UR do obrobki superwykariczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DCMT 070202E-UR 17325 02 ® 150 010 08 P 115 0.09 08 - = = = = = = = = = = =
T8315 02 ® 135 010 08 » 8 0.09 08 M 125 0.10 038 = = = - - - - - -
T8330 02 W 130 010 08 ®m 75 0.09 0.8 M 120 0.10 038 = = = - - - - - -
T8430 02 W 15 010 08 ® 8 0.09 08 P 130 0.10 038 = = = - - - - - -
T9315 02 W 220 010 0.8 - - - P 205 010 0.8 - - - - - - - - -
T9325 02 W 200 070 0.8 P 120 0.09 0.8 P 190 0.10 038 = = = - - - - - -
DCMT 070204E-UR 17325 04 ® 135 017 08 ® 105 015 08 - - - - - - s = = = = =
18315 04 ® 135 072 08 ® 8 0.1 0.8 M 125 012 038 = = = - - - - - -
18330 04 W 130 012 08 ®m 75 011 0.8 M 120 012 038 - - - - - - - - -
T8430 04 W 15 012 08 ®m 8 011 08 P 130 012 038 = = = - - - - - -
T9315 04 W 220 012 0.8 - - - P25 012 08 = = = - - - - - -
T9325 04 W 165 018 08 ® 95 0.6 0.8 P 155 0.18 038 = = = - - - - - -
11310 04 W 210 012 08 ® 125 0.11 0.8 - - - - - - - - - = = =
DCMT 11T302E-UR 17325 02 ® 150 010 08 ® 115 009 08 - - - = = = = = = = = =
T8330 02 W 130 010 08 m 75 0.09 08 M 120 0.10 038 = = = - - - - - -
T8430 02 W 15 010 08 & 8 0.09 08 P 130 0.10 038 = = = - - - - - -
T9315 02 W 220 010 0.8 - - - P 205 010 0.8 - - - - - - - - -
T9325 02 W 200 070 0.8 P 120 0.09 0.8 P 190 0.10 038 = = = - - - - - -
11310 02 W 210 0.0 08 P 125 0.09 0.8 - - - - - - - - - - - -
DCMT 11T304E-UR 15315 04 ® 220 012 0.8 - - - W 205 012 08 = = = - - - - - -
17325 04 ® 135 017 08 P 105 0.15 0.8 - - - - - - - - - = = =
17335 04 ® 130 017 08 P 100 0.15 0.8 - - - - - - - - - - - -
18315 04 ® 135 012 08 ®m 8 011 08 M 125 012 038 = = = - - - - - -
T8330 04 W 130 012 08 ®m 75 011 0.8 M 120 012 038 = = = - - - - - -
18430 04 W 155 012 08 ®m 8 011 08 P 130 012 038 - - - - - - - - -
T9315 04 W 220 012 0.8 - - - P25 012 08 = = = - - = - - =
T9325 04 W 165 018 08 m 95 0.6 08 P 155 0.18 038 = = = - - - - - -
11310 04 W 210 012 08 P 125 011 0.8 - - - - - - - - - = = =
DCMT 11T308E-UR 15315 08 ™ 230 0.17 08 - - - W 215 017 08 - = = - - - - - -
17325 08 ® 160 0.17 08 P 120 0.15 0.8 - - = - - - - - - = = =
17335 08 ® 155 017 08 P 120 0.15 0.8 - - - - - - - - - - - -
18315 08 ® 145 017 08 ®m 8 0.5 0.8 M 135 017 038 = = = - - - - - -
18330 08 W 140 017 08 ® 8 0.5 0.8 M 130 017 038 - = = - - - - - -
T8430 08 W 165 017 08 ® 90 015 08 P 135 0.17 038 - - - - - - - - -
T9315 08 W 225 017 08 - - - 210 017 08 = = = - - - - - -
T9325 08 W 200 017 08 ®m 120 0.5 0.8 P 190 0.7 038 = = = - - - - - -
11310 08 W 225 017 08 ® 135 0.15 0.8 - - - - - - - - - = = =
DCMT 11T312E-UR T9315 1.2 W 205 022 1.2 - - - P19 022 12 - - - - - - - - -
T9325 1.2 W 180 022 12 ®m 105 020 1.2 # 170 022 1.2 - - - - - - - - =
0,08 # @

e
/ (/ 12 Geometria W-FM wiper do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.

DCMX 11T304W-FM T7325 04 ® 130 030 08 W 100 027 08 = = = - - - - - - - - -
18330 04 M 115 030 08 M 65 027 08 M 105 030 038 = = = - - - o
T8430 04 M 130 030 08 W 70 027 08 ® 105 030 0.8 = = = - - = -
T9315 04 M 170 030 08 - - - 160 030 08 = = = - - = -
T9325 04 M 155 030 08 WM 90 027 08 P 145 030 0.8 = = = - - = - - -
DCMX 11T308W-FM T7325 08 P 140 040 1.0 M 105 036 1.0 = = = - - - - - - - - _
T8430 08 M 130 040 10 W 70 036 1.0 ® 105 040 1.0 = = = - - = -
T9315 08 M 175 040 1.0 - - - 165 040 1.0 = = = - - = -
79325 08 M 160 040 10 M 95 036 1.0 ® 150 040 1.0 = = = - - = - - -



cC CcP EC EP RC SC SP TC TP VB VC WC
[«
DCMW 2/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
0702 6.350 2.80 7.80 238 B
11 9.525 440 11.60 3.97 A
o a
) R
S S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

M N S H
- RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
= ©
Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DCMW 070202 75305 02 | - - - - - - W20 008 08 - - - - - - B4 015 10
T6310 02 - - - - - - m s 008 08 - - - - - - ®m20 015 10
DCMW 070204 15305 04 | - - - - - -Mw o0 08 - - - - - - w4 015 10
315 04 - - - - - — m15 010 08 - - - - - - ®m35 015 10
T6310 04 = - - - - - - ms 010 08 - - - - - - ®m20 015 10
DCMW 117304 15305 04 - - - - - - mw 00 12 - - - - - - W40 015 10
315 04 | - - - - - -Bwes o0 12 - - - - - - w35 015 10
T6310 04 - - - - - - ms 010 12 - - - - - - w20 015 10
DCMW 117308 75305 08 @ - - - - - - m15 018 12 - - - - - - ®m35 015 10
75315 08 - - - - - - mwo 018 12 - - - - - - m3 015 10
T6310 08 - - - - - - ms o018 12 - - - - - - w20 015 10
2/PRAMET
DCGW CBN
g IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg’
s 9.525 450 11,60 3.97 :
e a
A R~
2 s

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product
Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
= €d®
/
Do obrdbki wykanczajacej.
DCGW 1173045010208 TB310 04 | - - - - - — PI370 010 04 - - — w95 007 03 W 75 015 10
DCGW 11T308501020B  TB310 0.8 . = = = = = = !380 015 06 - - - ®m 100 011 05 W 8 015 1.0
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DCMW PCD 2 PRANET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

113 9.525 440 11.60 3.97

IC

Sl

-

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
€ ®
Do obrdbki wykanczajacej, duzych predkosdi, do stabilnych warunkéw pracy.
DCMW 11T304FN PD1 04 | - - - - - - - - -mso02 05 - - - - - -
DCMW 11T308FN PD1 8 - - - - - -B- - -mwon w0 - - - - = -
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 93°, na plytki DC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z katem przystawienia 93° do ptytek pozytywnych DC.. 07, 11 15 mocowanych $rubg. Przeznaczony do
toczenia zewnetrznego wzdtuznego, toczenia odsadzen, stozkow i fazowania oraz toczenia kopiowego. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od
8x8 do 25x25 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

A ' A

—

HF

N @ } / i
T m
]
Y
Y
| &
vy vvy v LH
8 @ :
[ b ==
%) o p
L = Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SDJCR 0808 D 07 8 8 8 10 60 14 0 0 0.06 Gl052 S01
SDJCR1010 E 07 10 10 10 12 70 14 0 0 0.06 Gl052 S01
SDJCR 1212 F 07 12 12 12 16 80 14 0 0 0.1 Gl052 S01
R SDJCR1212F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.10 G012 S08
SDJCR1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.22 G012 S08
SDJCR2020 K 11-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 G012 SD10
SDJCR 2525 M 11-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.74 Gl012 SD10
SDJCR2525M 15 25 25 25 32 150 28 0 0 0.75 G243 SD11
SDJCL 0808 D 07 8 8 8 10 60 14 0 0 0.04 Gl052 S01
SDJCL1010 E 07 10 10 10 12 70 14 0 0 0.08 Gl052 S01
SDJCL1212F 07 12 12 12 16 80 14 0 0 0.12 Gl052 S01
I. SDJCL1212F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.12 G012 S08
SDJCL1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.20 G012 S08
SDJCL2020 K 11-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.41 G012 SD10
SDJCL2525 M 11-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.74 G012 SD10
SDJCL2525 M 15 25 25 25 32 150 28 0 0 0.07 G243 SD11
o]
cR &
Gl012 DC.. 11T3..
Gl052 DC.. 0702..
G243 DC.. 1504..
3% % E = » % ﬂ/
[ & ‘®) ] = D) = -
SD10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SD11 US 64518-T15P 5.0 M4.5 18 SDN 150304 MS 4512 FLAGT15P HXK 5
S01 US 2506-107P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M35 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 62,5°, na plytki DC..
Zewnetrzny néz tokarski z mocowaniem na $rube IS0 S z katem przystawienia 62,5°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
kopiowego i stozkowego oraz fazowania za pomoca ptytek pozywtywnych typu DC.. 07 i 11. Dostepne z trzpieniem od 08x08 do 25x25 mm.
Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

B
9«

TC

TP

VB

VC

2/PRAMET

S

HF

S

&>

WF

L

wc

S

6., .
qu,d

8 ) ) ]
= E
v o [
o T = Ly = = B d) ?
Product - = = S S GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SDNCN 0808 D 07 8 8 8 4 60 0 0 0.06 Gl052 S01
SDNCN 1010 E 07 10 10 10 5 70 0 0 0.08 Gl052 S01
SDNCN 1212 F 07 12 12 12 6 80 0 0 0.12 Gl052 S01
N SDNCN 1212 F 11 12 12 12 6 80 0 0 0.12 Gl012 S08
SDNCN 1616 H 11 16 16 16 8 100 0 0 0.18 GI012 S08
SDNCN 2020 K 11-M-A 20 20 20 10 125 0 0 0.35 Gl012 SD10
SDNCN 2525 M 11-M-A 25 25 25 12.5 150 0 0 0.70 Gl012 SD10
o]
el VoA
Gl012 DC.. 11T3..
Gl052 DC..0702..
1 ¢« ® B [ = &@® %
A N | D) S -
SD10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski zewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana sSruba, kat przystaw. 93°, na ptytki DC..
Zewnetrzny prawy/lewy n6z tokarski z chtodzeniem wew., z katem przystawienia 93° do ptytek pozytywnych DC.. 07, 111 15 mocowanych $ruba.
Przeznaczony do toczenia zewnetrznego wzdtuznego oraz toczenia kopiowego i odsadzer, toczenia stozkéw i fazowania. Dostepny w rozmiarze
PSC (ztacze CAPTO) od (3 do (5. Korpus poddany obrébce ciepinej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

WF

L_IL N B
" = | —

vov ul BL
@ @ DCON MS

= - - o ;
< = o = = q B d) ?
Product § = S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) () () ()
(3-SDJCR-22040-11 32 22 40 93 0 0 v 0.21 Gl012 C-SD11V-1
R (4-SDJCR-27050-11 40 27 50 93 0 0 v 0.38 G012 C-SD11V-1
(5-SDJCR-35060-11 50 35 60 93 0 0 4 0.69 G012 C-SD11V-2
(3-SDJCL-22040-11 32 22 40 93 0 0 v 0.21 Gl012 (-SD11V-1
l_ (4-SDJCL-27050-11 40 27 50 93 0 0 4 0.38 Gl012 C-SD11V-1
(5-SDJCL-35060-11 50 35 60 93 0 0 v 0.70 GI012 C-SD11V-2
o]
cR &
Gl012 DC.. 11T3..
T & @ = I P x Z
C-SD11V-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SDS 263-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
C-SD11V-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SDS 263-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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Noz tokarski zewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana sSruba, kat przystaw. 107,5°, na ptytki DC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z chtodzeniem wewnetrznym, z katem przystawienia 62,5° do ptytek pozytywnych DC.. 11 mocowanych
$ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego wzdtuznego bez odsadzen, toczenia kopiowego oraz toczenia stozkéw i fazowania. Dostepny w
rozmiarze PSC (ztacze CAPTO) C4 i C5. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

LF

DCON MS

VB

VC wc

2PRAMET S

Product

N (4-SDNCN-00050-11
(5-SDNCN-00060-11

R

Gl012

?

[
C-SD11V-1
C-SD11V-2

g

US 2001-T15P
US 2001-T15P

£ [ .
= =
=

(mm) (mm)
40 0.5
50 0.5

M35
M35

I~ %) o
= £ = 2 N
(mm) () () ()
50 62.5 0 0 v
60 62.5 0 0 v
L7
DC. 1T3..

i = o

121 SDS 263-01 MS 9001

121 SDS 263-01 MS 9001

0.35
0.62

-
P

FLAGT15P/3,5
FLAGT15P/3,5

2

GI012 C-SD11V-1
Glo12 C-SD11v-2

Z

(N 034-01
(N 034-02

97



cc cpP EC EP RC SC SP TC TP VB VC wc
44

@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 107,5°, na plytki DC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 107,5° do ptytek typu DC.. 07 11 mocowanych Sruba.
Minimalna wewnetrzna Srednica toczenia @13 mm. Do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkow, toczenia kopiowego i fazowania.
Dostepny z trzpieniem o srednicy od @10 mm do @32 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

‘HV
\ e
] \ /;\ ‘
Z Wy — 1o H | m
E s e
[m)] ; \Q ] Y
L | S g
o
z
S o
LF Q

HE
CND H
‘ e
Z I S — } = @
-+ s o™ (o]
2 L P S N
\ (%2}
vy vvy v 6 =
<° z
- S
s A L i
E =2 B2 b B =2 =
£ = o a 2 S q a » ?
L = = d
Product § S = = ® S S 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A10H-SDQCR 07 10 13 7 9 - 100 4 -10 0 v 0.07 Gl052 502
A12K-SDQCR 07 12 16 9 1 - 125 5 -7 0 4 0.10 Gl052 502
A16M-SDQCR 07 16 20 1" 14.5 - 150 6 -7 0 4 0.24 Gl052 S01
A20Q-SDQCR 11 20 25 13 18 - 180 8 -5 0 v 0.40 Gl012 S08
R $20S-SDQCR 11 20 25 13 18 18.5 250 - -5 0 - 0.60 GI012 S08
A25R-SDQCR 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 v 0.67 Gl012 S08
$25T-SDQCR 11 25 32 17 23 23 300 - -3 0 - 1.09 Gl012 S08
A325-SDQCR 11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 v 1.25 Gl012 SD10
$32U-SDQCR11-A 32 40 22 30 30 350 - -10 0 - 2.10 Gl012 SD10
A10H-SDQCL 07 10 13 7 9 - 100 4 -10 0 v 0.06 6l052 502
A12K-SDQCL 07 12 16 9 n - 125 5 -7 0 v 0.11 6l052 502
A16M-SDQCL 07 16 20 n 14.5 - 150 6 -7 0 v 0.24 Gl052 S01
A20Q-SDQCL 11 20 25 13 18 - 180 8 -5 0 v 0.37 Gl012 S08
|_ $20S-SDQCL 11 20 25 13 18 18.5 250 - -5 0 - 0.63 Gl012 S08
A25R-SDQCL 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 v 0.64 GI012 S08
$25T-SDQCL 11 25 32 17 23 23 300 - -3 0 - 1.15 Gl012 S08
A32S-SDQCL11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 133 Gl012 SD10
$32U-SDQCL11-A 32 40 22 30 30 350 - -10 0 - 2.08 GI012 SD10
o]
cR) &
Gl012 DC.. 11T3..
Gl052 DC.. 0702..
L o o) = I = ) % a
@ i @ SO s
SD10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
S01 US 2506-107P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S02 US 2505-T07P 0.9 M2.5 5.2 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na plytki DC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu DC.. 07 i 11 mocowanych $rubg.
Minimalna wewnetrzna Srednica toczenia @13 mm. Do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkow, toczenia kopiowego i fazowania.
Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @10 mm do @32 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

<H.
' L
\ \)» i A
z 4 3\ | m
=1
1= .
a é o2 \L Y
%)
% vy Y 2
LF Zl | _HF
- - 9 -
A
CND <P,

\ . /W\m“

DI\}IIN
WF _
N
—

\
DCON MS
y

LF HF
= o] — i >
= = w w 2 g S N o] ¥
Product § 2 = = ® = S = = @A T2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A10H-SDUCR 07 10 13 7 9 - 100 4 -10 0 4 0.05 Gl052 S02
A12K-SDUCR 07 12 16 9 1 - 125 5 -7 0 4 0.12 Gl052 502
A16M-SDUCR 07 16 20 1" 14.5 - 150 6 -7 0 4 0.22 GI052 S01
A20Q-SDUCR 11 20 25 13 18 - 180 8 -3 0 4 0.38 GI012 S08
R $20S-SDUCR 11 20 25 13 18 18.5 250 - -5 0 - 0.60 G012 S08
A25R-SDUCR 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 v 0.60 Gl012 S08
$25T-SDUCR 11 25 32 17 23 23 300 - -3 0 - 1.15 Gl012 S08
A32S-SDUCR 11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 v 1.30 Gl012 SD10
$32U-SDUCR 11-A 32 40 22 30 30 350 - -10 0 - 2.10 Gl012 SD10
A10H-SDUCL 07 10 13 7 9 - 100 4 -10 0 v 0.06 Gl052 S02
A12K-SDUCL 07 12 16 9 1 - 125 5 -7 0 v 0.11 Gl052 S02
A16M-SDUCL 07 16 20 1 14.5 - 150 6 -7 0 v 0.21 Gl052 S01
A20Q-SDUCL11 20 25 13 18 - 180 8 -3 0 v 0.38 Gl012 S08
l_ $20S-SDUCL 11 20 25 13 18 18.5 250 - -5 0 - 0.60 G012 S08
A25R-SDUCL 11 25 32 17 23 23 200 8 -3 0 v 0.67 Gl012 S08
$25T-SDUCL 11 25 32 17 23 23 300 - -3 0 - 1.15 Gl012 S08
A325-SDUCL11-A 32 40 22 30 30 250 8 -10 0 v 1.35 Gl012 SD10
$32U-SDUCL11-A 32 40 22 30 30 350 - -10 0 - 2.09 GI012 SD10
o]
cR &
G012 DC.. 11T3..
Gl052 DC..0702..
A \ .
2 & %) = I P g -
SD10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S02 US 2505-T07P 0.9 M2.5 5.2 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski weglikowy wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 93°, na plytki DC..

Wytaczak weglikowy wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu DC.. 07 mocowanych Sruba.
Minimalna wewnetrzna rednica toczenia @15 mm. Przeznaczony do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkéw, toczenia kopiowego

oraz fazowania. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @10 mm do @16 mm. Do wysiegu >3xD.

VB

VC

2/PRAMET

wc

S

2 D
1= o
Y 2] ‘
A s
LF pd
O
(@]
o
vy vvy v
= == — =0 = =
e = n < 2 Q (o] DY
(. e = = ¢l
Product § = = = = 3 B GA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
E10M-SDUCR 07-ER 10 15 9 5.6 150 -5 0 v 0.14 G052 SD21
R E12Q-SDUCR 07-ER 12 18 n 6.5 150 -5 0 4 0.26 61052 SD21
E16R-SDUCR 07-ER 16 22 13 85 150 -5 0 4 0.49 Gl052 SD21
E10M-SDUCL 07-ER 10 15 9 5.6 150 -5 0 4 0.15 Gl052 SD21
l_ E12Q-SDUCL 07-ER 12 18 1 6.5 150 -5 0 v 0.26 G052 SD21
E16R-SDUCL 07-ER 16 22 13 8.5 150 -5 0 v 0.50 (61052 SD21
o]
cR &
Gl052 DC.. 0702..
0 = I ®
@ W Ng) = v &
SD21 5513 020-03 0.8 M2.5 6.5 PT-8001
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na plytki DC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 93" do ptytek typu DC.. 07 i 11 mocowanych $ruba. Minimalna wewnetrzna Srednica
toczenia @27 mm. Do wewnetrznego toczenia wzdtuznego wstecznego z odsadzeniem, wytaczania stozkéw i kopiowania oraz fazowania.
Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @16 mm do @40 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

TC

TP

VB

VC

2/PRAMET

wc

S

/ ) OAL . ~H
27°,
’S A A
2 m
z 1 T [ =
A= Zz Y
5 : *
= . a
\ y
LF HF
g L -
vy \A4 v
B OO B2 B B =2 B2 B
] — .:I > i Fij
Product S = ® = 3 7\ [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
$16M-SDZCR 07-93 16 27 17 14.5 15 150 163 -4 0 0.26 Gl052 S01
$20Q-SDZCR 11-93 20 35 22 18 18.5 180 198 -5 0 0.50 Gl012 S08
R $25R-SDZCR 11-93 25 42 27 23 23 200 218 -3 0 0.83 G012 S08
$325-SDZCR 11-93-A 32 53 35 30 30 250 268 -6 0 1.64 Gl012 SD10
S40T-SDZCR 11-93-A 40 65 43 38 38 300 322 -5 0 3.00 GI012 SD10
$16M-SDZ(CL 07-93 16 27 17 14.5 15 150 163 -4 0 0.27 Gl052 S01
$20Q-SDZCL 11-93 20 35 22 18 18.5 180 198 -5 0 0.60 G012 S08
l_ $25R-SDZCL 11-93 25 42 27 23 23 200 218 -3 0 0.80 Gl012 S08
$325-SDZCL 11-93-A 32 53 35 30 30 250 268 -6 0 1.60 GI012 SD10
S40T-SDZCL 11-93-A 40 65 43 38 38 300 322 -5 0 3.00 GI012 SD10
o]
Cx L7
Gl012 DC.. 11T3..
G052 DC..0702..
i @) = I = P ¥ s
At D ) I D) P -
SD10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SDN 110304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
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Noz tokarski wewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowna sruba, kat przyst. 93°, na plytki DC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chfodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek DC.. 07 i 11 mocowanych $ruba. Minimalna wew.
Srednica toczenia @20 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operagji toczenia wewnetrznego. Dostepny w rozmiarze PSC (zlacze CAPTO) od
(3 do (5 z mozliwoscig wyboru dtugosci. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

o’i
ot 2 i
(0 ; |
<—l >
R e > :
L QQ“ @ I (@) a
2 \ (]]) 8 ‘
A y
vy vvy v 3 LF |
S = s — =0 =
s > [=) o = = d
Product § = = ® S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
(3-SDUCR-11065-07 50 20 1 65 48 16 93 -4.3 0 v 0.20 G052 V11
(4-SDUCR-11070-07 40 20 n 70 47 16 93 -43 0 4 0.35 61052 V11
R (4-SDUCR-13080-11 40 25 13 80 57 20 93 -5.8 0 4 0.41 GI012  SCO9M
(4-SDUCR-17090-11 40 32 17 90 68 25 93 -34 0 4 0.49 G012 SV16
(5-SDUCR-13080-11 50 25 13 80 56 20 93 -5.8 0 4 0.60 Gl012  SCO9M
(5-SDUCR-17090-11 50 32 17 90 67 25 93 -34 0 v 0.68 G012 SV16
(4-SDUCL-11070-07 40 20 n 70 47 16 93 -43 0 4 0.35 6I052 V11
l. (4-SDUCL-13080-11 40 25 13 80 57 20 93 -5.8 0 4 0.41 G012 SCO9M
C4-SDUCL-17090-11 40 32 17 90 68 25 93 -3.4 0 v 0.49 Gl012 SV16
(5-SDUCL-13080-11 50 25 13 80 56 20 93 -5.8 0 v 0.60 GI012  SCO9M
o]
Cx L7
G012 DC. 1T3..
Gl052 DC..0702..

4 ¢ @ B i

SCO9M US 2009-T15P 3.0 M3.5 8.1 FLAGT15P/3,5 -
SV US 2003-T07P 0.8 M2.5 6.5 - FLAGTO7P
V16 US 2010-T15P 3.0 M35 10.1 - FLAGT15P/3,5
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cc cpP DC EP RC SC SP TC TP VB
44

PLYTKI WEGLIKOWE

o L B

£ 104 £ 105 106

DOPASOWANIE WELASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)
Plytka N6z tokarski
ECMT 060204E-FM2 SO8K-SEUCR 06

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SEGC(RL) EXT

EC..
¥ g
08
o
% 16x16
[0n} (]
107 104-106

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

SEUC(RL) INT

93° EC..
g

e —

06
08

@Dmin
WI —_—
NI =

(0] (]
108 104-106

VC

wc
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cC

]

0602
0602-SF3
0803
0803-SF3

cpP

(mm)
6.350
6.350
7.940
7.940

Product

ECGT 060202E-SF2

ECGT 060204E-SF2

ECGT 080302E-SF2

ECGT 080304E-SF2

ECGT 060202E-SF3

ECGT 080304E-SF3

104

DC

D1

(mm)
2.80
2.80
3.40
3.40

25°

HO7
16310
Ho7
16310
HO7
16310
Ho7
16310

0.2
0.2
0.4
0.4
0.2
0.2
0.4
0.4

)

<
%&15

T

Ho7
16310
HO7
16310

0.2
0.2
0.4
0.4

EP

(mm)
6.50
6.50
8.20
8.20

P

ve f

(mm)
238
2.58
3.18
343

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

. 1M E

Wysoce pozytywna geometria SF2 zaprojektowana do obrébki w zakresie superwykariczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw

pracy.

» 185 0.05

¥ 160 0.10

» 185 0.05

¥ 160 0.10

1.0

1.0

1.0

1.0

RC

ENENENEN

M

Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw

pracy.

Ve

105
130
85
15
105
130
85
15

- /105

» 185 0.05 0.8 M 130

» 160 0.10

- &
1.0 W 115

M

f

(m/min)  (mm/rev)

0.05
0.05
0.09
0.09
0.05
0.05
0.09
0.09

0.05
0.05
0.09
0.09

SC
44

ap

(mm)

N G N P O N QU U
O O O O ©O O o o

Ve

(m/min)

08 7 170
08 1 145
10 w135
10 7 125

SP

TC

TP

VB

f

(mm/rev)

0.05
0.05
0.10
0.10

ap

(mm)

NNNNNNNN

Ve

525
555
430
480
525
555
430
480

0.8 W 540
0.8 W 555
1.0 W 430
1.0 W 480

f

0.06
0.06
0.12
0.12
0.06
0.06
0.12
0.12

0.06
0.06
0.12
0.12

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

08 W
08 W
10 W
10 W

Ve

50
55
40
45
50
55
40
45

55
55
40
45

S

f

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

0.04
0.04
0.07
0.07
0.04
0.04
0.07
0.07

0.04
0.04
0.07
0.07

VC wc

D/PRAMET

H

ap ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

0.8 - -
0.8 - -
0.8 - -
0.8 - -
0.8 - -
0.8 - -
0.8 - -
0.8 - -

0.6 - -
06 ®m 35 0.5
0.8 - -
08 ® 30 0.5

ap

(mm)

1.0

1.0



cC

0602
0803

Product

cpP

(mm)
6.350
7.940

ECMT 060204E-FM2

ECMT 080304E-FM2

ECMT 080308E-FM2

DC

D1

(mm)
2.80
3.40

s EU% (8]

<

17325
18330
T8430
T9315
T9325
T9335
15315
17325
T8330
18430
T9315
T9325
T9335
17325
18330
T8430
19315
T9325
T9335

RE

(mm)

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkdéw pracy.

EEEEENEEEEENNEEEERN

(mm)
6.50
8.20

Ve

EP

P

f

RC

(mm)
238
3.18

ap v

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)

180
155
205
290
255
220
280
170
150
205
280
255
215
185
165
210
290
260
225

0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.12
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17

0.8 2 140
08 »m 90
08 ® 110
0.8 =
0.8 ® 150
08 P 130
1.0 =
1.0 130
1.0 90
1.0 110
1.0 =
1.0 150
1.0 125
1.0 140
1.0 95
1.0 115
1.0 =
1.0 #1155
1.0 7 135

NN N

NNNNN

M

f

(mm/rev)

0.11
0.1
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.11
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

SC
44

ap Ve

(mm)

08 | -
08 M 145
08 ¥ 170
- »m s
08 P 240
08 || -
- m 265
1wl -
10 M 140
10 #1170
- »m %5
10 ¥ 240
10 0 -
00 -
10 m 155
10 ¥ 175
-,
10 7 215
0wl -

(m/min)

SP

TC

TP

VB

f

(mm/rev)

0.12
0.12
0.12
0.12

0.12

0.12
0.12
0.12
0.12

0.17
0.17
0.17
0.17

ap

(mm)

0.8
0.8
0.8
0.8

1.0

1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Ve

S

f

(m/min) ~ (mm/rev)

ap

(mm)

VC

Ve

(m/min)

wc

D/PRAMET

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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EP RC SC SP TC TP VB VC WcC
44

cC cpP

O PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.50 238
0803 7.940 3.40 8.20 3.18

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

= B

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
ECMW 060204 Ho7 04 | - - - - - - W10 0020 - - - - - - - - -
ECMW 080304 HO7 04 - - - - - - mwo 00 25 - - - - = - - = -
ECMW 080308 W7 08 - - - - - - ®m9% 0825 - - - - - - - - -
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cc

cpP

DC

EP

RC

44

SC

EEE LRk

TP

VB

VC

2/PRAMET

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 90°, na plytki EC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z katem przystawienia 90° do ptytek pozytywnych EC.. 08 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia
zewnetrznego czotowego i wzdtuznego, toczenia odsadzen i powierzchni czotowe)j, stozkéw oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach
od 12x12 do 16x16 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwato$¢ narzedzia.

wc

S

I \_ ! A
= T
\ Y
H15°
@ 150
4_1 ; ’ﬂ\
L / m
]
Y
vvy vY \ 4 &)
LH
% 8 @ S )
b8 8 E
(%) o
L ES Ly == = = E ) ?
Product - = - = - S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R SEGCR1212N 08 12 12 12 16 160 12 0 0 0.15 GI210 SE08
SEGCR 1616 H 08 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 GI210 SE08
|. SEGCL 1212 N 08 12 12 12 16 160 12 0 0 0.22 GI210 SE08
SEGCL 1616 H 08 16 16 16 20 100 12 0 0 214 GI210 SE08
o]
el [o]
G210 EC..0803..
¥ I ) % Tg o1
[ @ Ng\@ v B
SE08 416.1-832 3.6 M3 8.5 PT-8002
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cc

cpP DC

EP RC SC SP TC TP VB VC wc
44

@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na plytki EC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 93° do ptytek typu EC.. 06 i 08 mocowanych Sruba. Minimalna wewnetrzna Srednica
toczenia @11 mm. Do wewnetrznego toczenia stozkdw oraz toczenia wzdtuznego z odsadzeniem i fazowaniem. Dostepny z trzpieniem o Srednicy
od @8 mm do @25 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

- H -
z \
= =z
X 18 &g 2
= ) ay
Y
LF HF
vy vvy v
= —] o >
= = s oz s . g 8 o b
Product S = = = - = 3 7o\ [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SO8K-SEUCR 06 8 1" 7 7 35 125 -5 0 0.06 GI213 SE23
S10M-SEUCR 06 10 13 8 9 45 150 -5 0 0.10 GI213 SE23
R $12M-SEUCR 08 12 15 9 1" 55 150 -5 0 0.14 GI210 SE24
S16R-SEUCR 08 16 20 1 15 7.5 200 -5 0 0.32 G210 SE24
$20S-SEUCR 08 20 25 13 18 9 250 -5 0 0.58 GI210 SE24
$25T-SEUCR 08 25 32 17 23 1.5 300 -4 0 1.06 GI210 SE24
SO8K-SEUCL 06 8 1 7 7 35 125 -5 0 0.06 G213 SE23
S10M-SEUCL 06 10 13 8 9 45 150 -5 0 0.10 G213 SE23
|_ S12M-SEUCL 08 12 15 9 1" 5.5 150 -5 0 0.14 GI210 SE24
S16R-SEUCL 08 16 20 1 15 75 200 -5 0 0.32 GI210 SE24
$20S-SEUCL 08 20 25 13 18 9 250 -5 0 0.58 GI210 SE24
o]
el [o]
G210 EC..0803..
G213 EC.. 0602..
$i 73 ) % E e
[ @ Nr@ i
SE23 5513 020-03 M2.5 6.5 PT-8001
SE24 416.1-832 M3 8.5 PT-8003
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cc cpP DC EC RC SC SP TC TP VB VC wc
44

PLYTKI WEGLIKOWE

o O

1o & 110
DOPASOWANIE WELASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

EPGX 050202FR-JZ S0608H-SELPR 05

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

950 EP.. 950 EP.. 930 EP..

, EP..
52°30
,,,,,,,,,,,,,,,, g - g8 izl g
05 ‘ 05 05 05
I ! 3
5 8 5 8 5 mE 95
HE HE ERERREE i
m m m m m m m m
m 110 12 10 13 10 114 110
SEXP(RL)-E INT
. EP..
52°30
05
T 2
< 16
m m

109



cC cpP DC SC SP TC TP VB VC WcC

44

D/PRAMET

Q IC D1 L S .

(mm) (mm) (mm) (mm) Q‘
0502 5.560 2.50 5.70 238 ,
A
S 5
Y =
> L S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
e "1V
20°
Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-JZ, do obrdbki wykanczajacej, do ciggtych warunkow pracy.

EPGX 050202FR-JZ TT010 02 M 295 006 05 m 175 005 05 M - - - = = o = = = = = =

2. 18
20°

Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JZ do obrébki wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.

EPGX 050202FL-)Z TT010 02 M 295 006 05 ®m 175 005 05 ] - - - - - - - - - - - -

EPMT O/PRAMET
g IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0502 5.560 2.50 5.70 238

Product Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

T

Pozytywna geometria NF2 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do sredniozgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

EPMT 050202E-NF2 HO7 02 = - - - w 8 009 08 /125 010 08 ¥ 405 012 08 W 4 007 06 - - -
7325 02 W 215 007 08 M 165 006 08 || - - - - - - m65 006 06 - - -
7335 02 220 007 08 M 170 006 08 || - - - - - - m70 006 06 - - -
T9315 02 P30 005 08 - - - PI370 005 08 - - - e e
T9325 02 ) 305 007 083 M 180 006 08 P] 285 007 08 - - - W 65 006 06 - - -
T9335 02 #1200 010 08 M 120 009 08 || - - - - - - w4 o007 06 - - -
TT010 02 ® 345 005 05 ® 205 005 05 | - - - - - - - - - - - -
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cc

cpP

DC EC

RC

SC

44

EXEE xRNk

SP

TC

TP VB VC

2/PRAMET

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 95°, na plytki EP..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 95° do ptytek typu EP. 0502 mocowanych Sruba.
Minimalna wewnetrzna Srednica toczenia @8 mm. Do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkow i fazowania. Dostepny z trzpieniem
o srednicy od @8 mm do @16 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

wc

S

S.. )
m
A wi
= _/l [ =
1= N ,,7,4 ,,,,,,,,,,,,, | = i
2wl 0 3
7 5" ® \l [ ay .’
LA LH |
B ~LF X HF
1
A.. %
A Y wi
= N | £
1= i . J ( % i
ol & o ° &)
vvvy vv v ' ;v @ \l [ Oy '
B LH - i
n 8 @ - - S
o o = = = d
Product § 2 = = = 3 B : eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
S0608H-SELPR 05 8 8 6 45 100 20 -10 0 - 0.04 G212 SE21
$0810J-SELPR 05 10 1 8 6 110 26 -5 0 - 0.06 G212 SE22
R $1012K-SELPR 05 12 13 10 7 125 32 -5 0 - 0.11 G212 SE22
A1216M-SELPR 05 16 16 12 9 150 40 -2 0 v 0.18 G212 SE22
$1216M-SELPR 05 16 16 12 9 150 40 -2 0 - 0.21 Gl212 SE22
S0608H-SELPL 05 8 8 6 45 100 20 -10 0 - 0.04 GI212 SE21
I. $0810J-SELPL 05 10 1 8 6 110 26 -5 0 - 0.06 G212 SE22
$1012K-SELPL 05 12 13 10 7 125 32 -5 0 - 0.11 G212 SE22
$1216M-SELPL 05 16 16 12 9 150 40 -2 0 - 0.21 Gl212 SE22
o]
el g
GI212 EP.. 0502..
DY I ) % Tg =%
[ W N%B — v @
SE21 28992 0.8 M2.2 4.2 MA2-8304
SE22 28588 0.8 M2.2 5.6 MA2-8304

m



cc cpP DC EC RC SC SP TC TP VB VC wc
44

IR @ L _

Noz tokarski weglikowy wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 95°, na plytki EP..
Wytaczak weglikowy wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 95° do ptytek typu EP.. 0502 mocowanych sruba.
Minimalna wewnetrzna Srednica toczenia @8 mm. Przeznaczony do toczenia wewnetrznego stozkow i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem oraz
fazowania. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @8 mm do @16 mm. Do wysiegu >3xD.

L

[m)
m
A Y %Y
z — ] [ =
1= — [ —y——t-——————} Z E
o u o 1
Y =y (%) \l [ =1
B LH _ ‘
LF HF
vy vvy v
L= —] — >
o s = = = | d
Product § 2 = = S S B‘i‘* eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
E0608H-SELPR 05 8 8 6 45 100 28 -10 0 v 0.06 GI212 SE22
R E0810J-SELPR 05 10 1 8 6 110 36 -5 0 4 0.10 G212 SE22
E1012K-SELPR 05 12 13 10 7 125 44 -5 0 4 0.18 G212 SE22
E0608H-SELPL 05 8 8 6 45 100 28 -10 0 v 0.06 G212 SE22
|_ E0810J-SELPL 05 10 1 8 6 110 36 -5 0 v 0.10 G212 SE22
E1216M-SELPL 05 16 16 12 9 150 55 -2 0 4 0.33 G212 SE22
o]
O 5
G212 EP. 0502..
0 = I %
@ W Ng) = v &
SE22 28588 0.8 M2.2 5.6 MA2-8304



cc

cpP DC

EC

RC

SC

44

EIDNDE xRNk

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na plytki EP..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 93° do plytek typu EP. 0502 mocowanych sruba. Minimalna wewnetrzna Srednica
toczenia 8,3 mm. Do wewnetrznego toczenia stozkéw oraz toczenia wzdtuznego z odsadzeniem i fazowaniem. Dostepny z trzpieniem o Srednicy
@6 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

SP

TC

TP

VB

VC wc

2PRAMET S

2
D= Z
A S H
a - >
oz A ,
« P
l 2 I
(]
Y
LF HF
vy \A4 v
L= o] o
g = (%) o
Product § = = = = = 3 GA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S06H-SEUPR 05 6 8.3 5 5.4 2.7 100 -7 0 0.03 G212 SE21
l_ S06H-SEUPL 05 6 8.3 5 54 2.7 100 -7 0 0.03 G212 SE21
o]
el -
G212 EP. 0502..
¥ I ) % Tg o1
[ @ Ng\@ vl ©
SE21 28992 0.8 M2.2 4.2 MA2-8304

13



cc

cpP

DC

EC RC

SC
44

SP

ENE RNk

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 52,5°, na plytki EP..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 52,5° do ptytek typu EP. 0502 mocow. Sruba. Minimalna wewnetrzna Srednica
toczenia #9,5 mm. Do wewnetrznego fazowania wstecznego, toczenia stozkéw, wielokierunkowego, fazowania oraz toczenia wzdtuznego bez

TC

TP

VB

VC

2/PRAMET

wc

S

odsadzen. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @8 mm do @16 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

BD

DCON MS/2

(%)
> =
1= Z E
= o)
o (&)
SN
Y
LH G
LF RS
vy vvy v
5 8 B 8 B
: 4 I
E = 2 = o = = @ ) |
Product S 3 S 7\ [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
S0608H-SEXPR 05 8 9.5 6 5.5 100 20 -7 0.04 GI212 SE21
R $0810J-SEXPR 05 10 1 8 6 110 26 -5 0.06 GI212 SE22
S1012K-SEXPR 05 12 13 10 7 125 32 -5 0.11 GI212 SE22
$1216M-SEXPR 05 16 16 12 9 150 40 -2 0.21 Gl212 SE22
S0608H-SEXPL 05 8 9.5 6 5.5 100 20 -7 0.04 G212 SE21
|. $0810J-SEXPL 05 10 1 8 6 110 26 -5 0.07 GI212 SE22
$1012K-SEXPL 05 12 13 10 7 125 32 -5 0.11 GI212 SE22
$1216M-SEXPL 05 16 16 12 9 150 40 -2 0.21 G212 SE22
o]
O o
G212 EP. 0502..
dlb ? Iﬁ ” <
[ @ N@D % ,g -
SE21 28992 0.8 M2.2 4.2 MA2-8304
SE22 28588 0.8 M2.2 5.6 MA2-8304



cc

cpP

EC

RC

SC SP TC

sexeuye vt JERTNRCRECY

Noz tokarski weglikowy wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 52,5°, na ptytki EP..
Wytaczak weglikowy wewnetrzny prawy/lewy z chfodzeniem wew. z katem przyst. 52,57 do ptytek typu EP.. 0502 mocow. $ruba. Minimalna
wewnetrzna Srednica toczenia @9,5 mm. Przeznaczony do toczenia wewnetrznego wstecznego faz, toczenia stozkéw, toczenia wielokierunkowego
i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem oraz fazowania. Dostepny z trzpieniem o $rednicy od #8 mm do @16 mm. Do wysiegu >3xD.

TP

VB

VC wc

2PRAMET S

DCON MS/2

/ a
m
A Y
z — ]
| - AN S s— Y <
" E @ L
v 1525 "\52.5° J .’
- LH a ©
) LF - Y
vy \A4 v
H B B5 8B B
= = o s \ (o] 2}
= 2 = = = i
Product S =2 @ = = Bi‘* QA I
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
E0608H-SEXPR 05 8 9.5 6 55 100 28 -7 4 0.07 G212 SE21
R E0810J-SEXPR 05 10 1 8 6 110 36 -5 4 0.1 G212 SE22
E1012K-SEXPR 05 12 13 10 7 125 44 -5 v 0.16 G212 SE22
E1216M-SEXPR 05 16 16 12 9 150 55 -2 v 0.32 G212 SE22
I_ E0608H-SEXPL 05 8 9.5 6 55 100 28 -7 v 0.06 Gl212 SE21
o]
Cx o
GI212 EP. 0502..
bY 7 ) % T% %
@ @ Nr@ v “
SE21 28992 0.8 M2.2 4.2 MA2-8304
SE22 28588 0.8 M2.2 5.6 MA2-8304
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44

PLYTKI WEGLIKOWE

B ns B ns 120 (AR VY

PLYTKI CERAMICZNE

(123

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

RCMT 1204MOE-RM3 SRDCN 3225 P 12-M

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

PRDCN EXT PRSC(RL) EXT SRDC(RL) EXT SRDCN EXT
RC.. RC.. RC..

RC..
20 16 08 1 06
2 2 08
3 l. [
7] O 7 7| o0 7/
7 7 A A
0 @ 0 @ @0 m @ @
124 18-123 125 18-123 126 118-123 127 118-123
SRSC(RL) EXT C.-SRDCN EXT NEW
RC.. RC..
06 10
08 2
10
2
16
7 12x12 7 “
7 - 7/
32X35 G
0 @ m m
128 18-123 130 1n8-123
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TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA- ZEWNETRZNA

KHP-RSCR/L + DKH(RL)
RC..

8

20
25

m o
60x80

() (]
131,132 118-123

A




cC

cpP DC

EC

Product

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

0803 8.0 3.40 3.18

1003 10.0 4.40 3.18

SP
44

TC

TP

VB

VC

WcC

D/PRAMET

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

RE

(mm)

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

M

f

ap Ve f ap

(m/min) (mm/rev)  (mm)

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

Ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

ap

(mm)

H

ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

ap

(mm)

RCGT 0803MOF-AL HF7
T0315

RCGT 1003MOF-AL HF7
T0315

gl = |

Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrébki od wykariczajacej do zgrubnej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkow
pracy.

Product

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
0602 6.0 2.80 238
0803 8.0 3.40 3.18
1073 10.0 440 3.97
1204 120 440 476
1606 16.0 5.50 6.35
2006 20.0 6.50 6.35
2507 25.0 8.60 7.94

285
m 420
| 255
H 390

1.20
1.20
1.50
1.50

1.0
1.0
1.0
1.0

D/PRAMET

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

(mm)

v

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Ve

(m/min) (mm/rev)  (mm)

M

f

ap Ve f ap

(m/min) (mm/rev)  (mm)

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

Ve f

(m/min)  (mm/rev)

ap
(mm)

H

ve f

(m/min)  (mm/rev)

ap
(mm)

RCMT 1606M0S-37 19315

T9325

RCMT 2006M0S-371 T9315
T9325

18

nmp
s e S
oy

Geometria 37 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

W 165 060 3.0
W 145 060 3.0

nmp
wae P

- /155 060 30
- P 135 060 30

Geometria 371 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

W 145 080 30
W 125 080 30

- P 135 080 30
- ® 115 080 30



cc cpP

Product

DC

VC

vC

(m/min)

wc

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)

EC EP SC SP TC TP VB
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
I 2
8 HFC

RCMT 2507M0S-372

RCMT 0602MOE-FM
RCMT 0803MOE-FM
RCMT 10T3MOE-FM
RCMT 1204MOE-FM
g

RCMT 0803MOE-RM3

RCMT 1204MOE-RM3

RCMT 1606MOE-RM3

RCMT 2507MOE-RM3

=
RCMT 0602MOE-UR

RE
(mm)
4,1
,1..045
150% 15° ¢8°

T9325 -

Geometria 372 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

m 9 080 30 - - - P s 080 30 - - - -

Iy
1,09 ﬂ- —
021 , 2 HFC S

9°

17325 -
T9315 -
Ho7 -
17325 -
T8330 -
18430 -
T9315 -
17325 -
T8330 -
18430 -
T9315 -
Ho7 -

1,0 230°

i 2

16310 -
17325 -
18330 -
18430 -
T9315 -
T9325 -

Geometria FM do obrébki wykarczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

¥ 215 045 12 m 165 041 12 8 - - - - =
W 190 045 12 W 110 041 12 P 180 045 12 ¥ 570 054 12 - - -
W 200 045 12 W 110 041 12 P 165 045 12 ¥ 555 054 12 - - -
W60 045 12 - - - W45 045 12 - - - - = -
W 35 045 12 W 140 041 12 W 220 045 12 - - - ==
¥ 19 060 1.6 M 145 054 16 || - - - - - - - - -
W 170 060 1.6 M 100 054 16 P 160 060 16 ¥ 510 072 16 - - -
W 175 060 1.6 M 95 054 16 W) 140 060 16 W 480 072 16 - - -
W25 060 16 - - - w210 060 16 - - - =
W 200 060 1.6 M 120 054 16 P 190 060 16 - - - - - -
v 185 065 17 M 140 059 17 || - - - - - - - - -
W 165 065 17 W 95 059 17 W) 155 065 17 W 495 078 17 - - -
W 170 065 17 M 90 059 17 Wl 135 065 17 w465 078 17 - - -
W20 06 17 - - - @25 065 17 - - - - - -
W 195 065 17 W 115 059 17 @185 065 17 - - - - - -
¥ 175 070 18 W 135 063 18 | - - - - = = - = -
W 160 070 1.8 M 95 063 18 W) 150 070 18 w1 480 084 18 - - -
W 155 070 1.8 M 85 063 18 P 130 070 18 ¥ 435 084 18 - - -
W 205 070 18 - - - @10 070 18 - - - - - -
W 19 070 1.8 M 110 063 18 180 070 18 - - - - = =
Eeom | I
® o \S

Geometria RM3 do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

w185 05 13 w40 045 3 - - - - - - - -
m 25 050 13 - - - 720 05 13 - - - -

- - - me65 05 13 M5 060 18 - - - - - -
v 165 060 18 B 125 054 1800 - - - - - - - - _
W 150 060 18 B 90 054 18 M 140 060 18 - - - - - -
W15 060 18 ¥ 80 054 18 B 125 060 18 - - - - - -
m 205 060 18 - - - ®1%0 060 18 - - - - - -
Y 160 065 20 1120 059 20 | - - - - - - - - -
W 145 065 20 B 85 059 20 M 135 065 20 - - - - - -
W45 065 20 1 80 059 20 #1120 065 20 - - - - - -
W95 065 20 - - - #8506 20 - - - - - -

- - - m60 054 30 M9 060 30 - - - - - -

‘T o (E

Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

W 170 040 12 w1120 036 12 M 135 040 12 - - - - - -
¥/ 190 040 12 W 15 036 120 - - - - - - - - -
W 170 040 12 w1100 03 12 M 160 040 12 - - - - - -
W18 040 12 w1 95 036 12 B 145 040 12 - - - - - -
W 240 040 12 - - -\ 5 040 12 - - _
W 215 040 12 w1125 036 12 #1200 040 12 - - - - - -

NN

NN

45

30
25
40

25
25
35

0.15

0.15
0.15
0.15

0.15
0.15
0.15

1.0

1.0
1.0
1.0

1.0

1.0
1.0
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cC cpP DC EC EP SC SP TC TP VB VC wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

‘T wo (E

1.0, »30°
Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

RCMT 0803MOE-UR T6310 - M 160 045 16 W 115 041 1.6 M 125 045 16 - - - - - - - - -
7325 - 180 045 16 W 140 041 16 || - - - - - - - - - - - -
78330 - M 160 045 16 W 95 041 16 M 150 045 16 - - - - - - - - -
78430 - M 170 045 16 W 90 041 16 P 135 045 16 - - - - - - - - -
T9315 - M 20 045 16 - - - P25 045 16 - - - - - - - - -
T9325 - M 200 045 16 W 120 041 16 Pl 190 045 16 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOE-UR T6310 - M 160 050 14 w1 115 045 14 M 125 050 14 - - - - - - - - -
7325 - w175 050 14 m 135 045 14 | - - - - - - - - - -
78330 - M 160 050 14 W 95 045 14 M 150 050 14 - - - - - - - - -
T8430 - M 165 050 14 W 90 045 14 Pl 135 050 14 - - - - - - - - -
T9315 - M 215 050 14 - - - P20 050 14 - - - - - - - - -
T9325 - W19 050 14 ® 110 045 14 P 180 050 14 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOE-UR T6310 - M 150 055 18 ® 105 050 1.8 M 120 055 18 - - - o0 - - -
7325 - W 165 055 18 W 125 050 18 || - - - - - - - - - - - -
78330 - W 150 055 18 W 90 050 1.8 M 140 055 18 - - - - - - - - -
78430 - M 145 055 18 W 80 050 18 ®] 120 055 18 - - - - - - - - -
T9315 - M 200 055 18 - - - P19 055 18 - - - - - - - - -
T9325 - M 180 055 18 W 105 050 1.8 ®] 170 055 18 - - - - - - - - -

D PRAMET

m INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0602 6.0 2.80 238
0803 8.0 3.40 3.18
1013 10.0 440 3.97
1204 12.0 4.40 4.76 @ a
R~
A

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

T P M N s H
Product % Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

RCMW 0602M0 5305 - - = = - - - W80 05 06 - - - - - - w5 015 10
15315 - 0 - - - ®m»0 05 06 - - - - - - @5 015 10
RCMW 0803M0 5305 - - - - - - - m2>55 03 08 - - - - - - @5 015 10
5315 - - = - - - - ®m»3 03 08 - - - - - - w45 015 10
RCMW 10T3MO 5305 - - = = - - - mn 04 10 - - - - - - w45 015 10
15315 - 0 - - - ®m0 04 10 - - - - - - @4 015 10
RCMW 1204M0 5305 - - - - - - - mx5 045 12 - - - - - - @4 015 10
5315 - - = - - - - mw o045 12 - - - - - - w4 015 10
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[«
DPRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
1003 10.0 3.60 3.18
1204 120 420 4.76
1606 16.0 5.20 6.35 0 o
2006 20.0 6.50 6.35 @ o | Q
2507 25.0 7.20 7.94
3209 32.0 9.50 9.53 &

S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

- P M N s H
Product Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
e Iy
1.8 3 e \E
oy (5]
Geometria 31 do obrobki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 1003MO0S-31 T9325 - M 165 050 20 P 95 045 20 u 155 0.50 2.0 - - - - - - - - -
T9335 - M 140 050 20 m 80 045 20 . - - - - - - - - - - - -
L EH.| Iy
0.3 ® o \S
scﬁ;~
Geometria 37 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 1606M0S-37 T9315 - M 165 060 3.0 - - - u 155 0.60 3.0 - - - - - - - - -
W45 060 30 - - - Pl 135 060 30 - - - - = - - = -
L TH. | Iy
® o \S

Geometria 321 do obrdbki od sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 1204M0S-321 T9315 - W 130 1.00 3.0 - - - u 120 1.00 3.0 - - - = = = - - _
T9325 - W 120 1.00 3.0 - - - ! 110 1.00 3.0 - - - = = = - - _
To33s - w05 10030 - - -@- - -0 - - - - - -- - -
27 Rgpp "=
o2 ® e \S
14 (75°
1;% Geometria 331 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 1606M0S-331 19315 - 120 120 35 - - - u 10 120 35 - - - = = = - - _
W 105 120 35 - - - ! 95 120 35 - - - = o = - - -
o3 - - -B- - - - - - - - - - - -

il i ©

Geometria 341 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 2006M0S-341 6640 - W 9% 100 35 - - - M & 100 35 - - - - - - - - -
Ep B Iy
0.2 ® e \S
4 14°
Geometria 351 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2507M0S-351 6640 - m 60 100 35 - - - |m 55 100 35 = = = = = = - - -
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
e m | I
035 ® o \S
14°é §14°
Geometria 361 do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i ciezko przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 3209M05S-361 6640 - M 50 140 45 - - - . 45 140 45 - - - - - - - - -
e m
0.2 8  HFC S
14
14° Geometria RF1 do obrdbki w zakresie od wykarczajacej do potzgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2006MO-RF1 75305 - " 105 080 35 - - - ! 95 080 35 - - - - - - - - -
T9310 - W 105 080 35 - - - u 95 080 3.5 - - - - - - - - -
T9315 - W10 080 35 - - - P9 08 35 - - - - - - - - -
T9325 - m 9% 080 35 - - - u 85 080 35 - - - - - - - - -
T9335 - ® 110 080 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 2507MO-RF1 T8345 - M 45 100 35 - - - u 40 1.00 35 - - - - - - - - -
T9310 - M 9% 100 35 - - - ® 9% 100 35 - - - - = = - = -
T9315 - M 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
T9325 - W 80 100 35 - - - ! 75 1.00 35 - - - - - - - - -
T9335 - m 65 100 35 - - - . - - - - - - - - - - - -

(11 3
022 HFC \S

14%%"
51> Geometria RM1 do obrdbki w zakresie od wykanczajcej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX2006M0-RM1 T9310 - W 9% 100 35 - - - ! 90 1.00 3.5 - - - - - - - - -
T9315 - W 9% 100 35 - - - u 85 1.00 3.5 - - - - - - - - -
T9325 - M 80 100 35 - - - @75 100 35 - - - - = - - - -
T9335 - W 125 060 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 2507M0-RM1 T9310 - H 9% 100 35 - - - ! 90 1.00 3.5 - - - - - - - - -
T9315 - W 9% 100 35 - - - u 85 1.00 3.5 - - - - - - - - -
T9325 - W 80 100 35 - - - u 75 1.00 35 - - - - - - - - -
T9335 - W 8 060 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
e m | Iy
0,4 ® o \S
15° \ ;1 50 Geometria RM2 do obrobki w zakresie od potzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2507M0-RM2 T9310 - M 9% 110 35 - - - u 85 110 3.5 - - - - - - - - -
T9315 - M 8 110 35 - - - P& 110 35 - - - - - - - - -
T9325 - m 75 110 35 - - - ! 70 110 3.5 - - - - - - - - -
RCMX 3209M0-RM2 15315 - P 9% 100 45 - - - u 90 1.00 45 - - - - - - - - -
T9310 - W 9% 100 45 - - - u 85 1.00 45 - - - - - - - - -
T9315 - M 8 100 45 - - - P 8 100 45 - - - - - - - - -
T9325 - W 75 100 45 - - - ! 70 1.00 45 - - - - - - - - -
T9335 - M55 140 45 - - - | - - - == - =
L 062 =. m IEp
035 ® e \P
15°
16°
Geometria RR2 do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 3209M0-RR2 T9315 - M 60 140 45 - - - [Pl 55 140 45 - - - - - - @m0 015 10
T9316 - M 60 140 45 - - - @ 55 140 45 - - - - = = - = =
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[«
RCGX CER JPRAMET
Q INSD S
(mm) (mm)
0606 6.350 6.35
0907 9.525 7.94
1207 12.700 7.94

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

G2 K

Do obrébki z duzymi predkosciami, do ciagtych warunkéw pracy.
RCGX060600K15015  TC100 - | - - - - - - P35 03 08 - - - - - - - - -
RCGX090700K15015  TC100 - = - - - - - - 40 02 12 - - - -
RCGX120700K15015  TC100 - | - - - - - - #4502 15 - - - -
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_proc ext JCHVN QCHCICH

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, na ptytki RC..

Zewnetrzny uchwyt narzedziowy z mocowaniem dZwignig typu P dla pozytywnych ptytek RC.. 16 do 32. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i
wzdtuznego bez odsadzenia, toczenia kopiowego do 90 °, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od 32x25 do 50x50

mm. Korpus poddany obrébce cieplnej dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

VB

VC

2/PRAMET

wc

P

HF

—

WF

] ] LH
vy vvy v ~ =
LF
WMo 85 B B
v o n
L = Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PRDCN 3225P 16 32 25 32 20.5 170 32 0 0 0.80 61090 PRP70
PRDCN 3232P 20 32 32 32 26 170 32 0 0 1.30 61069 PRP90
N PRDCN 4040 S 20 40 40 40 30 250 40 0 0 3.10 61069 PRP90
PRDCN 4040 S 25 40 40 40 325 250 40 0 0 3.20 G122 PRP80
PRDCN 5050 S 32 50 50 50 4 250 50 0 0 3.50 Gl096 PRP32
PRDCN 5050 T 32 50 50 50 4 300 50 0 0 512 61096 PRP32
3 ©
G
G069 RCMX 2006MO
G090 RCMX 1606MO
Gl096 RCMX 3209MO
Gl122 RCMX 2507MO
DY <> f
A & & ® B 0§ § & <
PRP32 RCU 320600 PU10 Us 47 8.0 M12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP70 RCU 160300 PU 07 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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C

eescir) o JCHVN QORI

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, na ptytki RC..

27°

vvv

%
ul

8

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P, do pozytywnych ptytek RC.. 16 do 25. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego
bez odsadzen, toczenia kopiowego do 27°, toczenia stozkdw i fazowania, w tym toczenia kopii czotowych. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od

SP

TC

32x25 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

TP

VB

VC

2/PRAMET

wc

P

HF

=

WF

©

LF

=

=

= B

N
v
A

-

O

Gl069
1090
G122

%??
=
PRP70

PRP80
PRP90

Product

PRSCR3225P 16
PRSCR4040R 16
PRSCR3232P20
PRSCR 4040 S 25
PRSCL3225P 16
PRSCL 4040 R 16
PRSCL3232P20
PRSCL 4040 S 25

RCU 160300
RCU 250600
RCU 200400

PU 07
PU 08
PU09

(mm)
32
40
32
40
32
40
32
40

(mm)
25
40
32
40
25
40
32
40

US 36
US38
US 36

HF

(mm)
32
40
32
40
32
40
32
40

)

6.0
8.0
6.0

WF

(mm)
32
50
40
50
32
50
40
50

LF

(mm)
170
200
170
250
170
200
170
250

©

RCMX 2006MO
RCMX 1606MO
RCMX 2507MO

=

M 8x1
M 10x1
M 8x1

LAMS

O O O O ©O O o o

i

26
29
26

GAMO

O O O O O O o o

NT 05
NT 06
NT 07

0.90
2.38
1.40
3.40
0.90
2.38
132
3.40

MT 05
MT 06
MT 07

61090
Gl090
Glo69
G122
Gl090
(1090
Glo69
G122

PRP70
PRP70
PRP90
PRP80
PRP70
PRP70
PRP90
PRP80

HXK 4
HXK 5
HXK 4



cc cpP DC EC EP SC SP TC TP VB VC wc
M4

@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, na plytki RC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz do ptytek pozytywnych mocowanych $rubg typu RC.. 08. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez
odsadzenia, toczenia stozkw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach 20x20 do 32x25 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej
trwatosci narzedzia.

T [ 1
= T
Y Y

\

é m
©) |

vy vvy v < LH -
= = = B B
n o B
L <= Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SRDCR 2020 K 08-A 20 20 20 20.5 125 20 0 0 0.36 G051 SR21
R SRDCR 2525 M 08-A 25 25 25 255 150 20 0 0 0.66 GI051 SR21
SRDCR 3225 P 08-A 32 25 32 255 170 20 0 0 0.95 GI051 SR21
SRDCL 2020 K 08-A 20 20 20 20.5 125 20 0 0 0.37 Gl051 SR21
l_ SRDCL 2525 M 08-A 25 25 25 255 150 20 0 0 0.66 Gl051 SR21
SRDCL 3225 P 08-A 32 25 32 255 170 20 0 0 0.96 GI051 SR21
3 ©
G
GI051 RC..0803MO
dY 7 ) % E %3
@ W Ng) = v &
SR21 5513 020-04 1.5 M3 7.2 PT-8002
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_srocnexr JCHVN QCTHCICH

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, na plytki RC..
Zewnetrzny néz tokarski, ptytka mocowana na $rube. Na ptytki RC.. 06 do 16. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez odsadzen,
kopiowania, toczenia stozkow i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od 12x12 do 32x25 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej
trwatosci narzedzia.

L

90°

TP

VB

VC

2/PRAMET

HF

WF

wc

S

\
H o B B
(%) o
3 = Ly == = = E ) ?
Product - = - = - S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SRDCN 1212 F 06 12 12 12 9 80 12 0 0 0.10 Gl054 S01
SRDCN 1616 H 06 16 16 16 1 100 12 0 0 0.20 Gl054 S01
SRDCN 2020 K 08 20 20 20 14 125 20 0 0 0.38 Gl051 S03
SRDCN 2020 K 1003-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 Glo64 SR10
N SRDCN 2020 K 10-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 G013 SR10
SRDCN 2525 M 10-M-A 25 25 25 17.5 150 25 0 0 0.68 G013 SR10
SRDCN 2525 M 12-M-A 25 25 25 18.5 150 30 0 0 0.68 Gl014 SR12
SRDCN 3225 P 10-M 32 25 32 17.5 170 25 0 0 0.90 Glo13 SR10
SRDCN 3225 P 12-M 32 25 32 18.5 170 30 0 0 0.90 Gl014 SR12
SRDCN 3225 P 16-M 32 25 32 20.5 170 32 0 0 1.00 Gl161 SR16
3 ©
G
Gl013 RC.. 10T3M0
Gl014 RC.. 1204MO
Gl051 RC.. 0803MO
Gl054 RC.. 0602M0
Gl064 RC.. 1003M0
Gl161 RC.. 1606MO
o) I S e
A ®) = I = B :
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S03 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - FLAGTO9P -
SR10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 SRN 16T3M0 MS 5015 FLAGT20P HXK 5
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@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, na plytki RC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz do ptytek pozytywnych mocowanych $rubg typu RC.. 08. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez
odsadzenia, toczenia stozkw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach 12x12 do 32x25 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej
trwatosci narzedzia.

x

WF

= ¥,

% 8 @ )
B
w " . (%) (=} l"
Product - = - = - = = % @g d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

SRSCR 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.09 Gl054 S01
SRSCR 1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 6l054 S01
SRSCR 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 S03
SRSCR 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 G013 SR10

R SRSCR 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 Gl013 SR10
SRSCR3225P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 G013 SR10
SRSCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G014 SR12
SRSCR3225P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 G014 SR12
SRSCR 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 Gl161 SR16
SRSCL 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.10 6l054 S01
SRSCL 1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 6l054 S01
SRSCL 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 Gl051 S03
SRSCL 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 Gl013 SR10

|_ SRSCL 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G013 SR10
SRSCL3225P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 G013 SR10
SRSCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G014 SR12
SRSCL3225P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 Gl014 SR12
SRSCL3225P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 G161 SR16

R ©

G013 RC.. 10T3MO

G014 RC.. 1204MO

Gl051 RC.. 0803MO

G054 RC..0602MO

GI161 RC.. 1606MO
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3% | ) o
R ®) = 'E = & Sz
S01 US 2506-T07P 09 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P
S03 US 3007-TO9P 2.0 M3 73 - - FLAGTO9P
SR10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAGT15P
SR12 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAGT15P

SR16 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 SRN 16T3MO MS 5015 FLAGT20P



cc cpP DC EC EP SC SP TC TP VB VC wc
M4

BrANEH

Noz tokarski zewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana sruba, na ptytki RC..

Zewnetrzne gtowica tokarska z chtodzeniem wewnetrznym. Ptytka mocowana sruba. Na ptytki pozytywne typu RC.. 10 do 12. Nadaje sie do
toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez odsadzen, kopiowania, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne ze ztaczem PSC (ztacze CAPTO), rozmiar
(41 (5. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

BNy

PRAMET S

LU

LF
|

—

ulvv
x|

@l . DCONMS

Ali

g (V) o p
= < = > = = q ?
Product S = = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()
(4-SRDCN-00050-12A 40 6 50 28 0 0 v 0.32 Gl014 (-SR12V-1
N (5-SRDCN-00060-10A 50 5 60 25 0 0 v 0.56 G013 (-SR10V
(5-SRDCN-00060-12A 50 6 60 28 0 4 0.56 Gl014 (-SR12v-2
3 ©
G
Gl013 RC.. 10T3MO
Gl014 RC.. 1204MO
T N e
@ @ = I = @ g 7
C-SR10V US 2010-T15P 3.0 M3.5 10.1 SRS 110-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
(-SR12V-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SRS 110-02 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SR12V-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SRS 110-02 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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8
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M4

T —

Kaseta wymienna KHP, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, na plytki RC..

Kasety wymienne z dZzwigniowym systemem mocowania ptytek, dostepne w wersji prawej lub lewej, mocowane na “jaskétczy ogon” do systemu
modularnych nozy tokarskich typu DKH. Odpowiednie do zgrubnego toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia czotowego, toczenia stozkdw
oraz fazowania przy uzyciu ptytek typu RC.. 20 do 32.

WF

=

BB

7o\

Glo69
Gl096
G122

¥

[
PRP32
PRP80
PRP90

Product

KHP-RSCR 20
KHP-RSCR 25
KHP-RSCR 32
KHP-RSCL 20
KHP-RSCL 25
KHP-RSCL 32

RCU 320600
RCU 250600
RCU 200400

PU10
PU 08
PU09

wn o .
: - ®
(mm) (mm) () ()

35 45 0 0 1.25 Gl069 PRP90
35 45 0 0 1.30 G122 PRP80
35 45 0 0 1.30 Gl096 PRP32
35 45 0 0 1.30 Gl069 PRP90
35 45 0 0 1.30 G122 PRP80
35 45 0 0 1.30 Gl096 PRP32

©

RCMX 2006MO

RCMX 3209M0

RCMX 2507M0
& m E I § & <
us47 8.0 M12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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DKH(RL) 2/PRAMET

Chwyt do kaset wymiennych KHP/KHS do toczenia zewnetrznego
Chwyt z“jaskétczym ogonem” prawy/lewy do kaset KHP/KHS. Nadaje sie do ciezkich zastosowar tokarskich. Dostepne z trzpieniem o wymiarach
od 40x50 do 60x80 mm. Korpus poddany obrdhce dla dtuzszej trwatoci narzedzia.

A OAL N
LH
A H
m
V
vy vvy v | LF >
7 i
- o . = = 5 DY
Product € &/ [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
R DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 Gl098 DKH10

DKHL 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
l_ DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.28 Gl098 DKH10

L

G098 KHP KHS
$H¥
@ & ﬂ
DKH10 SR14 HXK 10
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PLYTKI WEGLIKOWE

O O O

(3 134 o135 £ 138

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)
Plytka N6z tokarski

SCMT 120408E-RM SSDCN 2020 K 12-M-A

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SSBC(RL) EXT SSDCN EXT SSKC(RL) EXT

75° sC.. 45° sC.. 75° sC..
| B a a
f 09 1 | 09 I 09
' 12 12 ~ 12
® 25 =
- 38 t @
77/ R 77 77
% 60%60 % 25%25 % 25x25

@ m m @ @ @

139 134-138 140 134-138 141 134-138
TOCZENIE 1SO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA- B
ZEWNETRZNA TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE
KHS-SBCR + DKH(RL) SSSC(RL) INT

75° sC.. 45° sC..

B B
)_L‘,
25 pre= 09
38
DKHR+KHS-SBC 0-\0 Pl_’
% 40%50 g B
% 6080 ne 32
o m m @
142,143 134-138 144 134-138

VC

wc
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cC cpP

Q IC

(mm)

0913 9.525
0973-SF3 9.525
1204 12.700

Product

SCGT 120408F-AL

SCGT 09T308E-NF1

SCGT 120408E-NF1

SCGT 09T304E-SF3

SCGT 09T308E-SF3

134

DC EC EP RC SP TC TP VB VC wc

[«
2/PRAMET
D1 L S
(mm) (mm) (mm) Qfo
4.40 953 3.97 _
440 9.53 an Yo
5.50 12.70 476 / \
) a)
v L R
L | b [.s]

RE P M N S H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

e o T E

Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrébki od wykariczajacej do zgrubnej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw
pracy.
HF7 0.8 - - - - - - - - - m35 048 20 - - - - - -
10315 08 - - -l - - - m%5 048 20 - - - - -

mi@;i_@

Pozytywna geometria NF1 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

HO7 0.8 - - - ®B100 013 12 . - - - m510 017 12 W 5 013 1.0 = = =
T6310 08 W 200 0.14 12 MW 140 013 12 . - - - ®m600 017 12 M 60 013 1.0 P 40 015 1.0
T7325 08 ® 225 014 12 W 175 013 12 . = = = - - - m 7 013 10 = = =
Ho7 0.8 - - - 9 016 14 . - - - ;45 022 14 m 45 016 11 = = =
W 180 018 14 W 125 016 14 . - - - ®m540 022 14 W 5 016 112 35 015 1.0
P 205 018 14 W 15 0.6 14 . = = = - - - m 65 016 11 = = =

T E

Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrébki w zakresie superwykariczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw
pracy.

HO7 0.4 - - - ;9% 009 10 u 155 010 1.0 W 495 012 1.0 W 50 007 08 = = =
T6310 04 ® 185 0.0 1.0 MW 130 0.09 1.0 u 145 010 1.0 M 555 012 1.0 W 55 007 08 ®m 35 015 1.0
T8315 04 1 200 010 1.0 M 120 0.09 1.0 ! 190 0.10 1.0 W 600 012 1.0 ® 50 007 08 P 40 015 1.0
T6310 08 » 210 012 1.0 M 150 012 1.0 ! 165 012 10 W 630 014 1.0 m 60 011 08 P 40 015 1.0
T8315 08 ® 220 012 1.0 W 130 012 1.0 u 205 012 1.0 W 660 014 1.0 ® 55 011 08 P 40 015 1.0



CC CP DC EC EP RC SP TC TP
[«
2PRAMET
m IC D1 L S
" (mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
0973 9.525 4.40 9.53 3.97 _
1204 12.700 5.50 1270 476 Vo
2509 25.400 8.70 25.40 9.53 / |
3809 38.100 8.70 38.10 9.53 &) a
v L R
L Y s

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikagji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

7

i

" P M K N S H

(mm)

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

@r\i’?*ﬁﬁ

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

ap

(mm)

SCMT 09T304E-FF2 T8430 04 W 210 0.12 1.2 - - - P\ 15 012 12 = = = = =
T9325 04 M 260 012 1.2 - - - P25 012 12 = = = = =
SCMT 09T308E-FF2 T8330 08 W 18 0.17 1.2 - - - W15 017 12 = = = = -
T8430 08 W 220 0.17 1.2 - - - ® 18 017 1.2 = = = = =
T9325 08 M 265 0.17 1.2 - - - #2250 017 12 - - - - -
¥ ©
* Geometria FM do obrébki wykarczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
SCMT 09T304E-FM 17325 04 ® 205 015 1.2 W 155 015 12 - - - - - - - =
17335 04 ®# 200 015 1.2 W 155 015 1.2 = = = = = = = =
T8315 04 ® 190 015 1.2 W 110 014 1.2 P 180 0.15 12 P 570 0.18 1.2 = =
T8330 04 W 180 015 1.2 W 105 014 12 ® 170 0.15 1.2 ® 540 018 1.2 - -
T8430 04 W 210 015 12 W 115 014 12 ® 175 015 12 ® 585 018 1.2 = =
T9315 04 W 290 0.15 1.2 - - - ®m25 015 12 - - = - -
T9325 04 W 260 015 1.2 W 155 015 12 P 245 0.15 1.2 = = = = =
SCMT 09T308E-FM 17325 08 ® 225 020 12 W 175 018 12 - - - - - - - =
17335 08 ® 215 020 12 W 165 018 12 = = = = = = = =
78315 08 ® 205 020 1.2 W 120 018 12 ® 190 020 1.2 ® 615 024 12 - -
78330 08 W 195 020 12 W 115 018 12 ® 185 020 1.2 ® 585 024 1.2 - -
T8430 08 W 225 020 1.2 W 120 018 12 ®J 185 020 12 ® 615 024 1.2 - -
T9315 08 M 305 020 1.2 - - - P28 020 1.2 = = = = =
T9325 08 M 275 020 1.2 W 165 018 12 I 260 020 1.2 - - = - -
SCMT 120404E-FM 17325 04 ® 195 015 16 M 150 015 16 = = = - - - - -
T8315 04 ® 18 015 1.6 M 110 014 16 ® 175 015 1.6 ® 555 018 1.6 = =
78330 04 W 170 015 1.6 W 100 014 16 ® 160 0.15 1.6 ® 510 018 1.6 = =
T8430 04 W 205 015 1.6 W 110 014 16 ® 170 0.15 1.6 ® 570 018 1.6 - -
T9315 04 M 280 0.15 16 - - - P25 015 16 - - - - -
T9325 04 M 250 0.15 1.6 M 150 015 1.6 ® 235 0.15 16 = = = = =
SCMT 120408E-FM T7325 08 ® 215 020 1.6 W 165 0.18 16 - - - - - - - —
T7335 08 ® 210 020 1.6 M 160 0.18 1.6 - - - - - = - -
T8315 08 # 200 020 1.6 W 120 018 1.6 ® 190 020 1.6 ¥ 600 024 1.6 - -
T8330 08 M 190 020 1.6 M 110 018 1.6 P 180 020 1.6 ® 570 024 1.6 = =
T8430 08 W 220 020 1.6 W 120 018 1.6 P 180 020 1.6 P 600 024 1.6 = =
T9315 08 M 300 020 16 - - - P28 020 16 - - = - -
T9325 08 M 265 020 1.6 W 155 018 1.6 ® 250 020 1.6 - - - - -
SCMT 120412E-FM T7325 12 2 210 027 1.6 M 160 024 16 - - - - - - - =
T8330 12 W 18 027 1.6 WM 110 024 16 ¥ 175 027 1.6 ® 555 032 1.6 = =
T8430 12 W 200 027 1.6 W 110 024 16 ® 165 027 1.6 ® 555 032 1.6 = =
T9315 12 M 275 027 16 - - - P20 027 16 - - - - -
T9325 12 W 245 027 16 M 145 024 16 ) 230 027 1.6 > = = = =



cC cpP DC EC EP RC SP TC TP VB VC wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

0,75
A HUE (g
18" Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i $redniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

SCMT 09T304E-FM2 7325 04 w200 012 10 m 155 011 10 M - - - - - - - - - - - -
T8430 04 M 220 012 10 W 120 0.11 10 P 180 012 10 = = = - - - - - -
T9325 04 M 265 072 1.0 ® 155 011 1.0 ! 250 012 1.0 = = = - - - - - -

SCMT 09T308E-FM2 78330 08 M 19 017 10 ® 110 015 1.0 M 180 0.17 10 = = = - - = - - -
T8430 08 M 225 017 10 ® 120 015 1.0 P 185 0.17 10 - - - - - - - - -
T9315 08 M 305 017 1.0 - - - #8017 10 - - - - - - - - -
T9325 08 M 270 0.7 1.0 ® 160 015 1.0 ! 255 017 1.0 = = = - - - - - -
T9335 08 M 235 017 10 ® 140 015 10 || - - - - - - - - - -

0.8

i Ui 8
160]% 1 Geometria RF do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SCMT 09T308E-RF 15315 08 255 020 15 = = = . 240 020 15 = = = - - - m5 015 10
17335 08 ® 170 020 15 1 130 0.18 1.5 - - - - - - - - - - - -
T9325 08 M 220 020 15 ® 130 018 15 #l 205 020 15 = = = - - - - - -

SCMT 120408E-RF 15315 08 1 240 022 22 - - - E2 2 n = = = - - - |4 015 10
17335 08 »™ 160 022 22 »m 120 022 . - - - - - - - - - - -
T9325 08 ® 022 22 W 120 022 22 #1190 022 22 = = = - - - - - -

027§ ﬂ'l r

L Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SCMT 09T308E-RM T5315 08 #1275 030 20 > = = . 260 030 2.0 = = = - - - |5 015 10
T7335 08 #1190 030 2.0 W 145 027 20 . = = = - - - B 60 024 16 = = =
T8330 08 M 175 030 20 W 105 027 20 . 165 030 2.0 - - - 4 024 16 & 35 015 1.0
T8430 08 W 190 030 20 W 105 027 20 u 155 030 2.0 - - - /4 024 16 mm 30 015 1.0
T9315 08 M 255 030 20 > = = u 240 030 20 = = = - - - |5 015 10
T9325 08 M 230 030 20 W 135 027 20 ! 215 030 20 - - - B 5 024 16 = = =
SCMT 120408E-RM T5305 08 # 305 030 23 = = = . 285 030 23 = = = - - - 6 015 10
15315 08 B 275 030 23 = = = . 260 030 23 = = = - - - m|m5 015 10
T7335 08 #1185 030 23 W 140 027 23 . = = = - - - P60 024 18 = = o©
T8330 08 M 175 030 23 W 105 027 23 . 165 030 2.3 - - - & 4 024 18 m 35 015 1.0
T8430 08 M 190 030 23 W 105 027 23 u 155 030 23 - - - /4 024 18 m 30 015 1.0
79315 08 W 250 030 23 = = = u 235 030 23 = = = - - - m|m5 015 10
T9325 08 M 225 030 23 W 135 027 23 u 210 030 23 - - - B 5 024 18 > o o

o
N
(9]

Geometria RM3 do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

SCMT 120408E-RM3 T6310 08 M 155 027 23 ® 110 027 23 M 125 027 23 = = = - - - ®m 30 015 10
8330 08 M 155 027 23 W 90 027 23 M 145 027 23 - - - - - - ®m3 015 10
T8430 08 W 170 027 23 W 90 027 23 Pl 135 027 23 - - - - - - ®m 2% 015 10
79315 08 W 225 027 23 - - - w2 07 23 - - - - - - »m 45 015 10
T9325 08 M 205 027 23 W 120 027 23 Pl 190 027 23 - - - - - - - - -
T9335 08 M 175 027 23 W 105 027 230 - - - - - - - - - - - -
SCMT 120412E-RM3 7325 12 w175 030 23 W 135 027 230 - - - - - - - - - - -
T9325 12 M 205 030 23 W 120 027 23 Pl 19 030 23 - - - - - - - - -
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EP

RC
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SP

TC

TP

VB

VC

wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

SCMT 09T304E-UR

SCMT 09T308E-UR

SCMT 120408E-UR

SCMT 120412E-UR

SCMT 380932E-DR4

SCMT 250924E-0R

SCMT 380932E-0R

SCMT 250924E-SR

SCMT 380932E-SR

T9226
T9325
T9335
6635

T9226
T9315
T9325
T9335

T9325
T9335
T9335

RE

(mm)

Q -

0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2

0,5-1,25
0,2-0.4

10-14°

24
24
24
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2

0.8

M: .
160{7 10°

vC

P

f

ap

(m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm)

n il

Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

175
155
180
250
225
280
195
170
190
260
235
270
270
185
165
185
260
230
160
175
215

EEEEEEENNEEEEENNEEEERN

Lyt

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.27
0.27
0.27

P

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

4]
4]
4]

NNEIN

NN

vC

(m/min)

135
90
95

135
150
100
105

140
160

140
95
100

135
95
95
125

M

f

(mm/rev)

0.15
0.14
0.14

0.15
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.18
0.24
0.24
0.24

ap e

(mm)

1.2 =
1.2 145
1.2 145

220

N
192
o

PG N N
o o o
—_
v
(v

—_ .
NN

150
245
215
150
140
200

—_ == [
oo oo

(m/min)

f ap

(mm/rev)  (mm)

015 1.2
0.15 1.2
0.15 1.2
0.15 1.2
020 1.2

020 1.2
020 1.2
020 1.2
020 1.2

020 1.6

020 1.6
020 1.6
020 1.6
020 16
0.27 1.6
027 1.6
027 1.6

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

ap

Geometria DR4 do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

B 50 133 160 2@ 30 120 16.0. =

L

3

P

vC

(m/min)

S

f

Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

80
90
70
60
65
85
80
60

Lyt
®

1.00
1.00
1.00
1.20
1.20
1.20
1.20
1.20

P

10.0
10.0
10.0
18.0
18.0
18.0
18.0
18.0

45
50
40
35
35
45
35

0.90
0.90
0.90
1.08
1.08
1.08
1.08

100 7 75
100 71 85
1000 -
1800 -
18.0 P 60
-, 8
1807 75
1800 -

1.00 10.0
1.00 10.0

120 18.0
1.20 18.0
1.20 18.0

NNNNN

NN

15
20
15
15
10
15
10

0.70
0.70
0.70
1.08
1.08

1.08
1.08

Geometria SR obrdbki w zakresie od zgrubnej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

24 W 70 1.00 140 m 40 090 14.0 ! 65 1.00 14.0
1.00 140 W 35 090 14.0 . =
32 W 50 130 20.0 m 30 130 20.0 . =

24

H 60

(mm/rev)

ap

(mm)

8.0
8.0
8.0
9.9
9.9

9.9
9.9

vC

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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cC cpP DC EC EP TC TP VB VC WcC

44
SCMW 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0913 9.525 440 9.53 3.97
1204 12.700 5.50 12.70 476

- M N s H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
=4 E

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
SCMW 097304 T5305 04 . - - - - - - . 240 0.10 2.0 - - - - - - ®m5 015 10
15315 04 - - - - - - m5 010 20 - - - - - - w4 015 10
SCMW 091308 75305 0.8 . - - - - - - . 220 020 20 - - - - - - »m 45 015 10
TS315 08 - - - - - - m11 020 20 - - - - - - w4 015 10
SCMW 120408 T5305 0.8 . - - - - - - . 205 020 4.0 - - - - - - ® 40 015 10
75315 08 - - - - - - m 15 020 40 - - - - - - ®m35 015 10
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 ssociew) o JCHVNQORCICN

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawiania 75°, na plytki SC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz na plytki pozytywne SC.. 09 do 38. Nadaje sie do zewnetrznego toczenia wzdtuznego bez odsadzenia, toczenia
stozkéw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach 12x12 do 60x60 mm. Korpus poddany obréhce dla dtuzszej trwatoéci narzedzia.

VB

VC

2/PRAMET

wc

S

R
L
I
Y
L
;
Y
1
LF
(%) o g
Product - = = = S S GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SSBCR 1212 F 09 12 12 12 1 80 0 0 0.10 Gl053 S08
SSBCR1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.20 Gl053 S08
SSBCR2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.40 GIo15 $S20
R SSBCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.76 Glo15 $S20
SSBCR 4040 S 25 40 40 40 35 250 0 0 3.01 Gl131 $S25
SSBCR 5050 T 25 50 50 50 43 300 0 0 5.65 G131 §S25
SSBCR 5050T 38-A 50 50 50 43 300 0 0 4.84 Gl164 SS38A
SSBCR 6060 V 38-A 60 60 60 53 400 0 0 11.10 Gl164 SS38A
SSBCL1212F 09 12 12 12 1 80 0 0 0.10 Gl053 S08
SSBCL 1616 H 09 16 16 16 13 100 0 0 0.22 Gl053 S08
SSBCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 17 125 0 0 0.40 Glo15 $S20
I. SSBCL2525 M 12-M-A 25 25 25 22 150 0 0 0.47 Gl015 $S20
SSBCL 4040 S 25 40 40 40 35 250 0 0 3.01 G131 §S25
SSBCL 5050T 25 50 50 50 43 300 0 0 5.65 G131 §S25
SSBCL 5050 T 38-A 50 50 50 43 300 0 0 5.78 Gl164 SS38A
SSBCL 6060 V 38-A 60 60 60 53 400 0 0 11.16 G164 SS38A
3 Lo
G
Gl015 SC.. 1204..
Gl053 SC.. 09T3..
Gl131 SC.. 2509..
G164 SC.. 3809..
dlb ? \\ oo
L ¢ ®» B § @ &® = < <
S08 US 3510-T15P 3.0 M35 10.6 - - FLAGT15P - -
$S20 US 5012-T15P 5.0 M5 12.2 SSN 120304 MS 5008 FLAGT15P HXK 5 -
$S25 US 8025-T30P 13.0 M8 24.2 SSN 250620 MS 8020 - HXK 5 SDRT30P
SS38A US 8025-T30P 13.0 M8 24.2 SSN 380920 MS 8020 - HXK 5 SDRT30P
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M4

—— RN s S
Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 45°, na ptytki SC..
Zewnetrzny n6z tokarski, ptytka mocowana na $rube. Na ptytki pozytywne SC.. 09 do 12. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez
odsadzeri, kopiowania, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od 12x12 do 25x25 mm. Korpus poddany obrébce dla
dtuzszej trwatosci narzedzia.

'<@> 450

HF
H

zD
vvv
) (vl "
n 8 @ : . "
[ by =
v o I
Product = - = - S 3 QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SSDCN 1212F 09 12 12 12 6 80 - 0 0 0.12 Gl053 S08
N SSDCN 1616 H 09 16 16 16 8 100 - 0 0 0.20 Gl053 S08
SSDCN 2020 K 12-M-A 20 20 20 10 125 - 0 0 0.42 Gl015 $520
SSDCN 2525 M 12-M-A 25 25 25 12.5 150 - 0 0 0.74 Gl015 $S20
& o
oy
Glo15 SC.. 1204..
Gl053 SC..09T3..
DF N
L & @ = i 2 & = 7
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
§520 US 5012-T15P 5.0 M5 12.2 SSN 120304 MS 5008 FLAGT15P HXK 5
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cc cpP DC EC EP RC SP TC TP VB VC wc
44

@@.@@@ 2/PRAMET S

Noz tokarski zewnetrzny (czotowy), ptytka mocowana sruba, kat przystawiania 75°, na plytki SC..
Zewnetrzny prawy/lewy n6z na plytki pozytywne SC.. 09 do 12. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego ptaszczyzny bez odsadzenia i fazowania.
Dostepne z trzpieniem o wymiarach od 12x12 do 25x25 mm. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

HF
H

()
o W
@

*'_\l N
r— a
(%) o
3 = Ly = = = E ) ?
Product - = - = S 3 GA |
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SSKCR1212F 09 12 12 12 16 80 32 0 0 0.10 G053 S08
R SSKCR 1616 H 09 16 16 16 20 100 32 0 0 0.25 GI053 S08
SSKCR 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 36 0 0 0.75 G015 $S20
SSKCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 36 0 0 0.75 G015 5520
SSKCL 1212 F 09 12 12 12 16 80 32 0 0 0.10 G053 S08
|. SSKCL 1616 H 09 16 16 16 20 100 32 0 0 0.22 GI053 S08
SSKCL 2020 K 12-M-A 20 20 20 25 125 36 0 0 0.45 G015 $S20
SSKCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 36 0 0 0.80 G015 5520
3 s
Co
G015 SC.. 1204..
Gl053 SC.. 09T3..
by % [g /=) D) o ﬂ/
2z o ‘@) = L o 5P >
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
$S20 US 5012-T15P 5.0 M5 12.2 SSN 120304 MS 5008 FLAGT15P HXK 5
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M4

T ——

Kaseta wymienna KHS, ptytka mocowana sruba, kat przystawienia 75°, na plytki SC..

Kasety wymienne z dZzwigniowym systemem mocowania ptytek, dostepne w wersji prawej lub lewej, mocowane na “jaskétczy ogon” do systemu
modularnych nozy tokarskich typu DKH. Kat przystawienia 75°. Odpowiednie do zgrubnego toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
zotowego, toczenia stozkéw oraz fazowania przy uzyciu ptytek typu SC.. 25 do 38.

DKHR+KHS-SBCR DKHR+KHS-SBCL

=) 2|
% 8 ()

\li
(17}
T
T

[Va) o 1
= = = = B ) ¥
Product = = S eA =
(mm) (mm) () ()
R KHS-SBCR 25 47 36 0 0 1.50 Gl131 $S26
KHS-SBCR 38-A 47 36 0 0 1.50 Gl164 §S38
I. KHS-SBCL 25 47 36 0 0 1.45 Gl131 §526
KHS-SBCL 38-A 47 36 0 0 1.48 Gl164 §S38
5 Lol
G
@31 SC.. 2509..
Gl164 SC.. 3809..

% & ®» B § &= ® £ g

$526 US 8025-T30P 13.0 M8 242 SSN 250620 MS 8020 SDRT30P HXK 5
SS38 US 8025-T30P 13.0 M3 242 SSN 380620 MS 8020 SDRT30P HXK 5
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cc cpP DC EC EP RC SP TC TP VB VC wc
44

D/PRAMET

Chwyt do toczenia zewnetrzneg do kaset wymiennych KHP/KHS
Chwyt z“jaskétczym ogonem” prawy/lewy do kaset KHP/KHS. Nadaje sie do ciezkich zastosowar tokarskich. Dostepne z trzpieniem o wymiarach
od 40x50 do 60x80 mm. Korpus poddany obrdhce dla dtuzszej trwatoéci narzedzia.

A OAL -
LH
A H
m
A
vy \A4 v | LF >
7 2
- o o = = % DY
Product = &/ [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050V 40 50 400 425 100 7.10 Gl098 DKH10
R DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 61098 DKH10

DKHL 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
L DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.28 61098 DKH10

L

Gl098 KHP KHS
$¥
@ & ﬂ
DKH10 SR14 HXK 10
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EINE xRNk

VC wc

2PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 45°, na plytki SC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z katem przystawienia 45° dla ptytek typu SC.. 09 mocowanych Sruba. Minimalna wewnetrzna Srednica
toczenia @25 mm. Do wewnetrznego fazowania wstecznego, wytaczania stozkow, wielokierunkowego, fazowania i toczenia wzdtuznego bez
odsadzen. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @20 mm do @25 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

O H
> -+ A
(5\0 <_l_> Z “ | 7777777777777777777777 - g /"]\ m
18 & <@> g\~
(%) ()
\Q O
) :‘\V Q
[m]
LF HF
=) I = I = N = I =< I —
g = (%) o E L
= = . = = ¥
Product § = = = . S 3 GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R §20S-SSSCR 09 20 25 13 18 18.5 250 -5 0 0.61 Gl053 S04
$25T-SSSCR 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1.15 Gl053 S04
I. §205-SSSCL 09 20 25 13 18 18.5 250 -5 0 0.05 Gl053 S04
$25T-SSSCL 09 25 32 17 23 23 300 -3 0 1 Gl053 S04
3 o]
CAN
Gl053 SC.. 09T3..
dlb ? T ‘ 4
[ @ N@E % ,g ~G
S04 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 FLAGT15P
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SP 09/ 12/ 15/ 19/ 25

PLYTKI WEGLIKOWE

146 L 146

PLYTKI CERAMICZNE

SPGN CER
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cC cpP DC EC EP RC SC n TC TP VB VC WcC

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm)
0903 9.525 9.53 3.18
1203 12.700 12.70 3.18

- M N s H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

T
R1

% Geometria 46 do obrdbki od superwykanczajacej do wykarczajacej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SPMR 090304E-46 T9325 04 M 215 015 10 ® 125 015 10 B 200 015 10 - - - 0 - - -
SPMR 090308E-46 T9325 08 M 255 015 10 W 150 0.15 10 P 240 015 10 - - - - - - - - -

o g
R2,5

% Geometria 48 do obrébki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SPMR 120304E-48 T9325 04 M170 022 22 M 100 022 22 B 60 022 22 - - - - - - - - -
T9335 04 M 145 02 22 W8 02 22| - - - - - - - - - - - -
SPMR 120308E-48 6640 08 M 160 022 22w 9 02 22 M0 02 22 - - - - - - - - -
T9325 08 M 205 022 22 W 120 022 22 1% 02 22 - - - - - - - — -
T9335 08 M 175 022 22 WM 105 022 220 - - - - - — - - - - - _
SPMR 120312E-48 T9325 12 M 215 022 22 W 125 022 22 W20 02 22 - - - - - - - - -

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)

1203 12.700 12.70 2 3.18
1504 15.875 15.88 3 476
1904 19.050 19.05 3 4.76
2506 25.400 25.40 4 6.35

- M N s H
Product Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

= B

G- Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

SPUN 120308 6640 08 M 180 015 40 - - - P70 015 40 - - - - - - - - -
SPUN 120312 6640 12 M 19 015 40 - - - Pl 180 015 40 - - - - = = -
SPUN 150408 6640 03 M 155 020 50 - - - P45 020 50 - - - - - - - - _
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cC cpP DC EC EP RC SC n TC TP VB VC WcC

. M N S H
Product Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap e f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

J -
o)

G- Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

SPUN 150412 6640 12 M 165 020 50 - - - P15 020 50 - - - - - - - - -
SPUN 190408 6640 03 M 150 020 60 - - - P 140 020 60 - - - - = = - = =
SPUN 190412 6640 12 M 160 020 60 - - - P 150 020 60 = = = - - - - - -
SPUN 190416 6640 16 M 165 020 60 - - - P15 020 60 - - - - - - - - -
o+ el (S
%i Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
SPUN 2506205 6640 20 M 80 040 120 - - - 75 040 1220 - - - - - - - - -

SPGN CER < PRAMET

Q IC L S

(mm) (mm) (mm)

1203 12.700 12.70 3.18

i M N S H
Product Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) . (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
.
& o2 @
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
SPGN 120308701020  TC100 08 | - - - - - - >0 020 15 - - - o
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PLYTKI WEGLIKOWE

149 150 154

PLYTKI Z CBN

O\

(3 154

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

TCMT 110204E-FF2 STFCR 1616 H11

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

STFC(RL) EXT STFC(RL)-A EXT STJC(RL) EXT
o TC.. o TC.. 93° TC..

90 90 3

A 1 1
o 16
t @
7 16x16 7 7 16x16
A 7/ A
155 149 - 154 156 149 - 154 157 149 - 154

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

STFC(RL) INT STFC(RL)-EINT

1C.. 1C..
90° A 90°
3 06 i 06
e 9= 09 i In 09
1 n
16
m m
LT, 5w
158 149 - 154 160 149 - 154
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cC

]

06T1
0902
1102
1102-SF3
1613
1613-SF3

cpP

(mm)
3.970
5.560
6.350
6.350
9.525
9.525

DC EC EP RC SC SP TP VB VC wC
44
2 PRAMET
D1 L S 60°
(mm) (mm) (mm)
2.20 6.90 198 RE
250 9.60 238
2.80 11.00 238 i
2.80 11.00 258 o ‘ \ -
4.40 16.50 3.97 = o
440 16.50 422 R

Product

TCGT 090202F-AL

TCGT 090204F-AL

TCGT 110202F-AL

TCGT 110204F-AL

TCGT 110208F-AL
TCGT 16T304F-AL

TCGT 16T308F-AL

TCGT 06T102E-FF2

TCGT 090202E-FF2

TCGT 110204E-NF1

TCGT 110202E-SF3

TCGT 110204E-SF3

N S H

Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f

RE P M

Ve f ap 7d f ap

(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

e T E

(m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)

ap

(mm)

Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrébki od wykariczajacej do zgrubnej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow

pracy.

HF7 02 - - - - - -PF- - -m3w50m 10 - - - - -
T0315 02 - - - N- - - 02 10 - - - _
HF7 04 - = = - - -B- - -m30 04 10 - - - -
T0315 04 - - - - - - - - m40 02410 - - - -
HF7 02 - - - - - - - - - m3%0 01215 - - - - -
T0315 02 - - - - - - - - -—m5k5o0n15 - - - _
HF7 04 - = = - - -B- - -mowooms - - - -
T0315 04 - - - - - -B- - -m2o0415 - - - -
HF7 08 - - - - - - - - - m2 048 15 - - - - -
HF7 04 - - - - - - - - - m» 0424 - - - - -
T0315 04 - - - - - - - - ma5 04 24 - - - - -
HF7 08 == - - M- - - m2»5 048 24 - - - -
T0315 08 - - - -0 - - - m3%0 048 24 - - - - -

L

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

2

T8330 02 W 175 005 08 = = = . 165 0.05 0.8 = = = = = = = =

T8430 02 W 235 005 08 = = = u 190 0.05 0.8 = = = = = = = =

010 02 M 295 005 05 - - - o - - - - - - e 0=

TT010 02 W 295 0.05 05 = = = . = = = = = = = = = = =
v, (0N E

10°.

Pozytywna geometria NF1 zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do $redniej, do ciggtych warunkéw pracy.

Ho7 0.4 - - - m 8 009 08 . - - - P45 072 08 W 40 0.08 0.6 - -
T6310 04 W 155 0.0 0.8 W 110 0.09 08 . - - — » 45 0712 08 W 45 0.08 06 P 30 0.5
17325 04 7 180 010 0.8 M 140 0.09 0.8 . - - - - - - m 5 008 06 - -
20° |
i ;‘_ Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw
pracy.
T6310 0.2 ®™ 175 0.05 0.8 W 125 0.05 08 u 140 0.05 08 M 525 006 08 M 50 004 06 »m 35 0.15
T8315 02 » 18 0.05 08 M 110 0.05 0.8 ! 175 0.05 0.8 M 555 006 08 P 45 004 06 »m 35 0.15
Ho7 0.4 - - - 1 8 009 08 u 130 010 0.8 W 415 012 08 W 40 0.07 06 - -
T6310 04 ® 155 0.10 0.8 M 110 0.09 08 u 125 010 0.8 M 465 012 08 MW 45 007 06 P 30 0.15
T8315 04 » 165 070 0.8 M 95 0.9 0.8 u 155 0.0 0.8 M 495 0.12 08 P 40 007 06 P 30 0.15

1.0

1.0
1.0

1.0
1.0
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Prod RE
roduct 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
['o}
g Fi] 2L \E
Py
Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykarczajacej, do ciagtych warunkéw
pracy.
TCGT 16T304E-SF3 Ho7 0.4 - - - m 8 009 10 u 125 0.0 1.0 M 405 012 10 W 40 007 08 - - -
T6310 04 ™ 150 0.10 1.0 W 105 0.09 1.0 ! 120 0.10 1.0 M 450 012 10 W 45 007 08 ®m 30 0.15 1.0
T8315 04 ®™ 160 0.0 1.0 WM 95 0.09 1.0 ! 150 0.10 1.0 M 480 012 10 » 40 007 08 »m 30 0.15 1.0
TCGT 16T308E-SF3 Ho7 0.8 - - - m 9 009 12 u 145 0.0 12 W 470 012 12 W 45 008 1.0 - - -
T6310 08 ™ 175 0.0 1.2 W 125 0.09 12 u 140 0.0 12 M 525 012 12 W 50 008 1.0 m 35 015 1.0
T8315 08 ®™ 185 0.10 12 W 110 0.09 1.2 u 175 010 12 M 555 012 12 » 45 008 1.0 m 35 015 1.0
TCGT 16T312E-SF3 T6310 1.2 » 150 0.20 W 105 018 1.2 ! 120 020 12 W 450 024 12 W 45 014 1.0 »m 30 015 1.0
& 1T E 3
- Pozytywna geometria prawokierunkowa ER-SI, do obrébki wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.
TCGT 110202ER-SI T8315 02 ™ 190 0.0 0.8 W 110 0.09 08 ! 180 0.10 0.8 - - - »m 45 008 06 - - -
T8330 0.2 W 180 0.0 0.8 W 105 0.09 u 170 0.10 0.8 - - - m 45 008 06 - - -
T8430 0.2 W 225 0.0 0.8 W 120 0.09 038 u 185 0.10 0.8 - - - ®m 45 008 06 - - -
TCGT 110204ER-SI T8330 04 W 180 0.12 08 MW 105 011 08 u 170 0.12 038 - - - »m 45 010 06 - - -
T8430 04 W 225 0.12 | 120 011 08 ! 185 0.12 038 - - - »m 45 010 06 - - -
% Pozytywna geometria lewokierunkowa EL-SI, do obrobki wykariczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.
TCGT 110202EL-SI T8315 02 ® 190 0.0 0.8 M 110 0.09 08 u 180 0.10 0.8 - - - »m 45 008 06 - - -
T8330 0.2 W 180 0.10 0.8 W 105 0.09 08 ! 170 0.10 0.8 - - - »m 45 008 06 - - -
T8430 0.2 W 225 0.0 0.8 W 120 0.09 08 u 185 0.10 0.8 - - - m 45 008 06 - - -
TCGT 110204EL-SI T8315 04 ® 195 012 08 W 115 011 08 u 185 0.12 038 - - - ®m 45 010 06 - - -
T8330 04 W 180 0.12 0.8 W 105 011 08 u 170 0.12 038 - - - »m 45 010 06 - - -
T8430 04 W 225 012 08 W 120 011 08 ! 185 0.12 08 - - - »m 45 010 06 - - -
2/PRAMET
m IC D1 L S 60°
— (mm) (mm) (mm) (mm)
06T1 3.970 2.20 6.90 1.98 RE
0902 5.560 2.50 9.60 2.38 27
1102 6.350 2.80 11.00 2.38 (N
16T3 9.525 440 16.50 3.97 - )
A
\\\\ //// ON*‘R
L .~ S

—— P M N s H
Product % Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

Wity B

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

TCMT 06T102E-FF2 T8330 02 M 175 005 08 = = = . 165 0.05 0.8 = = = = = = > = =
T8430 02 W 235 005 08 = = = u 190 0.05 0.8 = = = = = = = = =
T9315 02 W 335 005 08 = = = u 315 005 038 = = = = = = = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

o U B

i % Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

TCMT 06T104E-FF2 17325 04 ® 170 012 08 - - - - - _ - - - _ _
18330 04 M 145 012 038 - - - MW 135 012 08 = = = - - - - - _
T8430 04 M 180 012 038 - - - 145 012 08 = o = - - - - - _
T9315 04 M 245 012 038 - - - 230 012 08 - - - - - - -~ _
T9325 04 MW 220 012 038 - - - 205 012 08 - - - - - = -~ _
TCMT 090204E-FF2 15315 04 W 240 012 1.0 - - - W25 012 10 = = = = = = - - -
17325 04 ® 165 012 1.0 = = = - - - - - - - - - _
78330 04 M 140 012 10 - - - m 130 012 10 - - - - - -~ _
78430 04 M 175 012 1.0 - - - M40 012 10 - - - - - = -~ _
T9315 04 M 240 072 10 - - - Pm2n5 012 10 - - - - - = - - _
79325 04 M 215 012 10 - - - 200 012 10 = = = - - - - - _
TCMT 110204E-FF2 17325 04 w170 0.12 08 - - _ - - _ - - - _ _ _
78330 04 M 145 012 038 - - - m 135 012 08 - - - - - = -~ _
T8430 04 M 180 012 038 - - - 145 012 08 = = o= - - = - - _
T9315 04 M 245 012 038 - - - M 230 012 08 = = = - - - - - _
T9325 04 MW 220 012 038 - - - 205 012 08 - - - - - -~ _
T9335 04 MW 185 012 038 - - - - - - - - - - - _
TCMT 110208E-FF2 17325 08 ® 180 0.17 038 - - - - - - - - _ _
78330 08 M 155 017 038 - - - m 145 017 08 = = = - - - - - _
T8430 08 W 185 017 038 - - - 150 017 08 = = = - - - -~ _
T9315 08 M 250 017 038 - - - |35 017 08 - - - - - = -~ _
T9325 08 MW 225 017 08 - - - 20 017 08 = = o - - = - - _
TCMT 16T304E-FF2 17325 04 ® 170 0.12 08 - - _ - - _ - - - _
78330 04 M 145 012 038 - - - m 135 012 08 = = = - - - -~ _
T8430 04 M 180 012 038 - - - M4 012 08 - - - - - = -~ _
T9315 04 M 245 012 038 - - - 230 012 08 = = = - - - - - -
T9325 04 M 220 012 038 - - - P25 012 08 = = = - - - - - _
T9335 04 M 185 012 038 = = = - - - - - - - - - _
TT010 04 M 295 006 05 - - - - - - - - - - -
TCMT 16T308E-FF2 17325 08 ® 180 0.17 08 - - - - - _ - - o _ _
78330 08 M 155 017 038 - - - m 145 017 08 = = = - - - - - _
T8430 0.8 W 185 017 038 - - - 150 017 08 = = = - - -~ _
T9315 08 M 250 017 038 - - - 35 017 08 - - - - - = -~ _
T9325 08 M 225 017 038 - - - 20 017 08 - - - - - - -~ _
T9335 0.8 M 195 017 038 - - - - - - - - - - -

') E

15"{3%/
Geometria FM do obrébki wykarczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

TCMT 110202E-FM 17325 02

» 185 010 08 M 140 009 038 - - - - - = - - - -

17335 02 ® 185 010 0.8 M 140 0.09 0.8 - - - - - -~ _
18315 02 ® 170 0.0 0.8 M 100 0.09 0.8 ® 160 0.0 0.8 P 510 0.12 0.8 - - - - - -
18330 02 M 160 010 0.8 M 95 0.09 08 ® 150 010 08 P 480 0.12 0.8 = = o - - -
T8430 02 W 195 0.0 0.8 M 105 0.09 0.8 ® 160 0.0 0.8 P 540 0.12 038 = = o - - -
79315 02 M 270 0.10 0.8 - - - #2255 010 08 - - - - -
79325 02 M 245 010 0.8 M 145 0.09 08 ® 230 010 08 - - = - - - -
TCMT 110204E-FM 17325 04 ® 160 019 08 M 120 0.17 08 - - _ o - - _
17335 04 ® 155 019 08 M 120 0.17 08 - - - - - = - -
18315 04 ® 170 012 0.8 M 100 0.11 0.8 ® 160 012 0.8 P 510 0.14 038 = = o= - - -
18330 04 M 160 012 0.8 M 95 0.11 0.8 ® 150 012 08 P 480 0.14 0.8 - - - - - -
T8430 04 M 195 012 0.8 M 105 011 0.8 P 160 0.12 0.8 P 540 0.14 08 = = = - - -
T9315 04 M 270 012 08 - - - 255 012 08 - - - - - - -
79325 04 W 205 018 0.8 M 120 0.16 0.8 ® 190 0.8 08 - - - - - -~
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

0 E

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

157

TCMT 110208E-FM 17325 08 ® 195 017 08 M 150 015 08 B - - - - - - - - = - -
78330 08 M 175 017 0.8 M 105 0.15 08 P 165 0.7 08 P 525 020 08 - - - - -
78430 03 M 200 017 08 M 110 015 08 Pl 165 017 08 ® 555 020 08 - - - - -
T9315 08 M 275 017 08 - - - 60 017 08 - - - - - - -
T9325 08 M 250 017 0.8 M 150 0.15 08 P 235 0.17 038 - - - - - - - - -
TCMT 16T304E-FM 7325 04 W 150 019 17 W15 017 17 0 - - - - - - - - - - - =
7335 04 P 145 019 17 m 110 017 17 B - - - - - - - - - - - -
T8315 04 W 155 012 17 M 90 011 17 Pl 145 012 17 ® 465 014 17 - - - - -
8330 04 M 150 012 17 M 90 011 17 P 140 012 17 ® 450 0.14 17 - - - - - -
T8430 04 M 180 012 17 M 95 011 17 Pl 145 012 17 P 495 014 17 - - - - - -
T9315 04 M 250 012 17 - - - E|B3 o0 17 - - - - - - - -
T9325 04 M 190 018 17 M 110 016 17 P 180 0.18 17 - - - - - -~
TCMT 16T308E-FM 17325 08 W 180 017 17 M 140 015 17 0 - - - - - - - - = - -
7335 08 W 175 017 17 M 135 015 17 || - - - - - - - - - - - -
18315 08 ® 170 017 17 m 100 015 17 Pl 160 017 17 ® 510 020 17 - - - - - -
T8330 08 M 160 017 17 M 95 0.5 17 P 150 017 17 ® 480 020 17 - - - - -
T8430 08 M 185 017 17 M 100 0.15 17 P 150 017 17 ® 510 020 17 - - - - - -
T9315 08 M 255 017 17 - - - P 017 17 - - - - - - - -
T9325 08 M 230 017 17 W 135 015 17 # 215 0.17 17 - - - - - - -~

0,75

5
I

= ]18° Geometria FM2 do obrébki wykarczajacej i sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.

&
a

TCMT 110204E-FM2 T8330 04 W 145 012 08 P 8 0.11 08 . 135 0.12 08 - - - - - - - - -
T8430 04 W 180 0.12 08 ® 95 0.11 08 ! 145 0.12 08 - - - - - - - - -
T9325 04 M 220 012 08 »m 130 0.11 0.8 u 205 0.12 0.8 - - - - - - = = =
TCMT 110208E-FM2 T8330 0.3 W 155 0.17 08 ® 90 0.5 08 . 145 0.17 038 - - - - - - = = =
T8430 0.8 W 185 0.17 08 P 100 0.15 08 u 150 0.17 038 - - - - - - - - -
T9325 08 M 225 017 08 ®m 135 0.15 0.8 ! 210 0.17 0.8 - - - - - - - - -
T9335 08 M 195 017 08 W 115 015 08 || - - - - - - - - - - - -
TCMT 16T308E-FM2 7325 08 #1170 020 10 ®m 130 018 10 || - - - - - - - - - - - -
T8330 0.8 W 145 020 1.0 P 8 018 1.0 . 135 020 1.0 - - - - - - - - -
T8430 0.8 W 170 020 1.0 » 90 0.18 1.0 ! 135 020 1.0 - - - - - - - - -
T9325 08 M 205 020 1.0 »m 120 0.18 1.0 ! 190 020 1.0 - - - - - - = = =
T9335 08 M 175 020 10 ®m 105 018 10 |} - - - - - - - - - - - -
o ms 2UZ (8
Geometria RF do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
TCMT 16T308E-RF T9325 08 W 175 020 1.5 ® 105 0.18 15 ! 165 020 1.5 - - - - - - = = =

oy HeM §

s Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdéw pracy.

.

TCMT 16T308E-RM T5305 08 ® 265 027 19 > = = . 250 027 19 = = = - - - |5 015 10
T5315 08 W 235 027 19 = = = . 220 027 19 = = = - - - ;4 015 10
T7335 08 ® 155 027 19 MW 120 024 19 . = = = - - - B 5 019 15 = = =
78330 08 MW 145 027 19 WM 8 024 19 . 135 027 1.9 - - - ®m35 019 15 m 25 015 1.0
T8430 08 M 165 027 19 WM 90 024 19 u 135 027 1.9 - - - ® 3 019 15, 25 015 1.0
T9315 08 W 215 027 19 = = = ! 200 027 19 = = = - - - 4 015 10
T9325 08 W 195 027 19 W 115 024 19 u 185 027 1.9 - - - B 40 019 15 = = =
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
0,27 ﬂl is
.p;d
S8 L Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
TCMT 16T312E-RM T5305 12 » 280 027 19 - - - . 265 027 19 - - - - - - m 5 015 10
15315 1.2 P 250 027 19 - - . 235 027 19 - - - - - - m5 015 10
78330 12 M 150 027 19 WM 90 0.4 . 140 027 19 - - - m35 019 15 ”m 30 015 1.0
T8430 1.2 M 170 027 19 M 90 024 19 u 135 027 19 - - - m35 019 15 m 25 015 1.0
T9315 1.2 M 225 027 19 - - u 210 027 19 - - - - - - m 45 015 1.0
T9325 1.2 M 205 027 19 M 120 024 19 u 190 027 19 - - - m 45 019 15 - - -

e S

Geometria RM3 do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.

TCMT 16T304E-RM3 T6310 04 W 110 025 20 ® 75 025 20 . 8 025 20 = = = - - - m2 015 10
T7325 04 2125 025 20 & 95 025 20 . = = = = = = = = = = = =
T8330 04 M 110 025 20 ®m 65 025 20 . 100 025 2.0 = = = - - - ®m2 015 10
T8430 04 W 120 025 20 P 65 025 20 u 95 025 20 = = = - - - m2 015 10
T9315 04 W 165 025 20 = = = u 155 025 20 = = = - - - m3 015 10
T9325 04 M 145 025 20 m 8 025 20 u 135 025 20 = = = = = = = = =
T9335 04 M 125 025 20 m 75 025 20 . = = = = = = = = = = = =
TCMT 16T308E-RM3 T6310 08 W 125 027 20 & 90 027 20 . 100 027 2.0 = = = - - - ®m25 015 10
17325 08 ® 145 027 20 ® 110 027 20 . = = = = = = = = = = = =
T8330 08 M 125 027 20 ®m 75 027 20 . 15 027 20 = = = - - -2 015 10
T8430 08 W 135 027 20 m 75 027 20 ! 10 027 2.0 = = = - - - ®m 2 015 10
T9315 08 W 185 027 20 = = = u 175 027 2.0 = = = - - - m 3 015 10
T9325 08 W 170 027 20 7 100 0.27 20 u 160 0.27 2.0 = = = = = = = = =
T9335 08 M 145 027 85 027 20 . = = = > = = > = = > = =

—*iiV

1.0 _»30°
[ 15> #4 Geometria UR do obrabki superwykariczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

TCMT 110204E-UR 7325 04 w135 019 08 w105 017 08 B - - - - - - - - -
78330 04 M 135 012 08 ® 8 011 08 M 125 012 08 - - - - - - - -
8430 04 M 170 012 08 ® 9% 011 08 ® 135 012 08 - - - - - - - - -
T9315 04 M 235 012 08 - - - K20 012 08 - - - - - - - - -
T9325 04 M 175 018 08 ® 105 016 08 ®] 165 018 08 - - - - - - -
TCMT 16T304E-UR 7325 04 135 019 08 P 105 017 08 B - - - - - - = = - 0
78330 04 M 135 012 08 ® 8 011 08 M 125 012 08 - - - - - - - - -
8430 04 W 170 012 08 ® 90 011 08 B 135 012 08 - - - - - - - - -
T9315 04 M 235 012 08 - - - 220012208 - - - - - - - - -
T9325 04 M 175 018 08 ® 105 016 08 ®] 165 018 08 - - - - - - - - -
310 04 M 225 012 08 P 135 011 08 f - - - - - - - - - - - -
TCMT 16T308E-UR TS315 08 #1245 017 08 - - - M230 017 08 - - - - - - - = -
7325 08 P 170 017 08 ® 130 015 08 || - - - - - - - - - - - =
78330 08 M 150 017 08 ® 9% 015 08 M 140 017 08 - - - - - - - - -
8430 08 M 175 017 08 ® 95 015 08 ® 140 017 08 - - - - - - - - -
T9315 08 M 240 017 08 - - - ®225 017 08 - - - - - - - - -
T9325 08 M 215 017 08 ® 125 015 08 ® 200 017 08 - - - - - - - - -
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cC cpP DC EC EP RC SC SP TP

44
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1102 6.350 2.80 11.00 2.38
1613 9.525 440 16.50 3.97

VB

VC

WcC

D/PRAMET

M N S H
RE
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
=4 E
Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
TCMW 110204 15305 04 | - - - - - mw 010 12 - - - - - - @4 015 10
15315 04 - - - - - - m1m®oow0 12 - - - - - - ®m35 015 10
TCMW 167304 T5305 0.4 . = = = = = = . 195 0.10 15 = = = - - - P 40 015 10
315 04 - - - - - — m115 010 15 - - - - - - ®m35 015 10
T6310 04 = - - - - - - ms 00 15 - - - - - - ®m20 015 10
TCMW 167308 T5305 0.8 . - - - - - - . 190 0.18 15 - - - - - - »m 4 015 10
315 08 | - - - - - -Wwes o 15 - - - - - - w35 015 10
T6310 08 - - - - - - ms 01815 - - - - - - ®m20 015 10
TCGW CBN PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1102 6.350 2.90 11.00 238

- M N s H
Product
Ve f ap Ve f ap \/d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
CdE
Do obrdbki wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.
TCGW 110204E-C TB310 04 . = = = = = = ! 390 0.10 0.4 - - - ® 100 007 03 W 8 015 1.0
Cd®
Do obrdbki wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.
TCGW 110204501020C  TB310 0.4 . = = = = = = ! 390 0.10 04 - - - ®m 100 007 03 M 8 015 1.0
TCGW 110208501020C  TB310 0.8 = = = = = = ! 400 0.15 0.6 - - - ®m15 011 05 W 8 015 1.0
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cc

cpP DC EC

EP

RC SC SP TP VB VC wc

44

@@.@@@ 2/PRAMET S

Noz tokarski zewnetrzny (czotowy), ptytka mocowana sruba, kat przystawienia 91°, na ptytki TC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych typu TC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
ptaszczyzny czotowej z odsadzeniem i fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 16x16 do 25x25 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej
zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

A \_ ' A
= T
Y Y
1
A i
[N o o
2 o
Y
|
vy \A4
) ) - i
= | )
H A
(%) o
Product - - = S 3 GA |
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
STFCR1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.20 Gl056 S01
R STFCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.40 G016 ST10
STFCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.76 G016 ST10
STFCL1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.22 Gl056 S01
l_ STFCL2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.40 Glo16 ST10
STFCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.75 G016 ST10
o]
e A
Gl016 TC.. 16T3..
Gl056 TC.. 1102..
o) N e
%t & @ = I v & Y
S01 US 2506-T07P . M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
ST10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 STN 160308 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TP VB VC wc
44

v o0 LY RN _

Noz tokarski zewnetrzny (czotowy), plytka mocowana sruba, kat przystawienia 90°, na ptytki TC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do pozytywnych ptytek typu TC.. 11 mocowanych Sruba. Przeznaczony do lewostronnego i prawostronnego
toczenia czotowego z toczeniem odsadzeri i fazowaniem. Dostepny z trzonkiem o wymiarach 20x20 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej
zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

HF

LH

amy B
e )

LF
B W
Vi Vi
v o n
L <= Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R STFCR2020K 11-A 20 20 20 25 125 213 0 0 0.52 Gl056 ST
|_ STFCL2020K11-A 20 20 20 25 125 213 0 0 0.36 Gl056 S121
o]
cH A
Gl056 TC.. 1102..
) = I
[ @ N<m® v -
ST21 5513 020-03 0.8 M2.5 6.5 PT-8001
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cc

cpP DC EC

EP

RC SC
¢

sucy ext JCHVN QORI

SP

TP

VB

VC

2/PRAMET

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 93°, na ptytki TC..

Zewnetrzny prawy/lewy noz tokarski do pozytywnych ptytek typu TC.. 11 do 16 mocowanych $rubg. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkéw i faz. Dostepny z trzpieniem o wymiarach od 16x16 do 25x25 mm. Korpus poddany obrébce ciepinej
zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

wc

S

] ‘
= T
L ,
S
B ‘ ,
-
L m
=
|
ot
vy \A4 v LH
8 @ )
o o
Product - - = - S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
STICR1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.23 Gl056 S01
R STJCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.44 G016 ST10
STJCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.76 G016 ST10
STICL1616 H 11 16 16 16 20 100 18 0 0 0.22 Gl056 S01
L STJCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 25 0 0 0.43 Glo16 ST10
STICL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 25 0 0 0.75 G016 ST10
o]
e A
Gl016 TC.. 16T3..
Gl056 TC.. 1102..
o) N e
%t & @ = I v & Y
S01 US 2506-T07P . M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
ST10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 STN 160308 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TP VB VC wc
44

@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 91°, na ptytki TC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy dostepnym z chfodzeniem wew. z katem przystawienia 91° do ptytek typu TC.. od 06 do 16 mocowanych
$ruba. Minimalna wewnetrzna srednica toczenia #8,5 mm. Do toczenia wewnetrznego stozkéw i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem i
fazowania. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @6 mm do @32 mm. Korpus poddany obrohce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

=H—
y
A A A
< \ /\) ————————————————————— H m
3 T2 wl N
3 ° 5T N
i A %)
- LF Jdzl o |HE
(@]
- (m)
H

A
Z \ / \) s}
| [¥) 2 g S @> of | \L o/ 1
vvv vv v Y 2]
LF = HF
- . Z i
- (@)
(@)
8 @ 3
= =)
= = . w 2 = D
Product § S = = = - = % N @E df
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
AO6F-STFCR 06 6 8.5 45 5 - 80 -12 0 v 0.03 G217 ST12
AO8H-STFCR 06 8 N 5.9 7 - 100 -10 0 4 0.04 G217 ST13
A10K-STFCR 09 10 13 7 9 - 125 -9 0 4 0.06 G218 ST14
A12M-STFCR 09 12 16 9 1 - 150 -6.5 0 v 0.12 G218 ST14
S10H-STFCR 11 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 - 0.08 Gl056 502
A12M-STFCR 11 12 16 9 n 1.5 150 -10 0 v 0.14 Gl056 S01
S12K-STFCR 11 12 16 9 n 1.5 125 -7 0 - 0.13 Gl056 S01
R A16R-STFCR 11 16 20 1 14.5 15 200 -7 0 v 0.27 Gl056 S01
S16M-STFCR 11 16 20 1 14.5 15 150 -7 0 - 0.24 Gl056 S01
A20S-STFCR 11 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 v 0.54 Gl056 S01
$20Q-STFCR 11 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 - 0.40 Gl056 S01
A25R-STFCR 16 25 32 17 23 23 200 -3 0 v 0.67 Gl016 S08
S25T-STFCR 16 25 32 17 23 23 300 -3 0 - 1.15 Glo16 S08
A32S-STFCR 16 32 40 22 30 30 250 -10 0 v 1.36 Glo16 ST10
$32U-STFCR 16-A 32 40 22 30 30 350 -10 0 - 2.10 Glo16 ST10
AO6F-STFCL 06 6 8.5 45 5 - 80 -12 0 4 0.03 G217 ST12
AO8H-STFCL 06 8 N 59 7 - 100 -10 0 v 0.05 G217 ST13
A10K-STFCL 09 10 13 7 9 - 125 -9 0 4 0.06 G218 ST14
A12M-STFCL 09 12 16 9 1 - 150 -6.5 0 v 0.03 G218 ST14
S10H-STFCL 11 10 13 7 9 9.5 100 -10 0 - 0.06 Gl056 S02
I. A12M-STFCL 11 12 16 9 1 1.5 150 -10 0 v 0.12 Gl056 S01
S12K-STFCL 11 12 16 9 n 1.5 125 -7 0 - 0.12 Gl056 S01
A16R-STFCL 11 16 20 1 14.5 15 200 -7 0 4 0.00 Gl056 S01
S16M-STFCL 11 16 20 1 14.5 15 150 -7 0 - 0.25 Gl056 S01
A20S-STFCL 11 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 v 0.00 Gl056 S01
$20Q-STFCL 11 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 - 0.42 G056 S01
A25R-STFCL 16 25 32 17 23 23 200 -3 0 0.00 Gl016 S08
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cc

R

Glo16
Gl056
G217
GI218

cpP

Product

S25T-STFCL 16
A32S-STFCL 16
$32U-STFCL 16-A

D

US 2506-T07P
US 2505-T07P
US 3510-T15P
US3510-T15P
5513 020-28
5513 020-27
5513 020-05

DC

DCON MS

)
0.9
0.9
3.0
3.0
0.6

0.6
0.8

EC

=

M25
M2.5
M35
M35
M2
M2
M2.2

EP

RC
= =
(mm) (mm)
17 23
22 30
22 30

I

6.3
5.2
10.6
10.6
42
49
6.4

SC
M4

(mm)
23
30
30

A

TC.. 16T3..
TC. 1102..
TC.. 06T1..
TC.. 0902..

STN 160308

SP

LF

(mm)
300
250
350

LAMS

MS 3510

GAMO

o O o

TP

FLAGTO7P
FLAGTO7P
FLAGT15P
FLAGT15P

VB

1.15
136
2.06

VC

Glo16
Glo16
Glo16

wc

S08

ST10
ST10

PT-8000
PT-8000
PT-8001
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TP VB VC wc
44

- CELERE -

Noz tokarski weglikowy wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 91°, na ptytki TC..
Wytaczak weglikowy wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 91° do ptytek typu TC.. od 06 do 11 mocowanych rubg.
Minimalna wewnetrzna $rednica toczenia #8,5 mm. Przeznaczony do toczenia wewnetrznego stozkow i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem
oraz fazowania. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @6 mm do @16 mm. Do wysiegu >3xD.

—T
),

DMIN

WF
‘\‘970

L
—

[0}
=
LF |zl |HE
(@)
O
(m]
vy vvy v
= = — >
£ = w 2 S \ o] DY
Product § S = = - = S B*f* eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
EO6H-STFCR 06-R 6 8.5 4.5 6 3 100 -10 0 v 0.05 G217 ST22
EO8K-STFCR 06-R 8 1 5.9 8 4 125 -10 0 v 0.09 G217 ST23
R E10M-STFCR 09-R 10 13 7 10 5 150 -8 0 4 0.15 G218 ST24
E12Q-STFCR 09-R 12 16 9 12 6 180 -6 0 v 0.26 G218 ST24
E16R-STFCR 11-R 16 20 1" 16 8 200 -5 0 4 0.48 Gl056 ST21
EO6H-STFCL 06-R 6 8.5 45 6 3 100 -10 0 v 0.05 G217 ST22
EO8K-STFCL 06-R 8 1 5.9 8 4 125 -10 0 v 0.09 G217 ST23
l_ E10M-STFCL 09-R 10 13 7 10 5 150 -8 0 v 0.15 G218 ST24
E12Q-STFCL 09-R 12 16 9 12 6 180 -6 0 v 0.26 GI218 ST24
E16R-STFCL 11-R 16 20 1" 16 8 200 -5 0 v 0.48 Gl056 ST21
o]
) A
Gl056 TC.. 1102..
G217 TC.. 06T1..
G218 TC.. 0902..
3 5 I} ®
[ @ Nr@ i
ST21 5513 020-03 0.8 M2.5 6.5 PT-8001
ST22 5513 020-28 0.6 M2 4.2 PT-8000
ST23 5513 020-27 0.6 M2 49 PT-8000
ST24 5513 020-05 0.8 M2.2 6.4 PT-8001
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=
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PLYTKI CERAMICZNE

TPGN CER

A

L 164

RC SC SP TC VB
44

TPUN

B

164

VC

wc
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cC cpP DC EC EP RC SC SP TC VB VC WcC

44

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
0902 5.560 2.50 9.60 238
1102 6.350 2.80 11.00 2.38
1613 9.525 4.40 16.50 397

i P M N s H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

w Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-JQ, do obrébki wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.

TPGX 110204FR-JQ 1010 04 W 295 0.06 05 P 175 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =

18

E‘ Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JQ, do obrdbki wykariczajacej, do ciagtych warunkdw pracy.

TPGX 090204FL-JQ 11010 04 W 295 006 05 ® 175 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =
TPGX 110204FL-JQ 11010 04 M 295 006 05 ® 175 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =
oo, 1 VE
pELa
\ Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JR do obrébki wykanczajacej, do ciagtych warunkdw pracy.
TPGX 16T304FL-JR TT010 04 M 295 006 05 wm 175 005 05 [ - - - - - - - - = - -

Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-JZ, do obrobki wykanczajacej, do ciggtych warunkow pracy.

TPGX 090202FR-JZ TT010 02 W 280 0.06 05 P 165 0.05 05 . = = = = = = = = = = = =

18

Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-JZ do obrébki wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.

TPGX 090202FL-JZ TT010 02 W 280 0.06 05 P 165 0.05 05 . = = = = = = = = = > = =



cc cP
0
(mm)
1103 6.350
1603 9.525

Product

TPMR 110304E-46

TPMR 110308E-46

TPMR 160304E-47

TPMR 160308E-47

TPMR 160312E-47

TPMR 160308E-61

TPMR 110304-PF2
TPMR 160304-PF2

DC

(mm)
11.00
16.50

RE

(mm)

o, W E

by

6640 0.4
T9325 0.4
T9335 0.4
6640 0.8
T9325 0.8
19335 08
0,1

R1,5
6640 0.4
T9325 0.4
T9335 0.4
6640 0.8
T9325 0.8
T9335 0.8
T9325 1.2
T9335 1.2

0,1
10°
19325 03
T9335 0.8
0,36
T

11010

11010

EC

Ve

EP

P

f

(mm)
3.18
3.18

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Geometria 46 do obrdbki od superwykanczajacej do wykarczajacej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

140
175
150
170
205
180

Ut 8

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

RC

Ve

(m/min)

7 30
7 105
7 90
7 100
7 120
105

SC
44

f ap Ve
(mm/rev)  (mm) (m/min)

0.14 1.0 M 130
0.15 1.0 P 165
015 10 B -
0.14 1.0 M 160
0.15 1.0 P 19
015 10 1 -

SP

IC

TC

VB

f ap

(mm/rev)  (mm)

015 1.0
015 1.0
0.15 1.0
015 1.0

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

f

S

Ve

(m/min) ~ (mm/rev)

Geometria 47 do obrébki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

120
150
125
140
175
150
185
160

L
2

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

15
15
15
15
15
15
15
15

70
90
75

NNNNNNNN

018 15 M 110
0.18 15 P 140
018 15 | -
018 15 M 130
0.18 15 P 165
018 15 |
0.18 15 P
n

175
018 15 =

020 1.5
020 1.5
020 1.5
020 1.5

020 15

VC

(m/min)

wc

D/PRAMET

H

f ap

(mm/rev)  (mm)

Geometria 61 do obrébki wykariczajacej z umiarkowanymi posuwami i gtebokoscia skrawania, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

W 135 03 18 ® 80 032 18 W 125 035 18
18 ®m 70 032 180 -

| 120

ull

Geometria PF2 do obrdbki superwykanczajacej i wykariczajacej, do ciggtych warunkow pracy.

0.35

04 W 255 010 05 P 150 0.10 0.5 . =
04 W 255 010 05 m 150 0.10 0.5 . =
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cC

cpP

DC EC EP RC SC SP TC VB VC WcC

44

D/PRAMET

Q IC L )
(mm) (mm) (mm)
1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18
2204 12.700 22.00 4.76
2706 15.875 27.50 6.35
3306 19.050 33.00 6.35

Product

- M N s H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

TPUN 110304
TPUN 110308
TPUN 160304
TPUN 160308
TPUN 160312
TPUN 220408
TPUN 220412

TPUN 2706165
TPUN 3306205

= B

G- Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

6640 04 w135 010 12 - - - W5 o010 12 - - - - - - - - -
6640 08 w125 018 12 - - - mMmnso01 12 - - - - - - - - -
6640 04 W 135 010 15 - - - M5 010 15 - - - - - - - - -
6640 08 P 125 018 15 - - - mMmM5 01815 - - - - - - - - -
6640 12 w125 020 15 - - - M5 020 15 - - - - - - - - -
6640 08 120 018 20 - - - M0 018 20 - - - - - - - - -
6640 12 ¥ 120 020 20 - - - M0 020 20 - - - - - - - - -

et §

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

6640 16 ® 60 030 70 - - - M55 03 70 - - - - = - - - -
6640 20 ® 65 030 50 - - - m 60 03 50 - - - = =

TPGN CER 2PRAMET
Q IC L S
(mm) (mm) (mm)
1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18

i M N s H
Product
Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~(mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
.
Gl ®
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
TPGN 110304701020  TC100 04 | - - - - - - P40 010 15 = = = = = o ===
TPGN 110308701020  TC100 08 | - - - - - - #5020 15 - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
‘
¢ ol
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
TPGN 160304701020  TC100 0.4 = = = - - - P40 010 15 = = = = o= = - - -
TPGN 160308701020  TC100 0.8 - - - - - - w5020 15 - - - - - - - - -
TPGN 160312701020  TC100 1.2 = = = - - - E#0 020 15 = = = = = = - - -
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PLYTKI WEGLIKOWE

168

PLYTKI Z CBN

57

 n
DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

VBMT 160408E-FM SVHCR 2020 K 16-M-A

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SVHB(C)(RL) EXT SVJB(C)(RL) EXT SVPB(C)(RL) EXT

107°30° VB, VC.. 93° VB, VC.. 17°30° VB, VC.. 72°30" VB, VC..
“~ —d
1 1 =l 1
16 13 B 13
16 AL \/ 16
7 16x16 7 12x12 7 16x16 7 12x12
% 25%25 % 32x25 % 32x25 % 32x25
m 1168 - 171 1] 1168 —171 m 1168 - 171 o 1168171
172 186—192 173 186 —192 174 186—192 175 186 —192
SVXB(C)(RL) EXT C.-SVHB(RL) EXT NEW C.-SVJB(RL) EXT NEW C.-SVVBN EXT ! NEW
98° VB, VC.. 107°30° VB, VC.. 93° VB, VC.. 72°30° VB, VC..
o o o
16 i 1 16
3 50° 16
3 Qﬁb
7 7 “ 7 ¢ 7 “
% 32x25 % G /ﬂ G % 6
1] 1168 - 171 1] 1168171 (1] 168171 (M1 168171
176 186—192 177 186 —192 178 186 —192 179 186 —192
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TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

SVQB(C)(RL) INT SVUB(C)(RL) INT C.-SVQB(C)(RL) INT NEW

VB, VC.. VB, VC.. VB, VC.. VB, VC..
93° 107°30° 93° 108°
n y 1n 1 ? : [ 16
13 13
16 16
< 25 5 20 B
o[ o = I
(18 01168171 m 1168171 m 1168171 m 1168171
180 186—192 181 186—192 182 186—192 183 186—192
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44
2/ PRAMET
m IC D1 L S
- (mm) (mm) (mm) (mm)
C
1102 6350 280 1110 238 \ RE
1103 6.350 2.80 11.10 3.18 /
1604 9.525 4.40 16.60 4.76 j @ | a
4 g fn%
0
o
- L = 1S
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N s H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

@\%:ﬁ@

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

VBMT 160404E-FF2 17325 04 ® 145 012 038 = = = - - - - - = - - - -
T8330 04 M 125 012 08 - - - mMn5 012 08 - - - - - - = = =
T8430 04 W 150 0.12 038 - - - P15 012 08 - - - = = = - - -
T9315 04 W 215 012 08 - - - #2200 012 08 - - - = = = - - -
T9325 04 W 190 0.12 038 - - - P18 012 08 - - - = = = - - -
T9335 04 M 160 0.12 08 - - - S - - - - - - - - _

') ©

* Geometria FM do obrébki wykanczajacej i $redniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

VBMT 110302E-FM 17325 02 ® 160 010 0.8 W 120 009 08 - - - - = - - - -
78315 02 ® 145 010 08 W 85 0.09 08 P 135 0.10 0.8 ® 435 012 0.8 - - - = = =
T8330 02 W 135 010 08 M 80 0.09 08 P 125 0.10 08 ® 405 012 0.8 - - - - - -
T8430 02 m 170 010 08 W 9 0.09 08 P 135 0.10 08 P 465 012 0.8 - - - - - -
T9325 02 W 210 0.0 08 W 125 0.09 08 ® 195 0.10 038 - - - = = = - - -

VBMT 110304E-FM 17325 04 P 140 019 0.8 M 105 0.17 08 = = = = = = - - - - - -
17335 04 ® 135 019 08 M 105 0.17 0.8 - - = = = = = o o - - -
T8315 04 ® 145 012 08 W 85 011 08 ® 135 012 08 ® 435 014 0.8 - - - - - -
78330 04 W 7140 072 08 W 80 011 08 ® 130 012 08 ® 420 014 0.8 - - - = = =
T8430 04 MW 170 072 08 W 9 011 08 ® 135 012 08 ® 465 0.14 0.8 - - - = = =
T9315 04 W 235 012 08 - - - P22 012 08 - - = - - - - - -
T9325 04 W 175 019 08 W 105 017 08 ® 165 0.19 038 - - - = = = - - -

VBMT 110308E-FM 17325 08 ® 170 017 0.8 W 130 015 08 - - - - - - - - - -
78330 08 W 150 017 08 W 9 015 08 ® 140 0.17 08 ® 450 020 0.8 - - - = = =
T8430 08 M 175 017 08 M 95 015 08 P 140 0.17 08 P 480 020 0.8 - - - - - -
T9315 08 M 240 0.17 08 - - - ®m25 017 08 - - - = = = - - -
T9325 08 W 215 0.17 08 W 125 015 038 ® 200 0.17 038 - - - = = = - - -

VBMT 160402E-FM 17325 02 ® 150 010 12 W 115 009 1.2 - - - - - - - - = - - -
T8330 02 W 130 010 12 M 75 009 12 ® 120 010 1.2 P 390 0712 1.2 - - - - - -
T8430 02 W 165 010 12 W 9 0.09 12 P 135 010 1.2 ® 450 0.12 1.2 - - - - - -
T9315 02 W 230 0.10 1.2 - - - ®m25 010 1.2 - - - = = = - - -
T9325 02 W 205 0.0 1.2 W 120 0.09 12 ® 190 0.10 1.2 - - - = = = - - -

VBMT 160404E-FM 15315 04 ® 225 012 12 - - - ®20 012 12 - - - = = = - - -
17325 04 ® 130 019 1.2 W 100 017 1.2 - - - = = = = - - - - -
17335 04 ® 130 019 1.2 W 100 017 12 = = = = = = - - _ - - _
78315 04 ® 140 072 12 W 80 011 12 ® 130 012 12 ® 420 014 1.2 - - - = = =
T8330 04 W 135 012 12 W 80 011 12 ® 125 012 12 ® 405 014 1.2 - - - = = =
T8430 04 M 165 012 1.2 W 9 011 1.2 ® 135 012 12 ® 450 0.14 1.2 - - - - - -
T9315 04 W 225 012 12 - - - ®20 012 12 - - - = = = - - -
T9325 04 W 165 019 12 W 95 017 12 ® 155 019 1.2 - - - = = = - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

0 E

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

VBMT 160408E-FM 15315 038

235 017 12 - - - 72 017 12 = = o= - - = - - -

17325 08 ® 165 017 12 W 125 015 12 - - - - - = - - - - -
17335 08 ® 160 017 12 W 120 015 1.2 - - - - - = - - - - _
18315 08 ® 150 017 12 M 90 015 12 P 140 017 12 ® 450 020 1.2 = = = - - -
78330 08 M 145 017 12 W 8 015 12 P 135 017 12 ® 435 020 1.2 = = = - - -
18430 08 M 170 017 12 M 90 015 12 P 135 017 12 P 465 020 1.2 = = = = = =
T9310 08 M 255 017 12 - - - 7240 017 12 = = o - - = -
T9315 08 M 230 017 12 - - - 7|25 017 12 = = = - - = -
79325 08 M 205 017 12 W 120 015 12 ® 190 0.17 1.2 = = = - - = - - -
VBMT 160412E-FM T7325 12 P 160 022 12 M 120 022 1.2 = = = - - - - - - - - _
18330 12 M 140 022 12 W 80 022 12 P 130 022 12 ® 420 026 12 = = = - - -
T8430 12 M 155 022 12 W 8 022 12 P 130 022 12 ® 435 026 1.2 = = = - - -
T9315 12 M 215 022 12 - - - P20 02 12 = = = - - = - - -
79325 12 M 195 022 12 W 115 022 12 P 185 022 1.2 = = o= - - - -

7

=—_/18" Geometria FM2 do obrébki wykanczajacej i sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

VBMT 160404E-FM2 T6310 04 W 120 012 12 »m 8 o011 12 W 9% 012 12 - - - - - - - -
17325 04 ® 140 012 12 ® 105 011 12 | - - - - - - -
78330 04 M 125 012 12 » 75 011 12 M 15 012 12 - - - - - - - -
T8430 04 M 145 012 12 » 8 011 12 P 120 012 12 - - - - - -
T9315 04 W 200 012 12 - - - ®W 19 012 12 - - - - - -
79325 04 M 185 012 12 ® 110 011 12 ¥ 175 012 12 - - - - - - - -
T9335 04 MW 155 012 12 ®m 9% 011 12 - - - - - - -
VBMT 160408E-FM2 T6310 08 M 125 020 12 » 9 018 12 M 100 020 12 - - - - - - - - -
17325 08 ® 145 020 12 » 110 018 12 | - - - - _ -
78330 08 M 125 020 12 ® 75 018 12 M 115 020 12 - - - - - - - - -
T8430 08 M 140 020 12 ®m 75 018 12 ® 115 020 12 - - - - - -~
T9315 08 M 195 020 12 - - - P18 020 12 - - - - - -
79325 08 M 175 020 12 ® 105 018 12 ® 165 020 12 - - - - - -
79335 08 M 150 020 12 ® 9% 018 12 - - - - _ -
VBMT 160412E-FM2 T8430 12 M 145 022 12 w1 80 020 12 ® 120 02 12 - - - - - - - - -
T9315 12 W 195 02 12 - - - w18 02 12 - - - - - -
79325 12 M 175 022 12 ® 105 020 12 ® 165 022 12 - - - - - -

o,27§_ ﬁ' AL g

LA Geometria RM do obrdbki w zakresie od potzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
VBMT 160404E-RM T5305 04 ® 270 012 1.2 - - - W 255 012 12 = = = - - - ®m5 015 10
15315 04 » 235 012 1.2 - - - W20 012 12 = = = - - - 45 015 1.0
17335 04 ® 140 018 1.2 M 105 016 1.2 = = = - - - ®m 4 016 10 = = =
T8330 04 W 140 012 12 W 80 011 12 M 130 012 1.2 - - - m3 011 1.0®m 25 015 10
T8430 04 MW 170 012 12 W 9% 011 12 ® 135 012 1.2 - - - ®m3 011 1.0 ®m 25 015 10
T9315 04 W 235 012 12 - - - P20 012 12 - - - - - - ®m4 015 10
T9325 04 M 170 020 1.2 M 100 018 12 ® 160 020 1.2 - - - ®m3 018 10 = = =
VBMT 160408E-RM T5305 08 ® 285 0.17 1.2 - - - W20 017 12 = = = - - - ®m5 015 10
15315 08 ® 250 0.17 1.2 - - - W25 017 12 = = = - - - »m5 015 10
T7335 08 ® 155 020 1.2 W 120 018 1.2 - - - - - - »m5 018 10 - - -
T8330 08 W 150 017 12 W 9 015 12 W 140 017 1.2 - - - |35 012 1.0 m 30 015 1.0
T8430 08 W 175 017 12 m 95 015 12 ® 140 0.17 1.2 - - - m35 012 1.0 m 30 015 1.0
T9315 08 M 240 0.17 1.2 - - - P25 017 12 = = = - - - »m4 015 10
T9325 08 W 200 020 1.2 W 120 018 12 I 190 020 1.2 - - - ®m 4 018 10 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
0,278 ﬂl
3 s
17°

Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

VBMT 160412E-RM 17335 12

7 150 027 12 W 115 024 12 = = = - - -4 019 10 = = =
T8330 12 W 140 027 12 W 80 024 12 W 130 027 12 - - - ®m3 019 1.0 W 25 015 1.0
T8430 12 W 155 027 12 W 8 024 12 P 130 027 1.2 - - - ®m 3 019 10 m 2 015 1.0
T9315 12 W 210 027 12 - - - P19 027 12 = = = - - - 4 015 10
T9325 12 W 185 027 12 W 110 024 12 ® 175 027 12 - - - B 4 019 10 = = =

50~ Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

& B il -
// s 0

VBMT 110202E-UR T1310 02 M 195 0.10 0.8 ® 115 009 0.8 = = = = = = - - - - - -
VBMT 110204E-UR T7325 04 ® 120 019 08 P 90 017 08 = = = - - - - - - - -
78330 04 M 120 012 08 wm 70 0.11 08 M 110 0.12 08 = = = - - - -~ _
T8430 04 M 145 012 08 w1 8 0.11 08 P 120 0.12 08 = = = - - - -~ _
T9315 04 M 200 012 038 - - - P19 012 08 = = = - - = -~ _
T9325 04 M 150 019 08 P 90 0.17 08 ® 140 0.19 0.8 = = = - - - - - _
T1310 04 M 195 012 08 ®m 115 0.11 038 - - - - - - - - - - - _
VBMT 160402E-UR 78330 02 M 115 010 12 » 65 009 1.2 M 105 0.10 1.2 = = = = = = = = =
T8430 02 M 140 010 12 ®m 75 009 12 ® 115 0.10 1.2 = = = - - = -~ _
VBMT 160404E-UR 15315 04 P 195 012 1.2 - - - W 185 012 12 = = = - - = -~ _
17325 04 ® 115 019 12 »m 85 017 12 - - - - - - - - - - _
78330 04 M 115 012 12 »m 65 0.11 1.2 M 105 012 12 = = = - - = -~ _
T8430 04 M 140 012 12 ®m 75 011 12 # 115 012 12 = = = - - _ -~ _
T9310 04 M 215 012 12 - - - P20 012 12 = = o - - = -~ _
T9315 04 W 190 012 12 - - - P80 012 12 = = = - - - -~ _
T9325 04 M 145 018 12 »m 8 0.16 12 P 135 0.18 1.2 = = = - - = -~ _
T1310 04 W 185 012 12 ® 110 011 1.2 - - - - - - - - -~ _
VBMT 160408E-UR 15315 08 ® 205 017 1.2 - - - W19 017 12 = = o - - = -~ _
17325 08 ® 140 017 12 ® 105 015 1.2 - - - - - - - - - - _
78330 08 MW 125 017 12 ®m 75 015 1.2 M 115 017 12 = = = - - = -~ _
T8430 08 M 145 017 12 »m 8 0.15 12 # 120 0.17 1.2 = = = - - _ -~ _
79310 08 M 220 017 1.2 - - - P25 017 12 = = o= - - = -~ _
T9315 08 M 200 017 12 - - - P19 017 12 = = = - - - - - _
T9325 08 M 180 017 12 ® 105 0.15 12 # 170 0.17 1.2 = = = - - - -~ _
T1310 08 M 200 017 12 ® 120 015 1.2 - - _ - - - - - -~ _
VBMT 160412E-UR 17325 12 ® 135 022 12 ® 105 020 1.2 = = = - - - - - - - - -
78330 12 M 120 022 12 ®m 70 020 1.2 W 110 022 1.2 = = = - - - - - _
T8430 12 W 135 022 12 ®m 75 020 12 #1110 022 12 = = = - - - -~ _
T9310 12 W 205 022 12 - - - P19 022 12 = = = - - _ -~ _
T9315 12 MW 185 022 12 - - - P75 022 12 = = o= - - = -~ _
T9325 12 M 170 022 12 ® 100 020 1.2 P 160 022 1.2 = = = - - - - - _
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VBGW CBN DIPRAMET
Q Ic D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 450 16.00 4.76

v

sl

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

" M N s H
Product
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
Cd®
Do obrdbki wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.
VBGW 160404501020B  TB310 0.4 . = = = = = = u 340 010 04 - - - ®m 9 007 03 W 70 015 1.0
VBGW 160408501020B  TB310 0.8 . = = = = = = ! 350 015 06 - - - ®mo9 01 05 M 70 015 1.0

m
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 107,5°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
zotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkdw, czota i toczenia kopiowego wzdtdznego do 35° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem
o wymiarach od 16x16 do 25x25 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwato$¢ narzedzia.

SP

TP VC wc

2/PRAMET

S

A \ ' A
= T
VVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVV Y i
35
N i 373, i
w m
=
Y
¥
vy vy v N
LH |
[ : ] D o LF
b = B B
(V) o L
L <= Ly == = = E el ?
Product = = - = - S 3 QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVHBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.21 Gl194 S01
R SVHCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 Gl017 SV10
SVHCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.68 Gl017 SV10
SVHBL1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.19 Gl194 S01
I_ SVHCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 Glo17 SV10
SVHCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.07 Gl017 SV10
o]
@A od o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
Gl194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
DF N
i ®) = I = £ 7
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 93°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
wzdtuznego oraz toczenia odsadzer, stozkow, toczenia kopiowego do 50° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 12x12 do 32x25
mm. Korpus poddany obrébce ciepinej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

J \ , A
) \
50°
B \:%\ i i
[T 320 m
=
® '
\
o_;b
vy \A4 v LH
o, : - ]
= R - S = =]
(%) o
= o - o o = £ s o] a9 |
Product - = = 3 QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVIBR1212F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 Gl194 S01
SVIBR1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.20 Gl194 S01
SVICR1212N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 G211 SvV21
SVICR1616 H13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 G211 V21
R SVICR2020K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 G211 SV22
SVICR2525M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 G211 V22
SVJCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.35 Glo17 SV10
SVJCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.68 Glo17 SV10
SVICR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 Gl017 SV10
SVIBL1212F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 Gl194 S01
SVIBL1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.19 Gl194 S01
SVICL1212N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 GlI211 SV21
SVICL1616 H13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 G211 SvV21
|_ SVJCL2020K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 G211 V22
SVICL2525M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 G211 SV22
SVJCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.40 Glo17 svV10
SVJCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.70 Glo17 SV10
SVJCL3225P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 Glo17 SV10
o]
O L7 £
G017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
G194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
G211 - V(.. 1303..
i ) = I » = s
ﬁ W Nr@ ' = @ P o
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SvV21 5513 020-24 1.5 M3 8.5 - - PT-8002 -
SV22 DVF 0573 15 M3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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S

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 117,5°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
zotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkdw, toczenia kopiowego do 25° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od
16x16 do 32x25 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

HF

|

WF

77
)O
— 30‘

LF

Product

SVPBR1616 H 11
SVPBR2020 K 11

R  svPcrR2020K 16-M-A
SVPCR 2525 M 16-M-A
SVPCR 3225 P 16-M-A
SVPBL1616H 11
SVPBL2020 K 11

L  svpcL2020K16-M-A
SVPCL 2525 M 16-M-A
SVPCL 3225 P 16-M-A

7o\

Glo17
G194

i
S01

V10

D

US 2506-T07P
US 3512-T15P

174

(mm)
16
20
20

32
16
20
20
25
32

(mm)
16
20
20
25
25
16
20
20
25
25

L&

VB.. 1604..
VB..1103..

M25
M35

HF

(mm)
16
20
20
25
32
16
20
20
25
32

WF

(mm)
20
25
25
32
32
20
25
25
32
32

I

6.3
12,6

LF

(mm)
100
125
125
150
170
100
125
125
150
170

LH

(mm)

12
20
25
25
12
12
20
25
25

=

SUN 160304

LAMS

O O O O O O O O o o

- ‘
= (o] DF
= O 92
()
0 0.20 G194 S01
0 0.41 Gl194 S01
0 0.40 Gl017 SV10
0 0.75 Gl017 SV10
0 1.10 Glo17 SV10
0 0.20 Gl194 S01
0 0.39 Gl194 S01
0 0.70 Gl017 SV10
0 0.70 Glo17 SV10
0 1.10 Gl017 SV10

P
VC.. 1604..
VC..1103..
» 5z s
- FLAGTO7P -
MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5



cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VC wc
M4

TR _

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 72,5°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny néz tokarski z mocowaniem na $rube IS0 S z katem przystawienia 72,5°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
kopiowego i stozkowego oraz fazowania za pomoca ptytek pozytywnych typu VB.. 11i 16, oraz VC.. 11i 16 . Dostepne z trzpieniem od 12x12 do
32x25 mm. Korpus poddany obréhce dla dtuzszej trwatoéci narzedzia.

0 S - S =
(%) o
3 = Ly = = = E ) ?
Product - = - = S 3 GA |
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

SVVBN 1212 F 11 12 12 12 6 80 - 0 0 0.11 Gl194 S01
SVVBN 1616 H 11 16 16 16 8 100 - 0 0 0.18 G194 S01
SVVBN 2020K 11 20 20 20 10 125 - 0 0 0.38 G194 S01
SVVCN 1212N 13 12 12 12 6 160 - 0 0 0.19 G211 SV21

N SVVCN 1616 H 13 16 16 16 8 100 - 0 0 0.20 G211 SV21
SVVCN 2020 K 13 20 20 20 10 125 - 0 0 0.36 GI211 SV22
SVVCN 2525 M 13 25 25 25 12.5 150 - 0 0 0.66 GI211 SV22
SVVCN 2020 K 16-M-A 20 20 20 10 125 - 0 0 0.34 G017 SV10
SVVCN 2525 M 16-M-A 25 25 25 125 150 - 0 0 0.68 Glo17 SV10
SVVCN 3225 P 16-M-A 32 25 32 12.5 170 - 0 0 0.98 G017 SV10

o]

O L7 £

Gl017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

G194 VB.. 1103.. V(.. 1103..

GI211 - V(.. 1303..

T & »®» EBE F = ® £ 7

S01 US 2506-T07P 0.9 M25 6.3 - - FLAGTO7P -
SvV10 US 3512-T15P 3.0 M35 12,6 SUN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
V21 5513 020-24 15 M3 8.5 - - PT-8002 -
V22 DVF 0573 15 M3 103 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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oo o 1Y JORR S

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 98°/113°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
wzdtuznego oraz toczenia odsadzer, stozkdw, toczenia kopiowego do 30° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 12x12 do 32x25
mm. Korpus poddany obrébce ciepinej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

A \ ’ A
o T
Y Y
A A
w [ad]
-
Y
Y
&
vy vvy
) =
@ B 3 LF
u J/
[~ wv o 0
Product - = = = - S = 3 eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
SVXBR1212F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 G194 S01
SVXBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 GI194 S01
R SVXCR2020K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI21 SV22
SVXCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.41 Glo17 SV10
SVXCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.68 G017 SV10
SVXCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 1.00 G017 SV10
SVXBL1212F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 G194 S01
SVXBL1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 G194 S01
I. SVXCL2020K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI211 SV22
SVXCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.38 G017 SV10
SVXCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.69 G017 SV10
SVXCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 0.99 Glo17 SV10
o]
G L7 o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
Gl194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
G211 - V(.. 1303..

2 & @ = I = & £ 7
S01

US 2506-T07P 0.9 M25 6.3 - - FLAGTO7P -
V10 US 3512-T15P 3.0 M35 12,6 SUN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
V22 DVF 0573 15 M3 103 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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¢
NEW

C.-SVHB(RL) EXT @ @ . @ @ @ ormer S

Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka mocow. sruba, kat przystaw. 107,5°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z chtodzeniem wewnetrznym, do ptytek pozytywnych VB/VC.. 16 mocowanych srubg. Przeznaczony do
toczenia zewnetrznego wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkow, toczenia kopiowego do 35° oraz fazowania. Dostepny w rozmiarze PSC
(zlacze CAPTO) od C4 do C6. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

WF
1 ¥
. Y

= =

DCON MS

o,

H WK H BB

= o = = d
Product § = S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) () () ()
C4-SVHBR-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 4 0.35 Glo17 (-5V165-1
R (5-SVHBR-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 v 0.64 Glo17 (-SV165-2
(6-SVHBR-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 4 1.13 Glo17 (-SV16S-2
(4-SVHBL-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 4 0.35 Glo17 (-SV16S-1
l_ (5-SVHBL-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 v 0.64 Gl017 (-SV165-2
(6-SVHBL-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 v 1.12 Glo17 (-SV165-2
o]
Cx o o
Glo17 VB.. 1604.. VC..1604..
LY l )] ¢
7T & ® = I = & 5 &
(-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SV165-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VC wc
M4

AMANEE e

Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana sruba, kat przystaw. 93°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z chtodzeniem wewnetrznym, do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11§ 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony
do toczenia zewnetrznego wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkéw, toczenia kopiowego do 50° oraz fazowania. Dostepny w rozmiarze PSC
(zlacze CAPTO) od C3 do C6. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

] 4-4%
451 -
=
= =
\

|6l ) 1
@ »

DCON MS
u i
= o = = l
Product § = S = 3 B [
(mm) (mm) (mm) () () ()
(3-SVJBR-22040-11-B1 32 22 40 93 0 0 v 0.17 Gl194 SV
(4-SVJBR-27050-11-B1 40 27 50 93 0 0 v 0.34 G194 C-SV11
R  c4-sviBR-27050-16 40 27 50 93 0 0 4 0.35 Glo17 (-SV16S-1
(5-SVJBR-35060-16 50 35 60 93 0 0 v 0.63 Glo17 (-SV16S-2
(6-SVJBR-45065-16 63 45 65 93 0 0 v 1.1 Gl017 (-SV16S-2
(4-SVJBL-27050-16 40 27 50 93 0 0 v 0.35 Glo17 (-SV16S-1
L  c5-svIBL-35060-16 50 35 60 93 0 0 v 0.64 Glo17 (-SV165-2
(6-SVJBL-45065-16 63 45 65 93 0 0 v 1.1 Glo17 (-SV16S-2
o]
O o o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
G194 VB..1103.. V(.. 1103..
Y I )
& > N@ % E = Y = &
sV US 2003-107P 0.8 M2.5 6.5 - - FLAGTO7P (N 034-01
(-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-5V165-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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M4

"Cawaner RR K —_

Noz tokarski zewnetrzny ze zlaczem CAPTO, ptytka mocowana sruba, kat przyst. 72,5°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzne gtowica tokarska z chtodzeniem wewnetrznym. Ptytka mocowana $ruba. Na ptytki pozytywne typu VB.. 16 i VC.. 16. Nadaje sie do
toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez odsadzen, toczenia kopiowego do 72,5°, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne ze ztaczem PSC (ztacze
CAPTO), rozmiar C4 do C6. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej trwatodci narzedzia.

WFV -
+ Q-
Y Q
S )\ &
L
-
M——
\
vy \A4 v
@ . DCONMS
o H B
= - - o ;
= s s = = \ o] DY
Product § = S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) () () ()
(4-SVVBN-00050-16 40 0.6 50 72.5 0 0 4 0.32 Glo17 (-5V165-1
N (5-SVVBN-00060-16 50 0.6 60 72.5 0 0 v 0.56 Gl017 (-5V165-2
C6-SVVBN-00065-16 63 0.6 65 72.5 0 v 0.99 Gl017 (-5V165-2
o]
@A g g
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
¥ M) e
& Gt ‘®) = 'E === D) S &
(-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SV165-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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@@.@@@ 2PRAMET S

/ Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na ptytki VB/VC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do plytek typu VB/VC.. 11 mocowanych $rubg. Minimalna
wewnetrzna Srednica toczenia @25 mm. Przeznaczony do toczenia kopiowego ponizej 50°. Dostepny z trzpieniem o $rednicy @20 mm i 625 mm.
/ﬂA\ ) Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

o0 - h >
=
Z
- A 3
=) j o
I
—
i /
L ‘ |
A
A
——
wel | |wv| | |W DR
o, . ]
S = w 2 2 \ o] PV
s = = = d!
Product § 2 = = = 3 B eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R A20R-SVJBR 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 4 0.44 G194 S07
A255-SVIBR 11 25 32 35 23 250 50 -5 -5 v 0.82 G194 S07
I. A20R-SVJBL 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 v 0.42 Gl194 S07
A25S-SVIBL 11 25 32 35 23 250 50 -5 -5 v 0.82 G194 S07
o]
@A L7 £
Gl194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
dlb ? T (01
iz g [®) = g 5
S07 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 FLAGTO7P
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CCCIETNT & _

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 107,5°, na plytki VB/VC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 107,5" do ptytek typu VB/VC.. 111 16 mocowanych
$ruba. Minimalna wewnetrzna $rednica toczenia @20 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego. Dostepny z
trzpieniem o $rednicy od @16 mm do #40 mm.

)
DMIN
WF
70 o
2
DCON MS

'{{/\ LF EEJ
2 > _
:H—
i P vl [
y L g = (.
-+ o
E e @ 8 A\
o

M

LF H

= &5 B H B B & B

= = . w %) o 0
Product § 2 = = = - % % N‘f* @E d
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A16R-SVQBR 11 16 20 1" 14.5 15 200 -5 0 v 033 G194 S01
A20S-SVQBR 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.58 G194 S01
A16R-SVQCR 13 16 21 1 15 15 200 -6 0 v 0.30 G211 SV21
R A20S-SVQCR 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.12 G211 SvV21
$25T-SVQCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.10 G017 S08
$32U-SVQCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.07 G017 S08
S40V-SVQCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 - 3.80 G017 SV10
A16R-SVQBL 11 16 20 N 14.5 15 200 -5 0 v 0.33 G194 S01
A20S-SVQBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 4 0.58 G194 S01
A16R-SVQCL 13 16 21 n 15 15 200 -6 0 4 0.29 G211 SV21
|_ A20S-SVQCL 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.54 G211 SV21
$25T-SVQCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.09 Gl017 S08
$32U-SVQCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.07 Gl017 S08
S40V-SVQCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 - 4.10 G017 SV10
@g g L
G017 VB.. 1604.. VC.. 1604..
G194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
G211 - V(.. 1303..
it ®) = I = P N Y
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M3 85 - - PT-8002 -
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 93°, na plytki VB/VC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu VB/VC.. 11i 16 mocowanych $rubg.
Minimalna wewnetrzna srednica toczenia 820 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego i kopiowania do 50°.
Dostepny z trzpieniem o $rednicy od @16 mm do @40 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

cpP DC

EC EP

RC

SC

44

SP

TC

TP

VC wc

2/PRAMET

S

- H
i / /7\ [
/| ———— ] 2 1]
Z Z ! '
= L o (@] B
o
Y
B LF HF
H
| ) /7\ t
A e (1) a
z < I z e |
T2 w o (@) -
ARRLAINEA 4 3 5 @ S
A\
@ LF HE
=] == = S — O — = —
i > = = —
L = = ‘ él
Product § 2 = = = = 3 B** [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A16R-SVUBR 11 16 20 1" 14.5 15 200 -5 0 v 0.34 Gl19%4 S01
A20S-SVUBR 11 20 25 13 18 18.8 250 -4 0 v 0.58 G194 S01
A20S-SVUCR 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 v 0.40 GI211 SV21
R A25T-SVUCR 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 4 0.96 GI211 SV22
A32T-SVUCR 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 v 1.70 G211 SV22
$25T-SVUCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.10 Gl017 S08
$32U-SVUCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.10 Glo17 S08
S40V-SVUCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 - 4.10 Glo17 SV10
A16R-SVUBL 11 16 20 1" 14.5 15 200 -5 0 v 0.34 G194 S01
A20S-SVUBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.58 G194 S01
A20S-SVUCL 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 v 0.32 GI211 SV21
I. A25T-SVUCL13 25 32 17 24 23 300 -2 2 v 0.96 G211 SV22
A32T-SVUCL13 32 40 22 30 30 300 -1 2 v 1.70 G211 SV22
$25T-SVUCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.10 Glo17 S08
$32U-SVUCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.10 Glo17 S08
S40V-SVUCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 410 Gl017 SV10
o]
O o o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
Gl194 VB.. 1103.. VC. 1103..
GI211 - V(.. 1303..
7 ®) = I S
@ W Ng) v = @ @ Q
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S08 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SvV21 5513 020-24 1.5 M3 8.5 - - PT-8002 -
SV22 DVF 0573 1.5 M3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VC wc
M4

BrANEH

Noz tokarski wewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. Sruba, kat przyst. 107,5°, na ptytki VB/VC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 107,5° do ptytek VB/VC.. 16 mocowanych Sruba. Minimalna wew.
Srednica toczenia @33 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operagji toczenia wewnetrznego . Dostepny w rozmiarze PSC (ztacze CAPTO) (4
(5 2 mozliwoscia wyboru dtugosci. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwato$¢ narzedzia.

INEW
C.-SVQB(RL) INT

2PRAMET S

oY
TT

o
|
=
i

ON MS

WF

’f*

5
%
@)

LU

v, -
o,

il

L > [=) o = = d
Product § 2 = “ S = 3 B o QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()

R (4-SVQBR-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -71.2 0 v 0.48 Glo17 SV16
(5-SVQBR-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 4 0.67 G017 SVie

l. (4-SVQBL-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -1.2 0 v 0.48 Glo17 SV16
(5-SVQBL-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 4 0.68 6017 SVie

o]

O L7 £

Glo17 VB.. 1604.. V(.. 1604..

¥ I ) % g o1

[ W NC,? v B
SV16 US 2010-T15P 3.0 M3.5 10.1 FLAGT15P/3,5
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PLYTKI WEGLIKOWE

L L L8

0 186 0 189 0 189 3 19 o 19

PLYTKI Z PCD

L5

(192
DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

VCGT 070204E-FF2 SVGCR 1010 M 07

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SVAC(RL)-DC EXT SVGC(RL) EXT SVHB(C)(RL) EXT SVJB(C)(RL) EXT

g g ’Q g
L 3 M 07 | n M n
. ‘ 53° 3 50° 13
D % NN ‘% 16
g N Q] s N
% 1010 % 08x08 7 16x16 % 12x12
v 25%25 2. 1616 2 25%25 2. 3225
m m (0 (] an} 1168171 0 168171
193 186—192 194 186 —192 195 186 —192 196 186 —192
SVJC(RL)-DC EXT SVPB(C)(RL) EXT SVVB(C)N EXT SVXB(C)(RL) EXT
117°30° VB, VC.. 72°30° VB, VC.. VB, VC..
g —d —d e
U_% 13 — 11 w 1 W n
16 13 13
50° '
‘(N 25° ‘.\ MW 16 16
A '| g \\Q\
% 1010 7 16x16 7 12x12 % 12x12
% 25%25 2. 32%25 % 32%25 2. 32%25
m o (1] 1168 -171 m 168171 m 1168 - 171
197 186—192 198 186 —192 199 186 —192 200 186—192
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44

C.-SVHB(RL) EXT NEW C.-SVJB(RL) EXT NEW C.-SVVBN EXT NEW
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc

44
2/ PRAMET
m IC D1 L S
- (mm) (mm) (mm) (mm)
C
0702 3.970 2.20 6.90 2.38 \ 9\‘6

1102-SF3 6.350 2.80 11.10 2.58 /
1103 6.350 2.80 11.10 3.18 { @ ) a
1103-SF3 6.350 2.80 11.10 3.43 y / ?\E
1303 7.940 3.40 13.80 3.18
S

(&)
1303-AL 7.940 3.40 13.80 3.43 L L _ N
1303-SF3 7.940 3.40 13.80 3.43
1604 9.525 4.40 16.60 476
1604-5F3 9.525 440 16.60 5.01

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow.

— P M K N s H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

e o T E

Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrdbki od wykanczajacej do zgrubnej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw

pracy.
VCGT 070202F-AL HF7 0.2 - - - _ _ _ _ _ - HE 315 012 10 _ _ _ _ _ _
VCGT 110302F-AL HF7 0.2 - - - - - - - - - W 300 012 15 - - - - - -
T0315 0.2 - - - - - - - - - MW 465 012 08 - - - - - -
VCGT 110304F-AL HF7 0.4 = = = - - - - - — MW 240 024 15 - - - - - -
T0315 0.4 - - - - - - - - - m375 024 08 - - - = = =
VCGT 130302F-AL HF7 0.2 - - - - - - - - - W 285 012 17 - - - = = =
T0315 0.2 - - - - - - - - - W40 012 17 - - - - - -
VCGT 130304F-AL HF7 0.4 = = = - - - - - - HW 240 024 17 - - - - - -
T0315 0.4 - - - - - - - - - W 345 024 17 - - - = = =
VCGT 130308F-AL HF7 0.8 - - - - - - - - - H 210 048 17 - - - = = =
T0315 0.8 - - - > = 2° - - - W 315 048 17 - - = - - -
VCGT 160402F-AL HF7 0.2 = = = - - - - - - HW 285 012 24 - - - - - -
T0315 0.2 - - - - - - - - - W 40 012 24 - - - = = =
VCGT 160404F-AL HF7 0.4 - - - - - - - - - W 25 024 24 - - - = = =
T0315 0.4 - - - - - - - - - N 330 024 24 - - = - - -
VCGT 160408F-AL HF7 0.8 = = = - - - - - - H 210 048 24 - - - - - -
T0315 0.8 - - - - - - - - - N300 048 24 - - - = = =
VCGT 160412F-AL HF7 1.2 - - - - - - - - - H 180 072 24 - - - = = =
T0315 1.2 - - - - - - ®W 20 072 24 - - - = = =

]

0,53
-
i ? Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

VCGT 070202E-FF2 18315 02 ® 150 005 08 - - - W 140 005 08 - - - - - - - -
78330 02 M 145 005 08 - - - M 135 005 08 - - - - - - - -
78430 02 M 190 005 08 - - - P15 005 08 - - - - - - -~
VCGT 070204E-FF2 8315 04 ® 125 012 08 - - - M5 012 08 - - - - - - - -
78330 04 W 120 012 08 - - - W10 012 08 - - - - - - -~
78430 04 M 145 012 08 - - - P10 012 08 - - - - - - -
VCGT 130302E-FF2 15315 02 ® 250 005 10 - - - M55 005 10 - - - - - - - - -
7325 02 w165 005 10 - - - - - - - - -~
78330 02 MW 140 005 10 - - - EM 10 005 10 - - - - - - _ o~
T8430 02 M 18 005 10 - - - P10 005 10 - - - - - -~
T9315 02 M 265 005 10 - - - P25 005 10 - - - - - - -~
T9325 02 M 240 005 10 - - - W25 005 10 - - - - - - -~
TT010 02 W 240 005 05 - - - - - - - -~

186



cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc

44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N s H

Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
- Wi B
Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

VCGT 130304E-FF2 5315 04 #1195 012 10 - - - w185 012 10 = = = > = = = o =
T7325 04 ® 135 012 10 = o = - = = = = = = = = = = =
78330 04 MW 115 012 1.0 - - - m 105 012 1.0 - - - - - - - - -
T8430 04 W 140 012 1.0 - - - P15 012 1.0 - - - - - - - - -
T9315 04 M 195 012 10 - - - 785 012 10 = = = > = = = o =
79325 04 MW 175 012 10 - - - P 165 012 1.0 - - - - - - - - -
TT010 04 M 245 0.06 0.5 - - - - - - - - - - - - - - -

VCGT 130308E-FF2 77325 08 ® 145 017 1.0 - - - - - - - - - - - - - - -
T9315 0.8 W 200 0.17 1.0 - - - P19 017 1.0 - - - - - - - - -
T9325 0.8 W 180 0.17 1.0 - - - P10 017 1.0 - - - - - - - - -
TT010 0.8 W 245 0.0 038 - - - - - - - - - - - - - - -
0,75
%Jj? (S
I o

== /18" Geometria FM2 do obrobki wykariczajacej i éredniej, do ciaghych i przerywanych warunkéw pracy.
VCGT 130308E-FM2 78330 0.8 M 125 017 10 P 75 015 10 M 115 017 1.0 - - - - - - - - -

T8430 08 M 145 017 1.0 P 8 015 1.0 ® 120 017 1.0 = = = = = = = = =
T9325 08 W 180 0.17 1.0 P 105 015 1.0 ® 170 0.17 1.0 = = = = = = = = =

éf, i Vi (E

Pozytywna geometria NF2 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do sredniozgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

VCGT 130302E-NF2 Ho7 02 - - - w60 009 10/ 9% 010 10 w310 012 10 W 30 007 08 - - -
T6310 02 # 125 007 10 ®W 9 006 10 P 100 007 10 ¥ 375 008 10 MW 35 006 08 - - -
7325 02 W 150 007 10 W 115 006 10 || - - - - - - W 4 006 08 - - -
7335 02 #1150 007 10 M 115 006 10 || - - - - - - W45 006 08 - - -
T9315 02 ¥ 200 010 10 - - - P1% 010 10 - - - - = - - = -
T9325 02 # 210 007 10 W 125 006 10 P 195 007 10 - - — W 45 006 08 - - -
T9335 02 155 010 10 M 9% 009 10 | - - - - - - m3 007 08 - - -
TI010 02 ® 240 005 05 ® 140 005 05 || - - - - - - - - - - - -
VCGT 130304E-NF2 HO7 04 - - - w60 011 10 9% 012 10 ¥ 310 0.14 10 W 30 011 08 - - -
TS315 04 W19 012 10 - - - P8 012 10 - - - - = - - = =
T6310 04 ® 115 012 10 M 8 011 10 # 9 012 10 ¥ 345 014 10 W 30 011 08 - - -
7325 04 W 135 012 10 W 105 011 10 | - - - - - - ®m 4 008 08 - - -
7335 04 W 135 012 10 W 105 011 10 o - - - - - - m 4 008 08 - - -
T9315 04 ¥ 210 010 10 - - - P15 010 10 - - - - = - - = =
T9325 04 W 175 012 10 W 105 011 10 P 165 012 10 - - - w35 008 08 - - -
T9335 04 W 150 012 10 W 9% 011 10 | - - - - - - wm3 0Mm 08 - - -
TI010 04 W) 245 006 05 W 145 006 05 || - - - - = - - = - - = -
VCGT 130308E-NF2 TS315 08 ® 205 017 10 - - - P19 017 10 - - - - - - - - -
T6310 08 ® 125 017 10 W 9 0.5 10 # 100 017 10 ¥ 375 020 10 W 35 012 08 - - -
7325 08 W 145 017 10 W 110 015 10 || - - - - - - W4 0208 - - -
7335 08 W 140 017 10 W 105 015 10 o - - - - - - W45 0208 - - -
T9315 08 ¥ 200 017 10 - - - P19 017 10 - - - - = = - = =
T9325 08 ® 180 017 10 M 105 015 10 170 017 10 - - - W 40 012 08 - - -
T9335 08 W 155 018 10 M 9% 016 10 || - - - - - - w3 016 08 - - -
TT010 08 #) 245 010 08 W 145 009 08 o - - - - - - - = - - =

. AE
25°)§°}
Wysoce pozytywna geometria SF2 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykarczajacej, do ciagtych warunkow
/ pracy.
VCGT 130301E-SF2 Ho7 0.1 - - - »m 80 005 10 - - — P 405 006 1.0 W 40 004 08 - - -
T6310 0.1 ® 140 0.05 1.0 m 100 0.05 1.0 - - - ® 40 006 1.0 m 40 004 08 - - -



cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

wtd M B

Wysoce pozytywna geometria SF2 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykarczajacej, do ciagtych warunkéw

pracy.
VCGT 130302E-SF2 HO7 0.2 - - - P 8 005 10 - - - P 405 006 1.0 W 40 004 08 - - =
HF7 0.2 - - - 9 005 10 - - - ® 450 006 10 = = = = = =
T6310 02 ® 140 005 1.0 W 100 0.05 1.0 - - - » 40 006 1.0 W 40 004 08 = = =
VCGT 130304E-SF2 Ho7 0.4 - - - 65 009 1.0 - - - ® 335 012 1.0 ® 30 007 08 = = =
HF7 0.4 - - - P?B 75 009 10 - - - ®m375 012 10 - - = - - =
T6310 04 ® 125 00 1.0 W 9 009 1.0 - - - ®m375 012 1.0 m 3 007 08 = = =
VCGT 130308E-SF2 Ho7 0.8 - - - B 7 009 10 - - - ®39 012 1.0 m 35 008 08 = = =
HF7 0.8 - - - Pm 8 009 10 - - - ®m435 012 10 = = = = = =
T6310 08 ® 145 0.0 1.0 W 100 0.09 10 - - - P45 012 1.0 ® 40 008 08 - - -

M B

Wysoce pozytywna geometria SF3 zaprojektowana do obrdbki w zakresie superwykanczajacej do wykariczajacej, do ciagtych warunkéw

N

2
%0,15

11

pracy.
VCGT 070202E-SF3 Ho7 0.2 - - — »m 8 005 08 # 130 005 0.8 M 415 006 08 M 40 0.04 06 = = =
T6310 02 ® 145 0.05 08 W 100 0.05 08 ® 115 005 08 W 435 006 08 M 40 004 06 ® 25 015 1.0
VCGT 070204E-SF3 T6310 04 1 125 070 0.8 W 90 0.09 08 # 100 0.0 08 M 375 012 08 M 35 007 06 ® 25 015 1.0
VCGT 110201E-SF3 T6310 01 ® 140 005 05 W 100 0.05 05 ® 110 005 05 W 420 006 05 W 40 004 04 ®» 25 015 1.0
VCGT 110202E-SF3 Ho7 0.2 - - — »m 8 005 08 # 130 005 0.8 M 415 006 08 M 40 0.04 06 = = =
T6310 02 ® 145 0.05 08 W 100 0.05 08 ® 115 005 08 W 435 006 08 M 40 004 06 ® 25 015 1.0
T8315 02 ® 150 0.05 08 M 9 0.05 0.8 ) 140 0.05 0.8 M 450 006 08 P 35 004 06 P 30 015 1.0
VCGT 110204E-SF3 Ho7 0.4 - - - m65 009 08 ® 105 010 0.8 M 335 012 08 M 30 007 06 = = =
T6310 04 ® 125 010 08 W 9 0.09 08 ® 100 0.10 08 W 375 012 08 W 35 007 06 ® 25 015 1.0
78315 04 ® 135 070 08 W 80 0.09 08 P 125 0.10 08 W 405 012 08 ® 30 007 06 P 25 015 1.0
VCGT 110301E-SF3 T6310 01 ® 140 0.05 05 M 100 0.05 0.5 ® 110 0.05 05 MW 420 006 05 MW 40 004 04 2 25 015 1.0
VCGT 110302E-SF3 T6310 02 ® 145 005 08 W 100 0.05 08 ¥ 115 005 08 W 435 006 08 M 40 004 06 P 25 015 1.0
VCGT 110304E-SF3 T6310 04 ® 125 010 08 W 9 0.09 08 ® 100 0.10 08 W 375 012 08 W 35 007 06 ®» 25 015 1.0
VCGT 130302E-SF3 Ho7 0.2 - - — ® 8 005 08 | 130 005 0.8 M 415 006 08 M 40 0.04 06 = = =
T6310 02 ® 145 005 08 W 100 0.05 08 ® 115 005 08 W 435 006 08 M 40 004 06 ® 25 015 1.0
T8315 02 ® 150 005 08 W 9 0.05 08 ¥ 140 005 08 W 450 006 08 ® 35 004 06 P 30 015 1.0
VCGT 130304E-SF3 Ho7 0.4 - - — ®m 65 009 10 # 105 010 1.0 W 335 072 1.0 W 30 007 08 = = =
T6310 04 ® 125 010 1.0 W 9 009 1.0 ® 100 0.10 1.0 W 375 012 1.0 W 35 007 08 ® 25 015 1.0
78315 04 ® 130 010 1.0 W 75 009 1.0 ® 120 0.10 1.0 W 390 012 1.0 ® 30 007 08 ®» 25 015 1.0
VCGT 130308E-SF3 Ho7 0.8 - - - m75 009 1.0 120 010 1.0 M 39 012 1.0 W 35 008 08 = = =
T6310 08 ® 145 0.0 1.0 W 100 0.09 1.0 ® 115 0.10 1.0 W 435 012 1.0 =W 40 008 08 ®» 25 015 1.0
78315 08 ® 155 010 1.0 W 9 009 1.0 ® 145 0.0 1.0 W 465 012 1.0 ®» 35 008 08 ® 30 015 1.0
VCGT 160402E-SF3 T6310 02 ® 145 005 08 W 100 0.05 08 ® 115 005 08 W 435 006 08 M 40 004 06 ® 25 015 1.0
VCGT 160404E-SF3 Ho7 0.4 - - - m65 009 1.0 105 010 1.0 M 335 012 1.0 WM 30 007 08 = = =
T6310 04 ® 125 010 1.0 W 9 009 1.0 ® 100 0.10 1.0 W 375 012 1.0 =W 35 007 08 ® 25 015 1.0
78315 04 ® 130 070 1.0 W 75 009 1.0 ®1 120 0.10 1.0 W 39 012 1.0 ®» 30 007 08 ® 25 015 1.0
VCGT 160408E-SF3 Ho7 0.8 - - - ®m 75 009 12 P 120 010 1.2 W 39 072 12 W 35 008 1.0 - - -
T6310 08 1 145 070 1.2 W 100 0.09 12 P 115 010 12 M 435 012 12 W 40 008 10 ®m 25 015 1.0
T8315 08 ® 155 010 1.2 W 9 009 12 ® 145 0.10 1.2 W 465 012 12 ® 35 008 1.0 ® 30 015 1.0
VCGT 160412E-SF3 Ho7 12 - - - »m6 0718 12 P 95 020 1.2 W 310 024 12 W 30 014 1.0 - - -
T6310 12 ® 125 020 12 W 9 018 12 #1100 020 1.2 W 375 024 12 W 35 0714 1.0 ®m 25 015 1.0
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cc cp DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc
44
VCGW 2/PRAMET
Q Ic D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1303 7.940 3.40 13.80 3.18

v

sl

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

M N S H
RE
Product Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
= E
Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
VCGW 130302 75305 02 | - - - - - — W0 o008 13 - - - - - - ®m35 015 10
VCGW 130304 75305 04 0 - - - - - — M5 010 13 - - - - - - ®35 015 10
VCGW 130308 75305 08 - - - - - -MWwo 08 13 - - - - - - w30 015 10
VCGX 2/PRAMET
g IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1303 7.940 3.40 13.80 3.18

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikagji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

V(GX 130300FR-FF2

V(GX 130301FR-FF2

083 . @ '%E '

% Pozytywna geometria prawokierunkowa FR-FF2, do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.

76310 00 M 140 005 10 - - - W 110 005 10 - - - - - - -
8315 00 ® 150 0.05 1.0 - - - m 140 005 10 - - - _
MO0 00 M 240 005 05 - - - |- - - - - - - - o -
Te310 01 M 140 005 10 - - - M0 00510 - - - - - - - - -
18315 01 P 150 005 10 - - - M 140 005 10 - - - - - -~
o0 01 M 240 005 05 - - - ol - - - - - - - - - - - _
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cC cP DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametréw.
RE P M N S H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

Wafp E

Pozytywna geometria lewokierunkowa FL-FF2, do obrdbki od superwykariczajacej do wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych

b

warunkéw pracy.
VCGX 130300FL-FF2 T6310 00 M 140 005 1.0 - - - . 110 0.05 1.0 - - - - - - - - -
T8315 00 ® 150 0.05 1.0 - - - . 140 0.05 1.0 - - - - - - - - -
17010 00 W 240 0.05 05 - - - . - - - - - - - - - - -
VCGX 130301FL-FF2 T6310 0.1 W 140 0.05 1.0 - - - . 110 0.05 1.0 - - - - - - = = =
8315 01 P 150 005 10 - - - M40 005 10 - - - - = = - = -
O/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
C
1103 6350 280 1110 318 ! RE
1604 9.525 4.40 16.60 4.76 / O 7
Q5
4 R
%2:’ - > ‘ > S
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametréw.
- P M N S H
Product m Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

VCMT 160404E-FM

VCMT 160408E-FM

VCMT 110304E-UR

VCMT 110308E-UR

190

1,09

008 /300

s

17325 04
T8330 04
T8430 04
T9315 04
T9325 04
17325 038
T8330 08
T8430 038
T9315 038
T9325 038

30

17325 04
T8330 04
T8430 04
19315 04
T9325 04
17325 08
T8330 08
T8430 038
T9315 038
T9325 08

) ©

Geometria FM do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

125
130
150
210
155
155
135
155
220
195

EEEENEEEEREN

0.19
0.12
0.12
0.12
0.19
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
12

=]
=
/]

95
75
80
90
120
80
85

| 115

0.17
0.11
0.11
0.17
0.15
0.15
0.15

0.15

12 -
12 7 120
12 71 125
- m
12 7 145
12 -
12 7 125
12 7 130
- » 25
12 ] 185

0.12
0.12
0.12
0.19

0.17
0.17
0.17
0.17

1.2
1.2
1.2
1.2

1.2
1.2
1.2
1.2

¥ 390
v 420

» 405
Pl 435

0.14
0.14

0.20
0.20

1.2
1.2

1.2
1.2

Geometria UR do obrébki superwykanczajacej i wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

110
110
135
190
140
140
125
140
195
175

EEEENEEEEREN

0.19
0.12
0.12
0.12
0.19
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

NN

NN

85
65
75
80
105
75
75

105

0.17
0.1
0.11
0.17
0.15
0.15
0.15

0.15

08 I -
0.8 M 100
08 1 110
- » 180
08 7 130
08 | -
08 M 115
08 ® 115
- »ss
08 71 165

0.12
0.12
0.12
0.19

0.17
0.17
0.17
0.17

0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
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SP

TC

TP

VB

wc

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametrow.

Product

VCMT 160404E-UR

VCMT 160408E-UR

(mm)
1103
1604

6.350
9.525

30

17325 0.4
T8330 0.4
T8430 0.4
T9315 0.4
T9325 0.4
17325 0.8
T8330 0.8
T8430 0.8
T9315 0.8
T9325 0.8

D1

(mm)

2.80

440

vC

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

n il

Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

110
110
130
180
135
135
15
135
190
170

EEEENEEEHEREN

(mm)
11.10
16.60

0.19
0.12
0.12
0.12
0.19
0.17
0.17
0.17
0.17
0.17

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

(mm)
3.18
476

NN

NNENNN

vC

(m/min)

85
65
70
80
105
65
75

100

M

f

(mm/rev)

0.17
0.1
0.11
0.17
0.15
0.15
0.15

0.15

ap e

(mm)

12. -

2 W 100
1.2!105
-
12 /125
2l -
12 M 105
12 7 110
- » 180
12 7 160

(m/min)

f

(mm/rev)

0.12
0.12
0.12
0.19

0.17
0.17
0.17
0.17

ap

(mm)

1.2
1.2
1.2
1.2

1.2
1.2
1.2
1.2

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

f

ap e

(m/mi

S8

S

f

in)  (mm/rev)

ap

(mm)

]
5.

vC

(m/mi

H

f

n) (mm/rev)

ap

(mm)

2/PRAMET

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametrow.

Product

V(MW 110302

V(MW 110304

V(MW 160404

V(MW 160408

(mm)
15305 0.2
15315 0.2
T6310 0.2
T5305 0.4
15315 0.4
T6310 0.4
T5305 0.4
15315 0.4
T6310 0.4
15305 0.8
15315 0.8
T6310 0.8

Ve

P

f

ap

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)
. v
o E

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

Ve

(m/min)

M

f

(mm/rev)

ap g

(mm)

|
~
S

==
SO
S G o

_\_\ _._\ _._.
S o d s o = o
wun U o Db (Vo RV, |

(m/min)

f

(mm/rev)

0.08
0.08
0.08
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.10
0.18
0.18
0.18

ap
(mm)

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
15
15
15
15
15
15

v

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

f

ap Ve

(m/m

S

f

in)  (mm/rev)

ap
(mm)

I
NNNNNNNNNNNN

v

(m/mi

35
30
15
35
30
15
35
30
15
30
25
15

H

f

n) (mm/rev)

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

ap
(mm)

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
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44

VCMW PCD 2 PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
C
1604 9.525 4.40 16.60 4.76 \ RE
ja
- [
°“;< L sl
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametréw.
M N S H
RE
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
G ®
Naroze PCD do obrébki od wykariczajacej od sredniozgrubnej, do wysokich predkosci skrawania, do stabilnych warunkow pracy.
VCMW 160404FN PD1 04 | - - - - - - - - - moo0 012 05 - - - - -
VCMW 160408FN PD1 08 | - - - - - -l - - - mws0012 10 - - - - - -
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cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc

2PRAMET S

Noz tokarski zew. typu szwajcarskiego, ptytka mocowana sruba, kat przystaw. 90°, na ptytki VCGX 13
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VCGX 13 mocowanych $ruba typu szwajcarskiego. Przeznaczony do toczenia
zewnetrznego czotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkéw, toczenia kopiowego do 53° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o
wymiarach od 10x10 do 25x25 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

A \_ ' A

HF
H

;‘%

WF

e a .

35‘53/ o

)

LH

" - %) o
Product - = - = - = % % eg dlr Y
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVACR1010L 13-DC 10 10 10 10 140 25 0 0 0.12 Gl222 SV20
SVACR 1212 L 13-DC 12 12 12 12 140 25 0 0 0.17 G222 SV20
R SVACR 1616 M 13-DC 16 16 16 16 150 25 0 0 0.29 G222 SV20
SVACR 2020 M 13-DC 20 20 20 20 150 25 0 0 0.46 G222 SV20
SVACR 2525 M 13-DC 25 25 25 25 150 25 0 0 0.67 Gl222 SV20
SVACL1010 L 13-DC 10 10 10 10 140 25 0 0 0.10 G222 SV20
SVACL 1212 L 13-DC 12 12 12 12 140 25 0 0 0.19 G222 SV20
|_ SVACL1616 M 13-DC 16 16 16 16 150 25 0 0 0.29 G222 SV20
SVACL 2020 M 13-DC 20 20 20 20 150 25 0 0 0.43 Gl222 SV20
SVACL 2525 M 13-DC 25 25 25 25 150 25 0 0 0.67 G222 SV20
@E g
G222 V(GX 1303..

A > ®) = I &

V20 5513 020-24 15 M3 8.5 PT-8002
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@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 90°, na ptytki VC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VC.. 07 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego wzdtuznego
oraz toczenia odsadzen, stozkéw, toczenia kopiowego do 53° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 8x8 do 16x16 mm. Korpus
poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszq trwato$¢ narzedzia.

A \ ! A
= T
| A
B ] i
w 850 m
=
® '
\
O_)Q
vy vvy
v LH .
: B B LF
= N H H B
(%) (=} L
L <= Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVGCR 0808 K 07 8 8 8 8.5 125 15 0 0 0.07 GI234 SV23
R SVGCR 1010 M 07 10 10 10 10.5 150 15 0 0 0.13 G234 SV23
SVGCR 1212 M 07 12 12 12 125 150 18 0 0 0.17 G234 SV23
SVGCR 1616 P 07 16 16 16 16.3 170 23 0 0 0.33 G234 SV23
SVGCL 0808 K 07 8 8 8 8.5 125 15 0 0 0.07 Gl234 SV23
I. SVGCL 1010 M 07 10 10 10 10.5 150 15 0 0 0.13 G234 SV23
SVGCL 1212 M 07 12 12 12 125 150 18 0 0 0.17 G234 SV23
SVGCL 1616 P 07 16 16 16 16.3 170 23 0 0 0.33 G234 SV23
o]
O £
G234 VC..0702..

B 0 g I

V23 DVF 3584 0.6 M2 55 DMD 1650
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana sruba, kat przystawienia 107,5°, na ptytki VB/VC..

SP TC

TP

VB

2/PRAMET

wc

S

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
zotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkdw, czota i toczenia kopiowego wzdtdznego do 35° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem
o wymiarach od 16x16 do 25x25 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwato$¢ narzedzia.

A \4’
= T
rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr A
35
B} i 3730
w m
=
Y
O‘b
S
vvy A A 4 \ 4 N
LH
[ : ] D - LF
a1 N o I = =
(V) o
Product = - = - S 3 eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVHBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.21 Gl194 S01
R SVHCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 Gl017 SV10
SVHCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.68 Gl017 SV10
SVHBL1616 H 11 16 16 16 20 100 14 0 0 0.19 Gl194 S01
l_ SVHCL2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.40 Gl017 SV10
SVHCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.07 Gl017 SV10
o]
@A o o
G017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
GI194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
® B i »  ®
@ W N,@ i —— @ 7 0
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
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v o R RO _

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 93°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
wzdtuznego oraz toczenia odsadzer, stozkdw, toczenia kopiowego do 50° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 12x12 do 32x25
mm. Korpus poddany obrébce ciepinej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

A \ , A
| Y
50°
B t@h i i
L 820 m
=
® v
)
o_;b
vy vvy v LH
o, : - i
u i
(%) (=} L
L = Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVIBR1212F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 Gl194 S01
SVIBR1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.20 Gl194 S01
SVICR1212N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 G211 V21
SVICR1616 H13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 G211 V21
R SVJCR2020K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 G211 SV22
SVICR2525M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 G211 V22
SVJCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.35 Glo17 SV10
SVJCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.68 Glo17 SV10
SVICR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 Gl017 SV10
SVIBL1212F 11 12 12 12 16 80 20 0 0 0.09 Gl19%4 S01
SVIBL1616 H 11 16 16 16 20 100 20 0 0 0.19 Gl194 S01
SVICL1212N 13 12 12 12 16 160 27 0 0 0.19 Gl211 SV21
SVICL1616 H13 16 16 16 20 100 30 0 0 0.20 G211 Sv21
l_ SVJCL2020K 13 20 20 20 25 125 30 0 0 0.37 G211 SV22
SVICL2525M 13 25 25 25 32 150 30 0 0 0.67 G211 SV22
SVJCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 0 0 0.40 Glo17 SV10
SVJCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 0 0 0.70 Glo17 SV10
SVJCL3225P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 0 0 0.99 Glo17 SV10
o]
O o o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
Gl194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
G211 - V(.. 1303..
12 ® B N P F
7 & @ = P & -
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SV21 5513 020-24 1.5 M3 8.5 - - PT-8002 -
SV22 DVF 0573 15 M3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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Noz tokarski zew. typu szwajcarskiego, ptytka mocowana sruba, kat przystaw. 93°, na ptytki VCGX 13
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VCGX 13 mocowanych $ruba typu szwajcarskiego. Przeznaczony do toczenia
zewnetrznego czotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkéw, toczenia kopiowego do 50° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o
wymiarach od 10x10 do 25x25 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

SP

TC

TP

VB

2/PRAMET

wc

S

|

I

T T
Y Y
j-
A A
= 5 @
Y pd — Y
35°
)
vy \A4 v
LH
0 ‘ ~ v
H H B EH
(%) o
L ES Ly == = = E ) ?
Product - = - = - S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SVJCR1010 L 13-DC 10 10 10 0 140 25 0 0 0.12 Gl222 SV20
SVJCR 1212 L 13-DC 12 12 12 0 140 25 0 0 0.17 G222 SV20
R SVJCR 1616 M 13-DC 16 16 16 0 150 25 0 0 0.29 G222 SV20
SVJCR 2020 M 13-DC 20 20 20 0 150 25 0 0 0.45 G222 SV20
SVJCR 2525 M 13-DC 25 25 25 0 150 25 0 0 0.68 G222 SV20
SVJCL 1010 L 13-DC 10 10 10 0 140 25 0 0 0.12 G222 SV20
SVJCL 12121 13-DC 12 12 12 0 140 25 0 0 0.17 G222 SV20
|_ SVJCL 1616 M 13-DC 16 16 16 0 150 25 0 0 0.30 G222 SV20
SVJCL 2020 M 13-DC 20 20 20 0 150 25 0 0 0.47 G222 SV20
SVJCL 2525 M 13-DC 25 25 25 0 150 25 0 0 0.69 G222 SV20
o]
O g
G222 V(GX 1303..
$HY I ) % 7% e
@ W N@ = v &
SV20 5513 020-24 1.5 M3 85 PT-8002
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2/PRAMET

S

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 117,5°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
zotowego i wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkdw, toczenia kopiowego do 25° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od
16x16 do 32x25 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

HF

|

WF

77
)O
— 30‘

LF

Product

SVPBR1616 H 11
SVPBR2020 K 11

R  svPcrR2020K 16-M-A
SVPCR 2525 M 16-M-A
SVPCR 3225 P 16-M-A
SVPBL1616H 11
SVPBL2020 K 11

L  svpcL2020K16-M-A
SVPCL 2525 M 16-M-A
SVPCL 3225 P 16-M-A

7o\

Glo17
G194

i
S01

V10

D

US 2506-T07P
US 3512-T15P

198

(mm)
16
20
20

32
16
20
20
25
32

(mm)
16
20
20
25
25
16
20
20
25
25

L&

VB.. 1604..
VB..1103..

M25
M35

HF

(mm)
16
20
20
25
32
16
20
20
25
32

WF

(mm)
20
25
25
32
32
20
25
25
32
32

I

6.3
12,6

LF

(mm)
100
125
125
150
170
100
125
125
150
170

LH

(mm)

12
20
25
25
12
12
20
25
25

=

SUN 160304

LAMS

O O O O O O O O o o

- ‘
= (o] DF
= O 92
()
0 0.20 G194 S01
0 0.41 Gl194 S01
0 0.40 Gl017 SV10
0 0.75 Gl017 SV10
0 1.10 Glo17 SV10
0 0.20 Gl194 S01
0 0.39 Gl194 S01
0 0.70 Gl017 SV10
0 0.70 Glo17 SV10
0 1.10 Gl017 SV10

P
VC.. 1604..
VC..1103..
» 5z s
- FLAGTO7P -
MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5



cc cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB wc
M4

TR _

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 72,5°, na ptytki VB/VC..

Zewnetrzny néz tokarski z mocowaniem na $rube IS0 S z katem przystawienia 72,5°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
kopiowego i stozkowego oraz fazowania za pomoca ptytek pozytywnych typu VB.. 11i 16, oraz VC.. 11i 16 . Dostepne z trzpieniem od 12x12 do
32x25 mm. Korpus poddany obréhce dla dtuzszej trwatoéci narzedzia.

0 S - S =
(%) o
3 = Ly = = = E ) ?
Product - = - = S 3 GA |
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

SVVBN 1212 F 11 12 12 12 6 80 - 0 0 0.11 Gl194 S01
SVVBN 1616 H 11 16 16 16 8 100 - 0 0 0.18 G194 S01
SVVBN 2020K 11 20 20 20 10 125 - 0 0 0.38 G194 S01
SVVCN 1212N 13 12 12 12 6 160 - 0 0 0.19 G211 SV21

N SVVCN 1616 H 13 16 16 16 8 100 - 0 0 0.20 G211 SV21
SVVCN 2020 K 13 20 20 20 10 125 - 0 0 0.36 GI211 SV22
SVVCN 2525 M 13 25 25 25 12.5 150 - 0 0 0.66 GI211 SV22
SVVCN 2020 K 16-M-A 20 20 20 10 125 - 0 0 0.34 G017 SV10
SVVCN 2525 M 16-M-A 25 25 25 125 150 - 0 0 0.68 Glo17 SV10
SVVCN 3225 P 16-M-A 32 25 32 12.5 170 - 0 0 0.98 G017 SV10

o]

O L7 £

Gl017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

G194 VB.. 1103.. V(.. 1103..

GI211 - V(.. 1303..

T & »®» EBE F = ® £ 7

S01 US 2506-T07P 0.9 M25 6.3 - - FLAGTO7P -
SvV10 US 3512-T15P 3.0 M35 12,6 SUN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
V21 5513 020-24 15 M3 8.5 - - PT-8002 -
V22 DVF 0573 15 M3 103 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawienia 98°/113°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11 i 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony do toczenia zewnetrznego
wzdtuznego oraz toczenia odsadzer, stozkdw, toczenia kopiowego do 30° oraz fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 12x12 do 32x25
mm. Korpus poddany obrébce ciepinej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

A \ ’ A
o T
Y Y
A A
w [ad]
-
Y
Y
&
vy vvy
) =
@ B 3 LF
u J/
[~ wv o 0
Product - = = = - S = 3 eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
SVXBR1212F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 G194 S01
SVXBR 1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 GI194 S01
R SVXCR2020K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI21 SV22
SVXCR 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.41 Glo17 SV10
SVXCR 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.68 G017 SV10
SVXCR 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 1.00 G017 SV10
SVXBL1212F 11 12 12 12 16 80 20 98 0 0 0.09 G194 S01
SVXBL1616 H 11 16 16 16 20 100 14 98 0 0 0.19 G194 S01
I. SVXCL2020K 13 20 20 20 25 125 12 113 0 0 0.38 GI211 SV22
SVXCL 2020 K 16-M-A 20 20 20 25 125 28 98 0 0 0.38 G017 SV10
SVXCL 2525 M 16-M-A 25 25 25 32 150 32 98 0 0 0.69 G017 SV10
SVXCL 3225 P 16-M-A 32 25 32 32 170 32 98 0 0 0.99 Glo17 SV10
o]
G L7 o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
Gl194 VB.. 1103.. V(.. 1103..
G211 - V(.. 1303..

2 & @ = I = & £ 7
S01

US 2506-T07P 0.9 M25 6.3 - - FLAGTO7P -
V10 US 3512-T15P 3.0 M35 12,6 SUN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
V22 DVF 0573 15 M3 103 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka mocow. sruba, kat przystaw. 107,5°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z chtodzeniem wewnetrznym, do ptytek pozytywnych VB/VC.. 16 mocowanych srubg. Przeznaczony do
toczenia zewnetrznego wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkow, toczenia kopiowego do 35° oraz fazowania. Dostepny w rozmiarze PSC
(zlacze CAPTO) od C4 do C6. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

WF
1 ¥
. Y

= =

DCON MS

o,

H WK H BB

= o = = d
Product § = S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) () () ()
C4-SVHBR-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 4 0.35 Glo17 (-5V165-1
R (5-SVHBR-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 v 0.64 Glo17 (-SV165-2
(6-SVHBR-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 4 1.13 Glo17 (-SV16S-2
(4-SVHBL-27050-16 40 27 50 107.5 0 0 4 0.35 Glo17 (-SV16S-1
l_ (5-SVHBL-35060-16 50 35 60 107.5 0 0 v 0.64 Gl017 (-SV165-2
(6-SVHBL-45065-16 63 45 65 107.5 0 0 v 1.12 Glo17 (-SV165-2
o]
Cx o o
Glo17 VB.. 1604.. VC..1604..
LY l )] ¢
7T & ® = I = & 5 &
(-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SV165-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02

201
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AMANEE e

Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana sruba, kat przystaw. 93°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzny prawy/lewy néz tokarski z chtodzeniem wewnetrznym, do ptytek pozytywnych VB/VC.. 11§ 16 mocowanych $ruba. Przeznaczony
do toczenia zewnetrznego wzdtuznego oraz toczenia odsadzen, stozkéw, toczenia kopiowego do 50° oraz fazowania. Dostepny w rozmiarze PSC
(zlacze CAPTO) od C3 do C6. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

] 4-4%
451 -
=
= =
\

|6l ) 1
@ »

DCON MS
u i
= o = = l
Product § = S = 3 B [
(mm) (mm) (mm) () () ()
(3-SVJBR-22040-11-B1 32 22 40 93 0 0 v 0.17 Gl194 SV
(4-SVJBR-27050-11-B1 40 27 50 93 0 0 v 0.34 G194 C-SV11
R  c4-sviBR-27050-16 40 27 50 93 0 0 4 0.35 Glo17 (-SV16S-1
(5-SVJBR-35060-16 50 35 60 93 0 0 v 0.63 Glo17 (-SV16S-2
(6-SVJBR-45065-16 63 45 65 93 0 0 v 1.1 Gl017 (-SV16S-2
(4-SVJBL-27050-16 40 27 50 93 0 0 v 0.35 Glo17 (-SV16S-1
L  c5-svIBL-35060-16 50 35 60 93 0 0 v 0.64 Glo17 (-SV165-2
(6-SVJBL-45065-16 63 45 65 93 0 0 v 1.1 Glo17 (-SV16S-2
o]
O o o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
G194 VB..1103.. V(.. 1103..
Y I )
& > N@ % E = Y = &
sV US 2003-107P 0.8 M2.5 6.5 - - FLAGTO7P (N 034-01
(-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-5V165-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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"Cawnor RK PR —

Noz tokarski zewnetrzny ze zlaczem CAPTO, ptytka mocowana sruba, kat przyst. 72,5°, na ptytki VB/VC..
Zewnetrzne gtowica tokarska z chtodzeniem wewnetrznym. Ptytka mocowana $ruba. Na ptytki pozytywne typu VB.. 16 i VC.. 16. Nadaje sie do
toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez odsadzen, toczenia kopiowego do 72,5°, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne ze ztaczem PSC (ztacze
CAPTO), rozmiar C4 do C6. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej trwatodci narzedzia.

WFV -
+ Q-
Y Q
S )\ &
L
-
M——
\
vy \A4 v
@ . DCONMS
o H B
= - - o ;
= s s = = \ o] DY
Product § = S = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) () () ()
(4-SVVBN-00050-16 40 0.6 50 72.5 0 0 4 0.32 Glo17 (-5V165-1
N (5-SVVBN-00060-16 50 0.6 60 72.5 0 0 v 0.56 Gl017 (-5V165-2
C6-SVVBN-00065-16 63 0.6 65 72.5 0 v 0.99 Gl017 (-5V165-2
o]
@A g g
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
¥ M) e
& Gt ‘®) = 'E === D) S &
(-SV16S-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SV165-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SVS 270-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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@@.@@@ 2PRAMET S

s Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na ptytki VB/VC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do plytek typu VB/VC.. 11 mocowanych $rubg. Minimalna
wewnetrzna Srednica toczenia @25 mm. Przeznaczony do toczenia kopiowego ponizej 50°. Dostepny z trzpieniem o $rednicy @20 mm i 625 mm.
A\ Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

o0 - h >
=
z
= A 3
a j (]
I
——]
i /
L ‘ L
A
A
—
wel | |wv| | |W DR
o, : ]
£ = w 2 2 \ o] DY
s = = = d!
Product § 2 = = = 3 B eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R A20R-SVJBR 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 4 0.44 G194 S07
A255-SVIBR 11 25 32 35 23 250 50 -5 -5 v 0.82 G194 S07
I. A20R-SVJBL 11 20 25 2 18 200 40 -5 -5 v 0.42 Gl194 S07
A25S-SVIBL 11 25 32 35 23 250 50 -5 -5 v 0.82 G194 S07
o]
@A L7 £
Gl194 VB.. 1103.. V(.. 1103..

B 0 = f]

S07 US 2506-T07P 0.9 M25 6.3 FLAGTO7P
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@@.@@@ 2/PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 50°, na ptytki VC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 50" do ptytek typu VC.. 13 mocowanych Sruba. Minimalna
wewnetrzna Srednica toczenia @27 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego i toczenia kopiowego do 48°.
Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @20 mm do @32 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatosé narzedzia.

LFA

- - _H -
A I I‘ ‘
P y m =\\\ % /eT-l\
=
o & & ®w‘—\ 1 l §
) \

- LF ﬁiﬂ

7N
G211

?
7=
V21
V22

Product

A20S-SVLCR 13-X
A25T-SVLCR 13X
A32T-SVLCR 13X
A20S-SVLCL 13-X
A25T-SVLCL 13-X
A32T-SVLCL 13X

D

5513 020-24
DVF 0573

= = w = 2 2 \ o] Y
(S5 = e = = el
g = = = = = = 3 B % 1
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
20 27 15 18 250 9 15 -4 -2 v 0.57 G211 SV21
25 35 20 24 300 12 18 -2 -2 4 1.01 GI211 SV22
32 43 25 30 300 15 18 -1 -2 4 1.75 G211 SV22
20 27 15 18 250 9 15 -4 -2 4 0.57 GI211 SV21
25 35 20 24 300 12 18 -2 -2 v 0.05 G221 Sv22
32 43 25 30 300 15 18 -1 -2 4 1.75 GI211 SvV22
L&
V(.. 1303..
&% ) $Z%

Q) = I £z P e Y
1.5 M3 8.5 - - PT-8002 -
1.5 M3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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CCCIETNT & _

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka moc. sruba, z katem przystawienia 107,5°, na plytki VB/VC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 107,5" do ptytek typu VB/VC.. 111 16 mocowanych
$ruba. Minimalna wewnetrzna srednica toczenia @20 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operagji toczenia wewnetrznego. Dostepny z
trzpieniem o $rednicy od @16 mm do #40 mm.

A
\

I * /‘T‘Ii ]
: Z g ———— —it = 1 ol
T % w| o9 @ CZ) )
=
Id O O
A\'35° ] ] 3 )
O(b
'{{/\ LF ﬂﬂ
2 B B H

A
\

’

DMIN

F -

%.

®

o]
DCON MS
—

F

l N
vy vvy v ' g" ,\Q .
O(‘DQ

&
LF HF
- - (-
= = B 8B 5
i 'J_:j > = I_):J == —
= = . w 2 = lb
Product § 2 = = = - = % N @E df
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A16R-SVQBR 11 16 20 1" 14.5 15 200 -5 0 v 0.33 G194 S01
A20S-SVQBR 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 4 0.58 G194 S01
A16R-SVQCR 13 16 21 1 15 15 200 -6 0 v 0.30 G211 SV21
R A20S-SVQCR 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.12 GI211 V21
$25T-SVQCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.10 Glo17 S08
$32U-SVQCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.07 G017 S08
S40V-SVQCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 - 3.80 G017 SV10
A16R-SVQBL 11 16 20 1 14.5 15 200 -5 0 v 0.33 G194 S01
A20S-SVQBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 4 0.58 Gl194 S01
A16R-SVQCL 13 16 21 N 15 15 200 -6 0 v 0.29 G211 Sv21
|_ A20S-SVQCL 13 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.54 GI211 V21
$25T-SVQCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.09 G017 S08
$32U-SVQCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.07 Gl017 S08
S40V-SVQCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 - 4.10 G017 SV10
@g P o
Gl017 VB.. 1604.. V(.. 1604..
G194 VB..1103.. V(. 1103..
GI211 - V(.. 1303..
2z @ @ = I = P s N Y
501 US 2506-T07P 09 M25 63 - - FLAGTO7P -
508 US 3510-T15P 30 M35 106 - - FLAGT15P -
SV10 US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
V21 5513020-24 15 M3 85 - - PT-8002 -
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 93°, na ptytki VB/VC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu VB/VC.. 11i 16 mocowanych $rubg.
Minimalna wewnetrzna srednica toczenia 820 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego i kopiowania do 50°.
Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @16 mm do @40 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

DMIN

WF
DCON MS

&l'

T —— H¢ (N
,,,g é g{g @ g '
Y
. LF _ HF
/ H
é» i | /%, %\ /n\ mx
LL | I Y '

@ LF HF

B E 0B 8B

Glo17
G194
G211

?
7=
501
508
V10

V21
V22

= § = = 2 § [ i
Product § 2 = = = - = 3 eA d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A16R-SVUBR 11 16 20 1" 14.5 15 200 -5 0 v 0.34 Gl194 S01
A20S-SVUBR 11 20 25 13 18 18.8 250 -4 0 v 0.58 G194 S01
A20S-SVUCR 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 v 0.40 GI211 SV21
A25T-SVUCR 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 v 0.96 GI211 SV22
A32T-SVUCR 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 v 1.70 G211 SvV22
$25T-SVUCR 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.10 Gl017 S08
$32U-SVUCR 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.10 G017 S08
S40V-SVUCR 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 - 4.10 G017 SV10
A16R-SVUBL 11 16 20 1 145 15 200 -5 0 v 0.34 G194 S01
A20S-SVUBL 11 20 25 13 18 18.5 250 -4 0 v 0.58 G194 S01
A20S-SVUCL 13 20 25 13 19 18.5 250 -4 2 v 0.32 G211 SV21
A25T-SVUCL 13 25 32 17 24 23 300 -2 2 v 0.96 G211 SV22
A32T-SVUCL 13 32 40 22 30 30 300 -1 2 v 1.70 G211 V22
S25T-SVUCL 16 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.10 G017 508
$32U-SVUCL 16 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.10 G017 S08
S40V-SVUCL 16-A 40 50 27 38 38 400 -5 0 4.10 Glo17 SV10
e e
VB.. 1604.. V(.. 1604..
VB.. 1103.. V(.. 1103..
- V(.. 1303..
® @ = i = &® =% (7
US 2506-T07P 09 M25 63 - - FLAGTO7P -
US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 - - FLAGT15P -
US 3512-T15P 3.0 M3.5 12.6 SVN 160304 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
5513 020-24 1.5 M3 85 - - PT-8002 -
DVF 0573 1.5 M3 10.3 DAP 0331 DVT 0332 PT-8002 174.1-870
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana sruba, z katem przystawienia 113°, na plytki VC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chfodzeniem wew. z katem przystawienia 113” do ptytek typu VC.. 07 mocowanych $ruba. Minimalna
wewnetrzna Srednica toczenia @12,5 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego i kopiowania do 32°. Dostepny z
trzpieniem o $rednicy od @10 mm do 816 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.

SP

TC

TP

2/PRAMET

I

g

N

wc

S

z \
4= o o o
(m] g /\'\'b @ \[L/
y
A
o
2| LH I HE
= \
LF ‘[ ‘&
vy vvy v
= = = = - = =
£ = n o = \ o] Y
= = = L = I g
Product § 2 = - = = & Bf}; QA =2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()

A10H-SVXCR 07 10 12.5 7 9 100 45 22 3 -10 v 0.06 G234 SV23
R A12K-SVXCR 07 12 15.5 9 1 125 5.5 28 3 -8 v 0.11 G234 SV23

A16M-SVXCR 07 16 17.5 1 15 150 75 36 3 -6 4 0.19 G234 SV23

A10H-SVXCL 07 10 12.5 7 9 100 45 22 3 -10 4 0.06 G234 SV23
l_ A12K-SVXCL 07 12 15.5 9 1 125 5.5 28 3 -8 4 0.11 G234 SV23

A16M-SVXCL 07 16 17.5 1" 15 150 75 36 3 -6 v 0.20 G234 SV23

o]

Cx o
G234 V(.. 0702..
@ = I %
@ W Ng) = v &
SV23 DVF 3584 0.6 M2 55 DMD 1650
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Noz tokarski weglikowy wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 113°, na pytki VC..

Wytaczak weglikowy wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 113" do ptytek typu VC.. 07 mocowanych $rubg.
Minimalna wewnetrzna srednica toczenia @12,5 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operagji toczenia wewnetrznego i toczenia kopiowego
ponizej 32°. Dostepny z trzpieniem o srednicy od @10 mm do @16 mm. Do wysiegu >3xD.

SP

TC

TP

VB

2/PRAMET

wc

S

H
-
“ / ' gt (N
T2 o ° o ! o ]
(] = »\'\?’ @ %) \[
y =
A
N
L
=/ LH N _HF
LF i ‘@y"
vy \A4 v
= = =il = i = =
= =z . L @ by
[ s = o = | d
Product § = = = = = 3 B*“ GA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
ET0H-SVXCR 07 10 125 7 9 45 100 22 3 -10 4 0.10 G234 SV23
R E12K-SVXCR 07 12 15.5 9 1 55 125 28 3 -8 4 0.19 G234 SV23
E16M-SVXCR 07 16 17.5 1 15 75 150 36 3 -6 v 0.33 G234 SV23
E10H-SVXCL 07 10 12.5 7 9 45 100 22 3 -10 v 0.10 G234 SV23
L E12K-SVXCL 07 12 15.5 9 1 55 125 28 3 -8 v 0.19 G234 SV23
E16M-SVXCL 07 16 17.5 1 15 75 150 36 3 -6 4 0.33 G234 SV23
o]
Cx £
G234 V(.. 0702..
¥ 14 ) % E 2
@ W N@ = 12 &
SV23 DVF 3584 0.6 M2 55 DMD 1650
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Noz tokarski wewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. Sruba, kat przyst. 107,5°, na ptytki VB/VC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 107,5° do ptytek VB/VC.. 16 mocowanych Sruba. Minimalna wew.
Srednica toczenia @33 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operagji toczenia wewnetrznego . Dostepny w rozmiarze PSC (ztacze CAPTO) (4
(5 z mozliwoscia wyboru dtugosci. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwato$¢ narzedzia.

WF
%
%
@
N,
D

LU

| &) LF
0

s > [=) o = = d
Product E = = “ S = 3 B eA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()

R (4-SVQBR-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -71.2 0 v 0.48 GlO17 SV16
(5-SVQBR-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 v 0.67 G017 SV16

l. (4-SVQBL-18090-16 40 33 18 90 68 25 107.5 -7.2 0 v 0.48 Glo17 SV16
(5-SVQBL-18090-16 50 33 18 90 67 25 107.5 -7.2 0 v 0.68 6017 SV16

o]

O L7 £

Gl017 VB.. 1604.. VC.. 1604..

i g ®) = I

SV16 US 2010-T15P 3.0 M35 10.1 FLAGT15P/3,5
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PLYTKI WEGLIKOWE

o2 (AR 213

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

WCGT 020102E-FF2 A0508H-SWUCR 02

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

SWLC(RL) EXT

95° WC..

L 06
i . 08
1
7
% 25%25
[} (]
215 212-214

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

SWLC(RL) INT SWUC(RL) INT SWUC(RL)-E INT

950 .gu 930 "gu 930 "ﬁ@c..
‘ 06 02 02
b ’
“
25 c 58 : 58
EE 40 H 78 H 78
m m @ @ ] o
216 212-214 217 212-214 218 212-214

VC
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cC cpP DC EC EP RC SC SP TC TP VB VC
M4

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
0201 3.970 2.20 2.70 1.59
06T3 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 476

Q IC D1 L S
80°
%

:

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji kalkulatora parametréw.

RE P M N S H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

e o T E

Wysoce pozytywna geometria AL zaprojektowana do obrdbki od wykanczajacej do zgrubnej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw

pracy.

WCGT 06T302F-AL HF7 0.2 - - - - - - - - - ms0012 10 - - - - - -

WCGT 06T304F-AL HF7 0.4 - = - - - -l - - - m3%0 0410 - - - - - -
T0315 04 - = = - - -l 04 0 - - - - - -

WCGT 06T308F-AL HF7 08 - - - - - - - - m35048 15 - - - - - -

WCGT 080412F-AL HF7 1.2 - - _ _ _ _ . _ _ - H 255 072 24 _ _ _ _ _ _
10315 12 - - -l - - - m3550m2 24 - - - - - -

053 7° % #ij ; E
i % Pozytywna geometria FF do obrdbki od superwykariczajacej do wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

WCGT 020102E-FF2 HEZ 02 _ - -~ - _ W05 08 - - - - - - - - _
8330 02 M 205 005 08 - - - M1% 00508 - - - - - - - - -
T8430 02 M 280 005 08 - - - #1230 005 08 - - - - - - - - -
010 02 M 345 005 05 - - - B - - - - - -B- - - - - -
WCGT 020104E-FF2 HF7 0.4 - - _ - - _ . 155 0.12 0.8 _ o .
78330 04 M 170 012 08 - - - W60 012 08 - - - - - - - - -
T8430 04 M 205 012 08 - - - P70 012 08 - - - - - - - - -
010 04 M350 006 05 - - - Bl - - - - - -B- - - - - -
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WCGX 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0201 3.970 2.20 2.70 1.59

M N S H
RE
Product Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
%
Geometria lewokierunkowa JZ, do obrébki wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.
WCGX 020102FL-JZ 010 02 M 330 006 05 m 195 005 o5 M - - - - - - - - - - - -
wcMT 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
06T3 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

« P M N s H

Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

%' ©

157
M Geometria FM do obrobki wykanczajacej i $redniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

Product

(m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

WCMT 06T304E-FM 17325 04

w95 015 12mn50 005 2@ - - - - - - - - - _

7335 04 K119 015 12 W 145 015 12 0| - - - - - - - - - - - _
8315 04 ® 180 015 12 W 105 014 12 P 170 015 12 ® 540 018 12 - - - - - -
78330 04 M 170 015 12 W 100 014 12 P 160 015 12 ® 510 018 12 - - - - -
T8430 04 M 200 015 12 W 110 014 12 P 165 015 12 ¥ 555 018 12 - - - - - -
T9315 04 MW 275 015 12 - - - w0 015 12 - - - - - - - -
T9325 04 W 245 015 12 W 145 015 12 P 230 0.15 12 - - - - - _ -
WCMT 06T308E-FM 7325 08 ® 215 020 12 W 165 018 12 || - - - - - - - - - -
7335 08 #1205 020 12 W15 018 12 0| - - - - - - - - - - - _
T8315 08 # 195 020 12 W 115 018 12 P 185 020 12 ¥ 585 024 12 - - - - -
78330 08 M 185 020 12 W 110 0.18 12 P 175 020 12 P 555 024 12 - - - - - -
78430 03 M 210 020 12 W 115 018 12 P 175 020 12 w585 024 12 - - - - - -
T9315 08 M 290 020 12 - - -\ 020 12 - - - _
T9325 03 M 260 020 12 W 155 018 12 P 245 020 12 - - - - _
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

B E

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

157

WCMT 080404E-FM 17325 04 ® 190 015 1.7 M 145 0.15 17 B- - - - - - - - - -
18315 04 #1170 015 17 M 100 014 17 Pl 160 015 17 ® 510 0.18 17 - - - - - -
78330 04 M 165 015 17 M 95 0.14 1.7 ! 155 015 17 ® 495 0418 17 - - - - - -
T8430 04 M 195 015 17 M 105 014 17 Pl 160 015 17 ® 540 0.18 17 - - - - - -
T9315 04 W 265 015 17 = = = u 250 015 17 - - - = = o= - - -
T9325 04 M 240 015 17 W 140 015 17 P 225 0.15 17 - - - = = = - - _
WCMT 080408E-FM 7325 08 #1205 020 17 W 155 018 17 || - - - - - - - - - - -
7335 08 #1200 020 17 M 15 018 17 || - - - - - - - - - - -
T8315 08 #1190 020 17 M 110 018 17 #1180 020 17 B 570 024 17 - - - - - -
78330 08 M 180 020 17 M 105 018 17 Pl 170 020 17 ¥ 540 024 17 - - - - - -
T8430 08 W 205 020 17 m 110 018 17 ! 170 020 1.7 ® 570 024 17 - - - - - -
T9315 08 W 280 020 17 - - - maws 020 17 - - - = = = - - -
T9325 08 M 250 020 17 M 150 018 17 P 235 020 17 - - - = = = - - -
WCMT 080412E-FM 8330 12 M 175 027 17 M 105 024 17 Pl 165 027 17 P 525 032 17 = = = = = =
T8430 12 M 190 027 17 W 105 024 17 ! 155 027 17 ® 525 032 17 - - - - - -
T9325 12 M 235 027 17 M 140 024 17 g 220 027 17 - - - = = = - - -
Ty U2 §
I_c,',g(;:z's fg, Geometria RF do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
12,7 25
WCMT 06T308E-RF 7335 08 ® 165 020 15 wm 125 018 15 M - - - - - - - - - - -
WCMT 080412E-RF 7335 12 P60 022 22 W 120 022 22 0 - - - - - - - - - - -
n il
1.0 _s30°

152~ Geometria UR do obrdbki superwykariczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

WCMT 06T308E-UR T7325 08 #1185 020 12 P 140 0.18 1.2 . = = = = = = = = = = = =
79315 08 W 250 020 1.2 = = = u 235 020 1.2 = = = = = = = = =
T9325 08 W 225 020 12 ® 135 018 1.2 u 210 020 1.2 = = = = = = = = =
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swicey ot JEHVNJERCCN

o

TP

VB

VC

2/PRAMET

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, kat przystawiania 95°, na ptytki WC..
Zewnetrzny prawy/lewy noz tokarski do pfytek pozytywnych typu WC.. 06 lub 08 mocowanych Srubg. Przeznaczony do toczenia czotowego i
wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkéw i fazowania. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 16x16 do 25x25 mm. Korpus poddany obrébce
cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

S

A \_ , A
= T
—J Y Y
&
o} ] )
m
LI- o
= '050/' i
A
030
v vv v LH
B . LF
I o I A = )
(%) o
Product - - = - S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SWLCR 1616 H 06 16 16 16 20 100 15 0 0 0.24 G055 S04
R SWLCR 2020 K 06 20 20 20 25 125 15 0 0 0.40 Gl055 S04
SWLCR 2525 M 08 25 25 25 32 150 20 0 0 0.77 Gl049 S09
SWLCL 1616 H 06 16 16 16 20 100 15 0 0 0.23 Gl055 S04
l_ SWLCL 2020 K 06 20 20 20 25 125 15 0 0 0.40 G055 S04
SWLCL 2525 M 08 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 Gl049 S09
3 o
G
61049 WC.. 0804..
Gl055 WC.. 06T3..
d¥ 7 ) % T% %]
@ @ Nr@ v “
S04 US 3510-T15P M3.5 10.6 FLAGT15P
S09 US 4512-T15P M4.5 12.2 FLAGT15P
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@@.@@@ 2PRAMET S

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 95°, na ptytki WC..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 95° do ptytek typu WC.. 06 i 08 mocowanych $ruba.
Minimalna wewnetrzna $rednica toczenia @25 mm. Do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkéw i fazowania. Dostepny z trzpieniem
o srednicy od @20 mm do @32 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

H

A

L

/j\mx
\

DCON MS

IR
=
&
DMIN

i #I
- I

Y

DMIN

DCON MS

|
% 8 O ) "

= = . w 2 = lb
Product § 2 = = = - = % N @E T g
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

A20Q-SWLCR 06 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 v 0.37 GI055 S04
$20S-SWLCR 06 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 - 0.62 Gl055 S04
A25R-SWLCR 06 25 32 17 23 23 200 -7 0 v 0.70 Gl055 S04

R $25T-SWLCR 06 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.15 Gl055 S04
A25R-SWLCR 08 25 32 17 23 23 200 -7 0 v 0.70 61049 S04
A32S-SWLCR 08 32 40 22 30 30 250 -5 0 v 1.32 6049 S09
$32U-SWLCR 08 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 2.05 61049 S09
A20Q-SWLCL 06 20 25 13 18 18.5 180 -7 0 v 0.00 Gl055 S04
$20S-SWLCL 06 20 25 13 18 18.5 250 -7 0 - 0.60 G055 S04
A25R-SWLCL 06 25 32 17 23 23 200 -7 0 v 0.70 Gl055 S04

|_ S25T-SWLCL 06 25 32 17 23 23 300 -7 0 - 1.15 Gl055 S04
A25R-SWLCL 08 25 32 17 23 23 200 -7 0 v 0.70 G049 S04
A32S-SWLCL 08 32 40 22 30 30 250 -5 0 v 132 Gl049 S09
$32U-SWLCL 08 32 40 22 30 30 350 -5 0 - 4.10 6049 S09

CR o}

61049 WC.. 0804..

Gl055 WC.. 06T3..

¥ Tg 2
1 & '®) = [ P
504 US 3510-T15P 3.0 M35 10.6 FLAGT15P
S09 US 4512-T15P 5.0 M4.5 12.2 FLAGT15P
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B RNk

Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, z katem przystawienia 93°, na ptytki WC..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z dostepnym chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu WC.. 02017 mocowanych sruba.
Minimalna wewnetrzna Srednica toczenia @5,8 mm. Do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepny z
trzpieniem o $rednicy @8 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

SP

TC

TP VB

VC

2/PRAMET

S

S..
wi
- { E
= o N N | =2
; =
| g% @ | 3
/T2 ! ] Ay
W - LH .
LF @d/2
- o \%
A. 8l
wnh
z ‘ r =
£ s @y Tt ) 2
D, = \ | 8
Y 4 oy
vy \A4 v LH _
LF @d/2
n 8 @ o
= —] —
= = o s \ (o] 2}
= = = = = i
Product S 2 @ = = Bi‘* @A =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
A0508H-SWUCR 02 8 5.8 5 29 100 18 -17 v 0.09 G221 SW21
R S0508H-SWUCR 02 8 58 5 2.9 100 18 -17 - 0.04 G221 SW21
A0608H-SWUCR 02 8 78 6 39 100 24 -12 4 0.04 G221 SW21
S0608H-SWUCR 02 8 78 6 39 100 24 -12 - 0.04 GI221 SW21
A0508H-SWUCL 02 8 5.8 5 29 100 18 -17 4 0.04 G221 SW21
L S0508H-SWUCL 02 8 58 5 2.9 100 18 -17 - 0.04 G221 SW21
A0608H-SWUCL 02 8 7.8 6 39 100 24 -12 4 0.04 GI221 SW21
S0608H-SWUCL 02 8 78 6 39 100 24 -12 - 0.04 GI221 SW21
5 o)
Co
G221 WC..0201..
bY 7 ) % T% %01
[ @ N@ v <
W21 120.037 0.6 M2 3.7 DMD 1650
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EETEENEE ¢ -

Noz tokarski weglikowy wewnetrzny, ptytka moc. Sruba, z katem przystawienia 93°, na ptytki WC..
Wytaczak weglikowy wewnetrzny prawy/lewy z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu WC.. 0201 mocowanych $rubg.
Minimalna wewnetrzna $rednica toczenia #5,8 mm. Przeznaczony do toczenia wewnetrznego stozkow i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem
oraz fazowania. Dostepny z trzpieniem o srednicy od @5 mm do @8 mm. Do wysiegu >3xD.

()]
* . | 2
‘ = — A ( ) 2
A | DVE;—%K@ ) / L 8‘7
/&) L
% - -
. LF o @d/2
- % Y
O
‘ Oy
= P A H\
55 T8> ¢ N

- &l ul . LF _ _ ‘Qd/2?
% (8 -

= = " = q o Y
= =) e = = d
Product S = = = 3 B eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
E0508H-SWUCR 02 8 5.8 5 29 100 24 -17 v 0.06 G221 SW21
R EO5F-SWUCR 02 5 5.8 - 29 85 - -17 4 0.03 G221 SW21
E0608H-SWUCR 02 8 78 6 3.9 100 32 -12 4 0.06 G221 SW21
E06G-SWUCR 02 6 7.8 - 3.9 95 - -12 v 0.04 G221 SW21
E0508H-SWUCL 02 8 5.8 5 29 100 24 -17 v 0.07 G221 SW21
|. EO5F-SWUCL 02 5 5.8 - 29 85 - -17 4 0.03 G221 SW21
E0608H-SWUCL 02 8 78 6 3.9 100 32 -12 4 0.06 G221 SW21
E06G-SWUCL 02 6 7.8 - 3.9 95 - -12 v 0.04 G221 SW21
3 o
C
G221 WC..0201..

B 0 g I

SW21 120.037 0.6 M2 3.7 DMD 1650
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PLYTKI WEGLIKOWE

g O K& O

222 222 223 234

PLYTKI CERAMICZNE | Z CBN

o 0O O

(3 238 £ 238 £ 239

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

CNMM 120412E-OR DCBNR 2525 M 12

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

75° CN.. 75° CN.. 95° CN.. 75° CN..

Y — O — J@‘ S —
12 12 09 | 12
16 - 16 12 ? 16
VR 19 S0 16 19
® B 1 i
77/ R, 77/ R, 77/ R 77/ R,
% 4040 % 32x32 % 4040 % 5050
@ @ @ 11] @ @ @ m
240 222-239 242 222-239 243 222-239 245 222-239
PCLN(RL) EXT PCKN(RL) EXT C.-DCLN(RL) EXT NEW
95° CN.. 75° CN.. 95° CN..
=l g 1=k
12 ]/' 12 12

1 - 16 16
19 r 19 1 19
25 ® A

% 20x20 7 2020 % a
7 5050 7 4040 2.

[0 m [38] [11] o o
247 22-239 246 22-2%9 249 222-239
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TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA- ZEWNETRZNA

KHP-CBNR + DKH(RL) KHP-CBNL + DKH(RL) KHP-CLNR/L + DKH(RL)

CN.. CN.. CN..
75° 75° 95°
g ich g
25 25 19
25
7, 7 o 7
7 6080 7 6080 7 6080
() ] (] m () 1]
251,253 222-239 251,253 222-239 252,253 222-239

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

DCLN(RL) INT PCLN(RL) INT C.-DCLN(RL) INT NEW

950 CN-. 950 cN-- 950 cN--
= = g
09 09 09
| 12 qu 12 12
Z i 16 16
5 32 5 20 5 25
m m % I %
o i) o m o o

254 222-239 255 222-239 257 222-239



]

1204

Product

IC

(mm)

12.700

CNGG 120402E-SF

1204
1606
1906

Product

C(NMA 120404

CNMA 120408

(NMA 120412

C(NMA 120416

222

(mm)
12.700
15.875
19.050

DN KN LN RN SN N VN WN
<
D/PRAMET

D1 L S
(mm) (mm) (mm)
5.16 12.90 4.76 ‘ 7

14

' #

%. L 1S

RE P M N S H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

1,94 #ij AL ﬁ

14,5° Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej elementéw cienkosciennych, do ciagtych warunkéw pracy.
HO7 0.2 - - - ? 105 0.09 1.0 . 165 0.10 1.0 P 525 0.12 10 W 50 0.08 0.8 - - -
T6310 02 M 19 010 1.0 M 140 0.09 1.0 . 155 010 1.0 ®» 585 012 1.0 W 55 008 08 M 35 0.15 1.0
T8315 02 » 205 010 10 M 120 009 1.0 . 190 0.10 1.0 ™ 615 0.2 10 » 50 0.08 0.8 W 40 0.15 1.0
T8330 02 M 195 010 1.0 W 115 009 1.0 . 185 0.10 1.0 ® 585 0.2 1.0 » 45 0.08 08 P 35 0.15 1.0
T8430 02 M 240 010 10 M 130 009 10 u 195 0.10 1.0 P 660 0.12 1.0 ® 50 0.08 08 P 40 0.15 1.0
2/PRAMET
D1 L S
(mm) (mm) (mm)
5.16 12.90 476
635 16.10 635 %
7.94 19.30 6.35
o
v ]
%l L sl

T5305
15315
15305
15315
16310
15305
15315
16310
15305
15315

RE P M N S H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

=i €

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

04 - - - - - -BExn5010 40 - - - - - - w5 05 10
04 - - - - - — m220 010 40 - - - - - - ®B 4 015 10
08 - - - - - - mn 020 20 - - - - - - ®m 45 015 10
0.8 - - - - - - m19% 020 40 = = = - - - @4 015 10
0.8 - - - - - - m 100 02 40 = = = - - - ®m 25 015 10
12 - - - - - - m19% 03 40 - - - - - - ®m 4 015 10
12 - - - - - - mB0 03 40 - - - - - - ®m 3 015 10
12 - - - - - - mo9 03 40 - - - - - - w2 015 10
16 - - - - - - m 1% 040 40 = = = - - - ®m 4 015 10
16 - - - - - - m 170 040 40 = = = - - - ®m35 015 10



DN KN LN RN SN TN VN WN

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

-3 U

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

C(NMA 160612 15305 1.2 - - - - - - . 190 030 5.0 - - - - - - »m 40 015 10
15315 1.2 - - - - - - . 175 030 5.0 - - - - - - ®m3 015 10
T6310 1.2 - - - - - - . 9 030 5.0 - - - - - - »m 2 015 10
CNMA 160616 T5305 1.6 - - - - - - . 185 0.40 5.0 - - - - - - »m 3 015 10
15315 1.6 = = = = = = . 165 0.40 5.0 = = = = = - 35 015 1.0
CNMA 190612 15305 1.2 - - - - - - . 190 030 6.0 - - - - - - ® 40 015 10
T5315 12 - - - - - - . 170 030 6.0 - - - - - - »m3 015 10
T6310 1.2 - - - - - - . 85 030 6.0 - - - - - - »m 20 015 10
CNMA 190616 T5305 1.6 - - - - - - . 180 0.40 6.0 - - - - - - »m 3 015 10
T5315 16 - - - - - - . 160 0.40 6.0 - - - - - - ®B3 015 10
Ee N 0‘-
Do obrébki wykariczajacej i $redniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
CNMA 1204085 T5305 0.8 - - - - - - . 220 020 4.0 - - - - - - ®m 45 015 10
CNMA 1204128 75305 1.2 - - - - - - . 190 040 4.0 - - - - - - »m 40 015 10
CNMA 1606125 75305 1.2 - - - - - - . 190 030 5.0 - - - - - - »m 40 015 10
CNMA 1906165 T5305 1.6 - - - - - - . 180 0.40 6.0 - - - - - - »m 3 015 10
O/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0903 9.525 3.81 9.70 3.18
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.880 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 1930 635 Q
2509 25.400 9.12 25.80 9.53
d)o" B L L L S -

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

— P M N S H
Product m 74 f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
0,06
T B Vs (8
75 \220 S
=7 Wysoce pozytywna geometria FF do obrobki wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 120404E-FF 7325 04 w235 012 10 m 180 011 10 B - - - - - - - - - - - -
8315 04 1220 012 10 m 130 011 10 P 205 012 10 - - - - = - =
CNMG 120408E-FF 7325 08 # 265 015 10 M 205 014 10 || - - - - - - - - - - - -
8315 08 #1245 015 10 W 145 014 10 @1 230 015 10 - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

@

Geometria FM do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 090304E-FM 17325 04 ® 195 020 1.4 ® 150 0.18 1.4 = = = - - - ?m6 016 11 = = =
T8330 04 M 175 020 14 P 105 0.8 1.4 M 165 020 1.4 - - - P 40 014 11 - - -
T8430 04 W 195 020 14 P 105 0.8 1.4 ® 160 020 1.4 - - - w40 014 11 - - -
T9315 04 W 265 020 14 - - - # 25 020 14 - - = - - = - - -
T9325 04 M 240 020 14 ® 140 018 1.4 ® 225 020 14 - - - ®m 5 016 11 - - -

C(NMG 090308E-FM T7325 08 # 235 020 14 ® 180 0.18 14 - - - - - - B 7 016 11 - - -
T8330 08 W 205 020 1.4 P 120 0.8 1.4 M 190 020 14 - - - w5 014 11 - - -
T8430 08 W 235 020 14 w125 018 14 ® 190 020 14 - - - 5 014 11 = = =
T9315 08 W 315 020 14 - - - P2 020 14 - - - - - - - - -
T9325 08 M 285 020 14 P 170 018 1.4 ® 270 020 1.4 - - - P60 016 11 - - -

CNMG 120404E-FM T7325 04 w1 185 020 21 ® 140 018 2.1 - - - - - - ® 60 016 17 - - -
17335 04 ® 180 020 2.1 P 140 0.8 2.1 = = = - - - ®m5 016 17 = = =
T8315 04 ® 175 020 21 2 105 0.18 2.1 M 165 020 2.1 - - - ® 4 014 17 = = =
T8330 04 M 165 020 21 P 95 018 2.1 M 155 020 2.1 - - - B 4 014 17 - - -
T8430 04 W 190 020 2.1 w1 105 018 2.1 I 155 020 2.1 - - - » 40 014 17 - - -
T9310 04 W 285 020 2.1 - - - ®20 020 21 = = = = = = = = =
T9315 04 W 255 020 21 - - - P20 020 21 - - - - - - - - -
T9325 04 W 230 020 21 ® 135 018 21 I 215 020 2.1 - - - ®B 5 01 17 = = =
T1310 04 W 260 020 2.1 w1 155 018 2.1 = = = = = = = = = = = =

CNMG 120408E-FM T7325 08 #1220 020 21 P 170 018 2.1 - - - - - - w7 016 17 - - -
T7335 08 ® 215 020 21 P 165 018 2.1 - - - - - - ®m65 016 17 - - -
T8315 08 ' 205 020 21 ® 120 0.18 2.1 M 190 020 2.1 - - - ®B 5 01 17 = = =
T8330 08 W 195 020 21 ® 115 018 2.1 W 185 020 2.1 - - - » 45 016 17 - - -
T8430 08 W 225 020 21 P 120 018 2.1 ®J 185 020 2.1 - - - w45 016 17 - - -
T9310 08 M 335 020 21 - - - #3155 020 21 - - - - - - - - -
T9315 08 M 305 020 2.1 - - - P28 02 21 - - - - - - - - -
T9325 08 W 275 020 2.1 w1 165 018 2.1 ®J 260 0.20 2.1 - - - ® 60 016 17 - - -
11310 08 W 310 020 2.1 P 185 0.18 2.1 = = = = = = = = = = = =

CNMG 120412E-FM 17325 12 ® 210 027 21 ® 160 024 2.1 - - - - - - ®me65 019 17 - - -
T9315 12 W 285 027 21 - - - P|20 027 21 - - - - - - - - -
T9325 1.2 W 255 027 21 m 150 024 2.1 P 240 027 2.1 - - - ®B 55 019 17 = = =

%ﬂ = 8
[ 415

S - Geometria KR do obrdbki od sredniej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

CNMG 120408E-KR T5305 08 P 255 035 40 - - - |H 240 035 40 - - - - - - ®B5 015 10
T5315 08 ® 225 035 40 - - - |m 210 035 40 - - - - - - »m 45 015 10

CNMG 120412E-KR T5305 12 P 255 040 40 - - — |H 240 040 40 - - - - - - »m5 015 10
T5315 12 #0230 040 40 - - - W 215 040 40 - - = - - - ®m4 015 10

. il

/6 / 041 0’3160  J _'L @

A - ,/ 10" %o Geometria M do obrébki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 090308E-M T9315 08 W 230 032 18 - - - ®m25 032 18 = = = - - - ®m4 015 10
T9325 08 W 205 032 18 - - - P19 032 18 - - - - - - - - -
T9335 08 M 180 032 18 = = = = = = = = = = = = = = =

CNMG 120404E-M T5315 04 2 245 020 2.1 - - - H 230 02 21 - - - - - - »m 45 015 10
T9310 04 W 260 020 2.1 - - - #2245 020 21 = = = - - - ®m5 015 10
T9315 04 W 235 020 21 - - - ®20 020 21 - - - - - - ®m4 015 10
T9325 04 M 210 020 2.1 - - - P19 020 21 - - - - - - - - -
T9335 04 W 180 020 2.1 = = = = = = = = = = = = = = =
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product @ Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
- m _‘J‘
/ s w P
/ 10" %o Geometria M do obrobki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
C(NMG 120408E-M 6640 08 W 165 032 21 - - - W 15 032 21 - - - - - - - - -
75305 08 » 280 032 2.1 - - - W 265 032 21 - - - - - - M55 015 10
T5315 08 » 250 032 2.1 - - - m 235 032 21 - - - - - - m5 015 10
T8330 0.8 W 155 032 2.1 - - - W 145 032 21 - - - - - - m3 015 10
T8430 0.3 W 170 032 2.1 - - - 7135 032 21 - - - - - - m25 015 10
T9310 0.8 W 245 032 2.1 - - -7 230 032 21 - - - - - - m 45 015 1.0
T9315 08 W 225 032 21 - - - 7210 032 21 - - - - - - m 45 015 1.0
T9325 08 W 200 032 21 - - - 719 032 21 - - - - - - - - -
T9335 08 W 180 032 21 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 120412E-M T5305 12 » 275 040 21 - - - W20 040 21 - - - - - - m55 015 10
15315 1.2 w245 040 21 - - - ®m 230 040 21 - - - - - - m 45 015 1.0
T9310 1.2 W 235 040 21 - - - 7220 040 21 - - - - - - m 45 015 1.0
T9315 1.2 M 220 040 21 - - - P 205 040 21 - - - - - - m 40 015 10
T9325 12 W 195 040 2.1 - - - P 185 040 2.1 - - - - - - - - -
T9335 1.2 W 170 040 21 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 120416E-M T9325 1.6 W 200 040 2.1 - - - P19 040 21 - - - - - - - - -
T9335 1.6 W 175 040 2.1 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 160608E-M 79310 0.8 M 235 032 36 - - - P20 032 36 - - - - - - m 45 015 1.0
T9315 08 W 215 032 3.6 - - - P20 032 3.6 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 08 M 19 032 3.6 - - - 7 180 032 3.6 - - - - - - - - -
T9335 08 W 170 032 3.6 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 160612E-M T9315 1.2 M 210 040 3.6 - - - P 195 040 3.6 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 1.2 M 185 040 3.6 - - - P 175 040 3.6 - - - - - - - - -
T9335 1.2 M 160 040 3.6 - - - - - - - - - - - - - - -
C(NMG 160616E-M T9325 1.6 M 190 040 36 - - - P 180 040 3.6 - - - - - - - - -
T9335 16 W 165 040 36 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 190608E-M T9315 08 W 210 032 42 - - - P19 032 42 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 08 M 190 032 42 - - - 7 180 032 42 - - - - - - - - -
T9335 08 M 165 032 42 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 190612E-M 6640 1.2 M 145 040 42 - - — W 135 040 42 - - - - - - = = =
T9310 1.2 W 220 040 42 - - - P 205 040 42 - - - - - - m 4 015 1.0
T9315 1.2 W 205 040 42 - - - P19 040 42 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 1.2 M 185 040 42 - - - P75 040 42 - - - - - - - - -
T9335 1.2 M 160 040 4.2 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 190616E-M T9310 1.6 M 230 040 42 - - - 7215 040 42 - - - - - - m 45 015 1.0
T9315 1.6 M 215 040 42 - - — P 200 040 42 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 1.6 M 190 040 4.2 - - - P 180 040 42 - - - - - - - - -
T9335 1.6 M 165 040 4.2 - - - - - - - - - - - - - - -

L
2

252 0,15
12 Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

CNMG 090304E-NF T6310 04 MW 190 0.17 08 M 135 015 08 ® 150 0.17 08 ® 570 020 08 P 55 0.12 06 = = =
T7335 04 w210 018 08 M 160 0.6 08 = = = - - - ;|65 016 06 = = =
T8315 04 #1200 0.17 08 M 120 015 08 ® 190 0.17 08 P 600 020 08 ® 50 0.12 0.6 = = =
T8430 04 W 225 017 08 M 120 0.15 08 ® 185 0.17 08 ™ 615 020 08 ® 45 0.2 06 = = =
T9325 04 MW 265 018 08 W 155 0.16 08 # 250 0.18 038 - - - |5 016 06 = = =
CNMG 090308E-NF T6310 08 M 215 019 1.0 M 150 017 1.0 P 170 019 1.0 ® 645 023 1.0 W 60 015 08 = = =
T7335 08 # 240 019 1.0 W 18 0.17 1.0 = = = - - - m7 015 08 = = =
78330 08 W 215 019 1.0 W 125 017 1.0 # 200 019 10 2 645 023 10 & 5 015 08 = = =
T8430 08 W 245 019 1.0 M 135 017 1.0 # 200 019 10 2 675 023 10 & 5 015 08 = = =
T9325 08 M 300 019 1.0 M 180 0.17 1.0 # 285 0.19 1.0 - - - |65 015 08 > = =
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N s H

Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

250 . 015 AL @
2z Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do sredniej, do ciagtych warunkow pracy.

CNMG 120404E-NF HF7 04 - - - 9 015 1.7 P 155 017 1.7 P 495 020 1.7 - - - - - -
T6310 04 W 180 017 1.7 M 125 015 1.7 P 145 017 1.7 2 540 020 1.7 » 50 0.14 14 - - -
T7325 04 ® 200 0.18 1.7 M 155 0.16 17 - - - - - - m 65 016 14 - - -
T7335 04 ® 195 018 17 W 150 0.16 17 - - - - - - ®m 60 016 14 - - -
18315 04 » 185 017 1.7 M 110 015 1.7 P 175 017 1.7 P 555 020 1.7 ® 45 014 14 - - -
T8330 04 W 180 017 1.7 M 105 015 1.7 ® 170 017 1.7 2 540 020 1.7 2 45 014 14 - - -
T8430 04 W 200 0.17 17 M 110 0.15 17 » 165 0.17 1.7 » 555 020 1.7 » 40 0.4 14 - - -
T9315 04 W 285 017 17 - - - 20 017 17 - - - - - - - - -
T9325 04 M 250 018 1.7 M 150 0.16 1.7 P 235 0.18 1.7 - - - 5 016 14 - - -

CNMG 120408E-NF HF7 0.8 - - - »m10 017 17 P 180 019 1.7 ® 570 023 1.7 - - - - - -
T6310 0.8 W 200 0.9 17 M 140 0.17 17 » 160 0.19 1.7 » 600 023 1.7 » 60 0.15 14 - - -
T7325 08 ® 235 0.19 17 W 180 0.17 17 - - - - - - m75 015 14 - - -
17335 08 ® 225 019 1.7 W 175 017 17 - - - - - - 70 015 14 - - -
T8315 08 ® 215 019 1.7 W 125 017 1.7 #1200 019 1.7 » 645 023 1.7 ®m 50 015 14 - - -
78330 0.8 W 200 0.9 17 M 120 017 17 » 190 0.19 1.7 »m 600 023 1.7 » 50 0.5 14 - - -
T8430 0.8 M 235 0.19 17 M 125 017 17 ® 190 019 1.7 ® 645 023 1.7 ® 50 0.5 14 - - -
T9315 08 W 320 0.19 17 - - - 300 019 17 - - - - - - - - -
T9325 0.8 W 285 019 1.7 W 170 017 1.7 ® 270 0.19 1.7 - - - P 60 015 14 - - -

CNMG 120412E-NF T6310 1.2 W 185 030 2.1 W 130 027 21 » 145 030 21 P 555 036 2.1 ® 55 021 17 - - -
17325 1.2 » 205 030 2.1 W 155 027 2.1 - - - - - - m 65 021 17 - - -
T7335 1.2 » 200 030 2.1 W 155 027 2.1 - - - - - - me65 021 17 - - -
T8330 1.2 M 185 030 21 M 110 027 21 P 175 030 21 P 555 036 2.1 P2 45 021 1.7 - - -
T8430 1.2 W 200 030 2.1 W 110 027 21 » 165 030 21 P 555 036 2.1 » 40 021 1.7 - - -
T9315 1.2 W 275 030 2.1 - - - 260 030 21 - - - - - - - - -
T9325 1.2 M 245 030 2.1 W 145 027 2.1 P 230 030 2.1 - - - m 5 021 17 - - -
o kU §
10° Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

CNMG 120404E-NM T7325 04 ®» 195 020 2.1 W 150 0.18 21 - - - - - - ®m 60 016 17 - - -
17335 04 » 190 020 21 W 145 018 2.1 - - - - - - W 60 016 17 - - -
T8315 04 » 180 020 2.1 W 105 0.18 21 - - - »m540 024 21 ®m 45 016 1.7 - - -
78330 04 W 170 020 2.1 W 100 0.18 21 - - - »m510 024 21 »m 40 016 17 - - -
T8430 04 W 195 020 2.1 W 105 0.18 21 - - - »m540 024 21 ®m 40 016 17 - - -
T9315 04 W 270 020 2.1 - - - - - - - - - - - - - - -
T9325 04 W 240 020 2.1 W 140 0.18 21 - - - - - - »m5 016 17 - - -

CNMG 120408E-NM T7325 08 ®™ 215 025 21 M 165 023 21 - - - - - - W 65 02 17 - - -
T7335 08 ® 210 025 21 W 160 023 21 - - - - - - W 65 02 17 - - -
18315 0.8 ® 205 025 21 M 120 023 21 - - - 615 030 21 ®m 50 020 1.7 - - -
T8330 0.8 W 195 025 21 W 115 023 21 - - - m58 030 21 m 45 020 1.7 - - -
T8430 08 W 210 025 21 W 115 023 21 - - — »m585 030 21 ®m 45 020 1.7 - - -
T9315 08 W 290 0.25 2.1 - - - - - - - - - - - - - - -
T9325 03 M 260 025 2.1 W 155 023 21 - - - - - - ®m 5 02 17 - - -

CNMG 120412E-NM 17325 12 » 215 030 21 W 165 027 2.1 - - - - - - W 65 024 17 - - -
17335 1.2 » 210 030 2.1 W 160 0.27 2.1 - - - - - - W 65 024 17 - - -
T8315 1.2 » 205 030 2.1 W 120 027 2.1 - - - m615 036 21 ®m 50 024 17 - - -
T8330 1.2 M 195 030 21 W 115 027 21 - - - »m58 03 21 ®m 45 024 17 - - -
T8430 1.2 ® 210 030 21 W 115 027 21 - - - P 585 036 21 P 45 024 1.7 - - -
T9315 1.2 W 285 030 2.1 - - - - - - - - - - - - - - -
T9325 1.2 M 255 030 2.1 W 150 0.27 2.1 - - - - - - m 5 024 17 - - -

CNMG 160608E-NM T7325 08 ®» 195 030 3.6 M 150 027 36 - - - - - - ®m 60 027 29 - - -
T7335 08 ® 190 030 3.6 M 145 027 36 - - - - - - ® 60 027 29 - - -
T8315 08 ™ 185 030 3.6 M 110 027 36 - - - m 555 036 3.6 ®m 45 027 29 - - -
T8330 0.8 W 170 030 3.6 M 100 027 36 - - - m510 036 3.6 ®m 40 027 29 - - -
T8430 0.3 W 185 030 3.6 M 100 027 36 - - - m510 036 3.6 ®m 40 027 29 - - -
T9325 0.8 M 225 030 3.6 M 135 027 36 - - - - - - m5 027 29 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

CNMG 160612E-NM

CNMG 190612E-NM

C(NMG 090308E-NMR

CNMG 120404E-NMR

CNMG 120408E-NMR

C(NMG 120412E-NMR

CNMG 120416E-NMR

CNMG 160608E-NMR

C(NMG 160612E-NMR

2

RE

(mm)

v

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

w_ o HEEU? (§

-

17325
17335
T8315
T9325
17325
17335
T8315
18330
18430
T9325

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

0.8
0.8
0.8
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.6
1.6
1.6
0.8
0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, Sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

205
200
195
240
195
180
180
170
180
220

HEENNNENNN

0.30
0.30
0.30
0.30
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35

3.6
3.6
3.6
3.6
42
42
42
42
42
42

M ®

Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrobki od sredniej do zgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

175
170
200
140
155
155
140
150
215
190
150
170
160
150
155
210
190
150
170
160
150
155
215
190
170
160
190
160
150
205
185
165
155
145
150
205
185

HEH I ENNEIFEENNENNEEEENNEEEEENNEEEEENNEEXNN

0.35
0.35
0.35
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.35
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.45
0.45
0.45
0.35
0.35
0.35
0.35
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40

1.6
1.6
1.6
2.7
2.7
2.0
2.0
2.7
2.0
2.0
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

vC

(m/min)

155
155
115
140
150
140
105
100
95
130

135
130
120
100
120
120
80
80
110
105
130
120
90
85

110
105
130
120
90
85

110
130
120
110
120
15

110
125
120
85
80

110

M

f

(mm/rev)

0.27
0.27
0.27
0.27
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32

0.32
0.32
0.32
0.23
0.23
0.23
0.23
0.23
0.23
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.41
0.41
0.41
0.32
0.32
0.32
0.36
0.36
0.36
0.36

0.36

ap

(mm)

3.6
3.6
3.6
3.6
4.2
4.2
42
42
42
4.2

1.6
1.6
1.6
2.7
2.7
2.0
2.0
2.7
2.0
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

4.0

Ve

(m/min)

K

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

NNNNEENNER

EENEEREN NNEEEREN NNEEEREN NNEEENEHR

NNEERN

N

vC

S

f

(m/min) ~ (mm/rev)

65
65
45
50
60
55
45
40
35
45

55
55
45
40
50
50
35
30
40
45
55
50
35
30
40
45
55
50
35
30
40
55
50
40
50
45
40
50
50
35
30

40

0.27
0.27
0.27
0.27
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32
0.32

0.25
0.25
0.25
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.28
0.28
0.28
0.28
0.28
0.28
0.32
0.32
0.32
0.25
0.25
0.25
0.28
0.28
0.28
0.28

0.28

ap

(mm)

29
2.9
2.9
29
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4

13
13
13
2.2
2.2
1.6
1.6
2.2

1.6
2.2
2.2
2.2
2.2
2.2

2.2
2.2
2.2
2.2
2.2
2.2

2.2
2.2
2.2
2.2
3.2
3.2

3.2
3.2
3.2
3.2
3.2

3.2

vC

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

s =5\ 3

g
107 Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od Sredniej do zgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

CNMG 160616E-NMR T7325 16 ® 165 045 40 W 125 041 40 = = = - - - W 5 032 32 = = =
T7335 16 B 155 045 40 W 120 041 40 = = = - - - W 5 032 32 = = =
T8330 16 M 145 045 40 M 8 041 40 = = = - - - ®B 3 032 32 = = =
T8430 16 W 150 045 40 W 80 041 40 = = = - - - &3 032 32 = = =
T9315 1.6 W 200 045 4.0 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 16 W 180 045 40 MW 105 041 40 = = = - - - P 4 032 32 = = =
CNMG 190608E-NMR T6310 08 M 140 035 52 M 100 032 52 = = = - - - W 40 025 42 = = =
T7325 08 ® 155 035 52 W 120 032 52 = = = - - - W 5 02 42 = = =
17335 08 ® 150 035 52 W 115 032 52 = = = - - - W 4 025 42 = = =
T9315 08 M 195 035 52 > = = = = = = = = = = = = = ©
T9325 08 M 180 035 52 M 105 032 52 = = = - - - B 40 025 42 = = =
CNMG 190612E-NMR T6310 12 W 140 040 52 W 100 036 5.2 = = = - - - W 40 02 42 = = =
17325 12 ® 160 040 52 MW 120 036 5.2 = = = - - - W 5 02 42 = = =
T7335 12 ® 150 040 52 W 115 036 5.2 = = = - - - W 45 028 42 = = =
T8330 12 M 140 040 52 M 80 036 52 = = = - - - ®B 3 028 42 = = =
T8430 12 W 145 040 52 M 8 036 52 = = = - - - & 30 02 42 = = =
T9315 12 W 200 040 5.2 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 12 W 180 040 52 M 105 036 5.2 = = = - - - P 4 028 42 = = =
CNMG 190616E-NMR T7325 16 P 160 045 52 M 120 041 52 = = = - - - H 5 032 42 = = =
T7335 16 #1150 045 52 W 115 041 52 = = = - - - W45 032 42 = = =
79315 16 W 195 045 52 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 16 M 175 045 52 MW 105 041 52 = = = - - - P/ 3 032 42 = = =

?ﬁﬁ
7

Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 120408-NRM T7325 08 ® 160 035 40 W 120 032 40 = = = - - - W 5 02 32 = = =
T7335 08 ® 150 035 40 W 115 032 40 = = = - - - W 4 028 32 = = =
T9315 08 M 205 035 40 > = = = = = = = = = = = = = =
CNMG 120412-NRM T7325 12 w165 040 40 W 125 036 40 = = = - - - W 5 02 32 = = =
17335 12 2 155 040 40 W 120 036 4.0 = = = - - - W 5 02 32 = = =
T9315 12 W 205 040 40 = = = = = = = = = = = = = = =
(NMG 120416-NRM T7325 16 P 165 045 40 W 125 041 40 = = = - - - W 5 03 32 = = o
T7335 16 » 155 045 40 W 120 041 40 = = = - - - W 5 03 32 = = =
T9315 1.6 W 200 045 4.0 = = = = = = = = = = = = = = =
(NMG 160608-NRM T7325 08 ® 155 035 60 M 120 032 6.0 = = = - - - W 5 028 48 = = =
T7335 08 # 145 035 60 M 110 032 6.0 = = = - - - W 45 028 48 = = o
T9315 08 M 195 035 6.0 = = = = = = = = = = = = = = =
CNMG 160612-NRM T7325 12 ® 155 040 60 M 120 036 6.0 = = = - - - W 5 032 48 = = =
17335 12 ® 150 040 60 M 115 036 6.0 = = = - - - W 45 032 48 = = =
T9315 12 M 200 040 6.0 > = = = = = = = = = = = = = o
(NMG 160616-NRM T7325 16 P 155 045 60 M 120 041 6.0 = = = - - - W 5 036 48 = = =
T7335 16 2 150 045 60 W 115 041 6.0 = = = - - - W 45 036 48 = = =
T9315 16 MW 195 045 6.0 = = = = = = = = = = = = = = =
(NMG 190608-NRM T7325 08 #1150 035 80 W 115 032 8.0 = = = - - - W 45 028 64 = = ©
T7335 08 » 140 035 80 M 105 032 8.0 = = = - - - W 45 028 64 = = =
T9315 08 M 190 035 80 = = = = = = = = = = = = = = =
CNMG 190612-NRM 17325 12 ® 155 040 80 M 120 036 8.0 = = = - - - W 5 032 64 = = =
T7335 12 ® 145 040 80 M 110 036 80 = = = - - - W 45 032 64 = = ©
T9315 12 M 190 040 80 = = 2= = = = = = = = = = = = =
C(NMG 190616-NRM T7325 16 ® 150 045 80 M 115 041 80 = = = - - - W 45 036 64 = = =
T7335 16 ® 145 045 80 M 110 041 80 = = = - - - W 45 036 64 = = =
T9315 16 M 190 045 80 > = = = = = = = = = = = = = ©
CNMG 250924-NRM T7325 24 w95 070 100 WM 70 0.63 100 = = = - - - | 30 049 80 > = =
T7335 24 w1 90 070 100 W 70 0.63 10.0 = = = - - - |25 049 80 = = =
T9315 24 W 115 070 10.0 - - - ®m 105 070 10.0 = = = = = = = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

@ RE

(mm)

ﬁTgs,iy
5
C(NMG 120408E-R 6640 08
15305 08
15315 08
T9310 08
T9315 08
T9325 08
T9335 08
(NMG 120412E-R 15305 1.2
15315 12
T9315 12
T9325 12
T9335 12
C(NMG 120416E-R 15315 1.6
T9335 16
C(NMG 160608E-R 15315 08
(NMG 160612E-R 15305 1.2
15315 12
17335 1.2
T9310 12
T9315 12
T9325 12
C(NMG 160616E-R T5305 16
C(NMG 190608E-R 15315 08
C(NMG 190612E-R 6640 12
15305 12
15315 12
T9315 12
T9325 12
T9335 12
C(NMG 190616E-R 6640 1.6
T5305 16
T5315 16
T9310 16
T9315 1.6
T9325 16
T9335 16
L 035,
(=)
To°
CNMG 120408E-RM 15305 08
15315 08
T6310 08
17325 08
17335 08
T8315 08
T8330 08
T8430 08
T9310 08
T9315 08
T9325 08
T9335 08

HEHEEENNEFE SR ENNENNEEENNNNENEEENNEEEENNEHE

v

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

-_3.—‘:1‘@

140
240
215
205
190
175
150
245
220
195
175
155
225
150
210
235
215
145
205
190
170
240
205

0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.40
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.40
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
55
55
55
55
55
55
55
55
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

@

Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkdéw pracy.

EEEEEENNNENN

275
250
155
180
165
165
155
165
240
220
200
170

0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

NNNNNN

NN

vC

(m/min)

110
140
125
95
90
90

120
100

M

f

(mm/rev)

0.36
0.36
0.36
0.36
0.36
0.36

0.36
0.36

ap

(mm)

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

4.0
4.0

| NNEE NNNEERE

NNNEEE NNEEEERERENNN

NN

NN NN NNN

Ve

(m/min)

130
225
200
190
180
165

230
205
185
165

210

195
220
200

190
180
160
225
190
125
215
195
175
155

120
220
195
185
170
155

260
235
125

155
145
135
225
205
190

K

f

(mm/rev)

0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.45
0.45
0.45
0.45

0.50
0.40
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.40
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50

0.40
0.40
0.40

0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
0.40

ap

(mm)

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
55
55
55
55
55
55
55
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

4.0
4.0
4.0

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

e f

(m/min) ~ (mm/rev)

i Geometria R do obrdbki od Sredniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

ap

(mm)

NN

NN

NN N

NN

NNNN

vC

(m/min)

45
40
40
35

45
40
35

45

40
45
40

40
35

45
40

45
40
35

45
40
35
35

H

f

(mm/rev)

0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.15
0.15

0.15

0.15
0.15
0.15

0.15
0.15

0.15
0.15

0.15
0.15
0.15

0.15
0.15
0.15
0.15

ap

(mm)

1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0

1.0

1.0
1.0
1.0

1.0
1.0

1.0
1.0

1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N s H
Product % ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap e f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~(mm/rey)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~(mm/rey)  (mm) (m/min) (mm/rev) ~ (mm)

035 ﬂl @
(=)
7190 Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

C(NMG 120412E-RM 15305 12 2 280 045 40 - - - 25 045 40 = = o - - - - -
T5315 12 P 250 045 40 - - - 235 045 40 - - - = o o - - _
T6310 1.2 W 160 045 40 » 115 041 40 P 125 045 40 - - - = = o= - - _
T7325 12 w2 180 045 40 ® 140 041 40 = = = - - - - _ - - _
T7335 12 ®2 170 045 40 ® 130 041 40 = = = - - - - = - -
T8315 12 ® 170 045 40 P 100 041 40 P 160 045 4.0 - - - = o o - - _
T8330 1.2 M 160 045 40 » 95 041 40 P 150 045 4.0 - - - = = o= - - _
T8430 12 W 170 045 40 ® 90 041 40 ® 135 045 40 = = = - - - - - _
T9310 1.2 M 240 045 40 - - - 225 045 40 - - - = = = - - -
T9315 12 M 220 045 40 - - - 205 045 40 - - - s o o - - _
T9325 1.2 W 200 045 40 » 120 041 40 » 190 045 4.0 - - - - o o= - - _
T9335 12 M 175 045 40 ® 105 041 40 = = = - - - - _ - - _
C(NMG 120416E-RM 15305 1.6 1 280 050 4.0 - - - 265 050 40 = = = - - - - -
T5315 1.6 P 255 050 4.0 - - - [ 240 050 40 - - - s o o - - _
T7325 1.6 » 185 050 40 ® 140 045 40 = = = - - - - - _ - - _
17335 1.6 ® 175 050 40 ® 135 045 40 = = = - - - - _ - - _
T8330 1.6 M 160 0.50 4.0 P 95 045 40 ® 150 0.50 4.0 - = = - - - - -
T8430 1.6 M 170 050 40 P 90 045 40 P 135 050 4.0 - - - - - - = = =
T9310 1.6 W 240 050 4.0 - - - P 225 050 40 - - - > o o - - _
T9315 16 W 220 050 4.0 - — - P 205 050 4.0 - - - = = = - - _
T9325 16 M 205 050 4.0 P 120 045 40 ® 190 050 4.0 - = = - - - - - _
T9335 16 W 175 050 40 P 105 045 4.0 - - = = = = = - - - - —
CNMG 160608E-RM 15305 08 #1265 040 6.0 - - - P25 040 60 = = = - - - - -
T5315 08 P 240 040 6.0 - — - P 225 040 6.0 - - - = = = - - _
T8330 08 M 150 040 60 P 90 036 6.0 P 140 040 6.0 - = = - - - - - _
T8430 08 M 155 040 60 P 85 036 6.0 P 130 040 6.0 - - - = o o - - =
T9315 08 M 215 040 6.0 - - - 200 040 6.0 - - - > o o - - _
T9325 08 W 190 040 60 » 110 036 6.0 P 180 040 6.0 - - - = = = - - _
T9335 08 M 165 040 60 P 95 036 6.0 = = = - - - - - - -
CNMG 160612E-RM T5305 12 P 270 045 6.0 - - - 255 045 6.0 - - - = = = = = o
T5315 12 P 245 045 6.0 - - - 230 045 6.0 - - - - - - = = =
T6310 1.2 MW 155 045 60 » 110 041 6.0 P 125 045 6.0 - - - = = = - - _
T7325 12 » 170 045 60 P 130 041 6.0 = = = - - - - _ - -
T7335 12 ® 165 045 60 P 125 041 6.0 = = = - - _ - - = - -
T8330 12 W 155 045 60 PI 90 041 6.0 P 145 045 6.0 - - - > o o - - _
T8430 1.2 MW 155 045 60 » 85 041 60 P 130 045 6.0 - - - = = = - - _
T9310 12 M 230 045 6.0 - - - 215 045 6.0 = = = - - - - - _
T9315 12 M 215 045 6.0 - - - 200 045 6.0 = = = - - - - -
T9325 12 M 195 045 60 P 115 041 6.0 P 185 045 6.0 - - - - - - = = =
T9335 1.2 M 165 045 60 ® 95 041 6.0 = = = - - - - - _ - - _
CNMG 160616E-RM T5305 1.6 P 270 050 6.0 - - - [ 255 050 6.0 = = = - - - - -
T5315 1.6 P 245 050 6.0 - - - [ 230 050 6.0 = = = - - - - -
T7325 16 2 175 050 6.0 P 135 045 6.0 - = = - - - - - - - - _
T7335 1.6 ® 165 050 6.0 P 125 045 6.0 = = = - - - - - _ - - _
T9310 16 M 225 050 6.0 - - - 210 050 6.0 = = = - - - - -
T9315 16 M 215 050 6.0 - - - [P 200 050 6.0 = = = - - - - -
T9325 16 M 190 050 6.0 P 110 045 6.0 P 180 0.50 6.0 - - - - - - = = =
T9335 1.6 M 165 050 60 ® 95 045 6.0 = = = - - - - - _ - - _
CNMG 190608E-RM T5305 08 P 260 040 7.5 - - - ;245 040 75 - - - - - - = = =
15315 08 ® 230 040 7.5 - - - P 215 040 75 - - - = = - - — -
T7335 08 P 155 040 75 P 120 036 7.5 S - - - - - _ - - _
T9315 08 W 210 040 75 - - - P 195 040 75 - - - - o o= - - _
T9325 08 M 190 040 7.5 ® 110 036 7.5 P 180 040 75 = = = - - - - - _
T9335 08 M 160 040 75 ® 95 036 75 = = = - - - - - - -
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N S H
Product @ Ve f ap Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rey) ~ (mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm)
CNMG 190612E-RM 15305 1.2 P 260 045 75 - - - m 45 045 75 = = = = o= < - - -
15315 12 w240 045 7.5 - - - P25 045 75 - - - - - - - -
T6310 1.2 M 155 045 7.5 » 110 041 7.5 P 125 045 75 - = = - - - -
17325 12 ® 170 045 75 ® 130 041 75 = = = - - - - - -
17335 1.2 » 160 045 7.5 ® 120 041 75 = = = - - - - - - - -
78330 1.2 M 155 045 7.5 ®» 90 041 7.5 P 145 045 75 - - - - - - - -
78430 1.2 M 150 045 7.5 w1 80 041 7.5 P 125 045 75 - = = - - - -
T9310 1.2 M 220 045 75 - - — P 205 045 75 = = = - - - -
T9315 1.2 W 210 045 75 - - - P 195 045 7.5 - - - - - = - = -
T9325 1.2 M 185 045 7.5 ® 110 041 75 P 175 045 75 - - - - - - - -
T9335 1.2 M 165 045 75 m 95 041 75 = = = - - - - - - - -
C(NMG 190616E-RM T5305 1.6 P 265 0.50 7.5 - - — P 250 050 7.5 - - - = = = - - -
15315 16 P 240 050 7.5 - - - WP 225 050 7.5 - - = = - - - _ _
T6310 1.6 M 155 050 7.5 ® 110 045 7.5 P 125 050 75 - - - = = = - - -
17325 16 ® 175 050 7.5 M 135 045 75 = = = - - - - - - - -
17335 16 ® 160 0.50 7.5 ® 120 045 75 = = = - - - - - -
T9310 16 W 225 050 7.5 - - - P 210 050 7.5 - - = = - - - _ _
T9315 1.6 M 210 050 75 - - - P 195 050 75 - - - = = = - - -
T9325 16 M 190 050 7.5 ®1 110 045 7.5 P 180 0.50 7.5 - - - - - - - -
T9335 16 M 160 050 7.5 ® 95 045 75 = = = - - - - - -
(NMG 250924E-RM 17325 24 ® 105 080 120 ®m 80 072 120 - - - - - = - - -
17335 24 2 100 080 120 ®m 75 0.72 12.0 - = = - - - - - - - _
79226 24 W 90 0.80 120 » 50 072 120 P 85 080 120 - - - - - - - -
T9315 24 M 120 080 120 - - - P 110 080 12.0 - - - = = = - - -
T9325 24 M 105 080 120 ®m 60 0.72 120 P 95 0.80 12.0 - - - = = = - - _

T9335 24 M 8 080 120 m 50 072 120 = = = = = = > = = > = =

1,94 :DE AL ﬁ

14,5; Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej elementéw cienkosciennych, do ciggtych warunkéw pracy.

CNMG 120404E-SF Ho7 0.4 - - - ®m 9 014 10 m 145 015 1.0 » 470 018 1.0 W 45 012 08 = = =
T6310 04 W 180 0.15 1.0 W 125 014 10 M 145 015 10 2 540 018 10 WM 50 012 08 W 35 015 1.0
17325 04 ® 205 017 10 W 15 015 1.0 = = = - - - W65 015 08 = = =
T7335 04 #1200 017 1.0 M 155 015 1.0 = = = - - — W65 015 08 = = =
T8315 04 P 195 015 1.0 M 115 014 1.0 M 18 015 1.0 P 585 018 1.0 ® 45 012 08 W 35 015 1.0
78330 04 W 180 0.15 1.0 M 105 0.14 10 M 170 015 10 2 540 018 1.0 ®m 45 012 08 ®m 35 015 1.0
T8430 04 W 220 015 10 W 120 0.14 1.0 ® 180 0.15 10 P 600 018 1.0 P 45 012 08 P 35 015 1.0
T9315 04 M 300 015 1.0 - - - ®285 015 1.0 = = = - - - 6 015 10
T9325 04 M 255 0.17 1.0 M 150 015 1.0 P 240 0.17 1.0 - - - m 5 015 08 = = =
CNMG 120408E-SF HO7 0.8 - - - ®m 9% 018 1.0 M 15 020 1.0 # 495 024 1.0 WM 50 0.14 08 = = =
T6310 08 W 200 020 10 M 140 0.18 1.0 M 160 020 10 P 600 024 10 M 60 014 08 WM 40 015 1.0
T7325 08 # 230 020 1.0 W 175 018 1.0 = = = - - - m 7 01 08 = = =
T7335 08 # 220 020 1.0 W 170 0.18 1.0 = = = - - - m 7 01 08 = = =
T8315 08 #1210 020 1.0 W 125 018 1.0 M 195 020 1.0 P 630 024 10 ® 50 014 08 W 40 0.15 1.0
78330 08 W 200 020 10 M 120 0.18 1.0 M 190 020 10 P 600 024 10 P 50 014 08 P 40 0.15 1.0
T8430 08 W 230 020 1.0 M 125 018 1.0 P 18 020 1.0 P 630 024 1.0 ® 45 014 08 ® 35 015 1.0
T9315 08 M 315 020 1.0 - - - 295 020 1.0 = = = - - - 60 015 10
T9325 08 M 280 020 1.0 M 165 0.18 1.0 ® 265 020 1.0 - - - 6 016 08 = = =
CNMG 120412E-SF 76310 12 W 190 025 15 W 135 023 15 M 150 025 15 ® 570 030 15 M 55 018 12 W 35 015 1.0
T7325 12 ® 220 025 15 W 170 023 15 = = = - - - m7 018 12 = = =
T8315 12 w1 200 025 15 M 120 023 1.5 M 190 025 15 P 600 030 1.5 ® 50 018 12 MW 40 015 1.0
T8430 12 W 210 025 15 M 115 023 15 E 175 025 15 B 585 030 1.5 ® 45 018 12 ® 35 015 1.0
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N s H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
139 0,25 Aj‘ @
5° Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrdbki $redniej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.
CNMG 120404E-SM T6310 04 M 155 022 20 W 110 020 2.0 M 125 022 2.0 » 465 026 20 M 45 020 16 ®» 30 015 1.0
17325 04 M 175 022 2.0 W 135 020 2.0 - - - - - - MW 55 02 16 - - -
17335 04 » 170 022 20 W 130 020 2.0 - - - - - - W 55 020 16 - - -
T8330 04 M 155 022 20 W 90 020 2.0 M 145 022 2.0 P 465 026 20 » 35 020 16 ® 30 0.15 1.0
T8430 04 M 170 022 20 W 9 020 2.0 ® 135 022 2.0 P 465 026 20 » 35 020 16 ® 25 0.5 1.0
T9315 04 M 245 020 2.0 - - - P 230 020 20 - - - - - - m 45 015 1.0
T9325 04 W 210 022 20 W 125 020 2.0 » 195 022 2.0 - - - ®m 45 020 16 - - -
CNMG 120408E-SM T6310 08 M 175 025 20 M 125 023 20 M 140 025 2.0 2 525 030 20 W 5 02 16 ® 35 015 1.0
17325 08 ® 200 025 20 W 155 023 2.0 - - - - - - W 65 020 16 - - -
17335 08 » 190 025 2.0 W 145 023 2.0 - - - - - - W 60 02 16 - - -
T8330 08 M 175 025 20 M 105 023 20 M 165 025 2.0 » 525 030 20 » 40 020 16 ®» 35 015 1.0
T8430 08 M 195 025 20 M 105 023 20 I 160 025 2.0 1 540 030 20 » 40 020 16 ® 30 0.15 1.0
T9315 08 W 265 025 20 - - - P25 025 20 - - - - - - |5 015 10
T9325 08 M 235 025 2.0 M 140 023 2.0 P 220 025 20 - - - »m5 02 16 - - -
C(NMG 120412E-SM T6310 1.2 M 175 030 2.0 W 125 027 2.0 M 140 030 20 » 525 036 20 W 50 024 16 » 35 0.15 1.0
17325 1.2 2 195 030 2.0 W 150 027 20 - - - - - - H 60 024 16 - - -
17335 12 2 190 030 2.0 W 145 027 20 - - - - - - H 60 024 16 - - -
18330 1.2 M 175 030 2.0 W 105 027 2.0 M 165 030 20 P 525 036 20 » 40 024 16 ®m 35 015 1.0
T8430 1.2 M 190 030 2.0 = 105 027 2.0 P 155 030 20 ® 525 036 20 ® 40 024 16 » 30 0.15 1.0
T9315 1.2 W 260 030 2.0 - - — W’ 245 030 20 - - - - - - P 5 015 10
T9325 12 W 235 030 2.0 W 140 027 2.0 # 220 030 20 - - - P/ 5 024 16 - - -
CNMG 160608E-SM 17325 08 7 18 026 3.0 M 140 023 3.0 - - - - - - MW 60 023 24 - - -
17335 08 ® 180 026 30 W 140 023 3.0 - - - - - - W5 023 24 - - -
T8330 08 M 165 026 30 M 95 023 3.0 M 155 026 3.0 7 495 031 3.0 » 40 023 24 » 30 015 1.0
T8430 08 M 180 026 30 MW 95 023 3.0 P 145 026 3.0 2 495 031 3.0 » 35 023 24 ®m 30 015 1.0
T9325 08 M 225 026 3.0 M 135 023 3.0 P 210 026 3.0 - - - P 5 023 24 - - -
CNMG 160612E-SM T6310 1.2 W 170 030 3.0 W 120 027 3.0 M 135 030 30 ® 510 036 30 W 50 027 24 »m 30 015 1.0
17325 1.2 P 190 030 3.0 W 145 027 3.0 - - - - - - W 60 027 24 - - -
17335 1.2 180 030 3.0 W 140 027 3.0 - - - - - - W 55 027 24 - - -
T9315 1.2 W 250 030 3.0 - - - 7 235 030 30 - - - - - - m5 015 10
T9325 1.2 W 225 030 3.0 m 135 027 3.0 I 210 030 3.0 - - - »m 5 027 24 - - -
(NMG 190612E-SM T6310 1.2 M 165 030 40 W 115 027 40 M 130 030 40 » 495 036 40 W 45 027 32 » 30 0.15 1.0
17325 1.2 7 185 030 4.0 M 140 027 40 - - - - - - W 60 027 32 - - -
17335 1.2 » 175 030 40 M 135 027 4.0 - - - - - - W 5 027 32 - - -
T9315 1.2 W 245 030 40 - - - 7 230 030 4.0 - - - - - - m 45 015 1.0
T9325 1.2 W 220 030 40 W 130 027 4.0 P 205 030 4.0 - - - » 45 027 32 - - -
=~ ma il
- 2 * \E
’ 15182 Pozytywna geometria prawokierunkowa ER-SI, do obrdbki od wykariczajacej do $redniej, do ciagtych warunkéw pracy.
CNMG 120404ER-S| 17325 04 w220 020 17 W 170 018 1.7 - - - - - - w70 018 14 - - -
17335 04 ®» 215 020 1.7 W 165 0.18 1.7 - - - - - - P 65 018 14 - - -
T8330 04 M 195 020 1.7 W 115 018 1.7 - - - ®m585 024 1.7 ®m 45 018 14 - - -
T8430 04 W 225 020 17 W 120 018 1.7 - - - 615 024 17 m 45 018 14 - - -
T9325 04 M 270 020 1.7 m 160 0.8 1.7 - - - - - - »m 60 018 14 - - -
C(NMG 120408ER-SI 17325 08 ® 215 035 1.7 W 165 032 1.7 - - - - - - P 65 025 14 - - -
17335 08 ® 205 035 17 W 155 032 1.7 - - - - - - B 65 025 14 - - -
T8315 08 ® 205 035 17 W 120 032 17 - - - 615 042 17 m 50 025 14 - - -
T8330 08 M 195 035 1.7 W 115 032 17 - - - W»m585 042 1.7 P 45 025 14 - - -
T8430 08 M 210 035 1.7 W 115 032 1.7 - - - »m585 04 17 ®m 45 025 14 - - -
T9325 08 M 255 035 17 W 150 032 1.7 - - - - - - /55 025 14 - - -
CNMG 120412ER-SI T8430 1.2 M 225 035 1.7 W 120 032 17 - - - 615 042 17 m 45 025 14 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

p ‘§

CNMG 120404EL-SI

CNMG 120408EL-SI

CNMG 120412EL-SI
,—-"‘4-'3

o

_.W
\ Dy

CNMG 120408W-F

o

CNMG 120408W-M

(NMG 120412W-M

¢

C(NMG 120404W-MR

CNMG 120408W-MR

CNMG 120412W-MR

C(NMG 120404W-NM

RE
(mm)
15182
17325 0.4
17335 0.4
T8330 0.4
T8430 0.4
T9325 0.4
17325 0.8
17335 0.8
18315 0.8
T8330 0.8
T8430 0.8
T9325 0.8
T8430 1.2
1,16
0,71
23°
19°
T9315 0.8
T9325 0.8
0,3
01]1\5°
202
15315 0.8
T9315 0.8
T9325 0.8
15315 1.2
T9315 1.2
T9325 1.2

19°6°

0,28

T9315 04
T9325 04
15315 038
T9310 08
T9315 08
T9325 08
5315 1.2
T9310 1.2
T9315 12
T9325 12
0,19

17325
17335
19315
T9325

28° »
M

0.4
0.4
0.4
0.4

n il

Pozytywna geometria lewokierunkowa EL-SI, do obrobki od wykaniczajacej do $redniej, do ciagtych warunkow pracy.

¥ 220 020 17 W 170 018 17 . = = = - - - m7 018 14 = =
» 215 020 1.7 M 165 018 1.7 . = = = - - - |65 018 14 = =
|19 020 1.7 m 15 018 17 . - - - ®m585 024 17 m 45 018 14 = =
W 225 020 17 W 120 018 17 . - - - me6l5 024 1.7 m 45 018 14 = =
W 270 020 17 MW 160 0.18 17 . = = = - - - 60 018 14 = =
» 215 035 1.7 W 165 032 1.7 . = = = - - - |65 025 14 = =
Z 205 035 17 W 15 032 17 . = = = - - - e 025 14 = =
7 205 035 17 W 120 032 17 . - - - me6l5 042 1.7 m 50 025 14 = =
H 19 03 17 ® 15 032 17 . - - - ;585 042 17 M 45 025 14 = =
W 210 035 1.7 W 115 032 17 . - - - P58 042 1.7 ®m 45 025 14 = =
W 255 035 17 W 150 032 17 . = = = - - - |5 025 14 = =
W 225 035 17 W 120 032 17 . - - - mel5 042 1.7 @ 45 025 14 = =

—_
w \E
Geometria W-F wiper do obrébki superwykariczajacej i wykariczajacej, do zwiekszonych posuwdw i lepszej jakosci powierzchni.

| 215 045 08 = = = ! 200 045 08 = = = = = = = =
H 190 045 08 = = = u 180 045 0.8 = = = = = = = =

W ©

Geometria W-M wiper do obrdbki Sredniozgrubnej i zgrubnej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.

w2so o045 15 - - - BFns 0415 - - - - - - - -
W20 045 15 - - - #9045 15 0 - - - - - - - -
s 045 15 - - - EU50515 0 - - - - - - - -
w230 055 15 - - - Bu5 05 15 - - - - - - - -
W20 055 15 - - - Pwwooes 15 - - - - - - - -
W o0ss 15 - - -Pwoes s - - - - - - - -

W ©

Geometria W-MR wiper do obrébki zgrubnej i zwiekszonych posuwdw oraz lepszej jakosci powierzchni.

20003 15 - - - B0k 15 - - - - - - - -
W 180 030 15 w105 027 15 @170 030 15 - - - - - - - -
Pl 230 045 15 - - - PAns 045 15 - - - - - - - -
W25 045 15 - - - Pwo o045 15 - - - - - - - -
W 200 045 15 - - - B9 045 15 - - - - - - - -
W o185 045 15 @110 041 15 @175 045 15 - - - - - - - -
Pl 055 150 - - -Plothesaism - - - N - - - B - -
Moo o055 150 - - -PhichesaiE - - - N - - - B - -
W 200 055 15 - - -Pwo o5 15 - - - - - - - -
W 180 055 15 #1105 050 15 @170 055 15 - - - - - - - -

wi‘!rigﬂ_

Geometria W-NM wiper do obrdbki w zakresie od wykariczajacej do zgrubnej, do zwiekszonych posuwdw oraz lepszej jakosci powierzchni.

7 195 020 21 ® 150 018 2.1 . = = = - - - B 60 016 17 = =
7 190 020 21 ® 145 018 2.1 . = = - - - B 60 016 17 = =
H 270 020 21 = = u 255 020 21 = = = = = = = =
W 240 020 21 P 140 0.18 2.1 u 225 020 21 - - - B 5 01 17 = =

233



DN KN LN RN SN TN VN WN

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

son EREEY ©

Geometria W-NM wiper do obrdbki w zakresie od wykariczajacej do zgrubnej, do zwiekszonych posuwdw oraz lepszej jakosci powierzchni.

CNMG 120408W-NM 17325 08 ® 215 025 21 ® 165 023 2.1 . - - - - - - 65 02 17 - - -
17335 08 » 210 025 21 ? 160 023 2.1 . - - - - - - P 65 020 17 - - -
T9315 0.8 M 290 025 21 - - - ! 275 025 21 - - - - - - - - -
T9325 0.8 M 260 025 21 P 155 023 21 u 245 025 2.1 - - - 5 02 17 - - -
CNMG 120412W-NM 7325 12 ®215 030 21 W 165 027 21 0 - - - - - - »m 6 024 17 = = =
17335 12 ? 210 030 2.1 m 160 0.27 2.1 . - - - - - - 65 024 17 - - -
T9315 12 W 285 030 2.1 - - - ! 270 030 2.1 - - - - - - - - -
T9325 12 W 255 030 21 ®m 150 027 2.1 u 240 030 2.1 - - - 5 024 17 - - -
2PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 476
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 1
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o
Y ]
%, [l L . S

- P M N s H
Product Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

[t
23°
Geometria DR do obrdbki od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

CNMM 160612E-DR T9315 12 W25 045 60 - - - P20 045 60 - - - - - - - - -
T9325 12 M 200 045 60 W 120 041 60 P 19 045 60 - - - - - - - - -
T9335 12 M 170 045 60 W 100 041 60 || - - - - - - - - - - - -
CNMM 190608E-DR T9315 08 M 215 040 80 - — — PI200 040 80 - - - - - - - - -
T9325 08 M 190 040 80 W 110 036 80 P 180 040 80 - - - - - - - - -
CNMM 190612E-DR T9315 12 M 220 045 80 - - - Pl 205 045 80 - - - - - - - - -
T9325 12 M 195 045 80 W 115 041 80 P 185 045 80 - - - o= - - -
T9335 12 M 170 045 80 W 100 041 80 | - - - - - - - - - - - -
CNMM 190616E-DR T9325 16 M 195 050 9.0 W 115 045 90 Pl 185 050 90 - - - - - - - - -
T9335 16 M 170 050 90 ® 100 045 90 || - - - - - - - - - - -
LN |
04 2007 b P
125 @
@3;0 Geometria HR do obrébki zgrubnej i cigzkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
CNMM 190616E-HR 6640 16 M 75 060 100 45 054 100 M 70 060 100 - - - - - - - - -
78345 16 M 55 060 100 ® 30 054 100 # 5 060 100 - - - - - - - - -
T9325 16 M 105 060 100 ® 60 054 100 # 9% 060 100 - - - o= - - -
T9335 16 M 80 060 100 45 054 100 - - - - - - - - - - -
CNMM 190624E-HR T8345 24 M 60 065 100 35 059 100 ® 55 065 100 - - - - - - - - -
T9315 24 M 115 065 100 - - - P05 065 100 - - - - - - - - -
T9325 24 M 100 065 100 ® 60 059 100 # 95 065 100 - - - - = = - - -
T9335 24 M 85 065 100®m 50 059 100 - - - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
- " P M N S H
roduc Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

04 007 ”® @
12 Emu
Q% Geometria HR do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

34°
CNMM 250924E-HR 6640 24 M 75 065 140® 45 05 140 70 065 40 - - - - - - - - -
8345 24 M 55 065 140 # 30 059 140% 50 065 140 - - - - - - - - -
T9315 24 MO0 065 140 - - - P 100 065 140 - - - - - - - - -
9325 24 M 100 065 140 ® 60 059 140 % 95 065 40 - - - - - - - - -
T9335 24 M 80 065 140 W 45 059 140 - - - - - - - - - - - -

0,72
® \S
20°
Geometria HR2 do obrébki zgrubnej i cigzkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 190616-HR2 T9226 1.6 M 8 065 100 ® 50 05 100P 80 065 100 - - - 0 - - -
T9315 16 M 110 065 100 - - - K100 065 100 - - - - = - - - -
T9335 16 M 80 065 100 % 45 059 100 - - - - - - - - - - - -
CNMM 190624-HR2 T9226 24 M 80 085 100 45 077 100 75 08 100 - - - - = - - - -
T9315 24 M 100 08 100 - - - P9 08 100 - - - - - - -
T9335 24 M 75 085 100®m 45 077 100 - - - - - - - - - - -
CNMM 250924-HR2 T9315 24 M 100 085 120 - - - P 9% 08 120 - - - = = = - - -
T9335 24 M 75 085 120m 45 077 1200 - - - - - - - - - - -
0,25 A!‘ g

C(NMM 120408E-NR 6640 0.8

Geometria NR do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdéw pracy.

W 155 040 3.0 W 9 036 3.0 u 145 040 3.0 > = = > = © = = =
17325 08 ® 175 040 3.0 W 135 036 3.0 . = = = - - - |5 028 24 = = =
17335 08 ® 165 040 3.0 W 125 036 3.0 . = = = - - - |5 028 24 = = =
T8330 0.8 M 155 040 30 W 9 036 3.0 u 145 040 3.0 - - - |35 028 24 = = =
T8430 08 W 165 040 30 M 9 036 3.0 u 135 040 3.0 - - - |3 028 24 = = =
T9315 08 M 215 040 3.0 = = = ! 200 040 3.0 = = o = = o = = =
T9325 08 M 195 040 3.0 W 115 036 3.0 u 185 040 3.0 - - - 4 028 24 = = =
CNMM 120412E-NR 17325 12 ® 185 040 3.0 M 140 036 3.0 . - - - - - - 60 028 24 - - -
17335 12 ® 175 040 3.0 M 135 036 3.0 . = = = - - - |5 028 24 = = =
T8330 12 W 165 040 30 W 9 036 30 ! 155 040 3.0 - - - 14 028 24 = = =
T8430 12 W 170 040 30 W 9% 036 3.0 u 135 040 3.0 - - - |3 028 24 = = =
T9325 12 W 205 040 3.0 W 120 036 3.0 u 190 040 3.0 - - - ;|45 028 24 - - -
LN
,%_/ % P

15% 2 Geometria NR2 do obrébki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
(NMM120408E-NR2 17325 08 #) 165 040 50 M 125 036 50 B - - - - - - w®m5 028 40 - - -
7335 08 ® 155 040 50 M 120 036 50 || - - - - - - m50 028 40 - - -
T8330 08 W 150 040 50 M 9 036 5.0 u 140 040 5.0 - - - m 3 028 40 = = =
T8430 08 MW 150 040 50 M 80 036 5.0 ! 125 040 5.0 - - - 1|3 028 40 = = =
T9315 08 M 205 040 5.0 = = = u 190 040 5.0 = = = = = = = = =
T9325 08 W 18 040 50 W 110 036 5.0 u 175 040 5.0 - - - M4 028 40 = = =
CNMM 120412E-NR2 17335 12 ® 155 045 50 W 120 041 50 . = = = - - - 1|5 032 40 = = =
T8330 12 M 150 045 50 W 9 041 50 ! 140 045 5.0 - - - m 3 032 40 = = =
18430 1.2 W 150 045 50 W 80 041 50 u 125 045 50 - - - 1|3 032 40 = = =
T9315 12 M 205 045 50 - - - @19 045 50 - - - - - - - - -
T9325 12 M 18 045 50 M 110 041 50 u 175 045 5.0 - - - |4 032 40 = = =
CNMM 160608E-NR2 T8330 08 M 145 040 60 M 8 036 6.0 ! 135 040 6.0 - - - 1|3 032 48 = = =
T8430 0.3 W 150 040 60 M 80 036 6.0 u 125 040 6.0 - - - 130 032 48 = = =
T9325 08 M 180 040 6.0 M 105 036 6.0 u 170 040 6.0 - - - 4 032 48 = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N s H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
LN
_..041 (
0,13 t 3 P
21 ° . . . . ' . . . .
15 Geometria NR2 do obrdbki potzgrubneji zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 160612E-NR2 T7325 12 ® 165 045 60 W 125 041 6.0 = = = - - - 5 036 48 = = =
T7335 12 2 155 045 60 M 120 041 6.0 = = = - - - B 5 036 48 = = o
T8330 12 M 145 045 60 M 8 041 6.0 P 135 045 6.0 - - - 3 036 48 = = =
T8430 12 W 150 045 60 M 8 041 6.0 ® 125 045 6.0 - - - 1 30 036 48 = = =
T9315 12 W 205 045 6.0 - - - P95 045 6.0 = = = = = = = = =
T9325 12 M 185 045 60 M 110 041 6.0 P 175 045 6.0 - - - B4 036 48 = = o
CNMM 160616E-NR2 T7325 16 P 165 050 60 M 125 045 6.0 = = = - - - 5 040 48 = = =
T7335 16 ® 160 050 60 M 120 045 6.0 = = = - - - |5 040 48 = = =
T9325 16 W 180 050 60 M 105 045 6.0 # 170 0.50 6.0 - - - P 40 040 48 = = =
C(NMM 190612E-NR2 T7325 12 2 155 045 90 W 120 041 90 = = = - - - B 5 036 72 = = ©
T7335 12 w2 145 045 90 W 110 041 9.0 = = = - - - B 45 036 72 = = =
T8330 12 M 140 045 90 M 8 041 9.0 ® 130 045 9.0 - - - B3 036 72 = = =
T8430 12 W 140 045 90 M 75 041 9.0 ® 115 045 9.0 - - - B 3 03 72 = = =
T9325 12 M 175 045 90 M 105 041 9.0 P 165 045 9.0 - - - B3 036 72 = = ©
CNMM 190616E-NR2 T7325 16 » 160 050 9.0 M 120 045 9.0 = = = - - - B 5 040 72 = = =
T7335 16 150 050 9.0 W 115 045 9.0 = = = - - - B4 040 72 = = =
78330 16 W 140 050 90 M 80 045 9.0 ® 130 050 9.0 - - - & 35 040 72 = = =
T8430 16 M 140 050 90 WM 75 045 9.0 # 115 050 9.0 - - - ® 30 040 72 = = ©
T9315 16 M 195 050 9.0 - - - ® 185 050 9.0 = = = = = = > = =
T9325 16 M 175 050 9.0 M 105 045 9.0 P 165 0.50 9.0 - - - B 35 040 72 = = =
CNMM 190624E-NR2 17335 24 ¥ 130 080 9.0 M 100 0.72 9.0 = = = - - - B 40 05 72 = = =
T9325 24 M 150 080 90 WM 90 072 9.0 P 140 0.80 9.0 - - - B 30 05 72 = = o©
CNMM 250924E-NR2 T7325 24 w1 100 080 120 W 75 072 120 = = = - - - 1B 30 05 96 > = =
T7335 24 w1 95 080 120 W 70 072 120 = = = - - - 30 05 96 = = =
T8430 24 MW 80 080 120 W 45 072 120 ® 65 0.80 120 - - - m|m 15 05 96 = = =
T9315 24 W 110 080 120 - - - 100 080 120 = = = = = = = = o©
T9325 24 W 100 080 120 W 60 072 120 ® 95 080 120 - - - /B 2 05 96 > o 2=

L
2

0,4101.
A

zo{j 0 Pozytywna geometria NRM zaprojektowna do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

C(NMM 250924-NRM 17325 24 ® 9 070 100 W 70 0.63 10.0 = = = - - - W 3 049 80 = = ©
T7335 24 w90 070 100 W 70 0.63 10.0 = = = - - - |2 049 80 = = =
T9315 24 M 115 070 10.0 - - - ® 105 070 10.0 = = = = = = = = =

LEH. |
...0,22+045
JLo1+015 %® \P

e Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.
CNMM 120408E-OR T8330 08 M 150 040 50 P 90 036 50 M 140 040 50 - - - B 35 028 40 - - -
T8430 08 W 150 040 50 P 80 036 50 P 125 040 50 - - - » 3 028 40 - - -
T9315 08 M 205 040 5.0 - - - 1% 040 5.0 - - - - - - - - -
T9325 08 M 185 040 50 P 110 036 50 P 175 040 50 - - - 2 40 028 40 - - -
T9335 08 M 160 040 50 P 95 036 50 - - - - - - B 35 028 40 - - -
CNMM 120412E-0R T9315 12 W 205 045 5.0 - - - ;1% 045 5.0 - - - - - - - - -
T9325 12 W 185 045 50 P 110 041 50 P 175 045 50 - - - 2 40 036 40 - - -
T9335 12 M 165 045 50 P 95 041 50 - - - - - - »m 35 036 40 - - -
CNMM 120416E-OR T9325 16 M 190 050 5.0 P 110 045 5.0 ® 180 0.50 5.0 - - - B 40 040 40 - - -
T9335 1.6 M 165 050 50 P 95 045 50 - - - - - - »m 35 040 40 - - -
CNMM 160608E-OR T9315 08 M 205 040 6.0 - - - 1% 040 6.0 - - - - - - - - -
T9325 08 M 180 040 6.0 P 105 036 6.0 P 170 040 6.0 - - - 2 40 032 438 - - -
T9335 08 M 160 040 60 P 95 036 6.0 - - - - - - B 35 032 48 - - -
CNMM 160612E-OR T8430 12 W 150 045 60 P 80 041 6.0 P 125 045 6.0 - - - » 3 03 48 - - -
T9315 12 M 205 045 6.0 - - - 1% 045 6.0 - - - - - - - - -
T9325 12 W 185 045 60 P 110 041 6.0 P 175 045 6.0 - - - 2 40 036 48 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

CNMM 160616E-OR

CNMM 190612E-OR

CNMM 190616E-OR

C(NMM 190624E-OR

CNMM 250924E-0R

CNMM 190616E-OR1

CNMM 2509245-923

RE
(mm)
2
7 8 12 o?s45
4%
T9315 16
T9325 16
T8330 1.2
T8430 1.2
T9315 1.2
T9325 1.2
T9335 1.2
T8330 16
T8345 16
T8430 16
T9315 16
T9325 16
T9335 16
T9315 24
T9325 24
T8330 24
T8430 24
T9315 24
T9325 24
T9335 24

-

T9325
T9335

-

18330
18430
T9335

0,38

iz

1.6
1.6

24
JTos g
20° o
8°$

24
24
24

Ve f ap 7d f ap \7d f ap ve f ap Ve
(m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)

bl

Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

W 205 050 60 - - - 190 050 60 - - - —
W 180 050 60 P 105 045 60 W1 170 050 60 - - - W 40
W 140 045 90 ® 80 041 90 M 130 045 90 - - - W 35
W40 045 90 ®I 75 041 90 PI115 045 90 - - - m 30
W19 045 90 - - - @85 045 90 - - - —
W O175 045 90 P 105 041 90 W1 165 045 90 - - - B 35
W50 045 90 W 90 041 90 | - - - - - - m
W 140 050 90 ® 80 045 90 M 130 050 90 - - - W 3%
W 120 050 90 ® 70 045 90 PI 110 050 90 - - - B 30
W 140 050 90 W 75 045 90 Pl 115 050 90 - - - m 30
1% 05 90 - - - P18 050 90 - - - =
W 175 050 90 P 105 045 90 P 165 050 90 - - - W 3%
W55 050 90 W 90 045 90 | - - - - - - B
W65 080 90 - - - P15 080 90 - - - -
W 150 080 90 P 90 072 90 #1140 080 90 - - - ®m 30
W75 100 120% 45 090 120 70 100 120 - - - B 15
W75 100 120% 40 090 120/ 60 100 120 - - - B 15
W00 100 20 - - - P95 100 120 - - - -
W95 100 120® 55 090 120 % 100 120 - - - ¥ 20
W75 100 120®m 45 090 1200 - - - - - - m7
Tl

% \S

Geometria OR1 zaprojektowana do obrébki od Sredniozgrubnej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

| 175 050 9.0 ® 105 045 9.0 u165 0.50 9.0 - - - m35
15 050 9.0 ®m 9 045 90.— = - - - ;3

W @

Geometria 923 do obrébki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

W75 085 120 45 077 120/ 70 08 120 - - - ®m 15
W75 085 120 M 40 077 1200 60 08 120 - - - B 15
W75 085 120MW 45 077 1200 - - - - - -m

S

f

(mm/rev)

0.40
0.36
0.36

0.36
0.36
0.40
0.40
0.40

0.40
0.40

0.56
0.70
0.70

0.70
0.70

0.35
0.35

0.60
0.60
0.60

ap

(mm)

48
7.2
7.2

7.2
7.2
7.2
7.2
7.2

7.2
7.2

7.2
9.6
9.6

9.6
9.6

7.2
7.2

9.6
9.6
9.6

vC

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 476 .
o
A
®.

TN VN WN

O PRAMET

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
Gl
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
(NGA120404702020  TC100 04 & - - - - - - P50 010 20 = = = = = = - - -
(NGA120408701020  TC100 08 = - - - - - - #5002 20 - - - - - - - -
(NGA120412T01020  TC100 12 = - - - - - - mEs005 20 - - - - - - - -
D/PRAMET

g Ic L S
(mm) (mm) (mm)
1204 12.700 12.90 4.76 .
1207 12.700 12.90 7.94 |
o
Y
.

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

i M N s H
Product
Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
Cud ®
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
(NGN 120408701020  TC100 08 | - - - - - -0 020 20 - - - - - - - -
(NGN 120708101020  TC100 08 = - - - - - - 55 02 20 = = = - - - - - -
(NGN 120712701020  Tc100 12 = - - - - - - B> 05 20 - - - _ - - -
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Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 476 .
o
A
®.

TN VN WN

O PRAMET

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
Cd®
Do obrdbki wykanczajacej, do ciggtych warunkéw pracy.
(NGA 120404501020B  TB310 0.4 . = = = = = = u510 0.10 04 - - - ®m135 007 03 W 105 015 1.0
(NGA 120408501020B  TB310 038 . = = = = = = ! 530 015 06 - - - & 140 011 05 W 110 015 1.0
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przystawienia 75°, na ptytki CN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, kat przystawienia 75°, mocowany tapa typu D. Nadaje sie do toczenia wzdfuznego i czotowego bez odsadzen i
fazowania na negatywne plytki CN.. o wielkosci od 12 do 19. Dostepne z chwytami 20x20 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce dla diuzszej
trwatosci narzedzia.

A A
L
T I
A v
VR
NG}
&\\> A

'g m
Y
vy vvy v
1 1 1 B o LF
(%) o I
== =) £ = o = = = E d) ?
Product = = = S GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DCBNR 2020K 12 20 20 20 17 125 34.2 -6 -6 0.43 G043 DC12 AT001
DCBNR 2525 M 12 25 25 25 22 150 34.6 -6 -6 0.76 61043 DC12 AT001
DCBNR 3225 P 12 32 25 32 22 170 34.6 -6 -6 1.09 61043 DC12 AT001
R DCBNR 2525 M 16 25 25 25 22 150 415 -6 -6 0.80 Gl050 DC16 AT005
DCBNR3225P 16 32 25 32 22 170 32 -6 -6 1.1 G050 DC16 AT005
DCBNR3232P 19 32 32 32 27 170 46.1 -6 -6 1.39 Gl042 DC19 -
DCBNR 40405 19 40 40 40 35 250 46.7 -6 -6 3.16 Gl042 DC19 -
DCBNL 2020 K 12 20 20 20 17 125 34.2 -6 -6 0.43 61043 DC12 AT001
DCBNL 2525 M 12 25 25 25 22 150 34.6 -6 -6 0.76 Gl043 DC12 AT001
|. DCBNL3225P 12 32 25 32 22 170 34.6 -6 -6 1.09 Gl043 DC12 AT001
DCBNL2525M 16 25 25 25 22 150 415 -6 -6 0.79 GI050 DC16 ATO005
DCBNL3225P 16 32 25 32 22 170 32 -6 -6 1.1 GI050 DC16 AT005
DCBNL3232P 19 32 32 32 27 170 46.1 -6 -6 1.39 Gl042 DC19 -
o]
B 5]
61042 (CN.. 1906..
G043 (N.. 1204..
Gl050 (N.. 1606..
Y o e
1 =2 ) = A ¢
DC12 DCS12 39 DCS 234-01 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 -
DC16 DCS 16 6.4 DCS 234-03 US 2007-120P - LKT20P
DC19 DCS19 6.4 DCS 236-01 US 2007-120P - LKT20P
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=]

AT001a
AT005a
AT001b
AT001c
AT005b
AT005¢

DN

R

(N.. 1207..
(CN.. 1607..

CERCN.N 1204..
CERCN.A 1204..
CERCN.N 1606..
CER CN.A 1606..

KN

LN

RN

M4

¥

DCS 12¢4
DCS12Q2
DCS 16(4
DCS 162

SN TN VN WN

DCS 234-02
DCS 234-04
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Noz tokarski zew. (czotowy), ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przyst. 75°, na ptytki CN..
Zewnetrzny noz prawy/lewy, kat przystawienia 75°, mocowanie tapa typu D. Nadaje sie do toczenia czotowego i sporadycznego fazowania za
pomoca ptytek negatywnych CN.. 12 lub 16. Dostepne z trzpieniami od 20x20 do 32x32 mm. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci

narzedzia.
y A
L
T I
\
=
X
m
I
,,,,,,,,,, y
A A
w %) o
=
,\‘0
vy vvy v
% 8 O ) - ]
H| I:D
- a
w u_ = e 2 o] $Y
s = = = = d
Product - . - = E= s S GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DCKNR 2020 K 12 20 20 20 25 125 21.2 4.5 -6 -6 0.46 Gl043 DC12 AT001
R DCKNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 211 - -6 -6 0.80 61043 DC12 AT001
DCKNR 3225 P 12 32 25 32 32 170 211 - -6 -6 1.14 61043 DC12 AT001
DCKNR 3232P 16 32 32 32 40 170 26 - -6 -6 1.46 Gl050 DC16 AT005
DCKNL 2020 K 12 20 20 20 25 125 21.2 4.5 -6 -6 0.46 Gl043 DC12 AT001
I. DCKNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 211 - -6 -6 0.80 61043 DC12 AT001
DCKNL 3225 P 12 32 25 32 32 170 211 - -6 -6 1.13 61043 DC12 AT001
DCKNL 3232P 16 32 32 32 40 170 26 - -6 -6 1.46 G050 DC16 AT005
o]
B o]
Gl043 (N..1204..
Gl050 (CN.. 1606..
2 ~\\\\\ %
1% g ‘®) = P
DC12 DCS12 DCS 234-01 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 -
DC16 DCS 16 DCS 234-03 US 2007-T20P - LKT20P
o] =
(=] eA
AT001a (N.. 1207.. - DCS 234-02
AT005a (N.. 1607.. - DCS 234-04
AT001h CER CN.N 1204.. DCS 1204 -
AT001c CER CN.A 1204.. DCS12C2 -
AT005b CER CN.N 1606.. DCS 16C4 -
AT005¢ CER CN.A 1606.. DCS 16C2 -
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przystawienia 95°, na ptytki CN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, kat przystawienia 95°. Nadaja sie do toczenia wzdtuznego, fazowania i planowania z odsadzeniem, przy uzyciu
ptytek negatywnych CN.. 09 do 19. Dostepne z chwytami 16x16 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej trwatodci narzedzia.

= T
A
=
o
A T,
ST 1 [
/ A A
//
m
s ®)
R 1
vy \A4 v o
Ll Ll Ll P
LH
x 8 @ D & -
= H Bl )
w . w = [%a) (=} D
Product - = - = - = é % % @g dlr (==
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DCLNR 1616 H 09 16 16 16 20 100 25 - -6 -6 0.27 G133 DC09 -
DCLNR 2020 K 09 20 20 20 25 125 25 - -6 -6 0.44 G133 DC09 -
DCLNR 2525 M 09 25 25 25 32 150 25 - -6 -6 0.78 G133 DC09 -
DCLNR 1616 H 12 16 16 16 20 100 323 45 -6 -6 0.26 Gl043 DCI2 AT001
DCLNR 2020 K 12 20 20 20 25 125 30 - -6 -6 0.44 61043 DC12 AT001
R DCLNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 30 - -6 -6 0.78 61043 DC12 AT001
DCLNR 3225 P 12 32 25 32 32 170 30 - -6 -6 1.10 61043 DC12 AT001
DCLNR 2525 M 16 25 25 25 32 150 39 - -6 -6 0.81 GI050 DC16 AT005
DCLNR 3225P 16 32 25 32 32 170 35 - -6 -6 1.20 G050 DC16 AT005
DCLNR3232P 19 32 32 32 40 170 40 - -6 -6 1.55 61042 DC19 -
DCLNR 4040519 40 40 40 50 250 434 - -6 -6 3.26 61042 DC19 -
DCLNL 1616 H 09 16 16 16 20 100 24.8 - -6 -6 0.22 G133 DC09 -
DCLNL 2020 K 09 20 20 20 25 125 24.8 - -6 -6 0.42 G133 DC09 -
DCLNL 2525 M 09 25 25 25 32 150 24.8 - -6 -6 0.76 G133 DC09 -
DCLNL 1616 H 12 16 16 16 20 100 32.2 45 -6 -6 0.26 Gl043 DCI2 AT001
DCLNL 2020 K 12 20 20 20 25 125 32 - -6 -6 0.44 61043 DC12 AT001
l_ DCLNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 32 - -6 -6 0.78 Gl043 DC12 AT001
DCLNL3225P 12 32 25 32 32 170 32 - -6 -6 1.10 G043 DC12 AT001
DCLNL 2525 M 16 25 25 25 32 150 39 - -6 -6 0.81 61050 DC16 AT005
DCLNL3225P 16 32 25 32 32 170 39 - -6 -6 1.20 GI050 DC16 AT005
DCLNL 3232P 19 32 32 32 40 170 43.2 - -6 -6 1.51 Gl042 DC19 -
DCLNL 4040519 40 40 40 50 250 434 - -6 -6 3.26 Gl042 DC19 -

e
e [o]

Glo42 CN.. 1906..
Gl043 (N.. 1204..
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Gl050
G133

DF
£

DC09
DC12
DC16
DC19
D2

==

AT001a
AT005a
AT00Tb
AT001c
AT005b
AT005¢

244

DN

DCS 09
DCS12
DCS 16
DCS19
DCS12

R

(CN.. 1207..
(N.. 1607..

CER CN.N 1204..
CERCN.A 1204..
CER CN.N 1606..
CER CN.A 1606..

KN LN RN SN TN VN
44
CN.. 1606..
CN.. 0903..
» %
N ,@) o
17 DCS 236-04 US 2004-TO9P FLAGTO9P
39 DCS 234-01 US 2002-T15P FLAGTISP/3,5
6.4 DCS 234-03 US 2007-T20P -
64 DCS 236-01 US 2007-T20P -
39 DCS 236-03 US 2002-T15P FLAGTI5P/3,5

R

- DCS 234-02
- DCS 234-04
DCS12C4 -
DCS12C2 -
DCS 16(4 -
DCS 162 -

WN

e

LKT20P
LKT20P



DN KN LN RN SN TN VN WN
44

PCBN(RL) EXT @ @ . @ @ @ et | P

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 75°, na ptytki CN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P, kat przystawienia 75°. Nadaje sie do fazowania zewnetrznego, toczenia stozkowego
i wzdtuznego bez odsadzen, przy uzyciu ptytek negatywnych CN.. 12, 16, 19 lub 25. Dostepne z trzpieniami od 20x20 do 50x50 mm. Korpus
poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

Ky
®

| b 7] .l
%8 @O =

Al
[T
O

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PCBNR 2020 K 12 20 20 20 17 125 36 -6 -6 0.43 61043 P22
PCBNR 2525 M 12 25 25 25 22 150 36 -6 -6 0.63 G043 PC20
PCBNR 3225 P 12 32 25 32 22 170 36 -6 -6 0.70 G043 PC20
R PCBNR3232P 16 32 32 32 27 170 40 -6 -6 1.36 Gl050 PC40
PCBNR3232P 19 32 32 32 27 170 45 -6 -6 1.10 Gl042 PC50
PCBNR 4040519 40 40 40 35 250 45 -6 -6 3.15 Gl042 PC50
PCBNR 4040 S 25 40 40 40 35 250 45 -6 -6 3.10 6l062 PC60
PCBNR 5050 T 25 50 50 50 43 300 50 -6 -6 5.80 Gl062 PC60
PCBNL 2020 K 12 20 20 20 17 125 36 -6 -6 0.38 Gl043 PC22
PCBNL 2525 M 12 25 25 25 22 150 36 -6 -6 0.73 61043 P20
PCBNL3225P 12 32 25 32 22 170 36 -6 -6 0.70 61043 P20
l. PCBNL3232P 16 32 32 32 27 170 40 -6 -6 1.25 Gl050 PC40
PCBNL3232P 19 32 32 32 27 170 45 -6 -6 1.10 61042 PC50
PCBNL 4040519 40 40 40 35 250 45 -6 -6 3.15 61042 PC50
PCBNL 4040 S 25 40 40 40 35 250 45 -6 -6 3.15 Gl062 PC60
PCBNL 5050 T 25 50 50 50 43 300 50 -6 -6 5.80 Gl062 PC60
Bl [o]
61042 (N.. 1906..
Gl043 (N.. 1204..
Gl050 (N.. 1606..
Gl062 (N.. 2509..
il &  ® B I § & <
PQ20 (NU 120312 PU 02 US35 6.0 M 8x1 225 NT 05 MT 05 HXK 4
PC22 CNU 120312 PU02 Us 42 6.0 M 8x1 21 NT 05 MT 05 HXK 4
PC40 (NU 150312 PU 04 US36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
PC50 (NU 190416 PU 05 US38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PC60 (NU 250620 PU 06 Us39 8.0 M 10x1 33 NT 08 MT 08 HXK 5
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 75°, na ptytki CN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, kat przystawienia 75°, mocowanie ptytki typu P. Nadaje sie do fazowania zewnetrznego i toczenia czotowego z
odsadzeniem przy uzyciu negatywnych ptytek CN.. 12, 16 lub 19. Dostepne z trzpieniami od 20x20 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce dla
dtuzszej trwatosci narzedzia.

HF

WF
5o
@
B

ig :

)
A0 = =
=

'F'ﬁ| N
— v
w w w n o b
Product - = - = - = = % @g d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PCKNR 2020 K 12 20 20 20 25 125 36 -6 -6 0.42 G043 P22
PCKNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 36 -6 -6 0.79 61043 P20
R PCKNR 3225 P 12 32 25 32 32 170 36 -6 -6 0.85 61043 P20
PCKNR 3232 P 16 32 32 32 40 170 40 -6 -6 1.43 Gl050 PC40
PCKNR3232P 19 32 32 32 40 170 45 -6 -6 1.40 61042 PC50
PCKNR 40405 19 40 40 40 50 250 45 -6 -6 3.25 61042 PC50
PCKNL 2020 K 12 20 20 20 25 125 36 -6 -6 0.42 61043 P22
PCKNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 36 -6 -6 0.78 61043 P20
I. PCKNL 3225P 12 32 25 32 32 170 36 -6 -6 1.15 Gl043 PC20
PCKNL 3232P 16 32 32 32 40 170 40 -6 -6 1.40 G6I050 PC40
PCKNL 3232P 19 32 32 32 40 170 45 -6 -6 1.40 61042 PC50
PCKNL 4040S 19 40 40 40 50 250 45 -6 -6 3.27 61042 PC50

B ]

Glo42 CN.. 1906..

Gl043 (N..1204..

Gl050 CN.. 1606..

D¥ I

m == & ¢« ® B § § & <
P20 CNU 120312 PU02 US 35 6.0 M 8x1 22.5 NT 05 MT 05 HXK 4
PC22 CNU 120312 PU02 US 42 6.0 M 8x1 21 NT 05 MT 05 HXK 4
PC40 CNU 150312 PU 04 US36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
PC50 CNU 190416 PU 05 US38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 95°, na ptytki CN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P, kat przystawienia 95°. Nadaje sie do fazowania zewnetrznego, toczenia stozkowego
i wzdtuznego bez odsadzen, przy uzyciu ptytek negatywnych CN.. 12, 16, 19 lub 25. Dostepne z trzpieniami od 20x20 do 50x50 mm. Korpus
poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

HF

WE

®
[e]

)
vy vv v LH |
x 8 @O ) )
=H H H Bl =l
o o
L ES Ly == = = E ) ?
Product - = - = = S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PCLNR 2020 K 12 20 20 20 25 125 36 -6 -6 0.44 G043 P22
PCLNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 36 -6 -6 0.68 61043 P20
PCLNR 3225P 12 32 25 32 32 170 36 -6 -6 0.98 61043 P20
PCLNR 3225P 16 32 25 32 32 170 40 -6 -6 1.10 Gl050 PC40
R PCLNR3232P 19 32 32 32 40 170 45 -6 -6 1.40 61042 PC50
PCLNR 4040R 19 40 40 40 50 200 45 -6 -6 2.50 61042 PC50
PCLNR 4040519 40 40 40 50 250 45 -6 -6 3.19 61042 PC50
PCLNR 4040 S 25 40 40 40 50 250 45 -6 -6 3.15 6l062 PC60
PCLNR 5050 T 25 50 50 50 60 300 50 -6 -6 5.90 61062 PC60
PCLNL 2020 K12 20 20 20 25 125 36 -6 -6 0.42 61043 P22
PCLNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 36 -6 -6 0.75 61043 P20
PCLNL 3225P 12 32 25 32 32 170 36 -6 -6 1.10 61043 P20
PCLNL3225P 16 32 25 32 32 170 40 -6 -6 1.10 Gl050 PC40
|_ PCLNL3232P 19 32 32 32 40 170 45 -6 -6 1.42 61042 PC50
PCLNL 4040R 19 40 40 40 50 200 45 -6 -6 2.60 61042 PC50
PCLNL 4040519 40 40 40 50 250 45 -6 -6 3.19 6042 PC50
PCLNL 4040 S 25 40 40 40 50 250 45 -6 -6 245 Gl062 PC60
PCLNL 5050 T 25 50 50 50 60 300 50 -6 -6 5.90 6l062 PC60
o]
B [o]

Gl042 (N.. 1906..

61043 (N.. 1204..

G050 (N.. 1606..

Gl062 (N.. 2509..
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=
PC20
PC22
PC40

PC50
PC60

(NU 120312
(NU 120312
(NU 150312
(NU 190416
(NU 250620

DN

PU 02
PU02
PU 04
PU 05
PU 06

KN

US35
Us 42
US36
US38
US39

LN

)

6.0
6.0
6.0
8.0
8.0

RN
44

=

M 8x1
M 8x1
M 8x1
M 10x1
M 10x1

SN

I

22.5
21
26
29
33

TN

NT 05
NT 05
NT 07
NT 06
NT 08

VN

MT 05
MT 05
MT 07
MT 06
MT 08

WN

s

HXK 4
HXK 4
HXK 4
HXK 5
HXK'5



DN

KN

LN

RN
M4

[T B R

Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. dociskiem sztywnym, kat przyst. 95°, na plytki CN..

Glowica tokarska zewnetrzna prawa/lewa, z chtodzeniem wewnetrznym, z katem przystawienia 95° do toczenia wzdtuznego, fazowania i
toczenia czotowego z odsadzeniem, przy uzyciu ptytek negatywnych CN.. 12 do 19. Dostepne ze ztaczem PSC (ztacze CAPTO) (3 do (8. Korpus
poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

vy \A4

x|

LF

DCON MS

SN

TN

VN

2/PRAMET

DMINP

WN

D

Ali
(7]

(o]
O
Glo42
Glo43
Gl050

Product

(3-DCLNR-22045-12
(4-DCLNR-27050-12
(4-DCLNR-27055-16
(5-DCLNR-35060-12
(5-DCLNR-35060-16
(6-DCLNR-45065-12
(6-DCLNR-45065-16
(6-DCLNR-45065-19
(8-DCLNR-55080-19
(4-DCLNL-27050-12
(4-DCLNL-27055-16
(5-DCLNL-35060-12
(5-DCLNL-35060-16
(6-DCLNL-45065-12
(6-DCLNL-45065-16
(6-DCLNL-45065-19
(8-DCLNL-55080-16
(8-DCLNL-55080-19

110

110

110
125
110
125
81

125
100

DMINP

(mm)

N
N
—

140
145
165
165
190
190
190
250
140
145
165
165
190
190
190
250
250

WF

(mm)
22
27
27
35
35
45
45
45
55
27
27
35
35
45
45
45
55
55

o
= g
(mm) ()
45 95
50 95
55 95
60 95
60 95
65 95
65 95
65 95
80 95
50 95
55 95
60 95
60 95
65 95
65 95
65 95
80 95
80 95

(N.. 1906..
(N.. 1204..
(N.. 1606..

LAMS

GAMO

NN N N N N N N N N N NENENENEN

0.25
0.44
0.47
0.79
0.80
132
134
134
2.58
0.44
0.48
0.79
0.80
132
1.34
134
2.58
2.58

Gl043
Glo43
Gl050
Glo43
61050
Glo43
Gl050
Glo42
Gl042
Glo43
Gl050
Glo43
Gl050
Glo43
Gl050
Glo42
Gl050
Gl042

PV
[

(-DC12
C-DC12
C-DC16
C-DC12
(-DC16
C-DC12
C-DC16
C-DC19
-DC19
C-DC12
C-DC16
C-DC12
(-DC16
C-DC12
C-DC16
C-DC19
(-DC16
C-DC19

AT001
AT001
AT005
AT001
AT005
AT001
AT005

AT001
AT005
AT001
AT005
AT001
AT005

AT005
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C-DC12

C-DC16
-DC19

=]

AT001a
AT005a
AT001b
AT001c
AT005b
AT005¢

250
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DCS 12
DCS 16
DCS19

DN

KN

Q)

3.9
6.4
6.4

R

(N.. 1207..
(CN.. 1607..
CERCN.N 1204..
CERCN.A 1204..
CERCN.N 1606..
CER CN.A 1606..

LN

DCS 234-01
DCS 234-03
DCS 236-01

RN
M4

o

US 2002-T15P
US 2007-T20P
US 2007-T20P

i

DCS 12¢4
DCS12C2
DCS 16(4
DCS 162

SN

e
s

FLAGT15P/3,5

TN

VN

=

LKT20P
LKT20P

DCS 234-02
DCS 234-04

WN

&

(N 045-01
(N 045-01
(N 045-01
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Kaseta wymienna KHP, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przystawienia 75°, na ptytki CN..
Kasety wymienne z dZzwigniowym systemem mocowania ptytek, dostepne w wersji prawej lub lewej, mocowane na “jaskétczy ogon” do systemu
modularnych nozy tokarskich typu DKH. Kat przystawienia 75°. Odpowiednie do zgrubnego toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
zotowego, toczenia stozkéw oraz fazowania przy uzyciu ptytek typu CN.. 25.

w
|
DKHR+KHP-CBNR DKHR+KHP-CBNL
(V) o i
= = = = B d’ ?
Product = = S GA [
(mm) (mm) () ()
R KHP-CBNR 25 32 47 -6 -6 1.54 Gl062 PC60
I_ KHP-CBNL 25 32 47 -6 -6 1.56 Gl062 PC60
(o]
B [o]
Gl062 (CN.. 2509..
¥ I
1 == & ¢ ®» B §I ¥V << <
PC60 CNU 250620 PU06 US39 8.0 M 10x1 33 NT 08 MT 08 HXK 5
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DKHR+KHP-CLNR

Kaseta wymienna KHP, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, kat przystawienia 95°, na ptytki CN..
Kasety wymienne z dZzwigniowym systemem mocowania ptytek, dostepne w wersji prawej lub lewej, mocowane na “jaskétczy ogon” do systemu
modularnych nozy tokarskich typu DKH. Kat przystawienia 95°. Odpowiednie do zgrubnego toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
zotowego, toczenia stozkéw oraz fazowania przy uzyciu ptytek typu CN.. 19 do 25.

LF
S;'o
/,®

CRP
N\
vy vvy v <?5\.-_.
(V) o fl
= = = = B d) ?
Product = = S eA =
(mm) (mm) () ()
R KHP-CLNR 19 35 45 -6 -6 1.30 61042 PC50
KHP-CLNR 25 35 45 -6 -6 1.25 Gl062 PC60
I. KHP-CLNL 19 35 45 -6 -6 1.30 Gl042 PC50
KHP-CLNL 25 35 45 -6 -6 1.25 Gl062 PC60
o]
B o]
Gl042 (CN.. 1906..
Gl062 (N.. 2509..
= 0 I
A & o @& E | < (s
PC50 (NU 190416 PU 05 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PC60 (NU 250620 PU 06 US39 8.0 M 10x1 33 NT 08 MT 08 HXK 5

252



DN KN LN RN SN TN VN WN
44
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Chwyt do toczenia zewnetrzneg do kaset wymiennych KHP/KHS
Chwyt z“jaskétczym ogonem” prawy/lewy do kaset KHP/KHS. Nadaje sie do ciezkich zastosowar tokarskich. Dostepne z trzpieniem o wymiarach
od 40x50 do 60x80 mm. Korpus poddany obrdhce dla dtuzszej trwatoéci narzedzia.

A OAL -
LH
A H
m
A
vy \A4 v | LF >
7 2
- o o = = % DY
Product = &/ [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050V 40 50 400 425 100 7.10 Gl098 DKH10
R DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 61098 DKH10

DKHL 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
L DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.28 61098 DKH10

L

Gl098 KHP KHS
$¥
@ & ﬂ
DKH10 SR14 HXK 10
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, z katem przyst. 95°, na plytki CN..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z podwéjnym dociskiem z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 95" do ptytek typu CN.. 09 i 12.
Minimalna wew. Srednica toczenia @32 mm. Przeznaczony do toczenia wewnetrznego stozkéw i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem oraz
fazowania. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @25 mm do @40 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

C@
A
7 ; NN | 2
o
t 15 ] —
a = ) ° | 8
Y = a
s
- LF
vy vvy v
= —] o >
[ L = = = d
Product E = = = = = 3 B GA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A25T-DCLNR 09 25 32 17 23 11.5 300 31 -n -6 v 1.13 G133 DC09
R A25T-DCLNR 12 25 32 17 23 11.5 300 31 -12 -6 4 1.12 Gl043 DCI12
A32T-DCLNR 12 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 4 1.68 Gl043 DCI12
A40T-DCLNR 12 40 50 27 37 18.5 300 32 -15 -6 v 2.56 Gl043 DC12
A25T-DCLNL 09 25 32 17 23 11.5 300 31 -1 -6 v 1.12 G133 DC09
I. A25T-DCLNL 12 25 32 17 23 11.5 300 31 -12 -6 4 1.1 Gl043 DCI12
A32T-DCLNL 12 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 4 1.68 Gl043 DCI12
A40T-DCLNL 12 40 50 27 37 18.5 300 32 -15 -6 v 2.56 Gl043 DC12
o]
B ]
Gl043 (N.. 1204..
G133 (N..0903..
b > ot
i “ Q) = P
DC09 DCS 09 1.7 DCS 236-04 US 2004-T09P FLAGTO9P
DC12 DCS 12 39 DCS 234-01 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5
DCI12 DCS12 39 DCS 236-03 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, z katem przyst. 95°, na plytki CN..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy, docisk ptytki kowadetkiem, z chtodzeniem wew. z katem przystaw. 95° do ptytek typu CN.. 09, 12, 16 i
19. Minimalna wew. Srednica toczenia @20 mm. Przeznaczony do toczenia wewnetrznego stozkow i toczenia wzdtuznego z odsadzeniem oraz
fazowania. Dostepny z trzpieniem o Srednicy od @16 mm do #60 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

A
I | T
Y

A | i
z g |
= R S E—————————— . | m
4 g LL\ ] @ ( % !
2 (9] A 9 !
Y
“ “oP LF X HE
| - -
/ - H >
} \[ ® / I ]\ A
Z ‘ . [ = ‘ m
| [¥) ey AN
vy \A4 v ' S @ a
@l @l @l & LF HF
= 5 &
= = " o 2 = lb
Product § 2 = = = - = % N @E d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A16M-PCLNR 09 16 20 1" 15 15 150 -13.5 -5 v 0.22 Gl133 PC09
A20Q-PCLNR 09 20 25 13 18 18 180 -135 -5 v 0.36 G133 PC09
A25R-PCLNR 12 25 32 17 23 23 200 -13 -7 4 0.65 Gl043 P25
S25T-PCLNR 12 25 32 17 23 23 300 -13 -7 - 1.10 Gl043 PC25
A32S-PCLNR 12 32 40 22 30 30 250 -12 -6 v 1.48 Gl043 PC21
R  A401-PCLNR 12 40 50 27 38 38 300 -12 -6 v 2.40 Gl043 PQ20
A40T-PCLNR 16 40 50 27 38 38 300 -12 -6 4 2.90 Gl050 PC41
A50U-PCLNR 16 50 63 35 47 485 350 -12 -6 v 5.20 GI050 PC40
A60V-PCLNR 16 60 80 43 57 58.5 400 -12 -6 v 8.70 Gl050 PC40
A50U-PCLNR 19 50 63 35 47 485 350 -12 -6 v 5.20 Gl042 PC50
A60V-PCLNR 19 60 80 43 57 58.5 400 -12 -6 4 8.22 Gl042 PC50
A16M-PCLNL 09 16 20 N 15 15 150 -13.5 -5 v 0.20 G133 PC09
A20Q-PCLNL 09 20 25 13 18 18 180 -13.5 -5 4 0.34 Gl133 PC09
A25R-PCLNL 12 25 32 17 23 23 200 -13 -7 v 0.65 Gl043 P25
$25T-PCLNL 12 25 32 17 23 23 300 -13 -7 - 1.15 Gl043 P25
A32S-PCLNL 12 32 40 22 30 30 250 -12 -6 v 1.48 Gl043 PQ21
I_ A40T-PCLNL 12 40 50 27 38 38 300 -12 -6 4 2.58 Gl043 PC20
A40T-PCLNL 16 40 50 27 38 38 300 -12 -6 v 2.58 Gl050 P41
A50U-PCLNL 16 50 63 35 47 485 350 -12 -6 v 495 Gl050 PC40
A60V-PCLNL 16 60 80 43 57 58.5 400 -12 -6 v 8.70 GI050 PC40
A50U-PCLNL 19 50 63 35 47 485 350 -12 -6 v 5.20 Gl042 PC50
A60V-PCLNL 19 60 80 43 57 58.5 400 -12 -6 v 8.40 Gl042 PC50

e
e [o]

Glo42 CN.. 1906..
Gl043 (N.. 1204..
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Gl050
G133

DF
£

PC09
PC20
PC21
P25
PC40
PC41
PC50

(NU 120312
(NU 120312
(NU 150312
(NU 150312
CNU 190416

DN

KN

PU 8451 PS 8290
PU02 US35
PU02 uss
PU32 US 46
PU04 US 36
PU 04 US40
PU 05 Us38

LN

& & B

6.0
6.0
5.0
6.0
6.0
8.0

RN
M4

]

(N.. 1606..
CN..0903..

=

M5
M 8x1
M 8x1
M 6x0.75
M 8x1
M 8x1
M 10x1

SN

12
22.5
17
13.2
26
20.5
29

TN

NT 05
NT 05

NT 07
NT 07
NT 06

VN

MT 05
MT 05

MT 07
MT 07
MT 06

WN

HXK 2
HXK 4
HXK 4
HXK 3
HXK 4
HXK 4
HXK 5
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Noz tokarski wew. ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. dociskiem sztywnym, kat przyst. 95°, na ptytki CN..

Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z podwdjnym dociskiem z chtodzeniem wew. z katem przystaw. 95° do ptytek negatywnych CN.. od 09 do 16,
przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wew. , minimalna Srednica toczenia @25 mm. W rozmiarach PSC (ztacze CAPTO) od (4 do (6
z mozliwoscig wyboru dtugosci. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

[m) |
m
L ﬂ) *
% :
« Z
! Ry / 9
= < @ a
A
o
vyv A A 4 v - LF -
L= o] o
w = = o = = | d
Product § = = “ S = 3 B‘*‘ GA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
(4-DCLNR-13080-09 40 25 13 80 57 20 95 -14 -6 v 0.43 G133 DC09
(4-DCLNR-17090-12 40 32 17 90 68 25 95 -12 -6 4 0.53 Gl043 DCI12
R (5-DCLNR-17090-12 50 32 17 90 66 25 95 -12 -6 4 0.72 Gl043 DCI12
C6-DCLNR-17100-12 63 32 17 100 72 25 95 -12 -6 4 1.15 Gl043 DCI12
(6-DCLNR-27140-16 63 50 27 140 114 40 95 -16 -6 v 1.81 Gl050 DC16
I. (4-DCLNL-17090-12 40 32 17 90 68 25 95 -12 -6 v 0.53 G043 DCI12
(5-DCLNL-17090-12 50 32 17 90 66 25 95 -12 -6 4 0.72 Gl043 DCI12
o]
B [o]
61043 (N.. 1204..
G050 (N.. 1606..
G133 (N.. 0903..
D S e
2 F ® 2 <
DC09 DCS 09 1.7 DCS 236-04 US 2004-T09P FLAGTO9P -
DC16 DCS 16 6.4 DCS 234-03 US 2007-T20P - LKT20P
DCI12 DCS12 3.9 DCS 236-03 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 -
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PLYTKI WEGLIKOWE

L& & L

260 3 260 270

PLYTKI CERAMICZNE | Z CBN

T O L

(AR 0 7 (AR ))

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

DNMG 150404E-SF DDJNL 2020 K 15

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

DDJN(RL) EXT PDJN(RL) EXT PDNN(RL) EXT PDXN(RL) EXT
93° DN.. 93° DN.. o DN..

62°30° N 98
- 4 - 4 L 4
el jfj 1 11 ‘ : 1 ‘ 1 15
| %0 15 15 ' ‘ 15 | ez
, )
;ﬁ& >
77 77 I 77 I 7 I
% 32x32 7 32x32 Z 32x25 Z 32x25
@ 0 0 @ @ 0 @ @
273 260272 274 260272 275 260272 276 260 - 272
C.-DDJN(RL) EXT NEW C.-DDNNN EXT NEW C.-DDUN(RL) EXT NEW
93° DN.. 62,5° DN.. 93° DN..
& =4 &
n ? ? 15 ? 15
15
7 @
a <
@ 0 @ @ o
277 260272 260 - 272 279 260272
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TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

93° DN.. 93° DN.. 93° DN..

-4 V-4 4
1 ] 1 \ 1
15 15
27°
)
0 @ O % HIE
@ m m m m @
280 260—272 281 260-272 282 260-272
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Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
1504 12.700 5.16 15.50 476 .
1506 12.700 5.16 15.50 6.35 !

IC
D1
—

3

L

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

RE M N S H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
= ©
Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DNMA 150404 15305 04 | - - - - - W5 010 17 - - - - - - @4 015 10
DNMA 150408 75305 08 - - - - - - mm o020 17 - - - - - - w4 015 10
315 08 | - - - - - -Wwes o0 17 - - - - - - ®m35 015 10
DNMA 150604 TS305 04 - - - - - - m5 010 17 - - - - - - w4 015 10
315 04 - - - - - - m®oo0w0 17 - - - - - - ®m35 015 10
T6310 04 - - - - - - ms o010 17 - - - - - - ®m20 015 10
DNMA 150608 75305 08 | - - - - - -M®Mwow 17 - - - - - - w4 015 10
TS315 08 - - - - - — M5 020 17 - - - - - - ®m35 015 10
T6310 08 = - - - - - - mss o020 17 - - - - - - w20 015 10
DNMA 150612 TS305 12 0 - - - - - - m0 020 17 - - - - - - W4 015 10
315 12 . - - - - - — miw5 020 17 - - - - - - w35 015 10
2/PRAMET

g IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1104 9.525 3.81 11.60 4.76
1504 12.700 5.16 15.50 4.76
1506 12.700 5.16 15.50 6.35

M N S H
Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

"7 §

Wysoce pozytywna geometria FF do obrébki wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 110402E-FF 8315 02 ® 175 010 0.8 m 105 009 08 P 165 010 08 - - - - - - - -
DNMG 110404E-FF 8315 04 w175 012 08 M 105 011 08 Pl 165 012 08 - - - - - - - - -
78330 04 M 165 012 08 W 9 011 08 P 15 012 08 - - - - - - - - -
T8430 04 M 205 012 08 W 110 011 08 P 170 012 08 - - - - - - - - -
DNMG 110408E-FF 8315 08 #1200 015 08 W 120 014 08 ® 19 015 08 - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product @ Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
..006 iljJ} r
7 2 S S
) = Wysoce pozytywna geometria FF do obrébki wykariczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.
DNMG 150404E-FF 18315 04 ® 175 012 1.0 M 105 011 1.0 P 165 0.12 1.0 - - - - - - - - -
DNMG 150604E-FF T7325 04 #1190 012 10 MW 145 011 10 - = = = = = = = = = = =
78315 04 ™ 175 012 1.0 W 105 011 1.0 P 165 0.12 1.0 - - - - - - - - -
DNMG 150608E-FF 17325 08 ® 210 015 1.0 M 160 0.14 1.0 - - - - - - - - - =
18315 08 ® 195 015 1.0 M 115 014 1.0 P 185 0.15 1.0 - - - - - - - - -
0,2
. BE
é, 7 Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DNMG 110404E-FM T7325 04 ®» 165 020 08 P 125 0.18 038 - - - - - - m5 02 06 - - -
T8315 04 W™ 150 020 08 P 90 0.18 0.8 M 140 020 08 - - - M35 014 06 - - -
T8330 04 W 145 020 08 ® 85 0.18 0.8 M 135 020 08 - - - m 35 014 06 - - -
T8430 04 W 165 020 08 ® 90 0.18 0.8 P 135 020 038 - - - m 35 014 06 - - -
T9310 04 W 245 020 038 - - - 7 230 020 0.8 - - - - - - - - -
T9315 04 W 225 020 038 - - - P20 020 0.8 - - - - - - - - -
T9325 04 W 200 020 08 P 120 0.18 0.8 P 190 020 0.8 - - - m 45 020 06 - - -
DNMG 110408E-FM T7325 08 ®» 200 020 0.8 P 155 0.18 08 - - - - - - m 65 016 06 - - -
T8315 08 ® 180 020 0.8 P 105 0.18 0.8 M 170 020 0.8 - - - |45 014 06 - - -
T8330 08 W 175 020 08 P 105 0.18 0.8 M 165 020 08 - - - P 40 0.14 06 - - -
T8430 0.8 W 195 020 08 P 105 0.18 0.8 P 160 020 0.8 - - - m 40 014 06 - - -
T9310 08 W 295 020 038 - - - 7 280 020 0.8 - - - - - - - - -
T9315 08 W 270 020 038 - - - P 255 020 0.8 - - - - - - - - -
T9325 0.8 W 240 020 08 P 140 0.18 0.8 P 225 020 08 - - - m5 016 06 - - -
DNMG 150404E-FM 17325 04 » 150 020 1.7 »m 115 018 1.7 - - - - - - 7 45 020 14 - - -
78330 04 W 135 020 17 » 80 0.18 17 M 125 020 17 - - - m 3 014 14 - - -
T8430 04 W 150 020 17 ® 80 0.18 17 P 125 020 1.7 - - - m3 014 14 - - -
T9315 04 W 210 020 1.7 - - - P19 020 17 - - - - - - - - -
T9325 04 W 190 020 17 ® 110 0.18 1.7 ) 180 020 1.7 - - - mm 40 020 14 - - -
DNMG 150408E-FM T7325 08 ™ 180 020 1.7 P 140 018 17 - - - - - - m 5 016 14 - - -
T8330 0.3 M 160 020 17 P 95 0.18 17 M 150 020 17 - - - | 40 016 14 - - -
T8430 0.3 W 185 020 1.7 P 100 0.18 17 ) 150 020 1.7 - - - m 4 016 14 - - -
T9315 0.8 W 250 020 1.7 - - - 7235 02 17 - - - - - - - - -
T9325 08 W 225 020 1.7 ® 135 0.18 17 ) 210 020 1.7 - - - m5 016 14 - - -
DNMG 150604E-FM T7325 04 ® 150 020 1.7 ® 115 018 17 - - - - - - m 45 020 14 - - -
17335 04 ® 150 020 1.7 P 115 018 1.7 - - - - - - 45 020 14 - - -
T8315 04 W™ 140 020 17 P 80 0.18 1.7 M 130 020 1.7 - - - m 3 014 14 - - -
78330 04 MW 135 020 17 » 80 0.18 17 M 125 020 1.7 - - - m 3 014 14 - - -
T8430 04 W 150 020 17 ® 80 0.18 17 P 125 020 1.7 - - - m3 014 14 - - -
T9310 04 W 230 020 1.7 - - - P25 020 17 - - - - - - - - -
T9315 04 W 210 020 1.7 - - - P19 020 17 - - - - - - - - -
T9325 04 W 190 020 17 ® 110 0.18 1.7 ) 180 020 1.7 - - - m 40 020 14 - - -
TI310 04 W 210 020 1.7 ® 125 018 17 - - - - - - - - - - - -
DNMG 150608E-FM 17325 08 ® 180 020 17 P 140 0.18 1.7 - - - - - - 5 016 14 - - -
77335 08 ® 175 020 17 ? 135 018 17 - - - - - - M5 016 14 - - -
T8315 08 ®™ 170 020 1.7 P 100 0.18 1.7 M 160 020 1.7 - - - m 4 016 14 - - -
78330 0.8 W 160 020 17 P 95 0.18 17 M 150 020 17 - - - | 40 016 14 - - -
T8430 0.3 W 185 020 1.7 P 100 0.18 17 P 150 020 1.7 - - - | 4 016 14 - - -
79310 0.8 W 275 020 1.7 - - - 260 020 17 - - - - - - - - -
T9315 0.8 W 250 020 1.7 - - - 7235 020 17 - - - - - - - - -
T9325 08 W 225 020 17 P 135 0.18 17 # 210 020 1.7 - - - m5 016 14 - - -
TI310 0.3 W 250 020 1.7 ® 150 0.18 17 - - - - - - - - - - - -
DNMG 150612E-FM 17325 12 P 180 025 1.7 m 140 023 1.7 - - - - - - 5 018 14 - - -
T8430 1.2 M 175 025 17 ® 95 023 17 P 140 025 1.7 - - - m 35 018 14 - - -
T9310 1.2 W 260 025 1.7 - - - 245 025 17 - - - - - - - - -
T9315 12 W 240 025 1.7 - - - w225 025 1.7 - - - - - - - - -
T9325 1.2 W 215 025 1.7 ®m 125 023 1.7 P 200 025 1.7 - - - P 45 018 14 - - -



CN KN LN RN SN TN VN WN

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

@

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 150616E-FM T9315 16 M 235 030 17 - - - 220 030 17 - - - - - - - - -
T9325 1.6 W 210 030 1.7 ®m 125 027 1.7 # 195 030 1.7 - - - B4 021 14 = = =
S .
ot e P
10° %o Geometria M do obrébki wykariczajacej i $redniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
DNMG 110404E-M T5315 04 #2210 020 12 - - - W19 020 12 - - - - - - P 40 015 10
T9315 04 W 195 020 12 - - - ;185 020 12 - - - - - - »m3 015 10
T9325 04 MW 175 020 12 - - - 165 020 12 - - - - - - - - -
T9335 04 W 150 020 12 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 110408E-M T5315 08 ® 215 030 12 - - - [m 200 03 12 - - - - - - B 40 015 10
T9315 08 W 200 030 12 - - - 1% 030 12 - - - - - - »m 40 015 10
T9325 08 M 175 030 12 - - - 165 030 12 - - - - - - - - -
T9335 08 M 155 030 12 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 110412E-M T9315 12 M 185 040 12 - - - 175 040 12 - - - - - - ®B3 015 10
T9325 12 M 165 040 12 - - - 155 040 12 - - - - - - - - -
T9335 12 M 140 040 12 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 150404E-M T5315 04 2 200 020 19 - - - m19% 020 19 - - - - - - »m 40 015 10
T9315 04 M 190 020 19 - - - 180 020 19 - - - - - - ®m3 015 10
T9325 04 W 170 020 19 - - - 160 020 19 - - - - - - - - -
T9335 04 M 145 020 19 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 150408E-M T5315 08 2 205 030 19 - - - m19% 030 19 - - - - - - »m 40 015 10
T9315 08 M 190 030 19 - - - 180 030 19 - - - - - - ®m3 015 10
T9325 08 W 170 030 19 - - - 160 030 19 - - - - - - - - -
T9335 08 M 145 030 19 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 150412E-M T5315 12 P 200 040 19 - - - m19% 040 19 - - - - - - »m 40 015 10
T9315 1.2 W 175 040 19 - - - 165 040 19 = = = - - - m35 015 10
T9325 12 M 160 040 19 - - - ;15 040 19 - - - - - - - - -
DNMG 150604E-M T5315 04 P 200 020 19 - - - m1% 020 19 - - - - - - »m 40 015 10
T9315 04 M 190 020 19 - - - 180 020 19 - - - - - - »m3 015 10
T9325 04 MW 170 020 19 - - - P60 020 1.9 - - - - - - - - -
T9335 04 W 145 020 19 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 150608E-M T5315 08 1 205 030 19 - - - m19% 030 19 - - - - - - »m 40 015 10
T9310 08 W 205 030 19 - - - 1% 030 19 - - - - - - »m 40 015 10
T9315 08 M 190 030 19 - - - 180 030 19 - - - - - - »m3 015 10
T9325 08 W 170 030 19 - - - 160 030 19 - - - - - - - - -
T9335 08 M 145 030 19 - - - - - - - - - - - - - - -
DNMG 150612E-M T5315 12 2 200 040 19 - - - m19% 040 19 - - - - - - ® 40 015 10
T9310 12 M 190 040 19 - - - 180 040 19 - - - - - - »m3 015 10
T9315 12 M 175 040 19 - - - 165 040 19 - - - - - - ®m3 015 10
T9325 12 M 160 040 19 - - - 15 040 19 - - - - - - - - -
T9335 12 M 140 040 19 - - - - - - - - - - - - - - -

A

Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do sredniej, do ciggtych warunkéw pracy.

DNMG 110404E-NF T6310 04

m 15 015 08 W 110 014 08 I 125 015 08 P 465 018 08 ® 45 0.12 0.6 = = =
17325 04 ® 170 0.18 08 M 130 0.16 08 = = = - - - |5 016 06 = = =
T7335 04 ® 165 018 08 MW 125 0.16 08 = = = - - - |5 016 06 = = =
T8330 04 M 160 015 08 M 95 014 08 P 150 0.15 08 P 480 0.18 08 ® 40 0.12 0.6 = = o
T8430 04 M 190 015 08 W 105 014 08 P 155 0.15 08 P 525 0.18 08 ® 40 0.12 0.6 = = =
T9315 04 W 255 015 08 - - - P 240 015 08 = = = = = = = = =
T9325 04 W 210 018 08 M 125 0.16 08 ® 195 0.18 08 - - - 1|4 016 06 = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N S H

Product @ Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

250 . 015 AL @
2z Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do sredniej, do ciggtych warunkow pracy.

DNMG 110408E-NF T6310 0.8 M 175 017 10 M 125 015 1.0 P 140 017 1.0 P 525 020 1.0 P 50 0.14 08 - - -
T7325 08 ® 200 0.18 1.0 M 155 0.6 1.0 - - - - - - m65 016 08 - - -
T7335 08 ™ 195 0.18 1.0 M 150 0.16 1.0 - - - - - - m 60 016 08 - - -
78330 0.8 M 175 017 1.0 M 105 0.15 1.0 P 165 0.17 1.0 ®» 525 020 1.0 » 40 0.4 0.8 - - -
T8430 0.8 M 205 017 10 M 110 015 1.0 ® 170 017 1.0 P 570 020 1.0 P 45 0.14 08 - - -
T9315 0.8 W 280 0.17 1.0 - - - 265 017 1.0 - - - - - - - - -
T9325 0.8 W 250 0.18 1.0 M 150 0.16 1.0 P 235 0.18 1.0 - - - m 5 016 08 - - -

DNMG 150404E-NF T6310 04 W 140 0.17 17 W 100 0.15 17 ® 110 0.17 1.7 ® 420 020 1.7 » 40 0.5 14 - - -
17325 04 » 160 018 17 M 120 0.16 17 - - - - - - 5 016 14 - - -
T7335 04 ® 155 018 17 M 120 0.16 17 - - - - - - m5 016 14 - - -
78330 04 M 140 017 17 W 80 0.15 17 # 130 017 1.7 »m 420 020 1.7 »m 35 0.5 14 - - -
T8430 04 M 165 017 17 M 9 015 17 ® 135 017 1.7 ® 450 020 1.7 » 35 0.5 14 - - -
T9315 04 W 235 015 17 - - - P 220 015 1.7 - - - - - - - - -
T9325 04 W 200 018 1.7 W 120 016 1.7 P 190 0.18 1.7 - - - 45 016 14 - - -

DNMG 150408E-NF 76310 0.8 M 165 0.18 17 M 115 0.16 17 #) 130 0.18 1.7 » 495 022 1.7 »m 45 0.6 14 - - -
T7325 08 ® 190 018 1.7 M 145 0.16 17 - - - - - - me60 016 14 - - -
17335 08 ® 185 018 17 M 140 0.16 1.7 - - - - - - 60 016 14 - - -
T8330 08 M 165 018 17 M 95 016 17 P 155 0.18 17 ® 495 022 17 ®» 40 0.6 14 - - -
T8430 0.8 W 190 0.18 1.7 M 105 0.16 1.7 # 155 0.18 1.7 » 525 022 1.7 » 40 0.6 14 - - -
T9315 08 MW 270 017 17 - - - ? 255 017 17 - - - - - - - - -
T9325 08 M 235 018 17 M 140 0.16 17 P 220 0.18 1.7 - - - m5 016 14 - - -

DNMG 150604E-NF HF7 0.4 - - - P 80 014 19 P 130 015 19 » 420 018 19 - - - - - -
T6310 04 W 140 0.17 19 M 100 0.15 19 » 110 017 1.9 » 420 020 1.9 ®» 40 0.5 15 - - -
T7325 04 ® 155 018 19 M 120 0.16 19 - - - - - - m5 016 15 - - -
17335 04 ® 150 018 19 M 115 0.16 19 - - - - - - 45 016 15 - - -
T8315 04 ® 145 017 19 W 8 015 19 ® 135 017 19 »m 435 020 19 » 35 015 15 - - -
T8330 04 M 140 017 19 = 80 015 19 ® 130 017 19 » 420 020 19 ® 35 015 15 - - -
T8430 04 M 165 017 19 M 9 015 19 » 135 017 19 ® 450 020 1.9 ®»m 35 0.5 15 - - -
T9315 04 MW 235 015 19 - - - 1?20 015 19 - - - - - - - - -
T9325 04 M 195 018 19 M 115 016 19 P 185 0.18 1.9 - - - P 40 016 15 - - -

DNMG 150608E-NF HF7 0.8 - - - m 9 015 1.9 » 145 0.17 1.9 ® 465 020 19 - - - - - -
T6310 08 M 165 0.18 19 M 115 0.16 19 » 130 0.18 19 » 495 022 1.9 » 45 0.6 15 - - -
T7325 08 ® 185 0.18 19 M 140 0.16 19 - - - - - - me60 016 15 - - -
17335 08 ” 180 018 19 M 140 0.16 19 - - - - - - 5 016 15 - - -
T8315 08 ® 175 0.18 19 W 105 0.16 19 P 165 0.18 19 » 525 022 19 ® 40 0.16 15 - - -
78330 08 M 165 0.18 19 M 95 0.6 19 P 155 0.18 19 » 495 022 1.9 » 40 0.6 15 - - -
T8430 03 M 190 0.18 19 M 105 0.16 19 P 155 0.18 19 P 525 022 1.9 ®» 40 0.6 15 - - -
T9315 08 M 265 017 19 - - - P 250 017 19 - - - - - - - - -
T9325 0.8 M 230 018 19 M 135 0.16 19 P 215 0.18 19 - - - m5 016 15 - - -

DNMG 150612E-NF T6310 1.2 W 150 030 1.5 M 105 027 15 ) 120 030 1.5 P 450 036 1.5 » 45 021 1.2 - - -
T8430 1.2 M 165 030 1.5 M 9 027 15 P 135 030 15 P 450 036 1.5 » 35 021 1.2 - - -
T9325 1.2 M 200 030 1.5 W 120 027 1.5 P 190 030 15 - - - |45 021 12 - - -
7 kU §
10° Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, Sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

DNMG 110404E-NM T7325 04 ® 175 020 0.8 W 135 0.18 08 - - - - - - H 5 02 06 - - -
T7335 04 ®» 165 020 0.8 M 125 0.18 038 - - - - - - ® 5 02 06 - - -
T8315 04 ®™ 160 020 08 WM 95 0.18 08 - - - »m 480 024 08 m 40 020 0.6 - - -
78330 04 W 150 020 0.8 W 90 0.8 08 - - — m45 024 08 m 35 020 0.6 - - -
T8430 04 W 175 020 08 M 95 0.18 08 - - — » 480 024 08 m 35 020 0.6 - - -
T9325 04 W 210 020 0.8 M 125 0.18 038 - - - - - - m 45 020 06 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N s H

Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

o e 1 GVERES
10° Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, Sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

DNMG 110408E-NM T7325 08 ® 190 025 0.8 M 145 023 0.8 - - - - - - ® 60 02 06 - - -
17335 08 » 18 025 0.8 M 140 023 0.8 - - - - - - MW 60 02 06 - - -
T8315 08 » 180 025 0.8 W 105 023 0.8 - - — »m 540 030 08 ®m 45 020 0.6 - - -
T8330 0.8 W 170 025 0.8 W 100 023 08 - - - »m510 030 08 ® 40 020 0.6 - - -
T8430 0.3 W 190 025 0.8 W 105 023 08 - - - ®m525 030 08 ®m 40 020 0.6 - - -
T9325 08 M 230 025 0.8 M 135 023 0.8 - - - - - - »m 5 02 06 - - -

DNMG 150408E-NM 17335 08 M 170 025 19 W 130 023 19 - - - - - - W 55 02 15 - - -
T8330 0.3 W 155 025 19 W 90 023 19 - - — P45 030 19 ®m 35 020 15 - - -
T8430 03 W 175 025 19 M 95 023 19 - - — » 48 030 19 ®m 35 020 15 - - -
T9325 08 M 210 025 19 W 125 023 19 - - - - - - »m 45 020 15 - - -

DNMG 150604E-NM 17325 04 7 160 020 1.9 W 120 0.18 1.9 - - - - - - m 5 02 15 - - -
17335 04 » 150 020 1.9 W 115 0.8 1.9 - - - - - - MW 45 020 15 - - -
T8315 04 150 020 19 W 9 0.8 19 - - - »m450 024 19 ®m 35 020 15 - - -
T8330 04 W 135 020 19 W 80 018 19 - - - P45 024 19 ®m 30 020 15 - - -
T8430 04 M 155 020 19 W 8 018 19 - - - »m435 024 19 ®m 30 020 15 - - -
T9315 04 M 220 020 19 - - - - - - - - - - - - - - -
T9325 04 M 195 020 19 W 115 018 19 - - - - - - »m 40 02 15 - - -

DNMG 150608E-NM 17325 08 M 175 025 1.9 W 135 023 19 - - - - - - MW 55 02 15 - - -
17335 08 M 170 025 1.9 W 130 023 1.9 - - - - - - W 55 02 15 - - -
T8315 08 » 165 025 19 W 95 023 19 - - — » 495 030 1.9 ®m 40 020 15 - - -
T8330 0.3 M 155 025 19 M 90 023 19 - - - m45 030 1.9 ®m 35 020 15 - - -
T8430 08 M 175 025 19 WM 9 023 19 - - - P48 030 1.9 ®m 35 020 15 - - -
T9315 08 W 235 025 19 - - - - - - - - - - - - - - -
T9325 08 W 210 025 19 W 125 023 19 - - - - - - »m 45 02 15 - - -

DNMG 150612E-NM 17325 12 »? 175 030 1.9 M 135 027 19 - - - - - - W 5 024 15 - - -
17335 1.2 » 170 030 19 W 130 027 19 - - - - - - W 5 024 15 - - -
T8315 1.2 » 165 030 19 W 95 027 19 - - - »m495 036 1.9 ®m 40 024 15 - - -
T9325 1.2 W 205 030 19 W 120 027 19 - - - - - - »m 45 024 15 - - -

0,31 i—AL @

229~
10° Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

DNMG 110404E-NMR 17325 04

” 150 020 08 M 115 0.8 08 = = = - - - W 45 018 06 = = =

79315 04 W 205 020 08 = = = = = = = = = = = = = = =

T9325 04 W 185 020 08 MW 110 0.18 08 = = = - - - P 4 018 06 = = =

DNMG 110408E-NMR T7325 08 ® 155 030 08 M 120 027 038 = = = - - - W5 024 06 = = =
T9315 08 M 205 030 08 = = = = = = = = = = = = = = =

T9325 08 W 185 030 08 W 110 027 08 = = = - - - 4 024 06 = = =

DNMG 110412E-NMR T7325 12 ® 155 030 16 W 120 027 16 = = = - - - W 5 024 13 = = =
T9315 12 M 200 030 1.6 > = = = = = = = = = = = = = o

T9325 12 M 180 030 1.6 M 105 027 16 = = = - - - & 40 024 13 = = =

DNMG 150404E-NMR 17325 04 ® 140 020 19 MW 105 0.18 19 = = = - - - W 4 018 15 = = =
T7335 04 ® 130 020 19 M 100 0.18 19 = = = - - - W 40 018 15 = = =

T9325 04 MW 170 020 19 M 100 0.18 19 = = = - - - ® 3 018 15 = = o

DNMG 150408E-NMR T7325 08 » 145 030 19 ® 110 027 19 = = = - - - W 45 024 15 = = =
T7335 08 ® 140 030 19 W 105 027 19 = = = - - - W 4 024 15 = = =

78330 08 W 125 030 19 W 75 027 19 = = = - - - & 3 024 15 = = =

T8430 08 M 135 030 19 WM 75 027 19 = = = - - - ®B 25 024 15 = = =

T9315 08 M 190 030 19 = = = = = = = = = = = = = = =

T9325 08 W 170 030 19 W 100 027 19 = = = - - - ®B 3 024 15 = = =

DNMG 150604E-NMR 17325 04 ® 140 020 19 M 105 0.18 19 = = = - - - W 4 018 15 = = =
T7335 04 #1130 020 19 M 100 0.18 19 = = = - - - W 4 018 15 = = ©

T8330 04 W 120 020 19 W 70 018 19 = = = - - - ®B 30 018 15 = = =

T8430 04 W 135 020 19 W 75 018 19 = = = - - - ®B 25 018 15 = = =

79315 04 MW 190 020 19 = = = = = = = = = = = = = = =

T9325 04 MW 170 020 19 M 100 0.18 19 = = = - - - ®B 3 018 15 = = o
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CN KN LN RN SN TN VN WN

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

s =3\ 3

t gl
107 Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od Sredniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

DNMG 150608E-NMR 16310 0.3

W 125 030 1.9 W 9% 027 19 - - - - - - MW 35 024 15 - - -

17325 08 ® 145 030 19 W 110 027 1.9 = = = - - - W 4 024 15 = = =
17335 08 ® 140 030 1.9 W 105 027 19 = = = - - - W45 024 15 = = =
T8330 08 M 125 030 19 m 75 027 19 = = = - - - 1|30 024 15 = = =
18430 08 M 135 030 19 W 75 027 19 - - - - - - |25 024 15 - - -
T9315 08 M 19 030 1.9 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 08 M 170 030 1.9 W 100 027 19 = = = - - - 1|3 024 15 = = =
DNMG 150612E-NMR 17325 1.2 2 155 030 1.9 W 120 027 19 = = = - - — W5 024 15 = = =
17335 1.2 2 145 030 1.9 W 110 027 19 - - - - - - W 45 024 15 - - -
T8330 1.2 W 135 030 19 W 80 027 19 = = = - - - P 30 024 15 = = =
T8430 12 W 145 030 19 W 80 027 19 = = = - - - 1|30 024 15 = = =
T9315 1.2 W 200 030 19 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 1.2 W 180 030 19 W 105 027 19 - = = - - - 4 024 15 - = =

032 AL @

6 %24“ Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 150408-NRM T7325 08 ® 140 030 3.0 W 105 027 3.0 = = = - - - W 45 024 24 = = =
T7335 08 ® 130 030 3.0 W 100 027 3.0 = = = - - - Wl 4 024 24 = = =
T9315 08 W 180 030 3.0 = = o© = = = = = = = = = = = =
DNMG 150604-NRM T7325 04 w1 130 020 3.0 MW 100 0.18 3.0 = = = - - - W 40 02 24 = = =
17335 04 ® 130 020 3.0 MW 100 0.18 3.0 = = = - - - W 4 02 24 = = =
T9315 04 M 180 020 3.0 = = = = = = = = = = = = = = =
DNMG 150608-NRM T7325 08 # 140 030 3.0 W 105 027 3.0 = = = - - - W45 024 24 = = =
T7335 08 # 130 030 3.0 W 100 027 3.0 = = = - - - W 40 024 24 = = =
T9315 08 W 180 030 3.0 = = = = = = = = = = = = = = =
DNMG 150612-NRM 17325 12 & 145 030 30 W 110 027 3.0 = = = - - - W 45 027 24 = = =
T7335 12 ® 140 030 3.0 W 105 027 3.0 = = = - - - W45 027 24 = = =
T9315 12 M 190 030 3.0 = = o = = = = = = = = = = = =

v Wl e

041 cogso
5°\15
5°
Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 150408E-R 15315 08 ® 175 040 3.0 - - - [ 165 040 3.0 = = = - - - ®m 35 015 10
DNMG 150608E-R 15305 08 ® 200 040 3.0 - - — [H 19 040 3.0 = = = - - - P 40 015 10
15315 08 ® 175 040 3.0 - - — [l 165 040 3.0 - - - - - - Pm 3 015 10
T9310 08 M 170 040 3.0 = = - 7 160 040 3.0 = = = = = - 7 30 015 1.0
T9315 08 W 155 040 3.0 - - - 145 040 3.0 = = = - - - B 3 015 10
T9325 08 M 140 040 3.0 - - - 130 040 3.0 = = = = = = = = =
DNMG 150612E-R 15305 1.2 2 210 040 3.0 - - — [l 195 040 3.0 - = = - - - P 4 015 10
15315 1.2 185 040 3.0 = = - 175 040 3.0 = = = = = - 35 015 1.0
T9310 1.2 W 180 040 3.0 - - - 170 040 3.0 = = = - - - B35 015 10
T9315 1.2 M 165 040 3.0 - - — P 155 040 3.0 = = = - - - P 3 015 10
T9325 1.2 W 150 040 3.0 - - - 140 040 3.0 = = = = = = = = =
DNMG 150616E-R 19325 16 M 155 040 3.0 - - - 7145 040 30 = = = = o < - - -
035 ﬂ'l @
(=)
fo° Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
DNMG 110408E-RM T9315 08 M 19 040 20 - - - P 180 040 20 - - - - - - - - -
T9325 08 M 170 040 20 #1100 036 20 P 160 040 20 - - - - - - - - -
T9335 08 M 145 040 20 » 8 036 20 | - - - - - - - - - - - -
DNMG 110412E-RM T9315 12 M 230 030 20 - - - P15 030 20 - - - - - - - - -
T9325 12 M 205 030 20 P 120 027 20 ®J 190 030 20 - - - - - - - - -



CN KN LN RN SN TN VN WN

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

e ik S
fo° Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 150408E-RM T9315 0.8 M 180 040 3.0 - - - P 170 040 3.0 - - - - - = - _
T9325 0.8 M 165 040 3.0 P 95 036 3.0 P 155 040 3.0 = = = - - - - - _
T9335 0.8 M 140 040 30 » 80 036 3.0 - - - - - = - - - - _
DNMG 150412E-RM 17325 12 ® 155 040 3.0 ®m 120 036 3.0 - - - - - - - - _ - - -
T9315 12 M 190 040 3.0 - - - 180 040 3.0 - - - - - - -~ _
T9325 12 M 170 040 3.0 ® 100 036 3.0 P 160 040 3.0 = = = - - - - - -
T9335 12 M 150 040 30 ®» 90 036 3.0 - - - - - = - - - - _
DNMG 150608E-RM 15305 0.8 P 230 040 3.0 - - - 215 040 30 = = = = = = - - -
15315 0.8 P 205 040 3.0 - - - P19 040 3.0 - - - - - = -~ _
17325 08 P 145 040 3.0 ® 110 036 3.0 - - - - - = o - - _
17335 08 ® 135 040 3.0 ® 105 036 3.0 - - - - - = - - -~ _
18315 08 P 135 040 3.0 P 80 036 3.0 P 125 040 3.0 - - - - - - -~ _
78330 0.8 M 130 040 3.0 P 75 036 3.0 P 120 040 3.0 - - - - - = -~ _
T8430 0.8 M 135 040 30 P 75 036 3.0 P 110 040 3.0 = = o= - - = - - _
T9310 0.8 M 200 040 3.0 - - - P19 040 30 - - - - - - - - _
T9315 0.8 M 180 040 3.0 - - - P70 040 3.0 - - - - - - -~ _
T9325 0.8 M 165 040 3.0 P 95 036 3.0 P 155 040 3.0 - - - - - = -~ _
T9335 0.8 M 140 040 30 » 80 036 3.0 - - - - - = o - - _
DNMG 150612E-RM 15305 12 P 240 040 3.0 - - - 225 040 30 = = = - - = - - _
15315 12 ® 215 040 3.0 - - - P 200 040 3.0 - - - - - -~ _
T7325 12 P 155 040 3.0 ® 120 036 3.0 - - - - - - - - _
17335 12 P 145 040 3.0 ® 110 036 3.0 - - - - - - - - -~ _
78330 12 M 135 040 3.0 P 8 036 3.0 P 125 040 3.0 - - - - - = - - _
T8430 12 M 140 040 3.0 M 75 036 3.0 P 115 040 3.0 - - - - - -~ _
T9310 12 MW 210 040 3.0 - - - 195 040 3.0 - - - - - = -~ _
T9315 12 M 190 040 3.0 - - - 180 040 3.0 = = = - - - - - -
79325 12 W 170 040 3.0 2 100 036 3.0 ® 160 040 3.0 = = = - - - - - -
T9335 12 M 150 040 30 ®» 90 036 3.0 - - - - - - - _
DNMG 150616E-RM 15315 1.6 #1225 040 3.0 - - - 210 040 3.0 - - - - - = -~ _
T9315 1.6 M 200 040 3.0 - - - P19 040 3.0 = = o - - - - - -
T9325 1.6 M 180 040 3.0 P 105 036 3.0 ® 170 040 3.0 = = = - - - - - -
T9335 16 M 155 040 30 ®» 90 036 3.0 - - - - - = - - _

1,94 =3Ej l E

14,5; Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej elementéw cienkosciennych, do ciggtych warunkéw pracy.

DNMG 110404E-SF T6310 04

| 150 015 08 M 105 014 08 M 120 015 08 P 450 018 08 M 45 012 06 M 30 015 1.0

T7325 04 » 165 017 08 M 125 015 038 = = = - - — W5 015 06 = = =

78315 04 ® 160 015 08 M 9 014 08 M 150 015 08 P 430 018 08 ® 40 012 06 M 30 015 1.0

T8430 04 W 180 0.15 08 M 9 014 08 ® 145 015 08 P 495 018 08 ® 35 012 06 P 30 015 1.0

T9315 04 M 245 015 08 - - - ® 230 015 08 = = = - - - 4 015 10

T9325 04 W 210 017 08 M 125 015 08 P 195 0.17 08 - - - 45 015 06 = = =

DNMG 110408E-SF 76310 08 W 175 017 08 M 125 0.15 08 M 140 017 08 P 525 020 08 M 50 014 06 WM 35 015 1.0
T7325 08 ® 195 017 08 W 150 0.15 08 = = = - - - W 60 015 06 = = =

T7335 08 ® 195 017 08 M 150 0.15 038 = = = - - - W60 015 06 = = o

T8315 08 1 180 0.17 08 M 105 015 08 M 170 0.17 08 P 540 020 08 P 45 014 06 W 35 0.15 1.0

T8430 08 W 200 0.17 08 W 110 015 08 P 165 0.17 08 P 555 020 08 P 40 014 06 B 35 0.15 1.0

T9325 08 W 250 0.17 08 M 150 0.15 08 # 235 0.17 08 - - - /|5 015 06 = = =

DNMG 150404E-SF T6310 04 W 140 015 15 M 100 0.14 15 M 110 015 15 ® 420 018 15 W 40 012 12 W 25 015 1.0
T8315 04 P 150 015 15 M 90 014 15 M 140 015 15 P 450 018 15 ® 35 012 12 W 30 015 1.0

T8430 04 M 165 015 15 W 90 014 15 ® 135 015 15 P 450 018 15 ® 35 012 12 B 25 015 1.0

T9325 04 MW 195 017 15 W 15 015 15 # 185 0.17 15 - - - B 40 015 12 = = =
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CN

Product

KN LN RN SN TN VN WN
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
@ Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

DNMG 150408E-SF

DNMG 150604E-SF

DNMG 150608E-SF

DNMG 150612E-SF

DNMG 110404E-SM

DNMG 110408E-SM

DNMG 150404E-SM
DNMG 150408E-SM
DNMG 150604E-SM

o, T oM B

14,5° Pozytywna geometria SF zaprojektowana do dokfadnej obrébki wykariczajacej elementéw cienkosciennych, do ciagtych warunkéw pracy.

T6310 08 M 160 0.17 15 W 115 015 15 M 125 017 15 ® 430 020 15 W 45 014 12 W 30 015 1.0
T8315 08 ® 170 0.17 15 M 100 0.15 15 M 160 0.17 15 ® 510 020 15 P 40 014 12 W 30 015 1.0
T8330 08 M 160 0.17 15 M 95 015 15 M 150 017 1.5 P 480 020 1.5 ® 40 014 12 »m 30 015 1.0
T8430 08 M 190 0.17 15 M 105 015 15 155 017 15 B 525 020 15 ® 40 014 12 ® 30 015 1.0
T9325 08 W 235 017 15 W 140 015 15 # 220 0.17 1.5 - - - B 5 015 12 = = =
Ho7 0.4 - - - m7 014 15 M 115 015 15 ® 360 018 1.5 M 35 012 1.2 = = =
T6310 04 M 140 015 15 M 100 014 15 M 110 015 1.5 P 420 018 1.5 W 40 012 12 W 25 015 1.0
T7325 04 ® 155 017 15 W 120 015 15 = = = - - - W 5 015 12 = = =
17335 04 ® 150 017 15 W 115 015 15 = = = - - - W 4 015 12 = = =
T8315 04 P 150 015 15 M 9 014 15 M 140 015 15 P 450 018 15 ® 35 012 12 W 30 015 1.0
T8330 04 M 140 015 15 M 80 014 15 M 130 015 15 P 420 018 15 ® 35 012 12 ®m 25 015 1.0
T8430 04 M 165 015 15 W 90 014 15 ® 135 015 15 P 450 018 15 ® 35 012 12 B 25 015 1.0
T9315 04 W 230 015 15 - - - m|2155 015 15 = = = - - - 4 015 10
T9325 04 MW 195 017 15 W 15 015 15 ® 185 0.17 1.5 - - - |4 015 12 = = =
Ho7 0.8 - - - ®m 8 015 15 M 130 017 15 ® 415 020 1.5 W 40 014 1.2 = = =
T6310 08 M 160 0.17 15 M 115 015 15 M 125 017 15 ® 480 020 1.5 W 45 014 12 W 30 015 1.0
17325 08 ® 185 017 15 W 140 0.15 15 = = = - - - W 60 015 12 = = =
T7335 08 ® 180 0.17 15 MW 140 0.15 15 = = = - - - W5 015 12 = = =
T8315 08 #1170 017 15 M 100 015 1.5 M 160 0.17 15 ® 510 020 1.5 ® 40 014 12 ®W 30 015 1.0
T8330 08 M 160 0.17 15 M 95 015 15 M 150 017 1.5 P 480 020 1.5 ® 40 014 12 » 30 015 1.0
T8430 08 W 190 0.17 15 W 105 015 15 ® 155 017 15 ® 525 020 15 ®2 40 014 12 ¢ 30 015 1.0
T9315 08 W 255 017 15 - - - 240 017 15 = = = - - - m|m5 015 10
T9325 08 M 235 017 15 M 140 015 15 # 220 017 15 - - - B 5 015 12 > = =
T6310 12 M 145 030 15 M 100 027 15 M 115 030 15 P 435 036 1.5 M 40 021 12 W 25 015 1.0
17325 12 ® 165 030 15 W 125 027 15 = = = - - - W 5 021 12 = = =
T9315 12 MW 210 030 15 - - - PE19%5 030 15 = = = - - - 4 015 10

L
@

13 0,25
5° Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciaghych i przerywanych warunkéw pracy.

T6310 04 W 140 020 08 M 100 0.18 0.8 M 110 020 08 P 420 024 08 M 40 020 06 P 25 015 1.0
T7325 04 » 160 020 08 M 120 0.18 038 = = = - - - W5 02 06 = = =
T7335 04 » 150 020 08 W 115 0.18 038 = = = - - - W 45 020 0.6 = = =
T8430 04 W 155 020 08 W 8 018 08 P 130 020 08 P 435 024 08 P 30 020 06 ® 25 0.15 1.0
T9325 04 W 190 020 08 M 110 0.18 0.8 # 180 0.20 08 - - - P 40 02 06 = = =
T6310 08 W 150 025 12 M 105 023 12 M 120 025 12 P 450 030 12 W 45 020 1.0 ® 30 015 1.0
T7325 08 ® 170 025 12 W 130 023 1.2 = = = - - - W5 02 10 = = =
T7335 08 ® 160 025 12 W 120 023 1.2 = = = - - - W5 02 10 = = =
78330 08 W 150 025 12 M 9 023 12 M 140 025 12 ® 45 030 12 ®m 35 020 1.0 & 30 015 1.0
T8430 08 W 170 025 12 M 90 023 12 P 135 025 12 P 465 030 12 ® 35 020 1.0 ® 25 015 1.0
T9325 08 M 200 025 12 M 120 023 12 P 190 025 12 - - - ;4 020 10 = = =
T6310 04 W 125 022 17 W 9 020 17 M 100 022 17 ® 375 026 17 W 35 020 1.4 »m 25 015 1.0
76310 08 W 140 025 21 MW 100 023 21 M 10 025 21 ® 420 030 21 W 40 020 1.7 & 25 015 1.0
T6310 04 W 125 022 17 W 9 020 17 M 100 022 17 ® 375 026 17 M 35 020 14 ®m 25 015 1.0
T7325 04 w1 140 022 17 ®W 105 020 17 = = = - - - W 45 020 14 > = =
T7335 04 w1 140 022 17 W 105 020 17 = = = - - - W 45 020 14 = = =
78330 04 MW 125 022 17 W 75 020 17 M 15 022 17 ®m 375 026 17 & 30 020 1.4 ¢ 25 015 1.0
T8430 04 MW 140 022 17 W 75 020 1.7 ®W 15 022 17 & 39 026 17 & 30 020 1.4 & 20 015 1.0
T9315 04 W 200 020 17 - - - ®19% 020 17 = = = - - - 4 015 10
T9325 04 W 170 022 17 M 100 020 17 ® 160 022 1.7 - - - ;3 02 14 = = =
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44

SN TN VN WN

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— P M K N S H
% Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

(mm)

132 _ 0,25 AL @

“a

Product

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciaghych i przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 150608E-SM

T6310 08 M 140 025 17 M 100 023 17 M 110 025 17 » 420 030 1.7 W 40 020 1.4 2 25 015 1.0
T7325 08 ® 160 025 17 M 120 023 17 - - - - - - H 5 020 14 - - -
T7335 08 ® 155 025 17 W 120 023 17 - - - - - - ®m 5 020 14 - - -
T8330 0.8 M 140 025 17 W 80 023 17 M 130 025 1.7 ®» 420 030 1.7 ®» 35 020 14 ® 25 015 1.0
T8430 08 M 155 025 17 M 8 023 17 » 130 025 17 » 435 030 1.7 ®m 30 020 1.4 ®» 25 015 1.0
T9315 08 MW 215 025 17 - - - P20 025 17 - - - - - - ®m 40 015 10
T9325 08 W 195 025 17 W 115 023 17 P 185 025 1.7 - - - »m 40 020 14 - - -

DNMG 150612E-SM T6310 1.2 M 145 030 17 M 100 027 17 M 115 030 1.7 ® 435 036 1.7 M 40 024 14 »m 25 015 1.0
17325 1.2 7 160 030 1.7 M 120 027 17 - - - - - - W 5 024 14 - - -
17335 1.2 P 155 030 1.7 W 120 027 1.7 - - - - - - Wl 5 024 14 - - -
T8330 1.2 M 145 030 17 WM 85 027 17 M 135 030 1.7 »m 435 036 1.7 » 35 024 14 »m 25 015 1.0
T8430 1.2 M 155 030 17 M 85 027 17 # 130 030 1.7 ® 435 036 1.7 » 30 024 14 » 25 015 1.0
T9315 1.2 W 210 030 17 - - - P 195 030 1.7 - - - - - - P 40 015 1.0
T9325 1.2 W 19 030 1.7 W 110 027 1.7 P 180 030 1.7 - - - P 40 024 14 - - -

¥
ma il -
1518 Pozytywna geometria prawokierunkowa ER-SI, do obrébki od wykariczajacej do $redniej, do ciagtych warunkéw pracy.

DNMG 110404ER-SI T7325 04 ®» 185 020 1.0 M 140 0.18 1.0 - - - - - - ®m 60 018 08 - - -
17335 04 » 180 020 1.0 M 140 018 1.0 - - - - - - 5 018 08 - - -
T8330 04 W 160 020 1.0 WM 95 018 1.0 - - - »m 480 024 1.0 »m 40 0.8 0.8 - - -
T8430 04 W 185 020 1.0 W 100 0.18 1.0 - - - »m510 024 1.0 »m 40 0.8 038 - - -
T9325 04 W 225 020 1.0 W 135 018 1.0 - - - - - - ®m 5 018 08 - - -

DNMG 110408ER-SI T7335 08 ® 175 035 10 M 135 032 1.0 - - - - - - m 5 025 08 - - -
T8330 0.8 M 165 035 1.0 WM 95 032 10 - - - »m 495 042 1.0 m 40 025 08 - - -
T8430 0.8 W 180 035 1.0 WM 95 032 10 - - - »m 495 042 1.0 »m 35 025 08 - - -
T9325 0.3 W 210 035 1.0 W 125 032 1.0 - - - - - - »m 45 025 08 - - -

DNMG 150404ER-SI 18330 04 W 155 020 15 M 9 018 15 - - - 2465 024 15 m 35 018 1.2 - - -
T8430 04 MW 175 020 15 W 95 018 15 - - - m 480 024 15 m 35 018 1.2 - - -
T9325 04 W 220 020 1.5 W 130 018 15 - - - - - - »m 45 018 12 - - -

DNMG 150408ER-SI T8330 0.8 M 160 035 15 M 95 032 15 - - — 480 042 15 ®m 40 025 1.2 - - -
T8430 08 M 170 035 15 M 9 032 15 - - - P 465 042 15 »m 35 025 12 - - -
T9325 08 W 200 035 15 MW 120 032 15 - - - - - - @45 025 12 - - -

DNMG 150604ER-SI T7325 04 » 180 020 1.5 W 140 018 15 - - - - - - »m 55 018 12 - - -
T7335 04 ® 170 020 1.5 W 130 018 15 - - - - - - ®m 5 018 12 - - -
T8315 04 165 020 15 M 95 018 15 - - — 2495 024 15 »m 40 018 1.2 - - -
T8330 04 W 155 020 15 W 90 0.18 15 - - - m465 024 15 m 35 018 1.2 - - -
T8430 04 MW 175 020 15 W 95 018 15 - - — »m 480 024 15 »m 35 018 1.2 - - -
T9325 04 W 220 020 1.5 W 130 018 15 - - - - - - »m 45 018 12 - - -
T9335 04 W 185 020 15 M 110 018 15 - - - - - - P 40 018 1.2 - - -

DNMG 150608ER-SI T7325 08 » 180 035 15 M 140 032 15 - - - - - - »?m 5 02 12 - - -
T7335 08 ® 170 035 1.5 W 130 032 15 - - - - - - »m 55 025 12 - - -
T8315 08 ® 165 035 1.5 M 95 032 15 - -  — P49 042 15 ®m 40 025 1.2 - - -
T8330 0.3 M 160 035 1.5 M 95 032 15 - - — P 480 042 15 ®m 40 025 1.2 - - -
T8430 08 M 170 035 15 M 90 032 15 - - - ?m465 042 15 m 35 025 1.2 - - -
T9325 0.8 W 200 035 1.5 M 120 032 15 - - - - - - »m 45 025 12 - - -
T9335 0.8 W 180 035 1.5 M 105 032 15 - - - - - - »m 4 025 12 - - -

) ' 8

/ 151 Pozytywna geometria lewokierunkowa EL-SI, do obrébki od wykanczajacej do $redniej, do ciagtych warunkdw pracy.

DNMG 110404EL-SI T7335 04 » 180 020 1.0 W 140 018 1.0 - - - - - - 55 0.18 0.8 - - -
T8330 04 W 160 020 1.0 W 95 0.18 1.0 - - — »m 480 024 1.0 m 40 0.8 038 - - -
T8430 04 W 185 020 1.0 M 100 0.18 1.0 - - - »m510 024 1.0 m 40 018 038 - - -
T9325 04 W 225 020 1.0 W 135 018 1.0 - - - - - - 50 0.18 0.8 - - -
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Product

2

KN LN RN SN TN VN WN
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
" P M K N S H
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

{_f_____.
/ 6‘
DNMG 110408EL-SI

DNMG 150404EL-SI

DNMG 150408EL-SI

DNMG 150604EL-SI

DNMG 150608EL-SI

DNMG 150608W-MR

DNMG 150612W-MR

DNMX 150604W-NM

DNMX 150608W-NM

11§

1518 Pozytywna geometria lewokierunkowa EL-SI, do obrobki od wykaniczajacej do $redniej, do ciagtych warunkow pracy.
17325 0.8 ® 185 035 10 M 140 032 1.0 - - - - - - 60 025 08 - - -
T8330 0.8 M 165 035 10 M 9 032 10 - - — P 495 042 1.0 7 40 025 0.8 - - -
T8430 0.8 M 180 035 10 W 9 032 10 - - — P 495 042 1.0 m 35 025 08 - - -
T9325 0.8 M 210 035 10 M 125 032 10 - - - - - - 45 025 08 - - -
18330 04 M 155 020 15 W 9 018 15 - - - P 465 024 15 m 35 018 1.2 - - -
T8430 04 M 175 020 15 W 9 018 15 - - - P 480 024 15 P 35 018 1.2 - - -
T9325 04 M 220 020 15 M 130 018 15 - - - - - - 45 018 1.2 - - -
17335 08 ® 170 035 15 M 130 032 15 - - - - - - 5 025 12 - - -
18330 0.8 M 160 035 15 M 9 032 15 - - — P 480 042 15 P 40 025 1.2 - - -
T8430 0.8 M 170 035 15 W 9 032 15 - - - P 465 042 15 P 35 025 1.2 - - -
T9325 0.8 M 200 035 15 M 120 032 15 - - - - - - 45 025 1.2 - - -
17325 04 » 180 020 15 M 140 018 15 - - - - - - 5 018 1.2 - - -
17335 04 ® 170 020 15 M 130 018 15 - - - - - - 5 018 1.2 - - -
T8315 04 » 165 020 15 M 9 018 15 - - - P 495 024 15 P 40 018 1.2 - - -
T8330 04 M 155 020 15 W 9 018 15 - - — P 465 024 15 m 35 018 1.2 - - -
T8430 04 M 175 020 15 W 9 018 15 - - — P 480 024 15 m 35 018 1.2 - - -
T9325 04 M 220 020 15 M 130 018 15 - - - - - - 45 018 1.2 - - -
T9335 04 M 18 020 15 M 110 018 15 - - - - - - 7 40 018 1.2 - - -
17325 0.8 » 180 035 15 M 140 032 15 - - - - - - 5 025 1.2 - - -
17335 08 ® 170 035 15 M 130 032 15 - - - - - - 5 025 12 - - -
18315 08 P 165 035 15 M 95 032 15 - - — P 495 042 15 P 40 025 1.2 - - -
T8330 0.8 M 160 035 15 M 9 032 15 - - — P 480 042 15 P 40 025 1.2 - - -
T8430 08 M 170 035 15 W 9 032 15 - - — P 465 042 15 m 35 025 1.2 - - -
T9325 0.8 M 200 035 15 M 120 032 15 - - - - - - 45 025 1.2 - - -
T9335 0.8 M 180 035 15 M 105 032 15 - - - - - - 7 40 025 1.2 - - -

—_
0,28
éﬁt w S
10ne Geometria W-MR wiper do obrdbki zgrubnej i zwiekszonych posuwéw oraz lepszej jakosci powierzchni.

15315
T9315
T9325
T9310
19315
T9325

17325
17335
T9315
17325
17335
19315
T9325

08 ® 190 040 15 - - - 180 040 15 - - - = = = - - -
08 M 170 040 15 - - - Pm160 040 15 - - - = = = - - -
08 W 155 040 15 ®m 90 036 1.5 7 145 040 15 - - - = = = - - _
12 W 175 050 15 - - - 165 050 15 - - - = = o= - - _
1.2 W 160 050 15 - - - 150 050 15 - - - = = = - - -
1.2 W 145 050 15 & 8 045 15 # 135 050 1.5 - - - = = = - - -

0,19

—_
28° W § S
9
Geometria W-NM wiper do obrébki w zakresie od wykariczajacej do zgrubnej, do zwiekszonych posuwéw oraz lepszej jakosci powierzchni.

04 M 145 030 15 ® 110 027 15 = = = - - - B4 021 12 = = =
04 M 135 030 1.5 mm 105 027 15 = = = - - - ®B 40 021 12 = = =
04 W 18 030 15 - - - P15 030 15 = = = = = = = = =
08 ® 155 040 1.5 ® 120 036 15 = = = - - - B 5 028 12 = = =
08 145 040 15 m 110 036 15 = = = - - - B4 028 12 = = =
08 W 19 040 15 - - - 185 040 15 = = = = = = = = =
08 W 175 040 15 ® 105 036 1.5 [ 165 040 15 - - - ®m 3 028 12 > = =
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1504
1506

Product

IC

(mm)
12.700
12.700

DNMM 150408E-NR
DNMM 150608E-NR

DNMM 150608E-NR2

DNMM 150608E-OR
DNMM 150612E-OR

DNMM 150616E-OR

270

D1

(mm)
5.16
5.16

RE
(mm)
0,25
23°
T9325 0.8
17325 0.8
T8330 0.8
T8430 0.8
T9325 0.8

0,41
0,13

>

19325 08
,..0,227045
L01+015

se=18

19325 08

19315 12

19325 12

19335 12

19325 16

KN

(mm)
15.50
15.50

Ve

P

f

LN

(mm)
4.76
6.35

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

2§

Geometria NR do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

155
140
125
130
155

EEENNE

0.40
0.40
0.40
0.40
0.40

P

3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

Ve

(m/min) ~ (mm/rev)

90
105
75
70
90

M

f

0.36
0.36
0.36
0.36
0.36

RN
M4

ap g

(mm) (m/min)

30 P 145
30 1 -
30 /15
30 #1105
30 71 145

SN

TN

VN

f

(mm/rev)

0.40
0.40
0.40
0.40

ap

(mm)

3.0
3.0
3.0
3.0

Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

NNNNN

Geometria NR2 do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

W 15 040 30 m 9% 036 3.0 u 145 040 3.0

Wl @

Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

155
180
165
145
165

0.40
0.40
0.40
0.40
0.45

30 &
3.0

30 @
30 &
300 M

90
95
85
95

0.36
0.36
0.36
0.41

0.40
0.40
0.40

0.45

3.0
3.0
3.0

3.0

4

4

4
4]
4

Ve

S

f

(m/min) ~ (mm/rev)

30
45
30
25
30

30

30
35
30
35

0.28
0.28
0.28
0.28
0.28

0.32

0.28

0.32
0.32
0.41

(mm)

24
24
24
24
24

24

24

24
24
24

WN

D/PRAMET

Ve

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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44

DNGA CER 2 PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1504 12.700 5.16 15.50 4.76

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
cd®E
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
DNGA150408502020  TC100 08 | - - - - - - s 020 15 - - - - - - - -
G ol @
Do obrébki z duzymi predkosciami, do ciagtych warunkéw pracy.
DNGA 150404701020  TC100 04 | - - - - - -5 00 15 - - - - - - - -

DNGA 150408700520  TC100 0.8 - - - - - #4450 020 15 - - - - - - - - -

DNGN CER 2 PRAMET

Q IC L S

(mm) (mm) (mm)

1504 12.700 15.50 4.76

" M N s H
Product ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 7 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
.
& <2 @
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
DNGN 150408701020  Tc100 08 | - - - - - - s 020 15 - - - - - - - -
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44

O PRAMET

DNGA CBN

Q IC D1 L S
(mm) (mm) Qg’

(mm) (mm)

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

IC
D1
]

PO |

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
- ¢d®
Do obrdbki wykanczajacej, do ciaggtych warunkéw pracy.
DNGA 150608501020B  TB310 0.8 . = = = = = = ! 420 015 06 - - - ®Z10 011 05 W 8 015 1.0
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'

KN LN

dtuzszej trwatosci narzedzia.

RN SN TN

VN

WN

2/PRAMET

D

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przystawienia 93°, na ptytki DN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, zmocowaniem fapa typu D, i katem przystawienia 93°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia
stozkéw i fazowania za pomoca ptytek negatywnych DN.. 11 15. Dostepne z trzpieniem od 20x20 do 32x32 mm. Korpus poddany obrébce dla

- A A
L
| T -
30°
Y |
B
A
m
|
vy \A4
% 8 :
(V) o f
= @ = = o = = = o]  H¥
Product - = = 3 GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DDJNR 2020 K 11 20 20 20 25 125 30.2 -7 -6 0.45 Gl046 DD11 -
DDJNR 2525 M 11 25 25 25 32 150 30.2 -7 -6 0.77 Gl046 DD11 -
R DDJNR 2020 K 15 20 20 20 25 125 39.4 -7 -6 0.42 Gl044 DD154 AT002
DDJNR 2525 M 15 25 25 25 32 150 39.4 -7 -6 0.74 Glo44 DD154 AT002
DDJNR3225P 15 32 25 32 32 170 39.4 -7 -6 1.12 Glo44 DD154 AT002
DDJNR3232P 15 32 32 32 40 170 39.4 -7 -6 1.33 G044 DD154 AT002
DDJNL2020K 11 20 20 20 25 125 30.2 -7 -6 0.45 Gl046 DD11 -
DDJNL2525M 11 25 25 25 32 150 30.2 -7 -6 0.77 Gl046 DD11 -
I. DDJNL2020K 15 20 20 20 25 125 394 -7 -6 0.42 Gl044 DD154 AT002
DDJNL 2525 M 15 25 25 25 32 150 39.4 -7 -6 0.74 Gl044 DD154 AT002
DDJNL3225P 15 32 25 32 32 170 39.4 -7 -6 1.01 Glo44 DD154 AT002
DDJNL3232P 15 32 32 32 40 170 39.4 -7 -6 1.34 Gl044 DD154 AT002
o]
cR &
G044 DN.. 1506..
G046 DN.. 1104..
b »
12 g /®) = A
DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-TO9P FLAGTO9P
DD154 DCS12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5
o] % =
=5 CN =
AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS12C4 -
AT002c CER DN.A 1506.. DCS 12Q2 -
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@@.@@@ 2PRAMET P

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 93°, na plytki DN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P, z katem przystawienia 93°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem, toczenia
kopiowego do 30° i fazowania za pomocg ptytek negatywnych DN.. 11 15. Dostepne z trzpieniem o wymiarach 20x20 do 32x32 mm. Korpus
poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

1 i
L T
Y ]
I \
Ig 320 m
. [oT® '
&
= [ ) .
LF
x 8 @ ) ]

w " . (%) (=} l"
Product - = - = - = = % @g d|
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

PDJNR2020K 11 20 20 20 25 125 30 -6 -6 0.43 Gl046 PD60
PDJNR 2525 M 11 25 25 25 32 150 30 -6 -6 0.73 61046 PD60
PDJNR3225P 11 32 25 32 32 170 30 -6 -6 1.10 6l046 PD60

R PDJNR 2020 K 15 20 20 20 25 125 40 -6 -6 0.44 Gl044 PD31
PDJNR 2525 M 15 25 25 25 32 150 40 -6 -6 0.73 Gl044 PD30
PDJNR3225P 15 32 25 32 32 170 40 -6 -6 1.05 61044 PD30
PDJNR3232P 15 32 32 32 40 170 40 -6 -6 1.30 61044 PD30
PDJNL2020K 11 20 20 20 25 125 30 -6 -6 0.41 Gl046 PD60
PDJNL 2525 M 11 25 25 25 32 150 30 -6 -6 0.73 Gl046 PD60
PDJNL3225P 11 32 25 32 32 170 30 -6 -6 1.10 61046 PD60

|_ PDJNL 2020 K 15 20 20 20 25 125 40 -6 -6 0.42 61044 PD31
PDJNL 2525 M 15 25 25 25 32 150 40 -6 -6 0.73 Gl044 PD30
PDJNL3225P 15 32 25 32 32 170 40 -6 -6 0.98 Gl044 PD30
PDJNL3232P 15 32 32 32 40 170 40 -6 -6 1.30 61044 PD30

e &

G044 DN.. 1506..

Gl046 DN.. 1104..

Al & ¢ ®» B § W & 7

PD30 DNU 150308 PU 03 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4

PD31 DNU 150308 PU 03 US40 6.0 M 8x1 20.5 NT 05 MT 05 HXK 4

PD60 PDN 110308 PU 3512 PS0616 3.0 M6 16 NT 5153 MT 0912 HXK 2.5
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PDNN(RL) EXT @ @ . @ @ @ sorver P

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 63°, na ptytki DN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, kat przystawienia 63°, mocowanie typu P. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia stozkowego,
kopiowego i fazowania z ptytkami DN.. 15. Dostepne z trzpieniem o wymiarach 20x20 do 32x25 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej
trwatosci narzedzia.

HF
H

WF

- ) )
% 8 @ < ‘ :

WO B e B

(%) o
- 1~ = = Ly = = = E ) ?
Product - = = 3 QA [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PDNNR 2020K 11 20 20 20 10 125 24 -6 -6 0.39 Gl046 PD60
R PDNNR 2525 M 11 25 25 25 12.5 150 30 -6 -6 0.60 61046 PD60
PDNNR 2525 M 15 25 25 25 12.5 150 40 -6 -6 0.64 61044 PD30
PDNNR3225P 15 32 25 32 12.5 170 40 -6 -6 1.05 G044 PD30
PDNNL2020K 11 20 20 20 10 125 24 -6 -6 0.40 Gl046 PD60
|. PDNNL2525M 11 25 25 25 12.5 150 30 -6 -6 0.60 61046 PD60
PDNNL2525M 15 25 25 25 12.5 150 40 -6 -6 0.07 61044 PD30
PDNNL3225P 15 32 25 32 12.5 170 40 -6 -6 1.05 Gl044 PD30
o]
cR &
Gl044 DN.. 1506..
Gl046 DN.. 1104..
d¥ =5 % fg
Y = & & /@) = I & .
PD30 DNU 150308 PU 03 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PD60 PDN 110308 PU 3512 PS 0616 3.0 M6 16 NT 5153 MT 0912 HXK 2.5
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v

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 98°, na plytki DN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P, z katem przystawienia 98°. Nadaje sie do toczenia stozkowego, toczenia wzdtuznego z
odsadzeniem, toczenia kopiowego do 22° i fazowania za pomoca ptytek negatywnych DN.. 15 wielkosci. Dostepne z trzpieniami od 20x20 do
32x25 mm. Korpus poddany obrdhce dla dtuzszej trwatoéci narzedzia.

A A
e T

Y

'y A
W 27° m
- (6}

|

o_)‘b

x 8 @ .
] = b
(%) (=} L
L <= Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PDXNR 2020K 15 20 20 20 25 125 40 -6 -6 0.43 Gl044 PD31
R PDXNR 2525 M 15 25 25 25 32 150 40 -6 -6 0.73 61044 PD30
PDXNR 3225P 15 32 25 32 32 170 40 -6 -6 0.80 61044 PD30
PDXNL 2020 K 15 20 20 20 25 125 40 -6 -6 0.42 Gl044 PD31
l_ PDXNL 2525 M 15 25 25 25 32 150 40 -6 -6 0.71 Gl044 PD30
PDXNL3225P 15 32 25 32 32 170 40 -6 -6 0.95 61044 PD30
o]
cR &
G044 DN.. 1506..
$d¥ I
B = & » @ B I §F & <
PD30 DNU 150308 PU 03 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PD31 DNU 150308 PU 03 US40 6.0 M 8x1 20.5 NT 05 MT 05 HXK 4
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Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. dociskiem sztywnym, kat przyst. 93°, na plytki DN..
Glowica tokarska zewnetrzna prawa/lewa, z chtodzeniem wewnetrznym, z katem przystawienia 93° do toczenia stozkowego i wzdtuznego z
odsadzeniem, kopiowania i fazowania z negatywnymi ptytkami DN.. 11 lub 15. Dostepne ze ztaczem PSC (ztacze CAPTO) od C4 do (6. Korpus
poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

DMINP

30°

-)|EL|G) 1] &

= =z &£ +« .+ £ g g K o) HY
Product § = = = - S = 3 GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
C4-DDJNR-27050-11 40 60 140 27 50 93 -7 -6 v 0.38 Gl046 C-DDM -
R (4-DDJNR-27055-15 40 110 145 27 55 93 -7 -6 4 0.43 Gl044  C-DD154-1  AT002
(5-DDJNR-35060-15 50 110 165 35 60 93 -7 -6 v 0.72 Gl044 C-DD154-2  AT002
C6-DDJNR-45065-15 63 110 190 45 65 93 -7 -6 v 1.18 Gl044  C-DD154-3  AT002
C4-DDJNL-27050-11 40 60 140 27 50 93 -7 -6 v 0.39 Gl046 C-DD11 -
I. (4-DDJNL-27055-15 40 110 145 27 55 93 -7 -6 4 0.43 Gl044  C-DD154-1  AT002
(5-DDJNL-35060-15 50 110 165 35 60 93 -7 -6 v 0.72 Gl044 C-DD154-2  AT002
(6-DDJNL-45065-15 63 110 190 45 65 93 -7 -6 4 1.18 Gl044  C-DD154-3  AT002
o]
cR &
Gl044 DN.. 1506..
G046 DN.. 1104..
b e
- ) = & & &
(-DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-T09P FLAGTO9P (N 034-01
(-DD154-1 DCS12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-DD154-2 DCS12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 (N 045-01
(-DD154-3 DCS 12 3.9 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 (N 034-02
o] %
=5 O =
AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS 1204 -
AT002c CERDN.A 1506.. DCS12Q2 -
AT002d CERDN.N 1504.. DCS12¢4 DDS 266-01
AT002e CER DN.A 1504.. DCS 122 DDS 266-01
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Noz tokarski zew. ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. dociskiem sztywnym, kat przyst. 62,5°, na ptytki DN..
Glowica tokarska prawa/lewa, z chtodzeniem wewnetrznym, z katem przystawienia 62,5° do toczenia stozkowego i wzdtuznego bez odsadzen,
kopiowania i fazowania negatywnymi ptytkami DN.. 15. Dostepne ze zfaczem PSC (ztacze CAPTO) (5 i C6. Korpus poddany obrdbce dla duzszej
trwatosci narzedzia.

WE DMINP

i fy QQ- /_ \‘Z
P o
| €
45 &
\t

=) || )
I

LF

S g2 < . g g2 g A o by F
Product § = = - S = 3 GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
N (5-DDNNN-00060-15 50 165 0.5 60 62.5 -9 -5 4 0.62 Glo44  (-DD154-2  AT002
(6-DDNNN-00065-15 63 190 0.5 65 62.5 -9 -5 v 1.06 Glo44  (-DD154-2  AT002
o]
el VA
Glo44 DN.. 1506..

1 o /®) & = =

(-DD154-2 DCS 12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGTISP/3,5 CN 045-01

=2 o] % =

=E A =

AT002a DN.. 1504, - DDS 266-01

AT02b CER DN.N 1506.. DCS 12C4 -

ATO02C CER DN.A 1506. DCS 122 -

AT002 CER DN 1504.. DCS 1204 DDS 266-01

AT002¢ CER DN.A 1504, DCS 1202 DDS 266-01
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Noz tokarski zewnetrzny ze ziaczem CAPTO (czotowy), docisk sztywny, kat przyst. 93°, na ptytki DN..
Glowica tokarska zewnetrzna prawa/lewa, z chtodzeniem wewnetrznym, z katem przystawienia 93° do toczenia wzdtuznego z odsadzeniem,
kopiowania i toczenia stozkowego oraz fazowania negatywnymi ptytkami DN.. 15. Dostepne z chwytem PSC (ztacze CAPTO) C5 i C6. Korpus
poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

DMINP

)
|
=]/ (¥) o |

@L @l @l DCONMS @/‘w
] Y T 51

L

LF

= = 2 . . £ g = K o] by
Product § 3 = = - S = 3 eA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()
R C5-DDUNR-35060-15 50 110 165 35 60 93 -7 -6 v 0.82 Gl044  C-DD154-3  AT002
C6-DDUNR-45065-15 63 110 190 45 65 93 -7 -6 v 1.39 Gl044 (-DD154-3  AT002
I_ C5-DDUNL-35060-15 50 110 165 35 60 93 -7 -6 v 0.82 Glo44 C-DD154-3  AT002
(o]
@A .74
Gl044 DN.. 1506..
D e
PE o5 /®) = & g y
(-DD154-3 DCS12 3.9 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 (N 034-02
o] %
=E I =
AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS12C4 -
AT002c CERDN.A 1506.. DCS 122 -
AT002d CERDN.N 1504.. DCS12C4 DDS 266-01
AT002e CERDN.A 1504.. DCS12Q2 DDS 266-01
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, z katem przyst. 93°, na plytki DN..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z podwdjnym dociskiem z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do ptytek typu DN.. 11§ 15.
Minimalna wewnetrzna srednica toczenia @32 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wewnetrznego i toczenia kopiowego
do 27°. Dostepny z trzpieniem o $rednicy od @25 mm do @50 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

- H >
27°
L ¢ (R
2 z ( = )
,,,E L % L
(m] = q{b o 3
Y [a)]
LH
B B HF
vy vvy v
HOERE =2 OE OE OE B
S =z 2 2 \ o] &Y
= e = = = | ¢l
Product § = = = - = 3 B‘** GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
A25T-DDUNR 11 25 32 17 23 11.5 300 28 -12 -6 v 0.96 G046 DD11 -
R A32T-DDUNR 11 32 40 22 30 15 300 30 -10 6 v 1.68 G046 DD11 -
A40T-DDUNR 15 40 50 27 37 18.5 300 36 - -6 v 2.59 G044  DD154  AT002
A50U-DDUNR 15 50 63 35 47 235 350 39 -8 -6 v 5.23 Gl044  DD154  AT002
A25T-DDUNL 11 25 32 17 23 11.5 300 28 -12 -6 v 0.96 Gl046 DD11 -
|. A32T-DDUNL 11 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 v 1.69 G046 DD11 -
A40T-DDUNL 15 40 50 27 37 18.5 300 36 - -6 v 2.59 G044  DD154  AT002
A50U-DDUNL 15 50 63 35 47 235 350 39 -8 -6 v 5.25 G044  DD154  AT002
o]
cR &
Gl044 DN.. 1506..
Gl046 DN.. 1104..
) S o<
4X o5 /®) = g
DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-T09P FLAGTO9P
DD154 DCS12 3.9 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5
o] %
=5 G =
AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS12¢4 -
AT002c CERDN.A 1506.. DCS12C2 -
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Noz tokarski wewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, z katem przyst. 93°, na plytki DN..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy, docisk ptytki kowadetkiem, z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93" do ptytek typu DN.. 11 15.
Minimalna wew. $rednica toczenia @32 mm. Przeznaczony do szerokiego zakresu operacji toczenia wew., w tym do toczenia kopiowego do 27°.
Dostepny z trzpieniem o $rednicy od @25 mm do @60 mm. Korpus poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

SN TN

VN

2/PRAMET

WN

P

8]

- H >
e ' (D
z ( ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, | = i
TS| = !
Al w © (@]
SE5ae (©) I %)
y o
LF HF
< H .
N 0
z ( =
124 \ g
2 >0 °1 o
y (m)
LF

=

-

Glo46
Glo97

DF

[
PD30
PD33
PD60
PD61

Product

$25T-PDUNR 11-A
$32U-PDUNR 11
A325-PDUNR 15
A40T-PDUNR 15
A50U-PDUNR 15
A60V-PDUNR 15
S25T-PDUNL 11-A
$32U-PDUNL 11
A32S-PDUNL 15
A40T-PDUNL 15
A50U-PDUNL 15
A60V-PDUNL 15

DNU 150308

PDN 110308

= w
g =
(mm) (mm)
32 17
40 22
40 32
50 27
63 35
80 43
32 17
40 22
40 32
50 27
63 35
80 43

PU03 US36
PU03-A uss
PU3512 PS0616

PU3611-A PS0512-A

(mm)
23
30
30
38
47
57
23
30
30
38
47
57

& & B2

6.0
3.0
2.0

(mm)
23
30
30
38
48.5
58.5
23
30
30
38
485
58.5

Y 4

DN.. 1104..
DN.. 1504..

=

M 8x1
M 8x1
M6
M5

LF

(mm)
300
350
250
300
350
400
300
350
250
300
350
400

[%) (=] q
= 5
() ()

-12 -6 -
-12 -6 -
-12 -6 v
-12 -6 v
-12 -6 v
-12 -6 v
-12 -6 -
-12 -6 -
-12 -6 v
-12 -6 v
-12 -6 v
1 6 v
26 NT 05

17 NT 15

16 NT5153
12 -

1.10
2.10
1.47
2.40
495
8.22
m
2.09
1.47
2.56
5.20
8.16

by

MT 05
MT 05
MT 0912

Glo46
Glo46
Glo97
Glog7
Gl097
Glo97
Glo46
Glo46
Gl097
Gl097
Glo97
Glog7

PD61
PD60
PD33
PD30
PD30
PD30
PD61
PD60
PD33
PD30
PD30
PD30

s

HXK 4
HXK 4
HXK 2.5
HXK2
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Noz tokarski wew. ze ztaczem CAPTO, ptytka moc. dociskiem sztywnym, kat przyst. 93°, na ptytki DN..
Wytaczak wewnetrzny prawy/lewy z podwdjnym dociskiem z chtodzeniem wew. z katem przystawienia 93° do operacji toczenia wewnetrznego,
réwniez do toczenia kopiowego do 27° do ptytek DN.. 11, minimalna srednica toczenia @32 mm. Dostepny w rozmiarze PSC (ztacze CAPTO) (4 -
dtugosci toczenia 68 mm. Korpus poddany obrébce ciepinej zapewnia dfuzsza trwato$¢ narzedzia.

==

X
|
|
|
|
|
|
|
|

DMIN

DCON MS

WF
B

%

0
=

LU

][] [¥) ) .
% 8 O

A
'

s > [=) o = = d
Product § = = “ S = 3 B [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () ()

R (4-DDUNR-17090-11 40 32 17 90 68 25 93 -12 -6 v 0.51 Gl046 DD11

|_ (4-DDUNL-17090-11 40 32 17 90 68 25 93 -12 -6 4 0.51 Gl046 DD
o]

O L7

Gl046 DN.. 1104..

B $» <0

Py = /®) =

DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-TO9P FLAGTO9P
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DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

KNUX 160405L-22 CKJNR 2020 K 16

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

CKJN(RL) EXT

93° KN..

% 2020
2.

3225

o m
287 284286

TN

VN

WN
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CN

Q w1

(mm)

1604 9.525

Product

-

KNUX 160405L-22

S

KNUX 160405R-22

-

KNUX 160410L-22

S

KNUX 160410R-22

-

KNUX 160405L-32

284

DN

15315
17325
17335
T9325
T9335

15315
17325
17335
T9325
T9335

15315
17325
17335
T9325
T9335

(mm)

19.50

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5

0,45

g

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5

P

ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

£03 {5

(mm)

4.76

ap
(mm)

LN

Ve

(m/min) ~ (mm/rev)

M

f

RN
M4

ap g

(mm) (m/min)

SN N VN
] -/
=
Yy v
S

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

Ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

Geometria lewokierunkowa L-22, do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

190 0.25
130 0.25
125 0.25
155 0.25
135 0.25

*03

HENNN

2.7
2.7
27
27
27

7 100
7 95
7 90
7 30

0.25
0.25
0.25
0.25

- 7 10
27 I -
7 B -
27 71 145
27 B -

0.25

0.25

2.7

2.7

ap

(mm)

WN

D/PRAMET

Ve

(m/min)

Geometria prawokierunkowa R-22 przeznaczona do obrdbki od wykanczajacej do pétzgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

190 0.25
130 0.25
125 025
155 0.25
135 0.25

*03

HENNN

2.7
2.7
2.7
2.7
27

Z 100
Z 9%
7 90
7 80

0.25
0.25
0.25
0.25

- 7 10
7 B -
27 I -
27 7 145
7 B -

0.25

0.25

2.7

2.7

Geometria lewokierunkowa L-22, do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

| 15 032 27 @ 9% 029 27 . =

£03 {5

Geometria prawokierunkowa R-22 przeznaczona do obrdbki od wykanczajacej do pétzgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

W55 032 27 m %0 029 27 [ -

203

Geometria lewokierunkowa L-32, do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

190 0.25
130 0.25
125 0.25
155 0.25
135 0.25

HENNN

27
2.7
2.7
2.7
27

2 100
Z 9%
7 90
7 80

0.25
0.25
0.25
0.25

- P 180 025 27

27 B -

7 B -

27 W 145 025 27

27 B -

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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H

LN RN SN TN VN
<
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M K N S
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve

Product

'

KNUX 160405R-32

J

KNUX 160410L-32

'

KNUX 160410R-32

/

KNUX 160405ER-72

KNUX 160405EL-72

7
KNUX 160405SR-73
KNUX 160410SR-73

.

.——l-.__\

KNUX 1604055L-73
KNUX 160410SL-73

KNUX 160415SR-74

15315
17325
17335
T9325
T9335

15°

T9325
T9335

15°

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5

o
w
[

1.0
1.0

o
w
>

T9325 1.0
T9335 1.0
3,07

1,2
12°
15315 05
T9325 05
T9335 05
3,07
1,2
12°
15315 05
T9325 05
T9335 05
23
1,2
12,5°
6640 0.5
6640 1.0
15315 1.0
23
1,2
12,5°
6640 0.5
6640 1.0

(m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)

203 {5

Geometria prawokierunkowa R-32 przeznaczona do obrdbki od wykanczajacej do pétzgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

190
130
125

025 27 - - - 180 025 27 - - - = = = =
025 27 m 100 025 27 - - - > = = = o o -
025 27 m 9 025 27 - - - - - - = = o= -
155 025 27 ®m 90 025 27 I 145 025 27 - - - = = = -
135 025 27 ®m 80 025 27 - - - = = = - - - -

203 {5

Geometria lewokierunkowa L-32, do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

HE NNN

W 175 032 27 ®m 105 029 27 165 032 27 - - - = = = -
15 032 27 B 9% 029 27 - - - = = = - - - -

*03 {5

Geometria prawokierunkowa R-32 przeznaczona do obrdbki od wykanczajacej do pétzgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

W 175 032 27 ®m 105 029 27 P 165 032 27 - - - = = = -
15 032 27 B 9% 029 27 - - - = = = - - - -

11 8

Geometria prawokierunkowa RL-72, do obrébki superwykariczajacej i wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.

7 250 020 2.0 - - - & 235 020 20 = = = = = = =
W 215 020 20 ® 125 018 20 P 200 020 2.0 - - - |4 016 16 =
W 185 020 2.0 ®m 110 0.18 2.0 = = = - - - 1|4 016 16 =

11 8

Geometria lewokierunkowa EL-72, do obrdbki precyzyjnej i wykariczajacej, do ciagtych warunkéw pracy.

7 250 020 2.0 - - - & 235 020 20 = = = = = = =
W 215 020 2.0 ® 125 018 2.0 P 200 020 20 - - - |45 016 16 =
W 185 020 20 ®m 110 0.8 2.0 = = = - - - 4 016 16 =

11 8

Geometria prawokierunkowa ER-73, do obrébki wykanczajacej i potzgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

W 150 025 30 ®m 9 023 3.0 MW 140 025 3.0 = = = = = = =
W 150 040 30 »m 9 036 3.0 M 140 040 3.0 = = = = = = =
235 040 3.0 - - - & 220 040 3.0 = = = = = = =

a2 lolll -

Geometria lewokierunkowa EL-73, do obrdbki wykanczajacej i potzgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

W 150 025 30 » 9 023 3.0 M 140 025 3.0 = = = = = = =
W 150 040 30 m 9 036 3.0 M 140 040 3.0 = = = = = = =

n il -

Geometria prawokierunkowa ER-74, do obrdbki wykariczajacej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

W 15 045 30 & 9 041 3.0 M 145 045 3.0 = = = > = = =

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
i M N s H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

31 E

Geometria lewokierunkowa EL-74, do obrobki wykanczajacej i zgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

¥

KNUX 1604155L-74 6640 15 . 155 045 3.0 ®m 9 041 3.0 . 145 045 3.0 = = = = = = = = =
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem od gory, kat przystawienia 93°, na plytki KN..
Zewnetrzny prawy/lewy n6z tokarski z katem przystawienia 93°. Przeznaczony do toczenia stozkdw i toczenia wzdtuznego, toczenia odsadzen,
toczenia kopiowego do 30° i fazowania przy uzyciu ptytek negatywnych KN.. 16. Dostepny z trzonkiem o wymiarach od 20x20 do 32x25 mm.
Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

WF

LH

LF

T
[

-

7o\

Glo66
Glo67

Product

CKINR2020K 16
CKINR2525M 16
(KJNR3225P 16
CKJNL2020K 16
CKINL2525M 16
CKJNL3225P 16

KNN 190412L
KNN 190412L
KNN 190412R
KNN 190412R

NT03
NT03
NT 03
NT 03

(mm)
20
25
25
20
25
25

UP25
UP25

HF

(mm)
20
25
32
20
25
32

&

UP26
UP26

WF

(mm)
30
32
32
30
32
32

] =
(mm) (mm)
125 34
150 34
170 34
125 34
150 34
170 34

a9

KN.X1604...R
KN.X1604...L

& &

Us83 6.0
Us 83 6.0
Us 83 6.0
Us 83 6.0

LAMS

R N PN ey

@

PR 07
PRO7
PRO7
PRO7

0.43
0.70
1.05
0.43
0.74
1.06

K23
K22
K23
K22

Gl066
Gl066
Glo66
Glo67
Glo67
Glo67

s

HXK 4
HXK 4
HXK 4
HXK 4
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DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

LNUX 40-1129003 KHP-LBNR 40-A

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

PLBN(RL) EXT

750 LN..

s
40
f I 50
@
7
@ @
290 289

TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA- ZEWNETRZNA

KHP-LBNR + DKH(RL) KHP-LBNL + DKH(RL)

75° N.. 750 ™
i T
7/ - 77 I
7 6080 2. 60x80
= Q o o
291,292 289 291,292 289

288

VN

WN
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D/PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
40-1 25.200 9.30 40.00 14.00
50-1 25.400 9.30 50.80 14.00
50-2 25.400 6.45 50.80 14.00
5014 25.400 6.35 50.80 14.00

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

- M N s H
Product Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
Do cigzkiej obrébki zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.
LNUX 40-1129002 T9226 32 M 45 135 250 - - - [P 4 135 50 - - - - - - - - -
T9325 32 M 55 135250 - - - P50 135 250 - - - e e
T9335 32 M 40 135250 - - - || - - - - = - - = - -
13
il e P
15°
%ﬁ Do ciezkiej obrébki zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.
16°
LNUX 40-1129003 T9226 32 M 45 135 250 - - - [P 4 135 50 - - - - = - - = -
T9325 32 M 55 135250 - - - P50 135 250 - - - - - - - - -
T9335 32 M 40 135 250 - - - || - - - = = =
13
ol el (P
15°
Do cigzkiej obrdbki zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.
16°
LNUX 50-1275000 T9226 32 M 45 135250 - - - P40 135 50 - - - - = = - = -
T9325 32 M 55 135250 - - - @S0 135 250 - - - = =
14
' 07, u -
N Konstrukgja do ciezkiej obrobki zgrubnej, do ciagtych i ciezkich przerywanych warunkéw pracy.
30°

LNMX 501432E TO35 32 M 45 150250 - - -@- - - - - - - - - - - -

1,35
* P
Eﬁt Do ciezkiej obrébki zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
30°

LNMX 50-2284000 T9315 32 M 60 150 50 - - - P ss 150 250 - - - - = - - - -
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przyst. 75°, na ptytki LNUX

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie typu P, kat przystawienia 75° do ciezkiego toczenia. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzenia,
toczenia stozkowego i fazowania negatywnymi ptytkami LN.. 40 i 50. Dostepna z trzpieniem 60x60 mm. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej
trwatosci narzedzia.

N A
[ | = T
Y
®
—
A
= @) @
A\
5
vy vvy v LH
= 8 B
n o B
L = Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PLBNR 6060 V 40-A 60 60 60 60 400 64 -6 -6 13.00 G102 PL71
R PLBNR 6060 V 50 60 60 60 60 400 70 -6 -6 12.75 GI145 PL72
PLBNR 6060 V 50-2 60 60 60 60 400 70 -6 -6 11.60 G291 PL73
|. PLBNL 6060 V 40-A 60 60 60 60 400 64 -6 -6 11.14 G102 PL71
PLBNL 6060V 50 60 60 60 60 400 70 -6 -6 13.09 G145 PL72
o]
Ox O
G102 LNUX 40....
Gl145 LNUX 50....
G291 LNMX 50....
$d¥ =y
Al E  ® B § §V < 7 & <
PL71 LNX 400632 PU 06 PS 12040 8.0 M 12x1 40 NT 08 MT 08 HXK 5 - -
PL72 LNX 500632 PU 06 PS 12040 8.0 M12x1 40 NT 08 MT 08 HXK 5 - -
PL73 LNX 500432P - - - - - - - - UP 1515A-T15P  SDRT15P
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Kaseta wymienna KHP, ptytka mocowana dociskiem przez otwor, kat przystawienia 75°, na ptytki LNUX
Kasety wymienne z dZzwigniowym systemem mocowania ptytek, dostepne w wersji prawej lub lewej, mocowane na “jaskétczy ogon” do systemu
modularnych nozy tokarskich typu DKH. Kat przystawienia 75°. Odpowiednie do zgrubnego toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia
zotowego, toczenia stozkéw oraz fazowania przy uzyciu ptytek LNUX 40.

%),

DKHR+KHP-LBNR DKHR+KHP-LBNL

=) 2|
% 8 (@

[Va) o 0
= = = = B d’ ?
Product = = S GA [
(mm) (mm) () ()
I. KHP-LBNR 40-A 48 36 -6 -6 1.50 Gl102 PL71
KHP-LBNL 40-A 48 36 -6 -6 1.47 G102 PL71
o]
s =
G102 LNUX 40....
DY =7 % E
& @ & (®) L & o
PL71 LNX 400632 PU 06 PS 12040 8.0 M 12x1 40 NT 08 MT 08 HXK 5
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DKH(RL) 2/PRAMET

Chwyt do toczenia zewnetrzneg do kaset wymiennych KHP/KHS
Chwyt z“jaskétczym ogonem” prawy/lewy do kaset KHP/KHS. Nadaje sie do ciezkich zastosowar tokarskich. Dostepne z trzpieniem o wymiarach
od 40x50 do 60x80 mm. Korpus poddany obrdhce dla dtuzszej trwatoci narzedzia.

A OAL N
LH
A H
m
V
vy vvy v | LF >
7 i
- o . = = 5 DY
Product € &/ [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
R DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 Gl098 DKH10

DKHL 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
l_ DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.28 Gl098 DKH10

L

G098 KHP KHS
$H¥
@ & ﬂ
DKH10 SR14 HXK 10
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PLYTKI WEGLIKOWE

L 294

PLYTKI CERAMICZNE

£ 294

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

RNMG 120400E-08 DRSNR 2525 M 12

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

DRSN(RL) EXT PRSN(RL) EXT C.-DRSN(RL) EXT NEW
RN.. RN.. RN..

8 8 8
12 i 12 § 12
15 %
QR
19 o)
-
’ y 25%25 y
7] s 7 7 G

m ] 1] oM 1] 1]
295 294 296 294 297 294
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[«
2PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 476 7
1506 15.875 6.35 635 5“
1906 19.050 7.94 635 Y
2509 25.400 9.12 9.53 ﬁ
<

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znaleZ¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

- P M N s H
Product
Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
. m IEp
0,11’58 ® e \S
T R2 R1
Geometria 08 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
RNMG 120400E-08 T5305 - ?m 195 070 3.0 - - - u 185 0.70 3.0 - - - - - - P35 015 10
T9315 - ® 150 070 3.0 - - - ! 140 0.70 3.0 - - - - - - 73 015 1.0
T9325 - ® 135 070 3.0 - - - u 125 070 3.0 - - - - - - - - -
RNMG 150600E-08 T5305 - 7295 070 3.0 - - - u 280 0.70 3.0 - - - - - - 5 015 1.0
T9315 - »m 225 070 3.0 - - - u 210 0.70 3.0 - - - - - - P 45 015 10
T9325 - ® 205 070 3.0 - - - ! 190 0.70 3.0 - - - - - - - - -
RNMG 190600E-08 T9315 - ® 150 0.70 3.0 - - - ! 140 0.70 3.0 - - - - - - ? 3 015 1.0
T9325 - ® 135 070 3.0 - - - u 125 070 3.0 - - - - - - - - -
= I
o e \P
25% Geometria 081 do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RNMG 250900E-081 T9315 - » 145 090 5.0 - - - ! 135 090 5.0 - - - - - - ?m 25 015 1.0
T9325 - ® 130 090 5.0 - - - u 120 090 5.0 - - - - - - - - -
2/PRAMET

Q INSD S

(mm) (mm)
0903 9.525 3.18
1204 12.700 4.76
1207 12.700 7.94

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

- P M N s H
Product Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

& ol T
Do obrébki z duzymi predko$ciami, do ciagtych warunkdéw pracy.

RNGN 090300701020  TC100 - - - - - - - P40 020 12 = o = = = = = = =
RNGN 120400701020  TC100 - - - = - - - w5 020 15 - - = - - - - -
RNGN 120700701020  TC100 - - - _ - - - #4455 020 15 - - - - -~ _
RNGN 120700715015  TC100 - = = = - - - E455 020 15 - - = - - - - -
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, na ptytki RN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie tapa typu D. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia kopiowego, toczenia stozkéw
i fazowania z okragtymi negatywnymi ptytkami RN.. 12. Dostepny z trzpieniem 25x25 mm. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosc
narzedzia.

HF
H

WF
®

) o)
% 8 O, : } =

Ali
i
]
T
&)

(%) o
L ES Ly == = = E ) ?
Product - = - = - S 3 eA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DRSNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 316 -6 -6 0.74 G083 DR12
|_ DRSNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 316 -6 -6 0.75 61083 DR12
3 ©
G
61083 RN.. 120400
D »
1 = ) P
DR12 DCS12 39 DRS 155-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5
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2/PRAMET

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwdr, na ptytki RN..

N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego, toczenia kopiowego do 90°, toczenia stozkéw i
fazowania za pomoca ptytek negatywnych okragtych RN.. 12, 15 19. Dostepne z trzpieniem od 25x25 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce

dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

HF

WN

P

Ll- m
t [ @
|
vy vvy v _ LH -
% 8 @ ‘ - :
v o n
L <= Ly == = = E ) ?
Product - = - = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

PRSNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 32 -6 -6 0.68 G083 PR20
R PRSNR 3232P 15 32 32 32 40 170 38 -6 -6 1.40 GI105 PR40

PRSNR 4040 R 19 40 40 40 50 200 40 -6 -6 249 G106 PR50

PRSNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 32 -6 -6 0.74 61083 PR20
l_ PRSNL 3232 P 15 32 32 32 40 170 38 -6 -6 1.40 Gl105 PR40

PRSNL 4040R 19 40 40 40 50 200 40 -6 -6 248 G106 PRS0

3 ©

G
61083 RN.. 120400
G105 RN.. 150600
Gl106 RN.. 190600
DY )

At & & ®» B § § ¢ <
PR20 RNU 120300 PU 02 Us 35 6.0 M 8x1 22.5 NT 05 MT 05 HXK 4
PR40 RNU 150300 PU 04 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
PR50 RNU 190400 PU 05 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
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¢
NEW

-C.-DRSN(RL) EXT @ @ . @ 2 PRAMET D

Noz tokarski zewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, na ptytki RN..
Zewnetrzna gtowica tokarska prawa/lewa, z chtodzeniem wewnetrznym, do toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia kopiowego, toczenia
stozkéw i fazowania okragtymi negatywnymi ptytkami RN.. 12. Dostepne z chwytem PSC (ztacze CAPTO) (6. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej
trwatosci narzedzia.

LF

- 2|
@l @l Ql _ DCONMS DMIN

\li
i
DCON MS @

= S o 2 =2 N @ (o] b =
= e = = | : d
Product 2 = = = 3 i GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R (6-DRSNR-45065-12 63 110 190 45 65 -6 -6 v 1.1 6083 (-DR12 -
|_ C6-DRSNL-45065-12 63 110 190 45 65 -6 -6 v 1.10 61083 (-DR12 -

R "

61083 RN.. 120400

D <> ¢
4 o5 /®) o P &
C-DR12 DCS 12 3.9 DRS 155-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 (N 045-01
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PLYTKI WEGLIKOWE

O O O

3300 301 307 o 3m

PLYTKI CERAMICZNE

O

0 3m I 312
DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

SNMG 190616E-RM DSDNN 3232P 19

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE

DSBN(RL) EXT DSDNN EXT DSKN(RL) EXT DSSN(RL) EXT
0 SN.. 0 SN.. 0 SN.. 0 SN..

75 @ 45 ’@. 75 @ 45 ,@
15 15 19 15
19 19 19
- 25
% 20x20 7 20x20 7 2525 7 20x20
% 40x40 . 40x40 2. 32x32 . 40x40
1] (] 8] (] 1] 1] 8] (]
313 300-312 315 300-312 316 300-312 317 300-312
PSBN(RL) EXT PSDNN EXT PSKN(RL) EXT PSSN(RL) EXT
75° Sé 45° % 75° ‘é 45° %
12 i | 12 12 19
15 15 15 25
[o] 19 19 19
- ‘\i’/’ 25 25 25
% 20x20 7 20x20 7 20x20 7 40x40
% 5050 7 5050 % 5050 /) 5050
1] ] (0 ] ] ] (8] (]
318 300-312 320 300-312 321 300-312 323 300-312
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C.-DSDNN EXT NEW C.-DSKN(RL) EXT NEW C.-DSRN(RL) EXT NEW C.-DSSN(RL) EXT NEW
x 75° SN.. o SN.. o SN..

SN
¥ 8 ] s ] ® 5
12 12 12 12
19 19
% 4 % 4 % “4
R R R
[an} (] g 8] [n} ] e R}
324 300-312 325 300-312 326 300-312 327 300-312

TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA- ZEWNETRZNA

KHP-SBNR + DKH(RL) KHP-SBNL + DKH(RL) KHP-SSNR/L + DKH(RL)

SN.. SN.. SN..
75° o 75° o 45°
25 25 19
25
77 o 7, 7
% 60x80 22 60x80 % 6080
() @ o (8] (1] m
328,330 300-312 328,330 300-312 329,330 300-312

TOCZENIE ISO - WEWNETRZNE

PSKN(RL) INT

93° SN..
n
15
O
C 80
o i)
331 300-312
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CN

1204
1506
1906
2507
2509

Product

SNMA 120408

SNMA 120412
SNMA 150612
SNMA 190612
SNMA 190616
SNMA 250724

SNMA 250924

SNMA 1204125
SNMA 190616S
SNMA 2507245
SNMA 250924S

300

(mm)
12.700
15.875
19.050
25.400
25.400

DN

D1

(mm)
5.16
6.35
794
9.12
9.12

15305
15315
16310
15305
15315
15305
15315
15305
15315
15305
15315
15305
15315
15305
15315

15305
15305
15305
15305

(mm)

0.8
0.8
0.8
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.6
1.6
24
24
24
24

1.2
1.6
24
24

KN

(mm)
12.70
15.875
19.05
25.40
25.40

Ve

LN

(mm)
4.76
6.35
6.35
7.94

9.525

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

€

Do obrdbki wykanczajacej i Sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

._x._oELg

(mm)

RN
44

ap

v v WV v
= R= e b=

Ve

(m/min)

230
200
100
205
190
200
185
195
180
190

205
195

95
95

f

(mm/rev)

0.20
0.20
0.20
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.30
0.40
0.40
0.60
0.60
0.60
0.60

0.30
0.30
0.60
0.60

TN

IC

ap

(mm)

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0

4.0
6.0
8.0
8.0

Ve

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Do obrébki wykariczajacej i $redniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

VN

f

ap

NNNNNNNNNNNNNNN

NN

WN

D/PRAMET

Ve

(m/min)

45
40
25
40
40
40
35
40
35
40
35
20
15
20
15

40
40
20
20

H

f

(mm/rev)

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.15
0.15
0.15

ap

(mm)

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0



CN

m IC

- (mm)

1204 12.700
1506 15.875
1906 19.050
2507 25.400
2509 25.400

DN

D1

(mm)
5.16
6.35
7.94
9.12
9.12

KN LN RN TN VN
<
L S
(mm) (mm) Qg/
12.70 476 _
15.875 6.35 L N
19.05 635 \ \
25.40 7.94 o O a
25.40 9.525 Y
v o
L _ S

WN

D/PRAMET

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikagji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

SNMG 120404E-FM

SNMG 120408E-FM

SNMG 120412E-FM

SNMG 120416E-FM

SNMG 120408E-KR

SNMG 120412E-KR

SNMG 120408E-M

i

RE

P M K N S

Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)
#% §
Geometria FM do obrdbki wykanczajacej i $redniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
W 175 020 21 ® 125 018 2.1 M 140 020 21 - - - 5 014
P 195 020 21 P 150 0.8 2.1 = = = - - - m|m 60 016
) 180 020 21 ® 105 018 2.1 M 170 020 2.1 - - - 1|4 014
W 175 020 21 ® 105 018 2.1 M 165 020 2.1 - - - |40 014
W 195 020 21 ® 105 018 2.1 P 160 020 2.1 - - - 40 014
W 270 020 2.1 - - - 255 020 21 = = = - -
W 240 020 271 ® 140 018 21 P 225 020 2.1 - - - |5 016
¥ 235 020 2.1 ® 180 0.18 2.1 = = = - - - m7 016
» 215 020 21 ® 125 018 2.1 M 200 020 2.1 - - - 5 016
W 205 020 271 ® 120 018 2.1 M 190 020 2.1 - - - ?m 5 016
W 235 020 21 ®m 125 038 2.1 ) 190 020 2.1 - - - |5 016
W 355 020 2.1 - - - 1m335 020 21 = = = = =
W 320 020 2.1 - - - 300 020 21 = = = = =
W 290 020 21 ® 170 018 2.1 P 275 020 2.1 - - - |65 016
B 200 027 21 ® 120 024 2.1 M 19 027 21 - - - ®B 5 019
W 220 027 21 ®m 120 024 21 P 180 027 21 - - - |4 019
W 300 027 2.1 - - - 285 027 21 = = = = =
W 270 027 21 ® 160 024 2.1 P 255 027 21 - - - m6 019
B 200 032 271 ®m 120 029 2.1 W 19 032 21 - - - ?B 5 02
W 220 032 21 ®m 120 029 21 P 180 032 21 - - - ;4 022
W 260 032 21 ® 155 029 2.1 P 245 032 21 - - - |55 022

A

Geometria KR do obrébki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

T6310 04
17325 04
18315 04
18330 04
T8430 04
T9315 04
T9325 04
17325 08
T8315 08
18330 038
T8430 038
T9310 08
T9315 08
T9325 08
18330 12
T8430 12
T9315 12
T9325 12
18330 16
T8430 16
T9325 16
1.4
0,33
V152
- o
o
15305 038
15315 08
15305 12
15315 12
0.3
0411 v6°
10°
2
15305 038
15315 08
T9310 08
T9315 08
T9325 08
T9335 08

¥ 265 035 3.8 - - - W 250 035 38 = = = = =
7 235 035 3.8 - - - 220 03 38 = = = = =
P 265 040 3.8 - - - & 250 040 3.8 = = = = =
P 240 040 3.8 - - - 225 040 38 = = = = =

-i.i@

Geometria M do obrébki wykariczajacej i $redniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

7 290 032 21 - - - W25 032 21 = = = = =
» 260 032 2.1 - - - W 245 032 21 = = = = =
m 255 032 21 - - - » 240 032 21 = = = = =
H 235 032 21 - - - ®|220 032 21 = = = = =
H 210 032 21 - - - #1195 032 21 = = = = =
W 185 032 21 = = = = = = - - - - -

ap

(mm)

1.7
1.7
17
17
1.7

17
17
17
17
1.7

1.7
1.7
17

17
1.7
17
17

NNNN

NNNN

Ve

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)

50
45
50
45

55
50
50
45

0.15
0.15
0.15
0.15

0.15
0.15
0.15
0.15

1.0
1.0
1.0
1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
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Product

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
RE P M N S H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

s T | P

@0 1 ;1 6
10° £ Geometria M do obrobki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMG 120412E-M 19315 12 M 230 040 21 - - - P25 040 21 - - - - - - ®m 45 015 10
T9325 12 M200 040 21 - - - P19 040 21 - - - - - - - - -
T935 12 M175 040 21 - - - Bl - - - - - -B- - - - - -
SNMG 120416E-M T9325 16 M 210 040 21 - - - P 195 040 21 - - - - - - - - -
SNMG 150612E-M T9315 12 M 220 040 34 - - - P25 040 34 - - - - - - w4 015 10
T9325 12 M195 040 34 - - - P85 040 34 - - - - - - - - -
T9335 12 M170 040 34 - - - B - - - - - -B- - - - - -
SNMG 190612E-M T9315 12 M 215 040 40 - - - P 200 040 40 - - - - - - @4 015 10
T9325 12 M19 040 40 - - - P18 040 40 - - - - - - - - -
T9335 12 M 165 040 40 - - - | - - - - - - - - - - - -
SNMG 190616E-M T9315 16 M 225 040 40 - - - K210 040 40 - - - - - - m45 015 10
T9325 16 M 200 040 40 - - - P19 040 40 - - - - - - - - -
T9335 16 M175 040 40 - - - 0 - - - - - - - - - - - -

L
@

25 0,15
12 Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do sredniej, do ciggtych warunkow pracy.

SNMG 120404E-NF T6310 04 W 185 017 17 W 130 015 17 u 145 017 1.7 ® 555 020 17 ®m 55 0.14 14 - - -
17325 04 ® 210 018 1.7 W 160 0.16 1.7 . - - - - - - P 65 016 14 - - -
T7335 04 #1205 018 1.7 m 155 0.6 1.7 . - - - - - - ®m65 016 14 - - -
78330 04 W 18 0.17 1.7 m 110 015 17 ! 175 017 1.7 ®» 555 020 17 ® 45 014 14 - - -
T8430 04 W 210 017 17 W 115 015 17 u 175 017 1.7 » 585 020 17 ® 45 0.14 14 - - -
T9315 04 M 300 017 17 = = = u 285 017 1.7 = = = = = = = = =
T9325 04 M 260 018 1.7 W 155 0.6 1.7 ! 245 018 17 - - - P 5 016 14 - - -

SNMG 120408E-NF HF7 0.8 - - - »m120 017 17 ! 190 0.19 1.7 ® 600 023 17 - - - - - -
T6310 08 W 210 019 17 W 150 017 17 u 165 019 1.7 » 630 023 17 ® 60 0.15 14 - - -
17325 08 ® 245 019 1.7 W 19 017 1.7 . - - - - - - B 75 015 14 - - -
T7335 08 ® 240 019 1.7 W 185 017 17 . - - - - - - m75 015 14 - - -
T8315 08 ® 230 019 1.7 m 135 017 17 ! 215 019 17 ® 690 023 17 ® 55 015 14 - - -
T8330 08 W 210 019 17 W 125 017 17 u 195 019 1.7 » 630 023 17 ® 5 015 14 - - -
T8430 08 M 250 0.9 1.7 W 135 017 1.7 u 205 019 1.7 ® 690 023 1.7 2 50 0.15 14 = = =
T9315 08 M 340 019 17 - - - u 320 019 17 - - - - - - - - -
T9325 08 W 300 0.19 1.7 m 180 0.17 17 ! 285 019 17 - - - ®m65 015 14 - - -

(o]

5 oo 3 BRI
107 ' Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrobki wykariczajacej, sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

SNMG 120408E-NM T7325 08 ® 225 025 2.1 MW 175 023 21 . - - - - - - mH 70 02 17 - - -
T7335 08 ®1 220 025 21 W 170 023 2.1 . - - - - - - m 7 02 17 - - -
T8315 08 ® 215 025 21 W 125 023 21 . - - — »645 030 21 ®m 50 020 17 - - -
T8330 08 W 205 025 21 W 120 023 21 . - - - »m615 030 21 ®m 5 02 17 - - -
T8430 08 W 225 025 21 MW 120 023 21 . - - - PB615 030 21 W 45 020 17 - - -
T9325 08 W 275 025 21 W 165 023 2.1 . - - - - - - ®m 60 020 17 - - -

SNMG 120412E-NM T7325 12 w1 225 030 21 W 175 027 21 . - - - - - - m 70 024 17 - - -
T7335 12 2 220 030 21 W 170 027 2.1 . - - - - - - mH 70 024 17 - - -
T8315 12 ® 215 030 2.1 W 125 027 21 . - - - ?m645 036 21 ®m 50 024 17 - - -
T9325 12 W 270 030 2.1 W 160 027 2.1 . - - - - - - »m 60 024 17 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

s =3\ 3

t gl
107 Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od Sredniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

SNMG 120408E-NMR T6310 08 W 155 035 2.6 M 110 032 26 - - - - - - W45 025 21 - - -
17325 08 P 175 035 2.6 M 135 032 26 = = = - - - W5 025 21 = = =
T7335 08 ® 165 035 2.6 M 125 032 26 = = = - - - W5 025 21 = = =
T8330 08 W 155 035 26 W 90 032 26 - - - - - - m 35 025 21 - - -
T8430 08 M 165 035 26 M 90 032 26 - - - - - - m 35 02 21 - - -
T9315 08 M 225 035 26 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 08 W 200 035 2.6 W 120 032 26 = = = - - - m 45 0025 21 = = =
SNMG 120412E-NMR T6310 12 W 160 040 2.6 M 115 036 26 = = = - - - W4 028 21 = = =
17325 12 ® 175 040 2.6 W 135 036 26 - - - - - - W5 028 21 - - -
17335 12 P 165 040 2.6 M 125 036 26 = = = - - - W5 028 21 - - -
T9315 12 M 225 040 26 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 12 W 200 040 2.6 W 120 036 26 = = = - - - m 45 028 21 = = =
SNMG 120416E-NMR 17325 16 ® 180 045 2.6 M 140 041 26 - - - - - - W5 032 21 - = =
17335 16 ® 170 045 2.6 M 130 041 26 = = = - - - W5 032 21 = = =
T9325 16 W 200 045 2.6 W 120 041 26 = = = - - - m 45 0032 21 = = =
SNMG 150612E-NMR T6310 12 W 150 040 3.8 M 105 036 3.8 = = = - - - E 4 028 30 = = =
17325 12 ® 170 040 3.8 M 130 036 3.8 - - - - - - m 5 028 30 - - -
T9315 1.2 M 215 040 3.8 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 12 W 190 040 3.8 M 110 036 3.8 = = = - - - ®m 40 028 30 = = =
SNMG 190612E-NMR T6310 12 W 145 040 52 W 100 036 5.2 = = = - - — W 4 028 42 = = =
17325 12 ® 165 040 52 W 125 036 52 - - - - - - W5 02 42 - - -
17335 12 ® 155 040 52 M 120 036 5.2 = = = - - - W 5 02 42 = = =
T9315 12 M 210 040 52 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 12 M 185 040 52 W 110 036 5.2 = = = - - - »m 40 028 42 = = =
SNMG 190616E-NMR T6310 1.6 W 150 045 52 W 105 041 52 = = = - - - W45 032 42 = = =
17325 1.6 ® 170 045 52 W 130 041 52 = = = - - - W 5 032 42 = = =
17335 16 ® 155 045 52 W 120 041 52 = = = - - — W5 032 42 = = =
T9315 1.6 M 205 045 52 = = = = = = = = = = = = = = =
T9325 16 M 18 045 52 W 110 041 52 - - - - - - ?m 4 032 42 - - -
...032 AL g
610% 24° Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.
SNMG 120408-NRM 17325 08 ® 175 035 2.6 W 135 032 26 = = = - - - W5 028 21 = = =
T7335 08 ® 165 035 2.6 M 125 032 26 - - - - - - W5 028 21 - - -
T9315 08 M 225 035 26 - - - - - - - - - - - - - - -
SNMG 120412-NRM 17325 12 ® 175 040 3.0 M 135 036 3.0 = = = - - - HW 5 028 24 = = =
17335 12 ® 165 040 3.0 W 125 036 3.0 = = = - - - m 5 028 24 = = =
T9315 12 MW 220 040 3.0 = = = = = = = = = = = = = = =
SNMG 150612-NRM 17325 12 ® 170 040 40 W 130 036 4.0 - - - - - - m 5 03 32 - = =
17335 12 ® 160 040 40 M 120 036 4.0 = = = - - - W5 032 32 = = =
T9315 12 M 215 040 40 = = = = = = = = = = = = = = =
SNMG 150616-NRM 17325 16 ® 170 045 50 W 130 041 50 = = = - - - MW 5 03 40 = = =
17335 1.6 ® 155 045 50 W 120 041 50 = = = - - - W5 036 40 = = =
T9315 16 M 205 045 50 = = = = = = = = = = = = = = =
SNMG 190612-NRM 17325 12 ® 165 040 52 W 125 036 52 = = = - - - W5 032 42 = = =
17335 12 ® 155 040 52 W 120 036 52 = = = - - - W5 032 42 = = =
T9315 12 M 210 040 52 - - - - - - - - - - - - - - -
SNMG 190616-NRM T7325 16 170 045 52 W 130 041 52 = = = - - - W5 036 42 = = =
17335 16 ® 155 045 52 W 120 041 52 = = = - - — m 5 036 42 = = =
T9315 1.6 M 205 045 52 = = = = = = = = = = = = = = =
SNMG 250724-NRM 17325 24 ® 105 065 90 M 8 059 9.0 - - - - - — W 30 046 72 - - -
17335 24 » 100 065 9.0 WM 75 059 9.0 = = = - - - W 30 046 72 = = =
T9315 24 M 120 065 9.0 - - - EZ 10 065 9.0 = = = = = = = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
i P M N s H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
03 AL @
6 24 Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.
SNMG 250924-NRM T7325 24 2 105 070 9.0 W 80 063 9.0 . - - - - - - W 30 049 72 - - -
17335 24?95 070 9.0 W 70 0.3 9.0 . - - - - - - MW 30 049 72 - - -
T9315 24 W 120 070 9.0 - - - ! 110 070 9.0 - - - - - - - - -
- m LS
L.04 X _':L <_
011 5 s° g P
® Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
SNMG 120408E-R 6640 08 W 145 040 3.8 - - - . 135 040 3.8 - - - - - - - - -
75305 08 » 250 040 3.8 - - - . 235 040 3.8 - - - - - - m5 015 10
T9315 08 M 200 040 3.8 - - - u 190 040 3.8 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 08 M 180 040 3.8 - - - u 170 040 3.8 - - - - - - - - -
T9335 08 M 155 040 3.8 - - - . - - - - - - - - - - - -
SNMG 120412E-R 75305 1.2 » 255 045 338 - - - . 240 045 3.8 - - - - - - m5 015 10
T9310 1.2 M 220 045 338 - - - u 205 045 3.8 - - - - - - m 40 015 1.0
T9325 1.2 M 180 045 338 - - - u 170 045 3.8 - - - - - - - - -
T9335 1.2 M 160 045 338 - - - . - - - - - - - - - - - -
SNMG 120416E-R T9315 1.6 W 205 0.50 338 - - - ! 190 0.50 3.8 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 1.6 M 185 0.50 338 - - - u 175 0.50 3.8 - - - - - - - - -
SNMG 150612E-R T5305 12 P2 250 045 45 - - - . 235 045 45 - - - - - - P 5 015 1.0
15315 1.2 P 230 045 45 - - - . 215 045 45 - - - - - - m 45 015 1.0
T9315 1.2 M 200 045 45 - - - ! 190 045 45 - - - - - - m 4 015 1.0
T9325 1.2 M 180 045 45 - - - u 170 045 45 - - - - - - - - -
SNMG 150616E-R T5315 1.6 » 230 0.50 45 - - - . 215 050 45 - - - - - - m 45 015 1.0
T9325 1.6 M 180 0.50 45 - - - u 170 0.50 45 - - - - - - - - -
SNMG 190612E-R 6640 1.2 M 140 045 6.0 - - - . 130 045 6.0 - - - - - - - - -
T9310 1.2 M 210 045 6.0 - - - u 195 045 6.0 - - - - - - m 4 015 1.0
T9315 1.2 M 195 045 6.0 - - - u 185 045 6.0 - - - - - - m 3 015 10
T9325 1.2 M 175 045 6.0 - - - u 165 045 6.0 - - - - - - - - -
SNMG 190616E-R T9310 1.6 W 205 0.50 6.0 - - - ! 190 0.50 6.0 - - - - - - m 4 015 1.0
T9315 1.6 M 195 050 6.0 - - - u 185 0.50 6.0 - - - - - - m 3 015 10
T9325 1.6 M 175 050 6.0 - - - u 165 0.50 6.0 - - - - - - - - -
T9335 1.6 M 150 0.50 6.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
L 035, ﬂl @
o
190 Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
SNMG 120408E-RM T5305 08 M 290 040 4.0 - - - u 275 040 4.0 - - - - - - = = =
15315 08 » 260 040 4.0 - - - ! 245 040 4.0 - - - - - - - - -
T6310 0.8 W 165 040 40 P 115 036 4.0 ! 130 040 4.0 - - - - - - - - -
17325 08 » 185 040 4.0 » 140 036 4.0 . - - - - - - - - - - - -
T7335 08 » 175 040 4.0 »m 135 036 4.0 . - - - - - - - - - - - -
T8315 08 » 175 040 4.0 M 105 036 4.0 ! 165 040 4.0 - - - - - - - - -
T8330 0.8 W 165 040 40 » 95 036 4.0 ! 155 040 4.0 - - - - - - - - -
T8430 0.3 W 175 040 40 » 95 036 4.0 u 140 040 4.0 - - - - - - - - -
T9310 0.8 W 250 040 40 - - - u 235 040 4.0 - - - - - - - - -
T9315 08 M 235 040 4.0 - - - ! 220 040 4.0 - - - - - - - - -
T9325 08 M 210 040 4.0 »m 125 036 4.0 ! 195 040 4.0 - - - - - - - - -
T9335 08 M 180 040 4.0 » 105 036 4.0 . - - - - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
RE P M N S H
Product ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap e f ap ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev) ~ (mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min) (mm/re)  (mm) (m/min) (mm/re)  (mm) (m/min) (mm/rey)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
L 035, ﬂl g
(=)
519., Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMG 120412E-RM T5305 12 P 295 045 40 - - - [P 280 045 40 = = = - - - - - -
T5315 1.2 P 265 045 4.0 = = = u 250 045 4.0 - - - - - - S

T6310 1.2 W 165 045 40 »m 115 041 40 ! 130 045 4.0 - - - - - - = = =

7325 12 #1190 045 40 W 145 041 40 || - - - - - - - - - - - -

7335 12 1180 045 40 P 140 041 40 f - - - - - - - - - - - -

T9310 1.2 W 250 045 40 = = = u 235 045 4.0 - - - = = o= - - =

T9315 1.2 M 235 045 4.0 = = = ! 220 045 4.0 - - - - - - = = =

T9325 1.2 W 210 045 40 m 125 041 40 u 195 045 4.0 - - - - - - = = =

T9335 12 M 185 045 40 W 110 041 40 || - - - - - - - - - - - -

SNMG 120416E-RM 15315 16 #1270 050 40 - - - 255 050 40 = = = = = = - - -
7335 16 P 180 050 40 #1140 045 40 [ - - - - - - - - - - - -

18330 1.6 W 170 050 4.0 P2 100 045 4.0 u 160 050 4.0 - - = = = o= - - -

T8430 1.6 W 175 050 4.0 2 95 045 40 u 140 050 4.0 - - - = = o - - -

T9315 1.6 W 230 0.50 4.0 = = = u 215 0.50 4.0 - - = = = o= - - =

T9325 1.6 M 215 050 4.0 2 125 045 40 ! 200 0.50 4.0 - - - = = o= - - -

9335 16 M 180 050 40 105 045 40 || - - - - - - - - - - - -

SNMG 150612E-RM TS315 12 #1255 045 50 - - - Pl 240 045 50 - - - - - - - - -
T6310 1.2 W 165 045 50 2 115 041 50 u 130 045 5.0 - - - - - - = = =

7325 12 W) 185 045 50 #1140 041 50 B - - - - - - - - - - - -

7335 12 1175 045 50 W 135 041 50 | - - - - - - - - - - - =

T9310 1.2 W 245 045 5.0 - - - u 230 045 5.0 - - - - - - = = =

T9315 1.2 W 225 045 50 = = = u 210 045 5.0 - - - = = o= - - -

T9325 1.2 W 205 045 50 P 120 041 50 ! 190 045 5.0 - - - = = o= - - -

9335 12 M 180 045 50 M 105 041 50 | - - - - - - - - - - - =

SNMG 150616E-RM 7335 16 W 175 050 50 W 135 045 50 | - - - - - - - - - - -
T9315 1.6 M 230 050 5.0 - - - u 215 050 5.0 - - - = = o = = =

T9325 1.6 W 205 050 5.0 P 120 045 50 u 190 050 5.0 - - - - - - = = =

T9335 16 M 180 050 50 P 105 045 50 B - - - - - - - - - - -

SNMG 190612E-RM 5305 12 W1 275 045 70 - - - PI260 045 70 - - - - - - - - -
TS315 12 ®I250 045 70 - - - BIB5 045 70 - - - - - - - - -

7325 12 180 045 70 ® 140 041 70 B - - - - - - - - - - - -

7335 12 165 045 70 W 125 041 70 [ - - - - - - - - - - - -

T9310 1.2 W 240 045 7.0 - = = u 225 045 7.0 - - = = = o - - -

19315 12 W 220 045 7.0 - - - 205 045 70 - - - - - - - - =

T9325 1.2 W 195 045 7.0 m 115 041 7.0 u 185 045 7.0 - - - - - - = = =

T9335 12 M 175 045 70 W 105 041 70 B - - - - - - - - - - - -

SNMG 190616E-RM 15305 16 #1285 05 70 - - - P20 050 70 - - - - - - - -
TS315 16 K250 050 70 - - - BIB505% 70 - - - - - - - - -

T6310 16 M 160 050 7.0 P 115 045 7.0 u 125 050 7.0 - - - - - - = = =

7335 16 #1170 050 70 ® 130 045 70 [ - - - - - - - - - - - -

T9310 1.6 W 240 050 7.0 - = = u 225 050 7.0 - - = = = o - - -

T9315 1.6 W 220 050 7.0 - - = u 205 0.50 7.0 - - - - - - = = =

T9325 16 W 200 050 7.0 P 120 045 7.0 u 190 050 7.0 - - - - - - S

T9335 16 M 175 050 70 #1105 045 70 B - - - - - - - - - - - -

SNMG 250924E-RM 7325 24 w110 080 120m 85 072 1200 - - - - - - - - - -
7335 24 #1105 080 120 80 072 120 | - - - - - - - - - - - -

T9226 24 W 9 080 120 @ 55 072 12.0! 9 080 12.0 - - - - - - S

T9315 24 W 125 080 120 = = = ! 115 0.80 12.0 - - - = = o= - - -

T9325 24 ® 110 0.80 120 & 65 0.72 12.0! 100 0.80 12.0 - - = = = o - - -

T9335 24 M 90 080 120 50 072 1200 - - - - - - - - - - - -

1,94 :jij AL ﬁ

14,5° Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej elementéw cienkosciennych, do ciggtych warunkow pracy.

SNMG 120404E-SF 7325 04 w215 017 10 m 165 015 10 B - - - - - - ®m 65 015 08 - - -
T9325 04 M 265 017 1.0 W 155 015 1.0 u 250 0.17 1.0 - - - P55 015 08 - - -
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44
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
1,94 Fij AL \E

14,5° Pozytywna geometria SF zaprojektowana do dokfadnej obrébki wykariczajacej elementéw cienkosciennych, do ciagtych warunkéw pracy.

SNMG 120408E-SF Ho7 0.8 - - - m105 018 1.0 . 165 020 1.0 P 525 024 10 W 50 014 08 - - -
T6310 0.8 W 210 020 1.0 M 150 0.18 1.0 . 165 020 1.0 P 630 024 10 M 60 014 08 M 40 0.5 1.0

T7325 08 ® 245 020 1.0 W 190 0.18 1.0 . - - - - - - m 7 016 08 - - -

T7335 08 ®» 235 020 1.0 W 180 0.18 1.0 . - - - - - - W75 016 08 - - -

T8315 08 ® 225 020 1.0 M 135 0.18 1.0 . 210 020 1.0 » 675 024 1.0 ®» 55 014 08 M 45 0.15 1.0

T8330 0.8 W 210 020 1.0 M 125 018 1.0 . 195 020 1.0 P 630 024 10 » 50 014 08 » 40 0.15 1.0

T8430 0.8 W 245 020 1.0 W 135 018 1.0 ! 200 020 1.0 » 675 024 1.0 ®» 50 014 08 ® 40 0.15 1.0

T9325 08 W 295 020 1.0 W 175 018 1.0 u 280 020 1.0 - - - ®m 65 016 08 - - -

SNMG 120412E-SF T6310 1.2 W 200 025 15 M 140 023 15 . 160 025 15 P 600 030 15 M 60 018 12 M 40 0.15 1.0
17325 1.2 » 230 025 15 W 175 023 15 . - - - - - - m 7 018 12 - - -

T8330 1.2 W 200 025 15 W 120 023 15 . 190 025 15 P 600 030 15 ® 50 018 1.2 » 40 0.15 1.0

T8430 1.2 W 225 025 15 W 120 023 15 u 185 025 15 P 615 030 15 ® 45 018 12 ®m 35 015 1.0

139 0,25 Aj‘ ; S
é@ Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrdbki Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMG 120408E-SM T6310 08 W 18 025 18 M 130 023 138 . 145 025 18 ® 555 030 1.8 WM 55 020 1.4 ®m 35 015 1.0
17325 08 ® 210 025 18 M 160 023 1.8 . = = = - - - Wl 65 020 14 = = =
T7335 08 #1205 025 18 M 155 023 138 . = = = - - - W65 020 14 = = ©
T8330 08 W 18 025 18 M 110 023 138 . 175 025 1.8 ® 555 030 1.8 ®m 45 020 14 ®m 35 015 1.0
T8430 08 W 205 025 18 W 110 023 138 u 170 025 18 ® 570 030 1.8 ® 45 020 1.4 ¢ 35 015 1.0
T9315 08 W 280 025 18 = = = u 265 025 138 = = = - - - m|m5 015 10
T9325 08 M 255 025 18 M 150 023 138 u 240 025 18 - - - |5 02 14 = = ©
SNMG 120412E-SM T7325 12 w210 030 1.8 M 160 027 138 . = = = - - - H 65 024 14 = = =
T7335 12 #1200 030 1.8 W 155 027 138 . = = = - - - W 65 024 14 = = =
T9315 12 W 275 030 18 = = = u 260 030 138 = = = - - - m|m5 015 10
T9325 12 M 245 030 18 W 145 027 138 u 230 030 18 - - - |5 024 14 = = =
SNMG 190612E-SM T6310 12 W 175 030 40 W 125 027 40 . 140 030 4.0 ® 525 036 40 WM 50 027 32 ®m 35 015 1.0
T7325 12 2 195 030 40 W 150 027 40 . = = = - - - W60 027 32 = = =
T7335 12 185 030 40 W 140 027 40 . = = = - - - W60 027 32 = = =
T9325 12 M 230 030 40 W 135 027 40 u 215 030 40 - - - B 5 027 32 = = =
SNMG 190616E-SM T7325 16 2 190 040 40 W 145 036 4.0 . = = = - - - Wm 60 032 32 > = =
T7335 16 P 175 040 40 M 135 036 40 . = = = - - - W5 032 32 = = =
T9325 16 W 210 040 40 W 125 036 40 u 195 040 4.0 - - - B4 032 32 = = =

306



CN

‘:‘ IC

" (mm)

1204 12.700
1506 15.875
1906 19.050
2507 25.400
2509 25.400

DN

D1

(mm)
5.16
6.35
7.94
9.12
9.12

KN

(mm)
12.70
15.875
19.05
25.40
25.40

LN

(mm)
4.76
6.35
6.35
794

9.525

RN

M4

TN

IC

VN

WN

D/PRAMET

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu () i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikagji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

SNMM 120412E-DR

SNMM 150612E-DR

SNMM 190612E-DR

SNMM 190616E-DR

SNMM 190616E-HR

SNMM 190624E-HR

SNMM 250716E-HR

SNMM 250724E-HR

SNMM 250732E-HR
SNMM 250924E-HR

SNMM 250932E-HR

19315
T9325
T9335
T9325
T9335
6640

T9325
T9335
T9325
T9335

34°

18345
T9325
T9335
T8345
19315
T9325
T9335
T8345
T9325
T9335
6640

T8345
19315
T9325
T9335
T9325
18345
T9315
T9325
T9335
T9325

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.6
1.6

7 0,07
%12 P‘ZMO/

1.6
1.6
1.6
24
24
24
24
1.6
1.6
1.6
24
24
24
24
24
3.2
24
24
24
24
3.2

Ve

%

245
220
185
210
180
170
210
180
210
185

3

Geometria HR do obrébki zgrubnej i cigzkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

60
110
85
60
120
115
90
60
100
85
80
55
120
105
85
95
55
120
105
85
95

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

Geometria DR do obrdbki od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50

P

0.60
0.60
0.60
0.65
0.65
0.65
0.65
0.60
0.60
0.60
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.80
0.65
0.65
0.65
0.65
0.80

47
47
47
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0

NNNNNNNNN

NNNNNNEIN NNNN

NN

Ve

(m/min)

130
110
125
105
100
125
105
125
110

35
65
50
35
65
50
35
60
50
45
30
60
50
55
30
60
50
55

M

f

(mm/rev)

0.41
0.41
0.41
0.41
0.41
0.41
0.41
0.45
0.45

0.54
0.54
0.54
0.59
0.59
0.59
0.54
0.54
0.54
0.59
0.59
0.59
0.59
0.72
0.59
0.59
0.59
0.72

ap

(mm)

47
47
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0

4
4

4
4
4

NNNRE NN

NNNN

Ve

(m/min)

230
205

195
160
195

195

55
100
55
110
105

55
95
75
50
110
95
90
50
110
95

K

f

(mm/rev)

0.45
0.45

0.45
0.45
0.45

0.50

0.60
0.60
0.65
0.65
0.65
0.60
0.60
0.65
0.65
0.65
0.65
0.80
0.65
0.65
0.65

¥ 9 0.80

ap

(mm)

4.7
4.7

6.0
6.0
6.0

6.0

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0
13.0

13.0

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Ve

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

f

H

f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
— P M K N S H
Product % Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

0,72 --3. @
20°

Geometria HR2 do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.

SNMM 190616-HR2 T9315 16 M 115 065 89 - - - PI105 065 89 - - - - - - - -
T9335 16 M 85 065 89 W 50 059 89 | - - - - - - - - - -
SNMM 190624-HR2 T9315 24 W 105 085 89 - — - P 9 08 89 - - - - - - - - -
T9335 24 M 80 085 89 W 45 077 89 | - - - - - - - - - - - =
SNMM 250724-HR2 T9226 24 W 85 085 11.0® 50 077 110® 80 08 110 - - - - - - - -
T9315 24 W15 08 110 - - - P9 08 110 - - - - - - - - -
T9335 24 W 80 085 11.0® 45 077 M0 - - - - - - - - - -
SNMM 250732-HR2 T9315 32 M 9% 100 110 - - - ®W 9% 10 110 - - - - - - - -
SNMM 250924-HR2 T9226 24 W 85 085 11.0® 50 077 110K 8 08 110 - - - - - - - -
T9315 24 W15 08 110 - - - P9 08 110 - - - - - - - - -
T9335 24 W 80 085 11.0® 45 077 M0 - - - - - - - - - - -
SNMM 250932-HR2 T9315 32 M 9% 100 110 - - - ®W 9% 10 110 - - - - - - - -
T9335 32 M 75 100 11.0® 45 090 M0, - - - - - - - - - - -

L
&

Geometria NR do obrébki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMM 120408E-NR 17325 08

» 185 040 3.0 W 140 036 3.0 - - - - - - P60 028 24 - - -
T7335 08 ® 175 040 3.0 W 135 036 3.0 - - - - - - »m 5 028 24 - - -
T8330 08 M 160 040 3.0 M 95 036 3.0 ® 150 040 3.0 - - - B 40 028 24 - - -
T8430 08 W 170 040 3.0 WM 90 036 3.0 P 135 040 3.0 - - - » 3 028 24 - - -
T9325 08 W 205 040 3.0 W 120 036 3.0 P 190 040 3.0 - - - w45 028 24 - - -
i P

15% - Geometria NR2 do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
SNMM 120408E-NR2 T7325 08 ® 175 040 47 m 135 036 47 - - - - - - »m 5 032 38 - - -
T7335 08 » 170 040 47 W 130 036 47 - - - - - - »m 5 032 38 - - -
T8330 08 M 155 040 47 M 90 036 47 P 145 040 47 - - - »m 3 032 38 - - -
T8430 08 M 165 040 47 M 9 036 47 P 135 040 47 - - - ®/ 3 032 38 = = =
T9325 08 W 195 040 47 m 115 036 47 # 185 040 47 - - - » 40 032 38 - - -
SNMM 120412E-NR2 T7335 12 w1 165 045 47 W 125 041 47 - - - - - - »m 5 036 38 - - -
T8330 12 M 160 045 47 W 95 041 47 # 150 045 47 - - - » 40 036 38 - - -
T8430 1.2 W 165 045 47 W 90 041 47 P 135 045 47 - - - P 35 036 38 = = =
T9325 12 W 200 045 47 W 120 041 47 ® 190 045 47 - - - »m 45 036 38 - - -
SNMM 150612E-NR2 T7325 12 » 170 045 60 M 130 041 6.0 - - - - - - »m 5 036 48 = = =
T7335 12 » 165 045 60 M 125 041 6.0 - - - - - - »m 5 036 48 - - -
T8330 12 M 155 045 60 M 90 041 6.0 P 145 045 6.0 - - - » 35 03 48 - - -
T8430 12 W 165 045 60 M 90 041 6.0 P 135 045 6.0 - - - »m 3 03 48 - - -
T9325 12 W 195 045 60 W 115 041 6.0 P 185 045 6.0 - - - » 40 036 48 - - -
SNMM 150616E-NR2 T7335 16 ® 165 050 60 M 125 045 6.0 - - - - - - »m 5 040 438 - - -
T9325 16 M 190 050 60 M 110 045 6.0 P 180 0.50 6.0 - - - 2 40 040 438 - - -
SNMM 190612E-NR2 T7335 12 2 160 045 80 M 120 041 8.0 - - - - - - P 5 036 64 = = =
T9325 12 W 190 045 80 W 110 041 8.0 P 180 045 8.0 - - - » 40 036 64 - - -
SNMM 190616E-NR2 17325 1.6 P 175 050 8.0 M 135 045 8.0 = = = - - - P 5 040 6.4 = = =
T7335 16 ® 160 0.50 8.0 M 120 045 8.0 - - - - - - 2 5 040 64 - - -
T8330 1.6 M 155 050 80 M 90 045 8.0 ® 145 050 8.0 - - - P 35 040 64 - - -
T8430 1.6 W 155 050 80 WM 85 045 8.0 P 130 0.50 8.0 - - - » 30 040 64 - - -
T9315 16 M 210 050 80 - - - 195 050 80 - - - - - - - - -
T9325 16 M 185 050 80 M 110 045 8.0 ® 175 0.50 8.0 - - - 2 40 040 64 - - -
SNMM 190624E-NR2 T7325 24 #1155 080 80 M 120 072 8.0 - - - - - - B 5 05 64 = = =
T7335 24 w1 145 080 80 W 110 072 8.0 - - - - - - » 45 056 64 - - -
T9325 24 W 165 080 80 M 95 072 8.0 P 155 0.80 8.0 - - - »m 35 056 64 - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Product

SNMM 250724E-NR2

SNMM 250924E-NR2

SNMM 250716-NRM

SNMM 250724-NRM

SNMM 250924-NRM

SNMM 120408E-OR

SNMM 120412E-0R

SNMM 120416E-0R
SNMM 150608E-OR

SNMM 150612E-O0R

SNMM 150616E-OR

SNMM 190612E-0R

SNMM 190616E-OR

SNMM 190624E-OR

SNMM 250716E-OR

B
(mm)
..041
0,13
15
17335 24
T8330 24
T8430 24
T9226 24
T9315 24
T9325 24
17325 24
17335 24
T9226 24
T9315 24
T9325 24
0,34
011
LAl
17325 1.6
17335 1.6
T9315 1.6
17325 24
17335 24
T9315 24
17325 24
17335 24
T9315 24
...0,22+045
JL01+015
+5 18°
T9315 0.8
T9325 0.8
T9335 0.8
T9315 1.2
T9325 1.2
T9325 1.6
T9325 0.8
T9335 0.8
T9325 1.2
T9335 1.2
T9315 1.6
T9325 1.6
T8330 1.2
T8430 1.2
T9315 1.2
T9325 1.2
T9335 1.2
T8330 1.6
T8345 1.6
T8430 1.6
T9315 1.6
T9325 1.6
T9335 1.6
T9315 24
T9325 24
T9226 1.6
T9325 1.6

v

P

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

% P

vC

(m/min)

M

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve

(m/min)

K

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Geometria NR2 do obrdbki potzgrubneji zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

100
85
85
95
120
105
105
100
95
120
105

EEENNEEEEEN

L
2

0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

75
50
45
55
60
80
75
55

60

0.72
0.72
0.72
0.72
0.72
0.72
0.72
0.72

0.72

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

12.0

NNNNN

NNN

80
70
90
110
95

90
110

0.80
0.80
0.80
0.80
0.80

0.80
0.80
0.80

12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

12.0
12.0
12.0

NNNN

A B B |

N

vC

30
20
15
20

20
30
30
20

20

S

f

(m/min) ~ (mm/rev)

0.56
0.56
0.56
0.56

0.56
0.56
0.56
0.56

0.56

ap

(mm)

9.6
9.6
9.6
9.6

9.6
9.6
9.6
9.6

9.6

vC

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrobki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.

115
110
135
105
100
120
105
95
120

HEHNNENNENN

3

220
195
175
225
200
200
185
170
195
165
215
190
150
150
210
190
165
155
125
155
210
185
160
180
165
15
120

0.45
0.45
0.45
0.65
0.65
0.65
0.70
0.70
0.70

P

Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

0.40
0.40
0.40
0.45
0.45
0.50
0.45
0.40
0.45
0.45
0.50
0.50
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.80
0.80
0.50
0.55

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0

47
47
47
47
47
47
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
12.0
12.0

NNN NNNNNN

NNNNN

85
85
80
75
80
70

115
105

120
120
110
100
115
95

110
90
80

110
95
90
75
85

110
95

95
65
70

0.41
0.41
0.59
0.59
0.63
0.63

0.36
0.36

0.41
0.45
0.41
0.36
0.41
0.41

0.45
0.41
0.41

0.41
0.41
0.45
0.45
0.45

0.45
0.45

0.72
0.45
0.50

9.0
9.0
9.0
9.0

9.0
9.0

47
47

47
47
6.0
6.0
6.0
6.0

6.0
8.0
8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

8.0
8.0

8.0
12.0
12.0

» 125 045

” 110 0.65

¥ 110 0.70

NN

NNNN

NNNNE NNNNERENXYN N

NNNN

205
185
210
190
190
175

185

200
180
140
125
195
180

145
15
130
195
175

170
155
105
110

0.40
0.40
0.45
0.45
0.50
0.45

0.45
0.50
0.50
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.80
0.80
0.50
0.55

47
47
47
47
47
6.0

6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
12.0
12.0

NNNNN NN NNNNNN NN

NN

NN

35
35
30
30
30
30

40
35

45
45
40
35
40
35

40
35
30

40
35
35
30
30

40
35

35
20
25

0.36
0.36
0.46
0.46
0.49
0.49

0.32
0.32

0.36
0.40
0.41
0.36
0.36
0.36

0.40
0.36
0.36

0.36
0.36
0.40
0.40
0.40

0.40
0.40

0.56
0.45
0.50

7.2
7.2
7.2
7.2

7.2
7.2

3.8
3.8

3.8
3.8
48
48
48
48

48
6.4
6.4

6.4
6.4
6.4
6.4
6.4

6.4
6.4

6.4
9.6
9.6
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
_ - P M N s H
roduc Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
022:045 LM (
Tlod-015 L9 P

Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMM 250724E-0R T8330 24 MW 80 1.00 120 @M 45 0.90 120 . 75 1.00 120 - - - |2 070 96 = = =
T8345 24 M 55 1.00 120 P 30 090 120 ! 50 1.00 120 - - - B 10 070 96 = = o
T8430 24 M 80 1.00 120 P 45 090 120 ! 65 1.00 120 - - - m 15 070 96 = = =
T9315 24 W 105 1.00 120 = = = u 95 1.00 120 = = = = = = = = =
T9325 24 W 100 1.00 120 @ 60 0.90 12.0 u 95 1.00 120 - - - |2 070 96 = = =
T9335 24 M 80 1.00 120 m 45 090 120 . = = = - - - m 15 07 96 = = o
SNMM 250924E-0R T8430 24 M 80 1.00 120 m 45 090 120 ! 65 1.00 120 - - - m 15 070 96 = = =
T9226 24 MW 8 1.00 120 B 50 090 12.0 u 80 1.00 120 - - - 15 070 96 = = =
T9315 24 W 105 1.00 120 = = = u 95 1.00 120 = = = = = = = = =
T9325 24 M 100 1.00 120 P 60 0.90 12.0 u 95 1.00 120 - - - B2 07 96 = = ©
T9335 24 M 80 1.00 120 P 45 090 120 . = = = - - - m 15 070 96 = = =

..038 e @
s .,

SNMM 190616E-OR1 T9325 16 M 185 050 80 P 110 045 8.0 ! 175 050 8.0 - - - B4 035 64
T9335 16 M 160 050 80 P 95 045 8.0 . = = = - - - 1B 3 035 64

Geometria OR1 zaprojektowana do obrébki od $redniozgrubnej do cigzkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdéw pracy.

05 -3 P
15@%@”/
Geometria SR obrdbki w zakresie od zgrubnej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMM 250724S-SR 6640 24 W 60 1.00 120 & 35 090 12.0 . 55 1.00 120 = = = = = = = = =
T9226 24 W 70 1.00 120 P 40 090 12.0 ! 65 1.00 120 = = = = = = = = =
T9325 24 W 80 1.00 120 @ 45 0.90 120 u 75 1.00 120 = = = = = = = = =

|

SNMM 2509245-SR T9335 24 65 100 140 m 35 090 14.0. = = = = = = = = = = = =

224 | TH |
TTeg (% \S
20% S
803‘? Geometria 923 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMM 1906165-923 78330 16 M 125 065 89 M 75 059 89 u 15 065 89 - - - /|3 05 71 = = =
T8345 16 M 100 065 89 P 60 0.59 89 u 95 065 89 - - - ®m25 05 71 = = ©
T8430 16 M 125 065 89 M 65 059 89 ! 100 0.65 8.9 - - - ®m 25 05 71 = = =
T9335 16 M 130 065 89 M 75 059 89 . = = = - - - ®m 25 05 71 = = =
SNMM 2507245-923 78330 24 MW 80 085 11.0 WM 45 077 110 u 75 085 11.0 - - - | 20 060 88 = = =
T8430 24 W 80 085 11.0 W 45 077 110 u 65 085 11.0 - - - B 15 060 88 = = o©
T9335 24 M 80 085 11.0 W 45 077 110 . = = = - - - m 15 060 88 > = =
SNMM 2509245-923 T8345 24 M 55 085 11.0 M 30 077 11.0 u 50 085 11.0 - - - 110 060 88 = = =
T8430 24 MW 80 085 11.0 WM 45 077 11.0 u 65 085 11.0 - - - P15 060 88 = = =
T9226 24 MW 8 085 11.0 M 5 077 110 u 80 085 11.0 - - - B 15 060 88 = = o©
T9315 24 W 105 085 11.0 = = = ! 95 085 11.0 = = = = = = > = =
T9335 24 W 80 085 11.0 W 45 077 110 . = = = - - - m 15 060 88 = = =
SNMM 2509325-923 T9226 32 MW 80 1.00 11.0 ®m 45 090 110 u 75 1.00 11.0 - - - m15 070 88 = = =



CN DN KN LN RN “ TN VN WN

44

O PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

2512 25.400 9.17 25.40 12.00

M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
s e B
Geometria SR obrdbki w zakresie od zgrubnej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
SNMX 2512245-SR T8345 24 M 45 100 140®m 25 090 140 40 100 140 - - - - - - - - -

T9325 24 M 80 1.00 140 P 45 090 140 P 75 1.00 140
T9335 24 M 65 100 140m 35 090 40| - - - - = - - = - —

SNGA CER 2/PRAMET

g IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.16 12.70 4.76

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikagji Kalkulator Parametréw Skrawania.

- M N s H
Product
Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
*
Cd®
Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.
SNGA 120408701025  TC100 08 | - - - - - -\ 00 20 - - - - - - - -
SNGA 120412701020 TC100 1.2 . = = = = = = u 565 025 2.0 = = = = = = = = =

3N
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SNGN CER 2 PRAMET

(mm) (mm) (mm)
0903 9.525 9.525 3.18
1204 12.700 12.70 4.76
1207 12.700 12.70 7.94

" M N s H
Product Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

Gdm

Do obrdbki z duzymi predkosciami, do ciggtych warunkéw pracy.

SNGN 090308701020  TC100 08 | - - - - - -0 020 18 - - - - - - - - -
SNGN 090312701020  Tc100 12 = - - - - - — 65 025 18 - - - - - - - -
SNGN 120404707020  TC100 04 = - - - - - -m®Weo 00 20 - - - - - - - - -
SNGN 120408701020  TCl00 08 = - - - - - - w5020 20 - - - - - - - - -
SNGN 120708701020  TC100 08 = - - - - - - ms5’5 020 20 - - - - - - - - -
SNGN 120712701020  Tc100 12 = - - - - - - s 025 20 - - - - - - - -
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2/PRAMET

D

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przystawienia 75°, na ptytki SN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie tapa typu D, z katem przystawienia 75°. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzer, toczenia
stozkowego i fazowania z negatywnymi ptytkami SN.. 12, 15 lub 19. Dostepne z trzpieniami od 20x20 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce

dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

—— L
L T *
! ) 1
=
X
-— m
I
E ,,,,,,,,,,,,,, : Y
g [
[T
= &) oM
Y
%
) ) vy :
% 8 @ - - -
w - = < 2 o] DY
s = = = = d
Product - = - = £ = S GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DSBNR 2020 K 12 20 20 20 17 125 34.2 25 -6 -6 0.43 61029 DS12 AT003
DSBNR 2525 M 12 25 25 25 22 150 343 - -6 -6 0.74 61029 DS12 AT003
R DSBNR 2525 M 15 25 25 25 22 150 41.6 2 -6 -6 0.80 61082 DS15 AT006
DSBNR 3225 P 15 32 25 32 22 170 417 2 -6 -6 1.07 61082 DS15 AT006
DSBNR3232P 19 32 32 32 27 170 46.4 - -6 -6 1.38 G026 DS19 -
DSBNR 40405 19 40 40 40 35 250 46.5 - -6 -6 3.18 G026 DS19 -
DSBNL 2525 M 12 25 25 25 22 150 343 - -6 -6 0.74 Gl029 DS12 AT003
DSBNL 2525 M 15 25 25 25 22 150 41.6 2 -6 -6 0.80 61082 DS15 AT006
I_ DSBNL 3225P 15 32 25 32 22 170 41.7 2 -6 -6 1.16 (1082 DS15 AT006
DSBNL 3232P 19 32 32 32 27 170 46.4 - -6 -6 1.38 G026 DS19 -
DSBNL 40405 19 40 40 40 35 250 46.5 - -6 -6 3.18 Gl026 DS19 -
5 Lol
AN
Gl026 SN.. 1906..
G029 SN.. 1204..
1082 SN.. 1506..
D =y, s ¢
1X = ‘®) E= =
DS12 DCS12 3.9 DSS 425-01 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 -
DS15 DCS 16 6.4 DSS 425-03 US 2007-T20P - LKT20P
DS19 DCS19 6.4 DSS 425-04 US 2007-T20P - LKT20P
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@@.@@@ 2/PRAMET D

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przystawiania 45°, na ptytki SN..
Zewnetrzny néz z katem przystawienia 45°. Mocowanie typu D. Nadaje sie do toczenia wzdtuznego bez odsadzenia, kopiowania, toczenia
stozkowego i fazowania za pomoca ptytek negatywnych SN.. 12, 15, 19 lub 25. Dostepne z trzpieniami od 25x25 do 40x40 mm. Korpus poddany
obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

I
= T
Y
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Product H=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DSDNN 2525 M 12 25 25 25 12.8 150 36.5 -6 -6 0.74 Gl029 DS12 AT003
N DSDNN 2525 M 15 25 25 25 12.8 150 448 -6 -6 0.76 61082 DS15 AT006
DSDNN 3232P 19 32 32 32 16.5 170 495 -6 -6 1.36 Gl026 DS19 -
DSDNN 4040 S 25 40 40 40 21 250 57.2 -6 -6 3.13 Gl027 DS25 -
5 Lol
AN
Gl026 SN.. 1906..
Gl027 SN.. 2507..
61029 SN.. 1204..
61082 SN.. 1506..
h SO %
1A oF ‘®) 5 e
DS12 DCS 12 3.9 DSS 425-01 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 -
DS15 DCS 16 6.4 DSS 425-03 US 2007-120P - LKT20P
DS19 DCS 19 6.4 DSS 425-04 US 2007-T20P - LKT20P
DS25 DCS 25 9.5 DSS 425-07 US 2008-T25P - LKT25P
q [] % /=)
o= O
AT003a SN.. 1207.. - DSS 425-02
AT006a SN.. 1507.. - DSS 425-05
AT003b CERSN.N 1204.. DCS 12(4 -
AT003c CER SN.A 1204.. DCS12Q2 -
AT006b CER CN.N 1606.. DCS 164 -
AT006¢C CER CN.A 1606.. DCS 1602 -
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2/PRAMET

D

Noz tokarski zew. (czotowy), ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przyst. 75°, na ptytki SN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie fapa typu D z katem przystawienia 75°. Nadaje sie do planowania czofa i fazowania za pomoca ptytek o
rozmiarze SN.. 12 lub 19. Dostepne z trzpieniem od 25x25 do 32x32 mm. Korpus poddany obréhce dla dtuzszej trwatodci narzedzia.

- : =
Y
1
A A
TN . ® [as]
= / ‘,
\
vy vvy v LH
B LF
H| I:D
- a
[Va) o I
Product - - = = 3 GA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DSKNR 2525 M 12 25 25 25 32 150 23.6 -6 -6 0.79 61029 DS12 AT003
DSKNR3232P 19 32 32 32 40 170 321 -6 -6 1.46 Gl026 DS19 -
I. DSKNL 2525 M 12 25 25 25 32 150 23.6 -6 -6 0.79 Gl029 DS12 AT003
DSKNL 3232P 19 32 32 32 40 170 321 -6 -6 1.46 G026 DS19 -
3 lol
G
Gl026 SN.. 1906..
Gl029 SN.. 1204..
P /=) s ¢
h F ®) / d
DS12 DCS12 DSS 425-01 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5 -
DS19 DCS19 DSS 425-04 US 2007-T20P - LKT20P
o] /=)
o= I
AT003a SN.. 1207.. - DSS 425-02
AT003b CER SN.N 1204.. DCS 1204 -
AT003c CER SN.A 1204.. DCS12C2 -
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@@.@@@ 2/PRAMET D

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem sztywnym, kat przystawienia 45°, na ptytki SN..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, kat przystawienia 45°. Nadajq sie do toczenia wzdtuznego, fazowania i planowania z odsadzeniem, przy uzyciu
ptytek negatywnych SN.. 12, 15 lub 19. Dostepne z chwytami 20x20 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.
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vvv vv v LH
x 8 @O . -
= =5 i S
[ - el w = 5= g g E dib ? @
Product = = = = = 3 = = S eA & o=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
DSSNR 2020 K 12 20 20 20 25 16.7 125 1333 27.5 0 -8 0.45 Gl029 DS12 AT003
DSSNR 2525 M 12 25 25 25 32 23.7 150 158.3 27.5 0 -8 0.80 Gl029 DS12 AT003
R DSSNR 2525 M 15 25 25 25 32 21.8 150 160.2 32 0 -8 0.83 Gl082 DS15 AT006
DSSNR 3225P 15 32 25 32 32 21.8 170 180.2 34.9 0 -8 1.16 61082 DS15 AT006
DSSNR3232P 19 32 32 32 40 27.5 170 182.5 37 0 -8 1.48 Gl026 DS19 -
DSSNR 40405 19 40 40 40 50 37.5 250 262.5 37.7 0 -8 3.27 Gl026 DS19 -
DSSNL 2020 K 12 20 20 20 25 16.7 125 1333 27.5 0 -8 0.45 G029 DS12 AT003
DSSNL 2525 M 12 25 25 25 32 23.7 150 158.3 27.5 0 -8 0.19 Gl029 DS12 AT003
I. DSSNL 2525 M 15 25 25 25 32 21.8 150 160.2 32 0 -8 0.83 6l082 DS15 AT006
DSSNL3225P 15 32 25 32 32 21.8 170 180.2 34.9 0 -8 1.16 61082 DS15 AT006
DSSNL3232P 19 32 32 32 40 27.5 170 182.5 37 0 -8 1.48 