PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK WIELOOSTRZOWYCH Z BORAZONU (CBN) &
DIAMENTU POLIKRYSTALICZNEGO (PCD) DO TOCZENIA - OBJASNIENIA

@ Sposob organizacji strony w tym rozdziale

@ Organizacja wedtug ksztattu plytki do toczenia.
(Patrz spis tresci na nastepnej stronie.)

@Kolejnosé prezentacji plytek jest nastepujaca :
+Plytki negatywne (z otworem—bez otworu)
+Plytki pozytywne (z otworem—bez otworu)

GATUNKI ZALECANE DO OBROBKI

DANEGO MATERIALU

ogdlne zalecenia dotyczace warunkow obrobki dla poszczegdlnych
typow materiatow oraz doboru gatunku materiatu plytki.

@ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogélna ¥ : Obrébka niestabilna

RYSUNEK GEOMETRII PLYTKI
D1 : Srednica okregu wpisanego S1: Grubos$é
Re : Promien naroza ¢ D2 : Srednica otworu
mocujacego Wymiary podano w kolumnie "Wymiary".

——— OZNACZENIE DOSTEPNOSCI

FOTOGRAFIA PLYTKI
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 Przed uzyciem plyli wygladzajace] parz srona BOT2. v
I— OBJASNIENIE SYMBOLI DOSTEPNOSCI STRONA J
podane na lewej stronie kazdego ‘LAMACZE WIORA
dwustronicowego opisu. -GATUNKI
-INFORMACJE TECHNICZNE
odsytacze do stron znajdujq sie na prawej stronie

=== Strona z danymi oprawki

kazdego dwustronicowego opisu.

odsytacz do stron ze szczeg6étowym opisem oprawek.

@ Przyktad zaméwienia : Prosimy podawaé
@®oznaczenie ptytki i @gatunek.




NARZEDZIA DO TOCZENIA
PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK

Z CBN | PKD

GATUNKI PLYTEK Z CBN | PKD

SPOSOB OZNACZANIA ++-rrrerererrermnnnnnnnnnnnns B002
CBN ( BORAZOQON) -+#+ssssserrssnsmsssnnnsssannnnsanannans B008
DIAMENT POLIKRYSTALICZNY (SPIEKANY) -~ B013
KLASYFIKACJA PLYTEK Z BORAZONU-- B014
KLASYFIKACJA PLYTEK Z DIAMENT POLIKRYSTALICZNY --- B0O16

PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK Z CBN DO TOCZENIA

CNHTYP---ROMBOWA 80° -=++++- B018
DN TYP--ROMBOWA 55° ==+=-- B020
SN TYP---KWADRATOWA 90°--- B022
TNOTYP-TROJKATNA 60°-+++++ B023
VN TYP--ROMBOWA 35° =-===+ B024
WNXTYP---TRYGONALNA 80° --- B025
* PLYTKIOUEINE) GEONETRI BEZ OTWORU HOCACEGD VEGATYHNE)
CNHTYP---ROMBOWA 80° ==+++- B026
TYP---ROMBOWA 55° ==++-- B026
TYP---OKRAGLA +++-+esexe- B026

SN XTYP---KWADRATOWA 90°--- B027
TN TYP---TROJKATNA 60°-+++++ B027
* PLYTKIODODATNE GEONETRI ZOTWOREM NOCLAACYM POZYTYUNE)
CC 3 TYP--"ROMBOWA 80° ==++++- B028
O ***ROMBOWA 80° *=+++=+ B030
***ROMBOWA 55° ==+==+ B031

***TROJKATNA 60°=++++ B033

***“TROJKATNA 60°=+++++ B034

***"ROMBOWA 35° ==+=2+ B035

***"ROMBOWA 35° ==++22 B036

***TRYGONALNA 80° --- B036

TYP-*-KWADRATOWA 90°--- B037

OTYPTROJKATNA 60°++++ B038
DGJ TYP - B039
GY TYP-cserrrrmniiisiciicieiaiennens B040

PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK Z PCD DO TOCZENIA

* PLYTK OUIENNE) GEONETRIZ OTWOREN HOCLIACYM VEGATWWNE)
CN:TYP---ROMBOWA 80° =+++-+- B042
DN ***ROMBOWA 55°+++==++ B042
SN ***KWADRATOWA 90°++- B043
T ***TROJKATNA 60° =-==-- B043

VN

SNOTYP--KWADRATOWA 90° -+ B045

***ROMBOWA 35° r===2rax B044

CC HITYP:*ROMBOWA 80° »++++++ B046
CP:.
DC:

ROMBOWA 80°==+==+++ B046
ROMBOWA 55°++===2: B047
ROMBOWA 55° ====222+ B047
KWADRATOWA 90° --- B048
TROJKATNA 60° ===+++ B0438
TROJKATNA 60° ====++ B0438
TROJKATNA 60° =====* B049
ROMBOWA 35°=2+2222+ B050
ROMBOWA 35°==22222+ B050
ROMBOWA 35°==s=ss=x B050
TRYGONALNA 80°---- B051
TRYGONALNA 80° -+ B051

HTYP+*KWADRATOWA 90°--- B052
{HIOTYP " TROJKATNA 60° =====- B053




WIELOOSTRZOWE
PLYTKI CBN I PCD
DO TOCZENIA
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SPOSOB OZNACZANIA

B002

WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN |1 PCD DO TOCZENIA

~ SPOSOB OZNACZANIA

BF | Ztamaczem widra
NP NEW PETIT CUT
otnocinia| TyP standardowy

@ Geometria plytki

£
eo’

£
oD1 )

_[st
Symbol | Telerancia wysokosci | Tokranda Sedricy il Tolerancja grubosci
\itgrrt]) < naroza plytki okregu wpisanego prytki
"y m (mm) oD1 (mm) S1(mm)
G +0.025 +0.025 +0.13
M*| *+0.08—=*0.18 | *0.05—*0.15 +0.13

Symbol gwiazdki (%) przy oznaczeniu plytki oznacza, ze
sg one w stanie spiekanym (bez szlifowania).

Odchyiki graniczne dla tolerancji M
@ Tolerancja wysokosci naroza ptytki m (mm)

S'eﬁ;'::n%kgrgg” Tréjkatna | Kiwadratowa Roggoowa Rogggwa Rogggwa Okragta
6.35 |=+0.08|+0.08|+0.08| +0.11|*0.16 | —
9.525 | +0.08 | £0.08 | £0.08 | +0.11 | £0.16 -
12.70 | +0.13|£0.13 | *£0.13| *£0.15 - —
@ Tolerancja $rednicy nominalnej okregu wpisanego ¢D1 (mm)
s’eﬁ';‘iig:n%kgrgg“ Tréjkatna | Kiwadratowa Rogggwa Rogggwa Rogggwa Okragta
6.35 |=+0.05|*0.05|+0.05|+0.05|+0.05| —
9.525 | £0.05| £0.05 | £0.05 | £0.05 | £0.05 | £0.05
12.70 | +0.08 | £0.08 | +£0.08 | £0.08| — |=+0.08
@ Klasa
@

NP

A

@ Ksztatt ptytki wieloostrzowej

ﬁ%m' Ksztatt ptytki wieloostrzowej
(o3 Rombowa 80° [7
D Rombowa 55° Y4
R Okragta O
S Kwadratowa |
T | Trojkatna yAN
V | Rombowa 35° yavd
w Trygonalna A

® Kat przytozenia
nmba' | Kat prytozenia

B s

c 7° \V

D 15°

E 20°

N 0° \l/_

P | 11

® Symbol literowy okreslajacy sposob mocowania il lub famacze widra
Ptytki metryczne
Symbol| Otwér |Ksztalt otworu| tamacz R Kt Iiki
literowy| mocujacy | mocujacego wioéra ysunek typu plytki
Otwor walcowy |Brak famacza
W | Z otworem o wiéra m E
Z pogtebieniem
T |Z otworem jednostronnym Jednostronny
incsiony 00 T
Otwor walcowy | Brak famacza
B |Z otworem o wiéra m E
Z pogtebieniem
H |Z otworem | jednostronnym | jeqnosironn
oo v O 07
. Brak famacza
A | Z otworem | Otwér walcowy wiora D]:l m
M | Z otworem | Otwér walcowy | Jednostronny| mj mj
Brak famacza
N [Bez otworu — witra |:| D
X — - - Wykonanie specjalne




PLYTKI CBN | PCD
DOTOCZENIA

SPOSOB OZNACZANIA |WELOSTRZONE

T T A
% Grubosc piytki to odlegtosc od krawedzi skrawajacej
naroza do jej plaszczyzny podstawy.
Symbol literowy Grubos$¢ (mm)
Srednica okregu Symbol literowy S1 1.39
wpisanego
w |0 8l agE[A| [ o | w
397 02 04 03 03 06 TO 1.79 Symbol literowy | Promien naroza (mm)
4.76 L3 08 05 04 04 08 02 2.38 02 0.2
5.56 03 09 06 05 05 09 T2 2.78 04 0.4
6.35 04 1" 07 06 06 1 03 3.18 08 0.8
7.94 05 13 09 08 07 13
9525 | 09 | 06 | 16 | 11 | 09 | 09 | 16 3 3.97 2 12
12.70 12 08 22 15 12 12 22 04 4.76 16 1.6
® Dlugos$é boku plytki @ Grubosé ptytki Ksztalt naroza
® o) |

15 104 04 GA W 2 J R

I [

© Zastosowanie (zaszlifowanie) ® Krawedz wygtadzajaca @ Liczba ostrzy @ Kat przystawienia ® Kierunek skrawania
i o .| Ki k
nst)e,:gt\:?yl Zastosowanie ws 2 2 F 91 Rysunek typu plytki nﬁé‘é‘y;a ﬁ\ém’y‘
GA WC | Zkawedzawygladzaiaca 3 3 J 93° -
Obrdbka ciagla — Bez Ny % prwal R
== obrobka $rednia, przerywana w 4 4 oznaczenia | Brak ograniczen —
Bez i oo i i
GN .| Bez krawedzi wygladzajace 6 6 Korzystajac z ptytki
CAFEAIR e Bz wygtadzajacej zwracac
FA : 1 szczegolng uwage.
fansczeni Dodatkowe informacje —_— Pk L
FS | Obrobka ciggta podano na stronie A024.
FN // Piytka N
TA — [\ —, |redna
TS | Obroébka przerywana
TN

Dodatkowe informacje
podano na stronie B009.




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN | PCD DO TOCZENIA

PLYTKI Z BORAZONU (CBN) POKRYWANEGO
5 MBCO10 | MBCO20

WIELOOSTRZOWE

OPIS

400 |
MBCO10
MBCO010 jest pokrywanym gatunkiem borazonu (CBN) do obrébki

mMBcCOo1o0

stali hartowanej. Duza odpornos¢ na scieranie umozliwia skrawanie 300 |-
z duzg predkoscia.

Drobnoziarnista struktura borazonu powoduje, ze gatunek MBC010

zapewnia doskonatg gtadko$é powierzchni. 200 |

MBCO20

Predkos¢ skrawania (m/min)

PLYTKI Z BORAZONU (CBN) POKRYWANEGO | % oczei”

MBC020 jest pokrywanym gatunkiem CBN ogolnego przeznaczenia e
do obrobki stali hartowanej. Obejmuje szeroki zakres zastosowan.
Do skrawania ciagtego i lekkiego przerywanego. 100 -
Podtoze CBN o duzej sztywnosci krawedzi skrawajgcej i powtoce
opartej na technologii pokrywania MIRACLE zwieksza odpornos¢
na $cieranie i umozliwia uzycie gatunku MBC020 w szerszym Ciagla Lekka +—p————— CieZka
. , , . i . . rzerywana
zakresie zastosowan w poréwnaniu z konwencjonalnymi gatunkami Rodzaj obrobki
CBN.
. . . Gtéwny Warstwa
Gatunek Opis gatunku i zastosowanie sktadnik powloki
CBN pokrywany do obrébki ciagtej z duzymi predkosciami skrawania CBN
MBCOT0 | Gatunek MBC010 wykorzystuje ceramiczne spoiwo o specjalnej strukturze, o (Drobnoziarnisty) TiN
wysokiej odpornosci na scieranie. Wysoka odpornos¢ na $cieranie umozliwia ATlg
ciagtg obrobke z wysokimi predkosciami powyzej 300 m/min. 203
Pokrywany CBN do obrobki ogélnej (pierwszy wybor) CBN
MBELO20 | posiada podioze CBN zapewniajace duza sztywnosé krawedzi skrawajacej. (Drobn_lqizil\?rmsty) TIAIN
Powloka na bazie TiAIN daje najwyzszg odpornos¢ na Scieranie. Pierwszy wybor
s . Al203
wsrod gatunkéw CBN.
SKRAWNOSC NARZEDZIA
Obrobka ciagta Obroébka przerywana
Wykres V-T (VB=0.1mm) Liczba uderzen do momentu pekniecia
= 400 ]
g L
= MBCO10 mBcaoi1a |
= 300 i =
§ MBCO20_ " ‘
©
% 200 MBCO20 }
‘Q
~g L L Il
'EJ 0 10000 20000 30000 40000
a Liczba uderzen
100 ! ! i <Parametry skrawania>
! 5 0o 20 4050 100 Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC)
Czas skrawania (min) . . h .
Obrdbka przerywana powierzchni zewnetrznej,
< Parametry skrawania> liczba uderzen na obrot : 8
Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC) Predkos¢ skrawania : 150m/min

Posuw : 0.15mmlobr.
Glebokos¢ skrawania : 0.2mm
Obrébka bez chlodzenia (na sucho)

Posuw : 0.1mml/obr.

Gteboko$¢ skrawania : 0.1mm

Skrawanie ciagte powierzchni zewnetrznych
Obrébka z chtodzeniem (na mokro)




MBLO1O

». N » 0.15
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0.05

ODPORNOSC NA SCIERANIE

POWIERZCHNIA PO 0BROBCE WYKONCZENIOWE)

Czas skrawania (min)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC)
Ptytka : NP-CNGA120408GS2
Predkos¢ skrawania : 300m/min

Posuw : 0.05mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm

Obrébka ciggta na sucho

(bez chtodzenia)

. €
Pekniecia Pekniecia %
= Powloka A § 6
innego producenta 5 Powloka B
8 ) owloka
) Duze zuzycie 'P
3 Powloka Ainnego producenta ~ $cierne mego prdicena
Powloka B 2 ﬁ
imego poducenia H w
MBCO10 =
L '§ 4
2 MBCO10
g_
‘B
e
g
g
I I L L 5 2 ; . ‘
0 10 20 30 40 0 10 2 30

Czas skrawania (min)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC)
Ptytka : NP-CNGA120408GS2
Predko$¢ skrawania : 150m/min

Posuw : 0.15mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.2mm

Obrébka ciggta na sucho

(bez chtodzenia)

MBLCO10 posiada powloke na bazie TiN, zapewniajaca doskonalg i systematycznie uzyskiwang gtadkos¢ powierzchni.

MBLO20

Zuzycie Scierne na powierzchni przytozenia (mm)

CIAGLIWOSC

0.10

Powloka B innego producenta PoniokaA

*_innego producenta

Konwencjonaln
0.08 |-

\MBCO20

0.04 -

0.00 I I I I I I I
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Czas skrawania (min)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC)
Pret okragty

Plytka : NP-CNGA120408GA4

Predkosc skrawania : 220m/min

Posuw : 0.Tmm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm

Obrdbka ciggta na sucho

(bez chtodzenia)

mMBCO20 \

WezeSniejszy ——————
gatunek pokrywany e

Powtoka A innego I
Produ et ]

Powloka B innego I
producenta Py

5 10

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC)
8 rowkow

Plytka : NP-CNGA120408GA4

Predkosc skrawania : 200m/min

Posuw : 0.Tmm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm

Obrébka przerywana na sucho

(bez chtodzenia)

MBLCO20 charakteryzuje sie doskonata wydajnoscia obrébki w szerokim zakresie
zastosowan: od obrébki ciagtej po przerywana.

PLYTKI CBN I PCD
DO TOCZENIA

PLYTKI Z BORAZONU (CBN) POKRYWANEGO wiL00sTRz0NE
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WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN |1 PCD DO TOCZENIA

~ NIEPOKRYWANE GATUNKI CBN

OBROBKA STALI HARTOWANEJ

; ; ; Giowny
Gatunek Opis gatunku i zastosowanie sktadnik
Do toczenia ogdlnego, do obrébki ciagtej lub lekkiej, przerywane;. CBN (Drobnoziarnisty)
MB8025 | zastosowano nowatorska technologie produkciji spiekdéw borazonu (spiekanie z aktywacjg czastek), TiN
ktore sg zalecane do obrdbki ciggtej, ze $rednimi i duzymi predkosciami skrawania. Al203
Do obroébki ciezkiej, przerywanej CBN (Drobnoziarnisty)
MB835 | Gatunek o wyzszych wlasnosciach, z czastkami CBN o bardzo drobnoziarnistej strukturze. Doskonata TiN
odpornos¢ na pekanie, do obrébki cigzkiej, przerywane;. Al203

SKRAWNOSC NARZEDZIA

Obroébka ciagta
Wykres V-T (VB=0.1mm)

mMB8025
R

400 —

300 — A

MB835

200 —

Predkos¢ skrawania (m/min)

100 L | | I
1 5 10 20 40 50 100

Czas skrawania (min)

Obroébka przerywana

MB835

MB80O25

Liczba uderzen do momentu pekniecia

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC)

10000 20000 30000 40000
Liczba uderzen
<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany © Stal stopowa (60HRC) ~ Posuw 2 0.15mmiobr.

Posuw

: 0.1mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0. 1mm
Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

OBROBKA ZELIWA

Gatunek

Opis gatunku i zastosowanie

Giowny
sktadnik

MB710

Do obrébki ogodlnej

Gatunek o uniwersalnym zastosowa-
niu, o dobrej odpornosci na $cieranie
i udarnosci.

CBN
TiC
Al203

MB730

Do obrébki z duzymi
predkosciami skrawania
Wieksza zawarto$¢ CBN zapewnia
lepszg przewodno$¢ cieplng.
Zalecany do skrawania z duzg,
predkoscia.

CBN
(Wysoka zawartosc)
Stop na bazie Co

MBS5140

Do obrébki z duzymi
predkosciami i obrébki
zgrubnej zeliwa

Najwyzsza zawartos¢ CBN i wysoka
przewodno$¢ cieplna umozliwiajg
obrébke z duzymi gtgbokosciami
skrawania.

CBN
AIN
(Monolityczne)

Obrobka przerywana

powierzchni zewnetrznej,
liczba uderzen na obrét : 8

Predkos¢ skrawania : 150m/min

Glebokos¢ skrawania : 0.2mm
Obrébka bez chtodzenia
(na sucho)

SKRAWNOSC NARZEDZIA

Obroébka ciagta

Wykres V-T (VB=0.1mm)

700+
600~

500-|

400-

300 .
Ceramika

Predkos¢ skrawania (m/min)

200+

mMB710

10 20

T T T
30 40 5060 100

Czas skrawania (min)

< Parametry skrawania dla Borazonu MIBZ 100>
Materiat obrabiany : DIN GG25
Ptytka  TNGA160408
Posuw * 0.1mm/obr.
Glebokos¢ skrawania : 0.15mm
Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

<Parametry skrawania dla ceramiki>
Materiat obrabiany : DIN GG25

Ptytka 1 TNGA160408
Posuw *0.1mm/obr.
Glebokos¢ skrawania : 0.1mm

Obrébka bez chtodzenia (na sucho)



OBROBKA STOPOW SPIEKANYCH
“vB4020

CHARAKTERYSTYKA | ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Do obrobki ogdlnej
Gatunek MB4020, dzieki wysokiej zawartosci CBN oraz specjalnej
osnowy wigzacej czastki CBN, umozliwia uzyskiwanie dtugiej
zywotno$ci narzedzia podczas obrobki stopdw spiekanych.
Gatunek o uniwersalnym zastosowaniu do obrébki réznych stopéw
spiekanych o réznej twardosci i strukturze oraz geometrii detalu.

Materiat przedmiotu - . . Posuw  [Glebokos¢ skrawania
chrabnego Predko$¢ skrawania (m/min) (mm/obr.) (mm)
Stop spiekany | | _ _
2wykly | g0 300 0.2 0.3
Stop spiekany | |
0 podwyzszonej —0.2 —-0.3
wytrzymalosci | 80 250
Kompozyty _ _
spiekane 8|0 150 0.2 0.3

300
<
E
E
8200 -
g MB4020
H
=
"
QO
@
S100
T mMB835
[

40 60 80 100

Twardos¢ materiatu obrabianego (HRB)

SKRAWNOSC NARZEDZIA

Obrdbka ciagta stopu spiekanego o podwyzszonej wytrzymatosci

2.0
g Powtoka A innego producenta
&
"g—’ 15—
g mMB4020
£
£ 10"
'§ Pekniecia
£ o5 Powtoka B innego producenta
2
0 | | |
100 300 500 700

Twardos$¢ przedmiotu obrabianego

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stop spiekany o podwyzszonej wytrzymatosci
Ptytka : NP-CNGA120408

Predkos¢ skrawania : 190m/min

Posuw : 0.15mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm

Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

Obrobka ciagta stopu spiekanego

2.0

1.5 Powloka A innego producenta
Pekniecia
Peknigcia

\.Powloka B innego producenta

\MB4020

0 I I I I I I
17 34 51 68 85 102

Twardos$¢ przedmiotu obrabianego

1.0 —

Powierzchnia po obrobce wykonczeniowej : Ra (um)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stop spiekany o podwyzszonej wytrzymatosci
Plytka : NP-CNGA120408

Predkosc skrawania : 100m/min

Posuw : 0.15mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm

Obroébka z chtodzeniem (na mokro)

PLYTKI CBN I PCD
DO TOCZENIA
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WIELOOSTRZOWE

CBN (BORAZON) |t um

WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN |1 PCD DO TOCZENIA

-~ CBN (Borazon)

gtadkosci powierzchni po obrobce.

WYTYCZNE DOBORU

@ Stal obrobiona cieplnie

@ Zalecany do obrébki wykanczajacej z wysokimi predkosciami
skrawania stali obrabianych cieplnie, spiekéw stalowych i Zeliwa.
@ Niskie powinowactwo do zelaza umozliwia osigganie wysokiej

@ Szlifowanie mozna zastgpi¢ obrébka widrowa.

Materiat przedmiotu 2| Rodzai obrébki Zalecany Zalecane parametry skrawania
obrabianego = €28l OBIODK gatunek Predkoé¢ skrawania (m/min) Posuw (mm/obr.) Gtebokos¢ skrawania (mm)
Obrobka wykanczajaca z duzymi _ _
2 vedlcicom sz | MBCO10 250 (150—400) 0.2 0.2
2 Obrobka ciggta
| (zastosowanie un?v%ersalne) MBC020 200 (80—250) —03 —05
© | Ogélnego przeznaczenia _ _ _
Stal konstrukcyjna 3565 & | do obrdbki przerywanej 150 (60—200) = ue
szczegolnie. Stal naweglana - Obrébka ciagta _
ot Ig ost “ HRC [ & |(zastosowanie uniwersalne) 180 (80—250) —0.3 0.5
al wysokostopowa S [0golnego przeznaczenia
% | &0 obréok preryianey |  MB8025 120 (60—150) —0.2 -03
< | Obrobka ciagta
2 | lekka, przerywana 120 (70—150) -0.3 -05
Z | Obrdbka ciezka,
e MB835 100 (50—120) -0.3 —0.5
® Zeliwo
. . . Struktura materiatu Predkos$¢ skrawania (m/min) Posuw | Gebokoié sravaria !
Materiat przedmiotu obrabianego obrabianego e ) m— T ey (mmiobr)|  (mm) Chtodziwo
, GG25 |Femytyczno + Perlityczna — 0 | ot
Zeliwo szare GG30 Perlityczna MBS 1/;80730 “ —0.5 ME?SO {astoho, ramolr
_ - MB710 _ 0 5| O e ciodena
Zeliwo stopowe Perlityczna e —— 0.4 0.5 | fasuchs) ramoko
Zeliwo sferoidalne | GGG40 = It:errytycF:)zrlm_;) m 04 05 |Ctkabadom
GGG errytyczno + Perlityczna _ -y -Y 1asucho) namkro
( ) GGG70 Perlityczna mB730 s
@® Kompozyty spiekane
T Zalecany qatunek Zalecane parametry skrawania
u
alerial przedmiou obrablanego v Predko$¢ skrawania (m/min) Posuw (mm/obr.) Gleboko$¢ skrawania (mm)
Stop spiekany zwykty MB4020 250 (80—300) —-0.2 -0.3
Stop spiekany o podwyzszonej gestosci MB4020 150 (80—250) —-0.2 —0.3
Kompozyty spiekane MB4020, MB835 100 (80—150) —0.2 —0.3

@® Gniazda zaworow

llos¢ twardych czastek - Duza -

Twardo$¢ detalu obrabianego (HV) 150 250 300 350
Frezowanie osiowo-wglebne MB730 MB835
Toczenie poprzeczne MB730 MBZ710 MB835

@® Walce

Zalecane parametry skrawania

i i i Zalecany gatunek
Materiat przedmiolu obrabianego A Predko$¢ skrawania (m/min) Posuw (mm/obr.) Gleboko$¢ skrawania (mm)
Staliwo
Staliwe adamitowe MB8025 80 (30—130) 0.3(0.1-0.5) 0.2-3.0
Zeliwo sferoidalne (GGG)
_ Zeliwo sferoidalne MB710 80 (30—130) 0.3 (0.1—0.5) 0.2—-3.0
Zeliwne odlewy kokilowe
Stal wysokochromowa _ _ _
Stal wysokostopowa MB8025 80 (30—130) 0.3(0.1—0.5) 0.2—3.0
Stal szybkotngca MB730 50 (20—70) 0.25(0.1—0.4) 0.1—3.0
Weglik spiekany MB730, MBS140 20 (10—30) —0.2 —0.2

@ Stop zaroodporny

Materiat przedmiotu obrabianego

Zalecany gatunek

Zalecane parametry skrawania

Predkos¢ skrawania (m/min)

Posuw (mm/obr.)

Glebokos$¢ skrawania (mm)

Stop zaroodporny na bazie niklu

(np. Inconel) MB730 120 (100—150) —-0.2 —-0.5
Stop zaroodporny co bazie kobaltu _ _
P o, Stelit) MB730 70 (50—100) 0.2 05




ZASZLIFOWANIE

NOWE TYPY ZASZLIFOWAN

Dzieki unikatowej technologii Mitsubishi Materials, dla pokrywanych gatunkéw MBCO010 i MBC020, MB4020 dla stopéw spiekanych,
MB710 i MB730 do zeliw oferowany jest szeroki zakres zaszlifowan, co umozliwia ich wykorzystanie w ré6znorodnych zastosowaniach.

PLYTKI CBN I PCD
DO TOCZENIA

Obrébka ogélna

oé»%é Pierwszy wybor to zaszlifowanie typu GA.
Q

ZASZLIFOWANIE HiELoostRzone

S, A Zaszlifowanie typu GS, jesli gleboko$¢ skrawania wynosi 0.1 mm albo mniej.
KN 7 Zaszlifowanie typu GN jesli ilo$¢ kraterow jest duza.
FA L | @A Lglfowane Obroébka Ciqgl'a, Obroébka stabilna
. Pierwszy wybdr to zaszlifowanie typu FS.
F vz &S zﬂm [ TA Isitwaie Zaszlifowanie typu FA w celu polepszenia poczatkowej wydajnosci skrawania.
o Zaszlifowanie typu FN jesli ilos¢ kraterow jest duza.
"GN Zastifowane TS et .
Srednio ciezkie i ciezkie skrawanie przerywane,
i A %, skrawanie niestabilne
lowani

Oé 4,_9

Pierwszy wybdr to zaszlifowanie typu TA.

Pierwszy wybor Zaszlifowanie typu TS, jesli glebokosé skrawania wynosi 0.1 mm albo mniej.

(Obrébka ogélna) . ) - )
Zaszlifowanie typu TN jesli ilo$¢ kraterdw jest duza.
ZASZLIFOWANIE
NP-CNGA120404 F AW2
Gltéwne zastosowanie I [ Z zaszlifowaniem krawedzi
Z ZASZLIFOWANIEM Do obrébki Do bardzo matych Do obrébki przy
Gt OWNE KRAWEDZI A ogolnej 5 gtebokos$ci skrawania N duzych obciazeniach
ZASTOSOWANIE (Pierwszy wybor) | (Ostre, uniemoZliwiajace tworzenie sig zadziorow) | (odporno$¢ na powstawanie krateréw)
i ie 04 i i i i .
F FAZaszhfo;Ns?nle LA F52asz||f0\4v;n|e 01 FNZaszllfo;/:?nle 205
Obrodbka ciagta VT “ R0.015 )/@ R0.015
G GAZaszlifowanie | 013 G87aszlifowanie 913 G\ zaszlifowanie 9-05
Obrobka ciagta — 25°T 25°1 25°
obrébka srednia, przerywana ﬁ R0.03 “ R0.015 “ R0.015
T TAZaszlifowanie %13 T8§Zaszlifowanie 213 TN/ Zaszlifowanie 203
Obrébka przerywana 35"\/@ R0.03 35"\/@ R0.015 35°\/@ R0.015

(Uwaga) Najpierw z kolumny dotyczacej gtbwnego zastosowania wybierz typ krawedzi skrawajacej (F,G,T), nastepnie wybierz typ zaszlifowania
(A,S,N), ktére odpowiada rodzajowi obrébki.

SKRAWNOSC NARZEDZIA
Do obrdébki ciagtej, ZASZLIFOWANIE FS Do obrébki przerywanej, ZASZLIFOWANIE TA
E 012
% Obrobka 80000
& 0.10f------- ogdina (GA) |t L e Lt
= s 60000f | |- | [_gq-f oo d oo
S 0.08------om kT N
g 3 40000
0.0 A 3 - -4 - - F-{ - b1 -] H---
= _<—= 3
2 0.04f- oo g Obféb'za [ g 721274 1 O 1 O Y SO
£ S v ciggta (FS
% 0.02 W
-5‘0_00\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ 012345 1 2 3 4 5
N 0 10 20 s nor ot ot s nor ot ot
Czas skrawania (min) t d d h h t d d h h
Obrobka ciagta (TA) Obrobka ogdina (GA)
<Parametry skrawania> <Parametry skrawania>
Material obrabiany : Stal stopowa (0HRC) Materiat obrabiany : Stal stopowa (60HRC) . . .
Plytka - NP-CNGA120408FS2/GA2 (MBC010) Qbrobka przerywana 90W|erzchn| zewnetrznej,
Predkosé skrawania : 150m/min liczba uderzen na obrét : 8
Posuw - 0.1mm/obr. Plytka : NP-TNGA160408TA3/GA3 (MB8025)
Glebokodé skrawania : 0.1mm Predko$¢ skrawania : 100m/min
Obrébka bez chtodzenia (na sucho) Posuw + 0.1mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm
Obrébka z chtodzeniem (na mokro)




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN |1 PCD DO TOCZENIA

~ SERIAPLYTEK Z CBN DO TOCZENIA ROW

(GY/MG/DG)
OPIS

W potaczeniu z oprawka o podwyzszonej sztywnosci zapewnia wysoka ‘ ’.
dokladnosé obrobki i diuga zywotnos¢ narzedzia.

Podczas toczenia rowkdw w stali hartowanej niezbedna jest oprawka o podwyzszonej sztywnosci. Seria oprawek

GY z systemem Tri Lock zapewnia wysoka sztywno$¢ zamocowania, tak jak dla narzedzi jednoczesciowych.

Plytki serii MG majg duzg powierzchnie mocowania, zapewniajaca wysoka site docisku. W potaczeniu z tymi v
oprawkami umozliwia to uzyskiwanie doskonatej wydajnosci podczas toczenia rowkéw w stali hartowane;.

WIELOOSTRZOWE
PLYTKICBN| PCD
DO TOCZENIA

7

SERIA DO TOCZENIA ROWKOW Z CBN

Asortyment ptytek dla oprawek o réznych wtasnosciach. ‘
Seria ptytek MG do waskich rowkéw oraz GY do zwyktych rowkéw umozliwiaja dobor G
najbardziej odpowiedniego narzedzia.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA SKRAWNOSC NARZEDZIA

Orientacyjna zywotnos$¢ narzedzia z oprawka GY

04

5.0 Y U — E« Powtoka B innego

4.75 2 008 producenta
3 g
E4 -7 |- g Powloka A innego
E E 0.06 producenta
£ 310 e e
:§ 3.0 g 0.04 — \MB8O25
2 25| OB e
S 23 { | s
) 3 0021

a0 2"

| | | ao\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
0 0.05 0.1 0.15 0.2 10 60 110 160
Posuw (mm/obr.) Liczba przejsé
) . it . <Parametry skrawania>

Materiat przedmiotu a5 Zalecan Predkos¢ skrawania .

obrat?ianego Twardos¢ gatuneky e(m/min) Chtodziwo Materiat obrabiany : Stal stopowa (HRC60)  Glgbokost skrawania : 0.35mm

100 Ohriika bez codzana Predkos¢ skrawania : 120m/min Obrébka bez chtodzenia

Stal hartowana| 35—65HRC MB8025 (60—120) | [rastcho) ramokro Posuw : 0.1mm/obr. (na sucho)

PRZYKLADY ZASTOSOWAN
Plytka GY1G0300F020N-GFGS (Zalecany gatunek : MB8025) MGTR43200 (Zalecany gatunek : MB8025)
Wat napedowy (Stal stopowa (HRC58~62)) Wat napedowy (Stal stopowa (HRC61~65))

"L w0

Materiat obrabiany M

‘c|Predko$¢ skrawania(m/min) 129 100

Parametry
skrawania

Posuw (mm/obr) 0.1 0.05

0 200 400 (szt) 0 200 400 (szt)
T T T T

MB8025 MB8025

Rezultat Gatunek CBN L Gatunek CBN
innego producenta Peknigcia innego producenta

Ptytka GY charakteryzuje sie diuzszg zywotnoscig bez 2.5-krotnie wyzsza zywotno$¢ niz ptytek
pekniec. konwencjonalnych.

B010




PLYTKI Z CBN Z LAMACZEM WIORA <=~

OPIS

Geometria tamacza widra zapewniajaca doskonata kontrole formowania wiéra
tamacz widra o w ksztalcie litery R zapewnia optymalny ksztatt krawedzi plytki oraz potozenie tamacza. Umozliwia skuteczne
odprowadzanie widra nawet podczas toczenia kopiowego oraz zapobiega owijaniu sie drobnego wiéra powstajacego podczas
obrébki wykanczajacej wokot oprawki narzedzia.

Oprécz tego wystepuje w plytkach o dodatniej geometrii, zapewniajacych lepsze odprowadzanie widra podczas wytaczania.

PLYTKI CBN I PCD
DO TOCZENIA

Gatunek pokrywanego CBN o dtugiej zywotnosci

Gatunek MBC020 wykonany w technologii pokrywania MIRACLE charakteryzuje sie wysoka
wydajnos$cig obrébki w szerokim zakresie zastosowan - od obrébki ciggtej do Sredniej,
przerywane;.

Zakres zastosowan Toczenie powierzchni zewnetrznych  (tamacz opracowany przez MITSUBISHI
O AP b i
—_ Zakres zastosowart B E— @ RS RSER !
€ innego producenta
E o3 .
i
C
g
g 0.2 Zakres zastosowan
° famacza opracowanego <Parametry skrawania>
3 przez MITSUBISHI Materiat obrabiany : Stal stopowa (55HRC) lrlnegg
S o1 Ptytka : BF-CNGG120408TA4 8 8
yo) Predkos¢ skrawania : 100m/min e .
o Posuw : 0.2mm/obr.
Glebokosc skrawania : 0.1mm
0 0.1 0.2 0.3 Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

Posuw (mm/obr.)

PLYTKI Z WIELOMA NAROZAMI

Jednostronna ptytka z wieloma narozami nie posiada
krawedzi skrawajacych od spodu.
Oznaczenie gatunku jest wybite na gérnej powierzchni.

Plytka dwustronna z wieloma narozami Dwustronny, plytki z wieloma narozami
Dostepna w gatunku MBC020. (6ma powierzchnia plytki Dolna powierzchnia plytki

NP-CNGA120408GA4
Liczba narozy ptytki I

PLYTKI Z CBN Z LAMACZEM WIORA / PLYTKI Z WIELOMA NAROZAMI jiieioostrzone

Ptytka jednostronna z wieloma narozami
Dostepna w réznych gatunkach CBN za wyjatkiem MB810.

NP-CNGA120408GA2
Liczba narozy ptytki I

G0 Plytka z promieniem naroza R0.2

Ptytki z promieniem naroza R0.2 sg dostepne w gatunku MBC020, co
pozwala na ich zastosowanie do toczenia kopiowego i obrébki narozy
wewnetrznych.




WIELOOSTRZOWE

PLYTKA WYGLADZAJACA "Jionin”

WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN |1 PCD DO TOCZENIA

~ PLYTKA WYGLADZAJACA

@ Lepsza jakos¢ powierzchni

W identycznych warunkach jak konwencjonalne tamacze, ale przy zwiekszonym
posuwie, mozna poprawi¢ jako$¢ powierzchni przedmiotu obrabianego.

@® Wyzsza wydajnos¢
Duzy posuw nie tylko skraca czas obrobki, ale takze umozliwia potaczenie operacji
obrébki zgrubnej z wykanczajaca.

@ Zwiekszona trwato$¢ narzedzia

Zwiekszenie posuwu powoduje, ze skraca sie czas niezbedny na obrébke pojedynczego detalu,

dzieki czemu kazda ptytka mozna obrobi¢ wigcej detali. Poza tym wyzszy posuw zapobiega
karbowaniu powierzchni a dzieki temu opdznia postep zuzycia i zwigksza trwato$¢ phytki.

@ Lepsze formowanie wiéra
Przy duzym posuwie powstajacy wior jest grubszy i fatwiej sie tamie, w zwigzku z tym

Krawedz wygtadzajgca

lepsze jest formowanie widra.

Przyklad oznaczenia ptytki

Konwencjonalna ptytka wygtadzajaca

NP-CNGA120408GW

@ Oznaczenie plytki wygtadzajacej

Ptytka wygtadzajaca do detali o matej sztywnosci

NP-CNGA120408GAWS2

WC : Obrébka stabilna
WS : Obrébka ogdlna

Ptytki wygtadzajace z CBN do detali o matej sztywnosci sg obecnie

SKRAWNOSC NARZEDZIA

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany : Materiat hartowany (HRC60)  Glebokost skrawania : 0.1mm
Ptytka : NP-CNGA120408 Obroébka bez chtodzenia
Predkosc skrawania : 120m/min (na sucho)

20

—#— R0.8-MB8025
—A— R0.8-MB8025 Krawedz wygtadzajaca
—— RA0.8 Teoretyczna chropowatos¢ powierzchni po obrébce

-
a

[

N &

Powierzchnia po obrébce wykonczeniowej (um)
s

o

dostepne w gatunkach MBC010, MBC020 i MB8025, co umozliwia ich 0.05 010 015 0.20 0.25 0.30

zastosowanie tam, gdzie konwencjonalne ptytki nie moga by¢ stosow-

ane ze wzgledu na drgania.

UWAGI NA TEMAT UZYTKOWANIA

Brak ograniczen dotyczacych
oprawek

Mozna stosowaé standardowe oprawki.

(*Zalecane jest stosowanie oprawki z
podwadjnym systemem zamocowania,
0 zwiekszonej
sztywnosci.)

Kat
przystawienia

Brak
ograniczen

Posuw (mm/obr.)

Ograniczenia dotyczace oprawek
Celem zwiekszenia wydajnosci ptytki wygtadzajacej uzywaé
oprawek, ktore maja kat przystawienia 93°. Stosujac oprawke
o kacie przystawienia 91° mozna poprawi¢ wydajno$¢ ptytki
wygtadzajacej, natomiast dla innych katdw przystawienia
(60°, 90°, 107¢, itd.) nie mozna
osiggac takiej wydajnosci.

Kat przystawienia
(Okresfony kaf
93°

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA | WYDAJNOSC

Duzy posuw (wysoka wydajno$¢ skrawania)

Wysoka dokfadnos¢ - obrobka wykanczajaca

Predkos¢ skrawania : 100m/min Posuw : 0.1mm/obr.
Glebokos¢ skrawania : 0.1mm  Obrobka bez chiodzenia (na sucho)

Duzy posuw, wysoka wydajnosc skrawania

Predkos¢ skrawania : 100m/min- Posuw : 0.3mm/obr.
Glebokos¢ skrawania : 0.1mm  Obrobka bez chiodzenia (na sucho)

I krawedzia wygladzajaca

Bez krawedzi wygladzajace]  Z krawedzia wygladzajaca

Precyzyjna obrébka wykanczajgca /
. osp
|5 . .
E s Bez krawedzi wygladzajacej
®© T
s
©
5 o3}
X
(%]
Nl
2 02}
X
£
) 0.1}
1 1 1 1
0 0.1 0.2 0.4 0.5

Posuw (mm/obr.)




DIAMENT POLIKRYSTALICZNY (SPIEKANY)

DIAMENT POLIKRYSTALICZNY MD220

Zalecany do materiatéw takich, jak stopy aluminium, metali ';l P 2%
niezelaznych i tworzyw wzmacnianych wiéknem szklanym. N Shes et %E
Zalecany do obrébki wykanczajgcej z najwyzszymi il 4 T e &7
predkosciami skrawania. gk “

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

g
g
g
=
o
N
N
(]
=
@ TOCZENIE >
P4
N Zalecane parametry skrawania N
ateriat przedmiotu obrabianego 7 i
& 9° | Zalecana ?{%?r@fﬁ)skrawanla Posuw (mm/obr.) Glebokosé skrawania (mm) g
Aluminium (200—1500) —0.2 —3.0 s
Stopy aluminium (Si < 16%) (2008—0?200) —0.2 —3.0 g
Stopy aluminium (Si = 16%) (200@?000) —0.2 —3.0 né
StOPy miedzi (2007_0?200) —0.2 —3.0 :
Tworzywo wzmacniane “ 006_0?000) —0.4 —2.0 8
Tworzywo wzmacniane widknem szklanym (1 00520800) —0.25 —2.0 E
: 400

Grafit 106°%00) —-03 —2.0 ”EJ
Ebonit 306 %00) —0.15 —1.0 a

Plyta wirowa (300-2500) —0.4 -

Weglik spiekany (51520) —-0.2 —0.5

(Uwaga1) ©O: Pierwszy wybér. O: Drugi wybor.

(Uwaga2) Niezalecany do stali.

SKRAWNOSC NARZEDZIA

0.5

I
>

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany : Stop aluminium o wysokiej zawartosci krzemu (Si)

Mikrostruktura cermetalu MD220

R

Narzedzie : P11R,SPGN120308
vc=200m/min

ap=1.5mm

f=0.15mm/obr.

Chtodziwo : Emulsja wodno-olejowa

o
@

o
N

e

0 4 8 12 16 20 24 28 32
Dtugos¢ skrawania (km)
Wielkos¢ zuzycia diamentu polikrystalicznego

podczas obrdbki stopu aluminium
o duzej zawartosci Si

o
o

Zuzycie Scierne na powierzchni
przytozenia (mm)

SERIA PLYTEK ,,NEW PETIT CUT”

OPIS

®Niska cena
@®Z tamaczem widra tamacz wiora wykonany bezposrednio w ptytce zapewnia doskonate formowanie wiéra.

Naktadka z diamentu polikrystalicznego zapewnia diuga zywotnos¢ narzedzia. Eliminuje koniecznos¢ ostrzenia, co ufatwia i przyczynia sig do obnizki kosztow gospodarki narzedziami.

@ o Dostepne sg ptytki z promieniem naroza R0.05, umozliwiajace obrébke narozy wewngtrznych o matym promieniu.

SKRAWNOSC NARZEDZIA
Geomeawia pray zastosowaniupyhi 2 maczem vidra Geometnawwraprzyzastosowamu piytibez fmacza itra

Posuw (mm/obr.)

010 [ -

0.25 0.50 0.75
Gtebokos$¢ skrawania (mm)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stopy aluminium

Predko$¢ skrawania : 400m/min

Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

0.05

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stopy aluminium
Predkos¢ skrawania : 340m/min
Posuw : 0.1mm/obr.

Glebokos¢ skrawania : 0.1mm
Obrébka bez chtodzenia (na sucho)




WIELOOSTRZOWE

PLYTKI CBN
DO TOCZENIA

KLASYFIKACJA (CBN)

WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA

« KLASYFIKACJA (CBN)

PLYTKI O UJENNEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM (NEGATYWNE)

% N Rombowa 80° | Rombowa 55° |Kwadratowa 90° | Tréjkatna 60° | Rombowa 35° | Trygonalna 80°
9| Nazwatamacza
Typ o widra i
§ przekréj poprzeczny \O
- NP-SNGA_ NP-TNGA_X
Plytki z wieloma narozami ;
Dwustronny
B023
Plytki z wieloma narozami -
Dwustronny
Z krawedzia wygtadzajaca
bt - BF
Plytki z wieloma narozami
Dwustronny
Z tamaczem wiéra |_/7
- NP-SNGA NP-TNGA NP-VNGA_{ {0
55 o P
Plytki z wieloma narozami POl y \
Jednostronny ' ’ L <~
B020 B022 B023 B024 B025
- NP-DNGA_GAW2J RIL {
Plytki z wieloma narozami -G WSZLRL '
Jednostronny ’ 4
Z krawedzia wygtadzajaca -
B021 B025
Y - BF-DNGM_{:32
Plytki z wieloma narozami
Jednostronny
Z tamaczem wiora
B019 B021
PLYTKI O UJEMNEJ GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJACEGO (NEGATYWNE)
103 Rombowa 80° | Rombowa 55° Okragta Kwadratowa 90°| Tréjkatna 60°
Q| Nazwatamacza
Typ g wiéra [ | / ) Q
|§ przekroj poprzeczny ~ N ~ \'
- CNGN DNGN RNGN SNGN TNGN
Plytki z wieloma narozami G
Dwustronny
(Monolityczny borazon)
B026 B026 B026 B027 B027
PLYTKI O DODATNIE GEOMETRI Z OTWOREM MOCUJACYM, KAT NATARCIA &
3 Rombowa 80° | Rombowa 55° | Kwadratowa 90° | Tréjkatna 60° | Rombowa 35° | Trygonalna 80°
Q| Nazwafamacza
Typ ] widra i _
§ przekroj poprzeczny KO .
- NP-VBGW_{:
Plytki z wieloma narozami
Jednostronny G ’
ﬁ B035




PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRIIZ OTWOREM MOCUJACYM, KAT NATARCIAT*

-% N Rombowa 80° | Rombowa 55° | Kwadratowa 90° | Tréjkgtna 60° | Rombowa 35° | Trygonalna 80°
2 azwa tamacza
Typ o wiora i X
% przekroj poprzeczny
|_
- NP-CCGW/B_x’2 [NP-DCGW_{712 NP-TCGW_{::3|NP-VCGW_{x
Plytki z wieloma narozami
Jednostronny a g A ’
i B028 B031 B033 B036
NP-CCGW_{{3W2
Plytki z wieloma narozami -
Jednostronny
Z krawedzig wygtadzajaca ﬁ
B029
G
BF-CCGT_{02
Plytki z wieloma narozami -
Jednostronny
Z tamaczem widra
B029
- NP-CCGW_{x: NP-TCGW_(:
Z jednym narozem a
Jednostronny
i B033
) -
Z jednym narozem M -
Jednostronny ﬁ

PLYTKI O DODATNIE GEQMETRIIZ OTWOREM MOCUJ&CYM, w NATARCIA 1°

Jednostronny

i

B038

Jednostronny

5 Nazwa lamacza Rombowa 80° | Rombowa 55° | Kwadratowa 90°| Trdjkatna 60° | Rombowa 35° | Trygonalna 80°
=
Typ o widra i A
-2 | przekrej poprzeczny
l_
- NP-CPGB_{’2
Plytki z wieloma narozami
Jednostronny
G \ B030
Plytki z wieloma narozami &. ,
Jednostronny L8
i B034
PLYTKI O DODATIE) GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJACEGO 5 (POZYTYWNE) PLYTKI O DODATIE, GEOMETRII BEZ OTWORU NOCUJACEGO 11 (POZYTYWNE)
ey Nazwa lamacza Trojkatna 60° S Nazwa lamacza Kwadratowa 90° | Trojkatna 60°
= =
Typ o wiora i Typ v wiora i
% przekréj poprzeczny % przekréj poprzeczny
= =
TBGN
Plytki z wieloma narozami G : Z jednym narozem G

=
—

PLYTKI SPECJALNEGO PRZEZNACZENIA

Typ oprawki
Tolerancja
GY_GFGS DGJ-CE
W .
Pytki " y
B040 B039

PLYTKI CBN
DO TOCZENIA

KLASYFIKACJA (CBN) jitoostrzone [ ey




WIELOOSTRZOWE

PLYTKIPCD
DO TOCZENIA

KLASYFIKACJA (PCD)

WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA

i KLASYFIKACJA (PCD)

PLYTKI O UJEMNEJ GEOMETRIZ OTWOREM NOCUJACYM (NEGATYWNE)

2 S N Rombowa 80° | Rombowa 55° | Kwadratowa 90°| Trdjkatna 60° | Rombowa 35° | Trygonalna 80°
3 2 azwa tamacza
g Typ o widra i . /\ ‘
g 9 5 / O / A O ; O VL @
5 o przekroj poprzeczny = ~ \O O
5 - NP-CNMM_R-F NP-DNMM_R-F NP-SNMM_R-F NP-TNMM_R-F [NP-VNMM_R-F
‘.:" Z jednym narozem ﬁ.:. ] | o
i | Jednostronny (M - &l
= | Z tamaczem widra |'\/_ H i
= B042 B043
<« |Z jednym narozem M
% Jednostronny
Q
14
g - DNGA SNGA TNGA
z i
< Z . d - = ’-‘;\
| Z jednym narozem g PN
® | Jednostronny G x @
B042 B043 B043 B044

PLYTKI O UJEMNEJ GEOMETRI BEZ OTWORU MOCUJACEGO (NEGATYWNE)

PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRI Z OTWORENM MOCUJACYM, KAT NATARCIA §

8 Kwadratowa 90°| | £ & Rombowa 35°
©'| Nazwatamacza 3 ©'| Nazwatamacza
Typ g_‘; widra i = Typ g widra i
< | przekréj poprzeczn N < | przekrdj poprzeczn
3 | prashetipoprzeczny | | 5 3 | prelesi poprzeceny
= =) A -
- S Z jednym narozem - NPABGTRT
Z jednym narozem E
jJedr):ostronny s | Jednostronny |G H.
= Z famaczem wiéra
B045 = B050

PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRIIZ OTWOREM MOCUJACYM, w NATARCIAT*

Nazwa produktu

Typ

Tolerancja

Nazwa famacza
widra i
przekréj poprzeczny

Rombowa 80°

Rombowa 55°

Kwadratowa 90°

Tréjkatna 60°

Rombowa 35°

Trygonalna 80°

Z jednym narozem
Jednostronny
Z tamaczem wiodra

Z jednym narozem

|_
3 Jednostronny M
= \
|—
u - NP-DCMT_RIL-F
= | Z jednym narozem -
2| Jednostronny - -/
Z famaczem wiodra
B046
Z jednym narozem
Jednostronny |G P -7
Z famaczem widra
F/_ B050
=< M cCMw DCMW TCMW WCMW
2 [0 TéGW o
2 [Z jednym narozem ' y
é Jednostronny
= g
< G B046 B046 B048 B051




PLYTKI O DODATNIE GEOMETRIIZ OTWOREN MOCU.IﬂCYM, MT NATARCIA 1°

= © ° ° o o o ° o
= S| Nazwalamacza Rombowa 80° | Rombowa 55° | Kwadratowa 90°| Trojkatna 60° | Rombowa 35° | Trygonalna 80
= Typ o wiora i k
IS % przekréj poprzeczny
= =
NP-CPMH
Z jednym narozem -
Jednostronny E
Z tamaczem wiodra
- B047
= NP-TPMX_R/L-F
0 —
= | Z jednym narozem -
= | Jednostronny |M A
Q- | Z tamaczem wiodra P_/_
E B049
z NP-TPMH_RIL-F
Z jednym narozem - ﬁ
Jednostronny -
Z tamaczem wiéra P/_ - e
B049
CPGT WPGT
Z jednym narozem - N
‘;‘ Jednostronny E @
8 Z tamaczem wiora
E G B047 B051
SPGX TPGX
2 [ -
& [Z jednym narozem
? ( Jednostronny
& B049
PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWORENM MOCUJACY, KAT NATARCIA 15° PLYTKI 0 DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM, KAT NATARCIA 20°
e
(] ) [} ) L o
S| Nazwa lamacza Rombowa 35 S| Nazwa famacza Rombowa 55° | Tréjkatna 60
Typ o widra i Typ i wiéra i
5 przekrdj poprzeczny § przekrdj poprzeczny
VDGX_RI/L-F TEGX_R/L
Z jednym narozem - GX_RI Z jednym narozem - CX_R/
Jednostronny G Jednostronny
Para Aluminio Para Aluminio L)
Z tamaczem wiéra h-/_ Z tamaczem widra h-/_
B050 B048
DEGX_RI/L-F
Z jednym narozem - -
Jednostronny G
Para Aluminio
Z tamaczem wiéra h-/_
Z jednym narozem -
Jednostronny
(Para Aluminio) ﬁ

PLYTKI 0 DODATIE, GEOMETRII BEZ OTWORU NOCUJACEGO 11 [POZYTYWNE)

Typ

Tolerancja

Nazwa famacza
wiora i
przekroj poprzeczny

Kwadratowa 90°

Tréjkatna 60°

7

Z jednym narozem
Jednostronny

(®)

i

DO TOCZENIA

KLASYFIKACJA (PCD) [WELosTRIONE E




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

PLYTKI
CBN a80° CNZ OTWOREM

Materiat hartowany o ¢cClec 2 Zalecane parametry skrawania :

%5% Materiat Zeline o¢ .:.Obrébk'fi stabilna .C:Obrébka ogdlna djb:.Obl.'ébka nie§tabi|na
ol przedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
”8’ ; § obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009
g =3 Kompozyty spiekane [
pﬁﬁiiﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
m Ksztatt o o olw = ) 5
1 oprawki Numer zaméwieniowy é g 8 g 28 § o1 | s1 | Re | D2 Geometria %%
OTWOREM D 0o0onn Zg
= == == ==
NEWPETITCUT| NP-CNGA120404GA4 [ 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA4 [ ] 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
1204126A¢ | o | L Jm27lae] 12] 516
A 120404GN4 | * 127 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GN4 * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 80° C008
1204126N4 | 127 476 12 516 " Eots
B | ey [T 120408FS4 | o/ | ] 12.7 | 476 ] 0.8 | 5.16 > & E037
____________ zosizese | el ||| ln7lemelizse] N TH | RS
S 120404TA4 ° 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 —008
120408TA4 (] 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
120412TA4 o 12.7 | 4.76 | 1.2 5.16 |
T |\ [T 120408TN4 | of | T 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
120412TN4 () 127 | 476 | 1.2 | 5.16
'] NEWPETITCUT| NP-CNGA120408GAWC4 | @ 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
P 120412GAWC4 | © 127 | 476 | 1.2 | 5.16 . coo8
B AR B B B e IpEm ECOEE et e hocd C009
120404GAW4 | @ 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 %Re £014
W 120408GAW4 () 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 ; éi[ Egi;
H _120a120Aws | of | | o lrer]ae]r2]sie] N Fooe
_______ 120408GSWC4 | @ 127|476 | 0.8 | 5.16 ! St -008
120412GSWC4 ° 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
NEWPETITCUT| BF-CNGG120404TA4 * 127 | 476 | 0.4 | 5.16 80° Cco08
120408TA4 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 ) Re C009
120412TA4 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 % M E014
1 = E037
E043
YR |
(2 famaczem widra)
NEWPETITCUT| NP-CNGA120404GA2 *| @ [ N 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA2 *|® 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412GA2 *|® 12.7 | 4.76 | 1.2 §._1_§_
"""""" 120404GS2 (@ | |e ®|®| |127|476|04 516
120408GS2 (] ® o 00 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412GS2 (e |e e @@ 12.7 | 4.76 | 1.2 | 5.16 | 80° co08
"""""" iodvaenz | x| T Tiar Tave 04 51 e Gons
120408GN2 * 127 | 476 | 0.8 5.16 N E037
120412GN2 * 127 47612 506| Nl £
"""""" 120404Fs2 | | Je |e| [127]476] 04516 = St -008
120408FS2 [ ® [ [ 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412FS2 [ [ ([ ] [ 12.7 | 4.76 | 1.2 5.1_(2_
"""""" 120404TA2 | *|e@ ® *| | [127]476]04 516
120408TA2 *x|® @ ([ 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
120412TA2 *x|® @ [ J 127 | 476 | 1.2 | 5.16
* Przed uzyciem plytki wygtadzajacej patrz strona B012. /

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

B018




(2)

Materiat hartowany o ¢Cle = Zalecane parametry skrawania : i
Materilal Zeline PRPs @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdélna # : Obrdbka niestabilna g%;
przedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) : Egﬁ
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B0O09 § E §
Kompozyty spiekane [ g &g
pgs,igﬁgﬂy Spiek CBN 8(Eclr)azon) Wymiary (mm) = m
() c
o}i)srgtv?lti Numer zaméwieniowy § § § g E gg/ b - Re | D2 Geometria §§ .
e 5§ | o
NEW PETITCUT| NP-CNGA120404TS2 * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 ] 008
120408TS2 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 > re C009
o toarzms2 | x| J127]a7e]12]516) /% Wi E014
120404TN2 ° 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 @/ i = Eg% D
120408TN2 ° 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 M st HO006
120412TN2 ° 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 008
(’;Eﬂmix;&gﬁ;} NP-CNGA120404GAWS2 @ | x 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 f
* 120408GAWS2 ®|x 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
| _______12084126AWs2 | elx | |27 478 12516 s
| .._120408GAwc2 | [e | | L Jr27]47e]08]516]
120404GAW2 *|® 127|476 | 0.4 | 5.16 |
120408GAW2 *|® 127 | 476 | 08 | 5.16 T
_____t20m2cAaw2 | xle | | I XA R AT R coos
120404GSWS2 |@ @ 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 Re C009 v
120408GSWS2 |® ® 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 §+f £ol
=0 _120412Gsws2 |e o] | L ]r27]a7e] 12516 o £043
120404GSWC2 |® 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 D1 st HO06 W
120408GSWC2 @ |@ 127|476 | 0.8 | 5.16 —008
| ...f2042eswcz | le | L ]r27]a7e]12] 516
120408GSW2 |® 127 | 4.76 | 0.8 | 5.16 |
| ._t2oan2esw2_Je | | L |r7la76]12] 516
120408FAW2 ° 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 |
oo tzoarzeAwz || o || |r27]a78]12]516
120408FSW2  |® 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 |
NEWPETITCUT| BF-CNGM120404TA2 ° 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 ] 008
120408TA2 ° 12.7 | 476 | 08 | 5.16 8°/Re C009
g 120412TA2 ° 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 % ] E014
1 a8 E037
E043
.. SoE |
(Z tamaczem widra)
* Przed uzyciem plytki wygtadzajacej patrz strona B012.
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA

B019



WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

PLYTKI
CBN Aa 55° DNZ OTWOREM

w Materiat hartowany Zalecane parametry skrawania :
§§§ Materiat Zeline P @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogéina # : Obrébka niestabilna
E; ﬁ przedmiotu - Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
S E =3 obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ Patrz strona B009
g &8 Kompozyty spiekane c
m on | Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
= g
Ksztatt T o o . S
. N - H b~ G t N .
1 oprawki umer zamowieniowy g g § g E E § o1 s1 |re | D2 eometria it
OTIWOREM O M@oMmnmnoaoan S5
= E|E EE E= )
NEWPETITCUT| NP-DNGA110408GA4 [ 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
¢ 150404GA4 * 12.7 47604516
150408GA4 * 12.7 4760.8|5.16
150412GA4 * 12.7 476(1.2|5.16
150604GA4 [ 12.7 6.35|0.4|5.16
150608GA4 ) 12.7 16.35/0.8|5.16 C010
R 150612GA4 | ® 127 16.35|12|5.16 s5° Co11
------------------------------------------- it 2RI AR co14
150608GS4 ) 12.7 16.35/0.8|5.16 E037
P - JE. 150612654 | o | | Jr27_ |ess| 12 516) ) § ~039
150404GN4 * 12.7 |476|0.4]5.16 Egig
150408GN4 * 12.7 14.76|0.8|5.16 D1 | |81 H009
T 150412GN4 * 127 |476]1.2]|5.16 =011
150404TA4 * 12.7 4.76|0.4|5.16
v 150408TA4 * 12.7 |4.76|0.8|5.16
150412TA4 * 12.7 476|1.2|5.16
150608TA4 [ 12.7 6.35/0.8|5.16
W 150612TA4 [ 12.7 6.35/1.2|5.16
NEWPETITCUT|  BF-DNGG150404TA4 * 127 |4.76]0.4|5.16 - C010
Co11
150408TA4 * 12.7 4.7610.8|5.16 Re - E014
* 12.7 4.7611.2|5.16 E037
150412TA4 | s Eos?
f E042
oo E043
D1 S1 H009
(Z famaczem widra) —-011
NEWPETITCUT| NP-DNGA150404GA2 * (@ 12.7 4760.4|5.16
150408GA2 *| @ 12.7 4.760.8|5.16
150412GA2 * 12.7 476(1.2|5.16
150604GA2 [ ] 12.7 6.35/0.4|5.16
150608GA2 [ ] 12.7 6.35/0.8|5.16
150612GA2 [ ] 12.7 6.35/1.2|5.16
150404GS2 | * * * 127 |4.76 0.4 |5.16 550 881(1’
150408GS2 |* * * 127 |4.76]08]5.16 LR E014
150412GS2 | * * * 127 |476|1.2|5.16 : atr Eggg
150604GS2 |® 0 12.7 |6.35/0.4|5.16 £042
150608GS2 |® °oole 127 |6.35/0.8|5.16 hd I sa E043
150612GS2 | ® oo 127 |6.35|1.2|5.16 f999
150404FS2 * 12.7 4.76|0.4|5.16
150408FS2 * 12.7 4.7610.8|5.16
150412FS2 * 12.7 476|1.2|5.16
150604FS2 ([ [ 12.7 6.35|0.4 | 5.16
150608FS2 | @ ) 12.7 16.35/0.8|5.16
150612FS2 [ (] 12.7 6.351.2|5.16

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

B020




Materiat hartowany o ¢Cclec = Zalecane parametry skrawania :
Materiat Felivoe PRPs @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna & : Obrébka niestabilna
przedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ Patrz strona B009
Kompozyty spiekane [ 7
pmﬁgay Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
= g
Ksztatt T o o . S
. Numer zamdwieniow - Y < Geometria N
oprawki Y S § S 3288 Di | S1 |Re | D2 o ¥
M Mo MmnmMmm £5
= E|E EE E= )
NEW PETIT CUT| NP-DNGA150404TA2 * () 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
150408TA2 * () 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
150412TA2 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 co10
150604TA2 [ ) 12.7 | 6.35| 04 | 5.16 55° CO011
“[>Re E014
— 150608TA2 [ N ) 12.7 1 6.35| 0.8 | 5.16 E037
__________ 150612TA2 ° 127 | 6.35 | 1.2 | 5.16 g —039
150404TS2 * 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 Egig
150408TS2 * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 D1 $1 H009
__________ 150412752 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 —011
150604TN2 [} 12.7 | 6.35| 0.4 | 5.16
150608TN2 [} 12.7 1 6.35| 0.8 | 5.16
&Y | NP-DNGA150404GAWS2JR * [ * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
NEW PETIT CUT | &> 150404GAWS2JL * % 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
(2 rawedzia wygladzajacy)
* &P 150408GAWS2JR |  *|[* 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
@& 150408GAWS2JL | *|[* 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16
Y 150604GAWS2JR | @ 12.7 |1 6.35 | 0.4 | 5.16
Y 150604GAWS2JL | @ 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16
&P 150608GAWS2JR | @ 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
v ____1soeoscawszuL | o] | | L ]127 635 08 516
150404GAW2JR * 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 550 C010
150404GAW2JL * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16 Re Egu
150408GAW2JR * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 a E037
' 150408GAW2JL | * 12.7 | 476 | 0.8 | 5.16 s Egig
150612GAW2JR [} 12.7 | 6.35 | 1.2 | 5.16 ho s1 E043
__________ 150612GAW2JL ° 12.7 | 6.35| 1.2 | 5.16 H009
& 150404GSWS2JR | * 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 -0t
&Y 150404GSWS2JL |* 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16
&Y 150408GSWS2JR | * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
&Y 150408GSWS2JL | * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
Y 150604GSWS2JR |® ® 12.7 1 6.35 | 0.4 | 5.16
Y 150604GSWS2JL (@ ® 12.7 1 6.35 | 0.4 | 5.16
&P 150608GSWS2JR |®@ ® 12.7 1 6.35 | 0.8 | 5.16
=0 150608GSWs2)L e @] | L. |17 650856
150608GSW2JR (@ 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16
150608GSW2JL (@ 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 | Pokazano ptytke w wersji prawej.
NEW PETIT CUT| BF-DNGM150404TA2 * 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 C010
55° CO11
150408TA2 * 127 | 476 | 0.8 | 5.16 .Re — EO014
150412TA2 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16 ol E037
g}LW —039
150604TA2 [ 12.7 | 6.35 | 0.4 | 5.16 ] E042
| E043
150608TA2 ([ ] 12.7 | 6.35 | 0.8 | 5.16 D1 &1 HO009
(2 tamaczem widra) 150612TA2 ° 12.7 | 6.35| 1.2 | 5.16 —-011
* Przed uzyciem plytki wygtadzajacej patrz strona B012.
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA

(2)

WIELOOSTRZOWE
PLYTKI CBN
DOTOCZENIA

OTWOREM




= J90° SN

WIELOOSTRZOWE
PLYTKI CBN
DO TOCZENIA

WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

PLYTKI
Z OTWOREM

Materiat hartowany o ¢Cl¢e = Zalecane parametry skrawania :
Materiat Zeline PP @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdlna # : Obrobka niestabilna
przedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009
Kompozyty spiekane [ 7
pggigﬁgﬂy Spiek CBN ;b/oigazon) Wymiary (mm) z
NeW =
Ksztatt et o o T | ) S
: Numer zamoéwieniowy - a < Geometria N o
oprawki 588828 s D1 | S1 |Re | D2 =¥
Mmoo MM MmMmaA =y
= S|E == 5= @ o
NEWPETITCUT| NP-SNGA120404GA4 * 12.7 | 476 | 0.4 | 5.16
120408GA4 * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 Re
120412GA4 * 127|476 | 1.2 | 5.16 o co12
Q —-015
E015
D1
NEWPETITCUT| NP-SNGA120404GA2 [ ] 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16
120408GA2 [ ] 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
120412GA2 [ ] 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
120404GS2 [ ] [ ] 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16
120408GS2 |e® ee e 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 Re
(e 120412GS2 |e oo o 127 | 476 | 1.2 | 5.16 st Eg}g
;Q 120404FS2 ° 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16 ° E015
120408FS2 [} 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 D1 s1
120412FS2 [} 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16
120404TS2 * 12.7 | 4.76 | 0.4 | 5.16
120408TS2 * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
120412TS2 * 12.7 | 476 | 1.2 | 5.16

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




PLYTKI
.Q 60° T N Z OTWOREM BN

(2)

Materiat hartowany o ¢cClec = Zalecane parametry skrawania : i
Materiat Zeline P .:.Obrébk'fi stabilna .C:Obrébka ogoina djb:.Obl.'ébka niestabilna gﬁg
przedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) : Egg
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu ( 2 Patrz strona BO09 3 ES
Kompozyty spiekane [ 2 g £2
pgﬁiiﬁgﬂy Spiek CBN ib/oir)azon) Wymiary (mm) £ m
N §
oﬁsrgtv?lti Numer zaméwieniowy § g § g E § § o1 s1 | Re | D2 Geometria g% f"mm
- 55
NEWPETITCUT| NP-TNGA160404GA6 * 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA6 ([ ] 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81 c
160412GA6 bl IR N I N 9525 47612 381] Re
_____________ 160404GN6 | *| | | | |9525|476] 04381 4 | cote D
160408GN6 | * 9.525 | 4.76 | 0.8 | 3.81 | R I s
A 160412GN6 * 952547612381 LMD STl | Eose
""""""" t60404TA6 | %[ T Tesss a6 valast] | . | |eoez| B
160408TA6 [ ] 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412TA6 * 9.5625|4.76 | 1.2 | 3.81 S
""""""" 160408TN6 | o | || |os25/476]08]3.81]
NEWPETITCUT| NP-TNGA160402GA3 * 9.525|4.76 | 0.2 | 3.81
160404GA3 * @ 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA3 * @ 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412GA3 *|® 9.525 | 4.76 | 1.2 | 3.81 L
""""""" 160404GS3 |® | | Je| |os525|476]04 3.81]
160408GS3 (@ o0 0 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412GS3 [ ] ® 00 9.525|4.76 | 1.2 | 3.81 W
""""""" 160402GN3 | | | || |os25|476]0.2]3.81] c
160404GN3 * 9.525|4.76 | 0.4 | 3.81 { i
160408GN3 * 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81 N Eg}g
""""""" 160404FS3 | | | Je| |os525|476]04 3.81] &P S Fo1s
160408FS3 ® 9.525(4.76 | 0.8 | 3.81 o, s E042
160412FS3 ® 9.525(4.76 | 1.2 | 3.81
""""""" 160404TA3 | *| | || |os25|476]04 3.81]
160408TA3 *(® @ 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412TA3 * @ 9.525(4.76 | 1.2 | 3.81
""""""" 1604047S3 | | |  |x| |9525|476]04 381]
160408TS3 * 9.525|4.76 | 0.8 | 3.81
160412TS3 * 9.525 14.76 | 1.2 | 3.81
""""""" 160408TN3 | @ | | | 9525|476 08]3.81]
160412TN3 (] 9.525(4.76 | 1.2 | 3.81
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

PLYTKI
Z OTWOREM

coN 4’35° VvV

WIELOOSTRZOWE
PLYTKI CBN
DO TOCZENIA

B024

Materiat hartowany o ¢Cle = Zalecane parametry skrawania :
Materiat Zeline PRPs @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdélna # : Obrdbka niestabilna
przedmiotu ° Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009
Kompozyty spiekane [ 7
pgs,igﬁgﬂy Spiek CBN %azon) Wymiary (mm) £
N §
Ksztatt o o o . 3
: Numer zamoéwieniow: - 4 < Geometria N o
oprawki y 588828 s D1 | S1 |Re| D2 g3
Mmoo MM MmaA =y
= S|E =5 = @ o
NEW PETIT CUT NP-VNGA160404GA4 ® 9.525(4.76 | 0.4 | 3.81 35°
° . 76 0.8 | 3. LR
160408GA4 9.525(4.76 | 0.8 | 3.81 e Co19
o —-021
’ ) E016
E044
D1 | st
NEWPETITCUT| NP-VNGA160402GA2 * 9.525(4.76 | 0.2 | 3.81
160404GA2 *| @ 9.525(4.76 | 0.4 | 3.81
160408GA2 *| @ 9.525(4.76 | 0.8 | 3.81 35°
160404GS2 |e@ ° 9.525 | 4.76 | 0.4 | 3.81 Re
C019
160408GS2 ([ ] (] 9.525(4.76 | 0.8 | 3.81 Ak o —-021
i 160402GN2 | * 9.525 | 4.76 | 0.2 | 3.81 “’f S Eoto
160404FS2 ([ ] 9.525(4.76 | 0.4 | 3.81 u
160408FS2 ([ ] 9.525(4.76 | 0.8 | 3.81
160404TS2 * 9.525 14.76 | 0.4 | 3.81
160408TS2 * 9.525 14.76 | 0.8 | 3.81

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




Hs0c WN

PLYTKI

Z OTWOREM

Materiat hartowany o ¢Cl¢e = Zalecane parametry skrawania :
Materiat Zalh @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrébka niestabilna
. eliwo [ M 2 X X . o .
przedmiotu : Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu 3 Patrz strona BO09
Kompozyty spiekane [ 2
pE%iiﬁgﬂy Spiek CBN ;b/oigazon) Wymiary (mm) =
NEW =
Ksztatt et o o T | ) S
: Numer zamoéwieniowy - a < Geometria N o
oprawki 588828 s D1 | S1 | Re | D2 o
Mmoo omnonmn =5
= E(= 2= 2= @ o
NEW PETITCUT| NP-WNGA 080408GA6 L] 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
C022
C023
~ EO016
8 E038
E040
NEW PETIT CUT| NP-WNGA 080408GAW6 [ 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
(2 rawedtzia wygladzajacy) 80°
* Re C022
C023
~ EO016
5 E038
E040
D1 E
NEW PETIT CUT| NP-WNGA 080408GA3 *| @ 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 80°
080408FS3 * 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 Re C022
5 080408TS3 * 12.7 1 476 | 0.8 | 5.16 €023
y a EOQ16
u ° E038
E040
D1 s
NEW PETIT CUT| NP-WNGA080408GAWS3 * [ 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16
080408GAW3 [ ] 12.7 | 4.76 | 0.8 | 5.16 C022
p- 080408GSWS3 | * 12.7] 476 | 0.8 | 5.16 ngg
u s E038
E040
* Przed uzyciem ptytki wygtadzajacej patrz strona B012.
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA

(2)

WIELOOSTRZOWE
PLYTKI CBN
DOTOCZENIA

OTWOREM




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [NEGATYWNE]
PLYTKI

CBN .'800 c

BEZ OTWORU

w Materiat Zeliwo k2 Zalecane parametry skrawania :
§§§ przedmiotu @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna ¥ : Obrébka niestabilna
g% § obrabianego
o> =
= M%”:r‘a‘tzygnmy Wymiary (mm) =
&
m oKSr:\t/?/ti Numer zaméwieniowy | Geometria N
P P D1 St Re g=
BEZ Q &5
OTWORU
CNGN120404 ] 12.7 4.76 0.4 80°
120408 [ ] 12.7 4.76 0.8 Re
. 120412 ° 12.7 4.76 1.2
D1

PLYTKI

: A’ 55° DINIELY orworu
g Zeliwo Zalecane parametry skrawania :
T pr,\zA:(;?rTi?)}tu # @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdlna # : Obrobka niestabilna
obrabianego
'] M%”o“rgtzygnz“y Wymiary (mm) =
&
oKSrztzé\‘/ti Numer zaméwieniowy = Geometria N
p P D1 S1 Re g H
w g 38
DNGN110308 * 9.525 3.18 0.8 550
110312 * 9.525 3.18 1.2 “Y> Re
D1 S1

Zeliwo

PLYTKI
BEZ OTWORU

Materiat 2 Zalecane ’paramet.ry skrawania’: ) ) . .
przedmiotu @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna ¥ : Obrébka niestabilna
obrabianego
Mobnoorgtzygnzny Wymiary (mm) o
&
OKsrztaE Numer zaméwieniowy = CeemEiE = -
RIGW > D1 S1 Re o=
S s
= 55
RNGN090300 ] 9525 | 318 | —
120300 o 12.7 318 | —
. 120400 . 127 | 476 | —
D1

- @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




PLYTKI
. 90° S BEZ OTWORU BN

(2)

Materiat Zeliwo 2 Zalecane parametry skrawania : i
przedmiotu @ : Obrdbka stabilna @ : Obrobka ogolna & : Obrdbka niestabilna Eé%
obrabianego %Eg
o Wymiary (mm) . | E=8
KSZtaH. Numer zamdéwieniowy S Geometria ﬁ _ m
oprawki > D1 S1 Re g :%
g % 8 :'Ii'fﬂﬂllll
SNGN090308 L] 9.525 | 3.18 | 0.8
090312 (] 9.525 | 3.18 1.2 c
090316 ] 9.525 | 3.18 1.6
090408 * 9.525 | 4.76 | 0.8
. 090412 * 9.525 | 4.76 | 1.2 B D
120408 L] 12.7 4.76 0.8
120412 (] 12.7 4.76 1.2 R
120416 (] 12.7 4.76 1.6

PLYTKI !
o
.‘ 60 I BEZ OTWORU
Materiat Zeliwo E Zalecane parametry skrawania : W
. @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrébka niestabilna
przedmiotu
obrabianego
M%noor!tzygnzny Wymiary (mm) =
Ksztatt . o _ 8
oprawki Numer Zamowlieniowy : - - Re Geometria : %
(7] s
S 55
TNGN160408 [ ] 9.525 4.76 0.8
160412 [} 9.525 4.76 1.2 /Re
‘ 160416 ° 9525 | 476 | 1.6 I
D1 | st
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

CBN 5800 cc;LOY'I-'rVVéREM

w Materiat hartowany Zalecane parametry skrawania :
oc
gg g opt:rz:tg g::gt;o Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Za;:tlggs\zg:;e‘soog g °
g =8 Kompozyty spiekane [ 2
POIY pggigﬁgay Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
r Ksztatt P o ol @/—;ﬁ) ; §
. oprawki Numer zamowieniowy S S dwegls - S Geometria Eg
OTWOREM R S5
= == == ==
NEWPETITCUT) NP-CCGB060204GA2 | x| | | I 635 23804 /28] 80°
_____________ ocozoacs2 [e | | | [ | 635 [23[0al28] p, | cox
a 060204FS2 (@ |@ 6.35 |2.38 0.4 |28 } 7% Egg‘;
D 1 E031
N, | E035
D1 1 !
B [NewremTcuT| NP-CCGW060202GA2 | e]e 6.35 |2.38|0.2] 2.8
060204GA2 oo [ 6.35 |238|04|28
S 060208GA2 oo 6.35 |2.38]0.8/|28
09T302GA2 oo 9.525[3.97 |02 |44
09T304GA2 oo () 9.5253.97 |04 |44
T 09T308GA2 oo 9.525 | 3.97 | 0.8 | 4.4
09T312GA2 o0 9.625 13.97 (1.2 |44
v 120404GA2 ole 127 |4.76 |04 |55
120408GA2 oo 12.7 476 | 0.8 | 5.5
""""""" 060202GS2 (@ | |x x| | | 635 |238|02]28]
W 060204GS2 |e coo 635 | 2380428
060208GS2 L) 6.35 |2.38]0.8/|28
09T304GS2 (e o(@¢ @ @@ 9.525[3.97 |04 |44
09T308GS2 |e ©o(@ (@ @@ 9.525[3.97 |08 | 4.4
09T312GS2 ) 9.525[3.97 |12 |44
""""""" 09T302GN2 | | | | | | 9525|397]02]44]
09T304GN2 * 9.525 | 3.97 | 0.4 | 4.4 80°
09T308GN2 | * 9.525 |3.97 | 0.8 | 4.4 e C024
""""""" 060202FA2 (e @@ | e | | 635 |238|02]|28] s Doos
E 060204FA2 ° 6.35 |2.38|04 |28 v i E031
060208FA2 ° 6.35 |2.38|0.8 28 /}7" E035
""""""" 060202FS2 | | |e® |x| | 635 |238]02) 28] o =
060204FS2 (@ ©o(®@ (@ |@ 6.35 2388|0428
060208FS2 (e e |0 6.35 |2.38|0.8/|28
09T302FS2 |e o|@® * 9.525[3.97 |02 |44
09T304FS2 |@ o(®@ (@ @|@ 9.525|3.97 |04 |44
09T308FS2 (e @ e 0o 9.525|3.97 | 0.8 |4.4
""""""" 060202TA2 | e| e | | | 635 |238|02]28]
060204TA2 I ) 6.35 |2.38|04|28
060208TA2 oo 6.35 |2.38|0.8/|28
09T304TA2 LI ) 9.5253.97 |04 | 4.4
09T308TA2 o/ © 9.525(3.97 |08 | 4.4
""""""" 060202TS2 | | |  |x| | 635 |238|02]|28]
060204TS2 * 6.35 | 2.38|04 |28
060208TS2 * 6.35 |2.38|0.8|2.8
09T302TS2 * 9.525[3.97 |0.2 | 4.4
09T304TS2 * 9.525(3.97 |04 | 4.4
09T308TS2 * 9.525|3.97 | 0.8 |44
@ : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii. /

B028




(2)
o)
Z

Materiat hartowany o ¢Cle = Zalecane parametry skrawania :

Materiat Zalh P @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrébka niestabilna %zg
przedmiotu cliwo Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) : Eigﬁ
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu (2 Patrz strona B009 3 ES
Kompozyty spiekane ¢ g &g
pgs,igﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) = POIY
Ksztatt =) G 5 r
. N Swieni S 89 = G tri N
oprawki umer zamowieniowy g g § g E § § o =1 |5 e eometria g .
Dm0 0m oo =8 OTWOREM
= E(= 2= 2= @ o
NEW PETIT CUT| NP-CCGWO09T304TN2 [ ] 9.525(3.97 |04 | 4.4 80°
09T308TN2 [ 2K J 9.525(3.97 |08 | 4.4 Re N C024
] 4 D008
! E EO007
,, v B E031 D
/}r E035
D1 St
@&V | NP-CCGW09T304GAWS2 | @ 9.525[3.97 0.4 | 4.4 R
NEW PETIT CUT | G&W 09T308GAWS2 | eofe 9.525|3.97 | 0.8 | 4.4
(Zkrawedzia wygladzajacq) [ == === ===================—-—— = - - g == it~ plely e Ll Rt ----r---
- ___...bomascAwc2| ele | | .| es25]397 08 44 s
09T308GAW2 [ 9.525 1397 (08 |44 80°
120404GAW2 [ ] 12.7 47604 |55 Re
N
120408GAW2 ° 127 |4.76|08/|55 8 C024 T
E = 09T304GSWS2 |@ @ 9.525 |3.97 | 0.4 | 4.4 | ] Egg?
| =0 09T308GSWS2 (e @] | | o Leses a7 0s ae] [N e |eoss |V
09T304GSWC2 |®@ ®|® 952539704 | 4.4 D1 [$1
[ ___._0oT30sGswezle e | | L] es25]397 08 44 "
09T304GSW2 |e 952539704 4.4
09T308GSW2 |e 9.525(3.97 |08 | 4.4
09T308FSWC2 | @ 9.525(3.97 |08 | 4.4
NEW PETIT CUT| BF-CCGT 09T304TA2 [ 9.525(3.97 |04 | 4.4
09T308TA2 ° 9.525 |3.97 | 0.8 | 4.4 % e Cc024
n—§ D008
] EE
— E031
7 E035
D1 S1
(Z famaczem widra)
NEW PETIT CUT| NP-CCGWO03S102FA e 0|0 3.57 [1.39]0.2]20 80°
04T002FA o 0|0 437 11.79/02|24 7\/ Re
; 03S104FS eole 357 [1.39]0.4 |20 ] Eo17
04T004FS [ 2 2K J 437 1179|104 |24 ‘ E
| g
D1 s1] !
* Przed uzyciem plytki wygtadzajacej patrz strona B012.
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
B029



WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

. Bsoc CPT s cem

w Materiat hartowany o Clec 8 Zalecane parametry skrawania :
%zs Materiat Zoli @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdlna # : Obrobka niestabilna
S@m= ) eliwo [ M 2 X X . L .
ol rzedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
S p
”8’ § =3 obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009
Jxo
nea Kompozyty spiekane [ -
=
POZY pgs,igﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
1m° =y g
Ksztatt P o o ) S
. oprawki Numer zaméwieniowy g § oo g § . s1 | Re | D2 Geometria e
OTWOREM AR 3
SEEEIEEE & S
NEWPETITCUT| NP-CPGBO080204GA2 (2K J 794 | 2380435
080208GA2 (2K J 794 | 2380835
090304GA2 (2K J 9525|1318 04 |45
[ N 090308GA2 | ole | L 9525 | 3.18 | 0.8 | 4.5
080204GS2 [ 7.94 238|104 |35 80°
080208GS2 |e@ 7.94 | 2380835 LR .
R 090304GS2 |e 9.525 |3.18 | 0.4 | 45 s .
a 090308GS2 (e 9.525 | 3.18 | 0.8 | 4.5 ‘ .
S 080202FS2 * 7.94 23810235 %11"
080204FS2 (@ |® * 7.94 |238|04 |35 o S
080208FS2 [ [ 7.94 238108 |35
T 090302FS2 * 9.525 | 318 | 0.2 | 4.5
090304FS2 [ [ * 9525|1318 (04 |45
v 090308FS2 |@ |@ * 9.525 [ 3.18 | 0.8 | 4.5
W

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




A055° Dc;LJ'lTv'\%REM

CBN
Materiat hartowany [ I 2K k- Zalecane parametry skrawania : 0
Materiat — @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdlna # : Obrobka niestabilna gzs
przedmiotu Zlie ¢ Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) : E§§
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu ([ J Patrz strona B009 é’E 8
Kompozyty spiekane [ 2 g £2
pggigﬁgay Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) = POZY
W £ 0
oﬁsrgtv?lti Numer zaméwieniowy g § § A 8% oy s1 | Re | D2 Geometria g = ;’
NEWPETITCUT| NP-DCGW070202GA2 o0 6.35 [ 2380228
070204GA2 o0 6.35 [238|04 28 ¢
070208GA2 o0 6.35 [ 2380828
11T302GA2 eo|® 9.525 1397 | 02|44
11T304GA2 eo|® 9.525 | 3.97 |04 |44
11T308GA2 eo|® 9.525 |1 3.97 | 0.8 | 4.4
117312642 | oo 9525 | 397 12] 44 :
_____________ 070204GS2 |e@ @@ | |e| |635 23804 28
070208GS2 |e o|@® ( 6.35 [ 2380828 S
11T302GS2 (e 9525|397 (02|44
11T304GS2 (@ @|® ® 00 9525|397 (04 |44
117308GS2 (@ o|e (@ @@ 9525 | 3.97 | 0.8 4.4 T
_____________ 070202GN2 | | | | | 635 |238|02 28
070204GN2 * 635 | 2380428 L
070208GN2 * 6.35 | 2380828
11T302GN2 * 9.525 1397 | 02|44 - C025 W
11T304GN2 * 9525|397 |04 44 "\ Re — D009
11T308GN2 | 9.525 | 3.97 | 0.8 | 4.4 NE D026
L 11r30aFAz || e e | Jos25 307 04 44| RS = Foto
11T308FA2 oo 9.525 | 3.97 | 0.8 | 4.4 e E030
_____________ 070202Fs2 |@ | | | | 635 [238]02]238] > ~Fh- F032
070204FS2 [ ] (] [} 6.35 [238|04 28
070208FS2 [ ] [} 6.35 [ 2380828
11T302FS2 (e * 9525139702 44
11T304FS2 (e [} 9525397 |04 44
11T308FS2 |e@ [} 9525|397 |08 | 4.4
_____________ 070204TA2 | ele ® | | |635 |238|04 28]
11T302TA2 ® 9.525 1397 | 02|44
11T304TA2 ol ©® 9525|397 |04 |44
11T308TA2 ® 9525397 |08 | 4.4
_____________ 070204Ts2 | | | |[x| |635 |238]04 28]
070208TS2 * 6.35 | 2380828
11T302TS2 * 9.525 1397 | 02|44
11T304TS2 * 9.525 1397 |04 |44
11T308TS2 * 9.525 1397 | 08|44
_____________ 11T308TN2 | e|® | | | |9525|397|08 44|
NEWPETITCUT| BF-DCGT11T304TA2 ® 9.525 1397 |04 |44 55 C025
11T308TA2 ® 9525|397 |08 |44 Y™ Re N D009
g D026
E009
EO010
Y (e
(Z famaczem widra
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

PLYTKI
CBN A055° DCZ OTWOREM

w Materiat hartowany o Cle 8 Zalecane parametry skrawania :
S== Materiat = @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrébka niestabilna
S5z ; Zeliwo [ N 2 - - ) L .
ESN przedmiotu - Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
”8’ § =3 obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ Patrz strona B009
g =8 Kompozyty spiekane [ 2
POIY pggﬂgﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
r Ksztatt =% §
Z e q o o . bl
. Numer zamowieniow! -~ H b~ =
1 oprawki y S Slage gy - S Geometria :é
O Olo o/~ | T S&
OTWOREM 0 mmmooao ss
= == == == ©
NEWPETITCUT| NP-DCGW11T302GS * % 9525|397 (02 |44 .
[ 55 C025
Re - D009
g D026
- : - E009
s ! EO010
=7 E030
D1 _S1_ E032
R
S
T
)
W

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




AA 60° TC S ANGRET

CBN
Materiat hartowany [ N 2K k- Zalecane parametry skrawania : 0
Materiat = @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogéina # : Obrébka niestabilna S—=
przedmiotu ZeIleo d Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) : ggg
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009 8 Eg
Kompozyty spiekane [ 2 = =a
pmﬁgﬁy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) z POZY
e Numer zamdéwieniow: S Iy @/;/m Geometria % F
oprawki Y 588828 s D1 | S1 | Re | D2 E i
cgEgogs 55
NEWPETITCUT| NP-TCGWO090202GA3 ® 556 |238|0225
090204GA3 ® 556 |238 04|25 G
090208GA3 (] 556 |238 08|25
110202GA3 (] 6.35 | 238|0.2 28 D
110204GA3 ® 6.35 | 238|04 28
110208GA3 ® 6.35 | 2.38|08 28
130304GA3 * 794 1318 |04 |34 f
130308GA3 * 7.94 |3.18|08|34 (Re o
16T304GA3 ° 9.525 | 3.97 | 0.4 | 4.4 s C029 S
A 167308GA3 | e | 1l 1 9525 397 108 44| 3 b, | Eo
_____________ 16T304GS3 | | e ® 9525 397 |04 44| | b1 si
16T308GS3 [ 9.525 | 3.97 | 0.8 | 4.4 |
_____________ 110204FS3 | | | |*| |635 |2.38| 0428
110208FS3 . 635 | 2380828 Ll
16T304FS3 [ 3N 9525 1397 |04 |44
16T308FS3 [ ) 9.525 | 3.97 | 0.8 | 4.4 |
""""""" 10204753 | [ % e | 236 0428 W
110208TS3 * 6.35 | 238|0.8|28
NEWPETITCUT| NP-TCGW090204GS [ N 556 [238|04]|25
090208GS [ 3N ) 556 | 2380825
110204GS o0 635 | 2380428 Re -
A 110208GS o0 6.35 |2.38|0.8|28 A g C029
ﬁ ““““““““““““““““““““““““ B R et R R © 1= E029
090204FS o0 556 | 23804 25| (N 7
090208FS oo 556 | 2380825 D s
110204FS [ 3N ) 6.35 | 2380428
110208FS o0 6.35 | 2380828

GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

CBN AA 60° TP e

w Materiat hartowany o Clec 8 Zalecane parametry skrawania :
%Z%t Materiat Zoli o¢ @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogéina # : Obrébka niestabilna
E§ ﬁ przedmiotu eliwo Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
”8’§ e obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009
g =8 Kompozyty spiekane [ 2
POIY pmﬁgay Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
1w Ksztatt o o o = -g
. oprawki Numer zaméwieniowy g § oo g § . s1 | Re | D2 Geometria N
OTWOREM AR S8
= S|E == 5= @ o
NEW PETIT CUT NP-TPGB080204GA3 (2K J 4.76 238104 |24
¢ 080208GA3 * @ 4.76 238108 |24
090204GA3 *|@® 5.56 23810429
D 090208GA3 *|@® 5.56 238108 |29
110304GA3 *|@® 6.35 318 104 | 3.4 "
e
; 110308GA3 ole 6.35 | 3.18 | 0.8 | 3.4 ( 8
A 160304GA3 *|® 9.525 | 318 | 0.4 | 4.4 @) " E008
160308GA3 *| @ 9525|1318 0.8 |44 D1 LSJ‘
S 090202FS3 * 556 | 2380229
090204FS3 * 556 | 2380429
110302FS3 * 6.35 3.18 1 0.2 | 34
110304FS3 * 6.35 | 3.18 |04 |34
110308FS3 * 6.35 | 3.18 /08|34
') NEWPETITCUT| NP-TPGX080202GS3 | 476 |238|0.2 |25
080204GS3 [ 4.76 238104 |25
090202GS3 (] 556 |238|02|3 Re
W a 090204GS3 |e 556 | 2.38 | 0.4 |3 A/ P
= [S]
3 110304GS3 [ 6.35 3.18 104 | 3.5 (7@ ﬂ E026
- 'S EBE)W
110308GS3 [ 6.35 3.18 1 0.8 | 3.5 7
080204TA3 ° 476 | 238 | 04|25 = St
090204TA3 (] 556 [238|04 |3
110304TA3 [ J 6.35 3.18 104 |35

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

B034




4’35° VvV

PLYTKI
Z OTWOREM

Materiat hartowany o ¢Cl¢e = Zalecane parametry skrawania :
Materilal Tl P o: .Obrébk'fi stabilna .C : Obrobka ogodina 3 :.Ob.rébka niestabilna
przedmiotu Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ - Patrz strona BO09
Kompozyty spiekane [ 2
o |Spiek CBN (;o/o:zon) Wymiary (mm) g
= g
o}i)srgtv?lti Numer zaméwieniowy § g g g E § _g/ o1 s1 | re | D2 Geometria g %
e A
NEWPETITCUT| NP-VBGW160404GA2 o0 9.525 | 4.76 | 0.4 | 4.43
_____________ 160408GA2 | ele | | | 9525476 08 443]
110304GS2 * 6.35 [3.18|0.4|285
110308GS2 * 6.35 [3.18|0.8|2.85
160404GS2 (® @ |@® ® 00 9.525|4.76 | 0.4 | 443
_____________ 160408GS2 (@ @l® @ @8 _ {9525/476/08 443 ] 38"
110304FS2 * 6.35 |3.18 | 0.4 | 2.85 Tre
110308FS2 * 6.35 |3.18|0.8 | 2.85 3 E012
= 160404FS2 o 9.525 | 4.76 | 0.4 | 4.43 = H013
160408FS2 ° 9.525 | 4.76 | 0.8 | 4.43 b Pyse
""""""" 1604047A2 | | | | | [os2s|476]04443| Lol sl
_____________ 160408TA2 | | ® | | [9525]/476 08 443]
110304TS2 * 6.35 |3.18 0.4 2385
110308TS2 * 6.35 |3.18|0.8|2.85
160404TS2 * 9.525|4.76 | 0.4 | 443
160408TS2 * 9.525|4.76 | 0.8 | 4.43
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA

(2)
o)
Z

PLYTKI CBN
DOTOCZENIA

en=g WIELOOSTRZOWE
L]
=

OTWOREM




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

PLYTKI
CBN A’35° V Z OTWOREM

WIELOOSTRZOWE
PLYTKI CBN
DO TOCZENIA

S
~=

B036

Materiat hartowany [ B 2K 2 Zalecane parametry skrawania :
Materiat Zeliwo PRPs @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdélna # : Obrdbka niestabilna
przedmiotu ° : Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Patrz strona B009
Kompozyty spiekane [ 7
pgs,igﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) £
Ksztatt = §
' Numer zaméwieniowy 2 ]l% < Geometria N
oprawki Sglgd2ds D1 | S1 | Re | D2 g3
0 mMMomMmaonMomaaMA =g
= S| == == @ o
NEWPETITCUT| NP-VCGW160404GA2 oe 9525|476 |04 | 4.4 350
————————————— ]—s—oiqg_G.A_z_______.__!___. . ______9'_512_§__§;7_§__9;§__£_1L‘E_ - Re C030
160404GS2 |e® 9.525 | 4.76 | 0.4 | 4.4 : CO31
= 160408GS2 |® 9.525 | 4.76 | 0.8 | 4.4 E033
e E034
D1 S1 !

A 80° wc ;LOY;'I-Vl\féREM

Materiat hartowany o CilC ¥ Zalecane parametry skrawania :
Materiat Zaliwo o¢ @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrébka niestabilna
rzedmiotu W Zaszlifowanie (Ostatnia cyfra numeru zaméwieniowego) :
p ;
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ Patrz strona B009
Kompozyty spiekane
pmﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
Ksztatt N %
V2 G a o o . o
: Numer zaméwieniowy - Y < Geometria N .
oprawki S ol Ve 9 A =
38|28 2|5 23 Dt | S1 | Re| Dz 23
MO0 MmMMMMM = g
HEHBEEEEE @ o
NP-WCMWL30204FA * 476 | 238 | 04|23
L30208FA * 476 | 2.38 | 0.8 | 2.3 Re — &
Q
3 E’ E028
\ )ﬂ"
80° D1 S1

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




Y RT Gt Swor

CBN
Materiat hartowany o¢CcCilcC Zalecane parametry skrawania : W
Materiat Zeli @ : Obrdbka stabilna @ : Obrobka ogolna & : Obrdbka niestabilna S—=
: eliwo [ BN - S&E=
przedmiotu - £SO
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ § =
Kompozyty spiekane [ ] g =
pgs,ﬂgﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) = PoZY
Ksztatt = § soo
: Numer zaméwieniowy S 89 S Geometria S 1
B 55822288 |0 s u | oo 5% | g
fgEggees 58| o
RTGO5A * 5|35 75| 25 e
06A * 6 | 3.5 75| 35
07A * 715 11 3.5
' CO038
08A * 8|5 11 4.5 D
10A * 10 | 65| 14 | 55 2
T
]
W

PLYTKI
. 90° S BEZ OTWORU

Materiat hartowany o Cl|C ¥ Zalecane parametry skrawania :
Materiat ~ @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrébka niestabilna
: Zeliwo oC
przedmiotu :
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [
Kompozyty spiekane
pgﬁigﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
NeW =
Ksztatt T o o T | ) S
3 Numer zaméwieniowy - Y < Geometria N
0 MO0 MmMMMMM = g
= S|E === @ o
SPGN090304 * 9525 | 318 | 04
R
090308 * 9525 | 3.18 | 0.8 ¢ -
120304 * * 127 | 318 | 04 | I
12.7 A .
120308 N 318 | 08 W /\fmo
D1 S1
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

PLYTKI
— .‘ 60° TB BEZ OTWORU

w Materiat hartowany o ¢Cl¢e = Zalecane’paramet.ryskrawania': ) ) ) )
§§§ Matenlal Tl P @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdlna # : Obrobka niestabilna
=oN przedmiotu :
SE =3 obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2
g =8 Kompozyty spiekane €
POTY pgs,igﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
o N =
9 Ksztatt =% 3
o ] L. . o Ol o 1
11 oprawkl Numer Zamowlieniowy 5 8 g 3 2 8 g b - Re Geometria :_g
- R f:
+— O
— = == 2= 2= @ ®
c TBGN060104 * 3.97 1.59 0.4
060108 * 397 | 159 | 08 Re
D e
| D1 | ‘S1
R
S
)
W

oo TP ™ oru

Materiat hartowany o ClC ¥ Zalecane parametry skrawania :
Materiat e @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrébka niestabilna
; Zeliwo oC
przedmiotu -
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [
Kompozyty spiekane
pmﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) =
(G S
Ksztatt Tt o o . h=]
3 Numer zaméwieniowy - Y < Geometria N
0 MO0 MmMMMMm =5
HEHBEEEREE @ o
TPGN110304 * * 6.35 3.18 0.4
160304 * * 9525 | 318 | 04 R -
160308 * 9.525 3.18 0.8 % K
T E027
ANIZA e
f
D1 S1

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.



—a D G )

(2)
o)
Z

Materiat hartowany o¢CcceC ¥ Zalecane parametry skrawania :

Materiat Zeline PP @ : Obrdbka stabilna @ : Obrobka ogdlna ¥ : Obrobka niestabilna
przedmiotu -
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2

Kompozyty spiekane

PLYTKI CBN
DOTOCZENIA

Borazon
powlekany

(%2}
o,
@
=
(@)
vy)

N (borazon) Wymiary (mm)

=g WIELOOSTRZOWE

S
=2

0
Ksztatt 12

oprawki Numer Zamowlieniowy

Geometria

D1 W3 Re L1
OTWORU

Strona z danymi

MBC010
MBC020
MB8025
* % % [MB825
MB835
oprawki

MB710
MB730

DGJ40CE 4 | 02| 25
50CE

6 o
N
6 | 5 | 02|25 Re 2
y 60CE 6 | 6 |02 25 g Ay F096
u %7

] 'H\ F100 D

GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA

B039



WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

S— G PLYTKI GEW
CBN

BEZ OTWORU

w Materiat hartowany o ¢CiC ¥ Zalecane parametry skrawania :
§§§ Materiat Zalive P @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrébka niestabilna
2SN przedmiotu :
SE e obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2
g =8 Kompozyty spiekane
|'011! pggigﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) £
Ksztatt PP o o . 3
; Numer zaméwieniowy - g Geometria N .o
ki N wlo o N =
IITW:H% o 8 8 2 3IS B Ws Re L2 S g
0 mMma@omaMoaMm = g
= == === @ o
e GY1G0200D020N-GFGS ( 2.00 0.2 20.70
0239E020N-GFGS ° 239 | 02 |2070 | e *°-°5\3-°
(2]
0250E020N-GFGS ° 250 | 02 | 2070 giﬂ;%D
D ’ 0300F020N-GFGS ° 3.00 | 0.2 | 2070 gl ot0.05 F012
Ao 0318F020N-GFGS ° 318 | 02 |2070 | I°.T —081
0400G020N-GFGS ° 400 | 02 | 2565 @
R 0475H020N-GFGS ° 475 | 02 | 2565 e,
0500H020N-GFGS ) 5.00 0.2 | 25.65
S
T
]
W

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

B040




WIELOOSTRZOWE PLYTKI CBN DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

== MGT

PLYTKI

BEZ OTWORU

G

(2)

Materiat hartowany o ¢CiC ¥ Zalecane parametry skrawania : i
Materiat Felivoe PRPs @ : Obrdbka stabilna @ : Obrobka ogolna # : Obrdbka niestabilna gzg
przedmiotu . 235y
obrabianego Stop zaroodporny, Stop tytanu [ - § =
Kompozyty spiekane g &g
pgs,[gﬁgﬂy Spiek CBN (borazon) Wymiary (mm) = m
Ksztatt o o o ) §
; Numer zaméwieniowy - a Geometria =
oprawki 8 g § g E § W3 | L3 | D1 | S1 | Re E% BEZ
M ooononmn 28 OTWORU
= 2= 2= = 2R
MGTR43125 * 125 2.0 |{12.7|4.76| 0.2 L3
43150 * 150| 35 [12.7]476| 02| g @ ¢
(=]
43200 * 2.00| 3.5 (12.7|4.76| 0.2 §
F121
43250 * 250| 4.0 [12.7|4.76| 0.2 F122 D
43300 * 3.00| 4.0 [12.7|4.76| 0.2 a
43350 * 3.50| 5.0 [12.7|4.76| 0.2 /
43400 * 4.00| 5.0 |12.7|4.76| 0.2 | Tylko oprawka w wykonaniu prawym. R
S
T
|}
W
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
BO41




WIELOOSTRZOWE
PLYTKIPCD
DO TOCZENIA

OTWOREM

= - - - - el

B042

WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

soc CN

PLYTKI
Z OTWOREM

Materiat przedmiotu Metal niezelazny L] Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrobka niestabilna
mxw?m;{mm Wymiary (mm) £
Ksztalt Numer zamoéwieniowy o Geometria % =
Oprawki N D1 S1 Re D2 o=
S8
S 55
NEW PETIT CUT NP-CNMM120402R-F * 12.7 4.76 0.2 5.16 C008
120404R-F * 127 | 476 | 04 | 516 80 e C009
=7 120408R-F * 127 | 476 | 08 | 5.16 % . E014
=3 ; gt E037
[T, W E043
S s |roos
(2 famaczem wiéra)
CNMA 120404 * 12.7 4.76 0.4 5.16
80° C008
120408 * 12.7 4.76 0.8 5.16 Re C009
% [T EO014
1 = E037
NZ E043
D1 S1 Eggg
‘a 55° D N;LOY'I.'I-VVIOREM

Materiat przedmiotu Metal niezelazny L] Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrobka niestabilna
Wikngm[PEDl Wymiary (mm) £
Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy Geometria %
oprawki § D1 S1 Re D2 o=
e
e 38
NEW PETIT CUT NP-DNMM150402R-F * 12.7 4.76 0.2 5.16 550 C010
150404R-F * 127 | 476 | 04 | 5.16 Re co11
b E014
150408R-F * 127 | 476 | 08 | 516 e E037
‘%T -039
E043
D1 . H009
(2 famaczem wiéra) —-011
DNGA150404 * 127 | 476 | 04 | 516 550 010
CO11
1504 * 12.7 4.76 0.8 5.16
50408 om E014
o E037
T —039
E043
D1 ] S1 t'g??

* : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.




PLYTKI
g 90° SNZ OTWOREM

Metal niezelazny

Materiat przedmiotu Zalecane parametry skrawania : w
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrobka niestabilna gg,%
et - B=0
i) Wymiary (mm) E gt 2
= we-a
Kszta’ﬁ. Numer zamoéwieniowy o Geometria g = =
SRS N D1 St Re D2 2% m
8 58
1
NEW PETIT CUT NP-SNMM120404R-F * 12.7 4.76 0.4 5.16 OTWOREM
120408R-F * 12.7 4.76 0.8 5.16 Re

| C012
-~ | coz| g
— E015

D1 |s1]

oD2

(2 tamaczem widra) -
SNGA 120408 * 12.7 4.76 0.8 5.16
e

N R

o C012

| 81T T -115

v || EO015

D1 S1

PLYTKI
.A 60° T Nz oTworem -

Materiat przedmiotu Metal niezelazny L] Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogolna % : Obrobka niestabilna
WikwEm;[PED] Wymiary (mm) E
Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy Geometria %
oprawki ] D1 St Re D2 o E
S
= 55
NEW PETIT CUT NP-TNMM160402R-F * 9.525 4.76 0.2 3.81 a
e
160404R-F * 9525 | 476 | 04 | 3.81 < — Co16
g 160408R-F * 9525 | 476 | 08 | 381 —018
VLN s E015
- / NZN E036
' Bl E042
D1 S1
(2 famaczem wiéra)
TNGA160402 * 9.525 4.76 0.2 3.81 Re
160404 * 9.525 4.76 0.4 3.81 < [r C016
Al 160408 * 9525 | 476 | 08 | 3.81 —018
= CON [ |Ee
/ N7 E036
| E042
D1 S1
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
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WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA [NEGATYWNE]

“pcp A’35° VN;LOY'I.'I-VV(I)REM

o Zalecane parametry skrawania :

w Materiat przedmiotu Metal niezelazny

§§§ obrabianego @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogélna % : Obrébka niestabilna

B=g Daed ;

855 g Wymiary (mm) =

= Ksztalt. Numer zamoéwieniowy Geometria §

oprawki § D1 S1 Re D2 g%
S 58
OTWOREM NEW PETIT CUT NP-VNMM160402R-F * 9.525 4.76 0.2 3.81

*
*

oD2

350 Pl
160404R-F 9525 | 476 | 04 | 3.81 ~Re ot
¢ - 160408R-F 9525 | 476 | 08 | 3.81 —021
# — EO016
D1 |

S1
D (2 tamaczem widra) i
VNGA160404 * 9.525 4.76 0.4 3.81 a5
Re
R 160408 * 9.525 4.76 0.8 3.81 C019
- -021
- ; EO016
S EO044
D1
T
W

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

B044




PLYTKI
. 90° S BEZ OTWORU

Materiat przedmiotu Metal niezelazny [ ] Zalecane parametry skrawania : w
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrobka niestabilna 82,%
el . 5=5
o) Wymiary (mm = SER
i) ymiary (mm) g g =5
Ksztalt Numer zamowieniowy Geometria ﬁ =
: o -
opraWkI S o1 >t Re g é m
N ISl
e B &
BEZ
SNGN120408 * 12.7 4.76 0.8 . OTWORU
e

D1 S1
= D

GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
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WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

a 80° cc;LJ;#éREM

w Materiat przedmiotu Metal niezelazny ® Zalecane parametry skrawania :
§§§ obrabianego @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna & : Obrébka niestabilna
%’Sé wkngm;tpwl Wymiary (mm) E
g ° 5
POZY KSI,Ztat. Numer zamoéwieniowy o Geometria IS =
L | oprawid S D1 s Re | D2 g3
1 2 58
nrmmll NEW PETIT CUT NP-CCMH060202 * 6.35 2.38 0.2 2.8
o R
060204 *x | 635 238 | 04 | 28 SO 2R . Cco24
8 D008
i | i E007
\ E031
—17° E035
n D1 s1| /
(Z tamaczem wiéra)
NEW PETIT CUT NP-CCMW03S102 ) 3.57 1.39 0.2 2.0 80°
R 03S104 * 3.57 1.39 04 2.0 Re
E A
ey 04T002 ([ 4.37 1.7 2 2.4
== 3 9 | 0 ‘ s E017
- 04T004 * 4.37 1.79 0.4 2.4 | H
S e v .
D1 S1 !
T CCMW060202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 80°
060204 * 6.35 2.38 0.4 2.8 Re C024
. 097302 x | 9525 | 397 | 02 | 44 [ s Dooe
097304 x | 9525 | 397 | 04 | 44 | ] E031
/iﬂo E035
W D1 S1

lq 80° CP:z M iorem

Materiat przedmiotu Metal niezelazny L Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
Wikwggmm] Wymiary (mm) £
Ksztalt Numer zamdwieniowy Geometria %
oprawki ] D1 S1 Re D2 o
S
= 55
NEW PETIT CUT NP-CPMH 080202 * 7.94 2.38 0.2 3.5
<R
080204 x | 704 238 | 04 | 35 BTN 7 .
[=}
090302 * 9.525 3.18 0.2 4.5 S E007
090304 * 9.525 3.18 0.4 4.5 )
L 11°
D1 S1] !
(2 famaczem wicra)
CPGT080202 * 7.94 2.38 0.2 3.4 ”
80° <> Re
080204 * 7.94 2.38 0.4 34 < I~ a
090302 * 9525 | 318 | 02 | 44 ) = 3
090304 * 9.525 3.18 0.4 4.4
| ire
D1 St
(Z tamaczem wiéra)

@ : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.
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.055° Dc;LOY'I.'rV'\;(I)REM

Materiat przedmiotu Metal niezelazny ® Zalecane parametry skrawania : w
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogolna % : Obrobka niestabilna §§§
mxw?m;{mm Wymiary (mm) E ésé
Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy Geometria % -
oprawki ﬁ D1 S1 Re D2 < = ;oo"
S 3
S 33 | 20°
NEW PETIT CUT NP-DCMT 070202R-F * 6.35 2.38 0.2 2.8 fmmmm
| 55°
070202L-F * 6.35 2.38 0.2 2.8 ,Y\ Re C025
070204R-F * 6.35 2.38 0.4 2.8 i D009 [
[S)
a 070204L-F *x | 635 238 | 04 | 28 ; H EE)%S
| o 11T302R-F * 9525 | 397 | 02 | 44 - E010
11T302L-F * 9525 | 397 | 02 | 44 D1 st Eggg
11T304R-F * 9.525 3.97 0.4 4.4
( famaczem wiéra) 11T304L-F * 9.525 3.97 0.4 4.4 Pokazano ptytke w wersji lewe;j. R
DCMW 070202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 55 C025
070204 * 6.35 2.38 0.4 2.8 /> Re - e D009
[=}
117302 *x | 9525 | 397 | 02 | 44 ‘ | S gggg S
117304 *x | 9525 | 397 | 04 | 44 % E010
70
E030
}
D1 S1 E032 T
']
]
g 55° D E ;L(;I-'rvl\f(l)REM
Materiat przedmiotu Metal niezelazny L Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna ® : Obrobka niestabilna
Danet ;
i) Wymiary (mm) =
Ksztatt o . 5
oprawki Numer zamowieniowy § - st Re o2 Geometria E %
ISR
= 55
DEGX150402R-F * 12.7 4.76 0.2 5.1 55°
150402L-F * 127 | 476 | 02 | 5.1 r>Re n
P 150404R-F *x | 127 | 476 | 04 | 51 8
& 150404L-F * | 127 | 476 | 04 | 54 i C034
N
] 20°
D1 s1]_1
(2 tamaczem wira) Pokazano ptytke w wersji prawej.
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
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WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

n 90° SP NG rE

w Materiaf przedmiotu Metal niezelazny ® Zalecane parametry skrawania :
§§§ obrabianego @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna & : Obrébka niestabilna
5= Tl ; -
§§ g i) Wymiary (mm) e
= Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy Geometria §
PozY gpratk| S D1 S1 Re D2 o E
rim N S5
20 s » S
oTWORE SPGX090304 *x | 9525 | 318 | 04 | 48 Re
| ' 090308 * | 9525 | 318 | 08 | 48 /%\ I &
\ j =T _
/;11°
D1 S1
D
R

AA 60° TC Z OTWOREM

Materiat przedmiotu Metal niezelazny L] Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna % : Obrébka niestabilna
T .
wmﬁmtpwl Wymiary (mm) =
Ksztaft Numer zaméwieniowy . Geometria % -
oprawki a9 D1 S1 Re D2 @ =
[
s 58
] =
TCMW110202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 Re
a 110204 * 6.35 2.38 0.4 2.8 iy a
w o sl AN 2] C029
ﬁ / \Qﬂ/ \ ,:I;, . E029
D1 S1 :
TCGWO060102 * 3.97 1.59 0.2 23 Re
a 060104 * 3.97 1.59 0.4 23 iy a
- *x | 397 | 159 | 08 | 23 ) s 029
. . . . ) HF
ﬁ 060108 SN = .| E029
D1 S1 f

PLYTKI
AA 60° TE Z OTWOREM

Materiat przedmiotu Metal niezelazny L] Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna & : Obrobka niestabilna
mm?ﬁ%mnl Wymiary (mm) E
Kszta’rt. Numer zaméwieniowy Geometria % =
oprawki § D1 S1 Re D2 g3
9 28
TEGX160302R * 9.525 3.18 0.2 43 /Re
N 160302L *x | 9525 | 318 | 02 | 43 2 %
@. N 160304R x | 9525 | 318 | 04 | 43 AON . | coss
160304L * 9.525 3.18 0.4 43 D1 31\
(2 tamaczem widra) Pokazano ptytke w weréji prawe;j.
TEGX160302 * 9.525 3.18 0.2 43 Re
\ 160304 * 9525 | 318 | 04 | 43 A E:l
N-B 4O Th. ™
20°
D1 181 f

* : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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AAGOO TP

Materiat przedmiotu
obrabianego

Metal niezelazny

PLYTKI
Z OTWOREM

Zalecane parametry skrawania :
@ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna ¥ : Obrébka niestabilna

Mmm Wymiary (mm) -
Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy Geometria g =
oprawki ﬁ D1 S1 Re D2 g3
9 &5
NEW PETIT CUT NP-TPMX090202R-F * 556 238 | 02 | 3
090202L-F * 5.56 238 | 02 | 3
090204L-F * 5.56 238 | 04 | 3 N
090208L-F * 5.56 238 | 08 | 3 —
“l 110302L-F * | 635 | 318 | 02 | 35 é 7]5% C026
Ty .3 110304L-F * 6.35 318 | 04 | 35 NED 110
110308L-F * 6.35 318 | 08 | 35 D1 s |
160302L-F * 9525 | 3148 | 02 | 4.8
160304L-F * 9525 | 3148 | 04 | 4.8
( famaczem wiéra) 160308L-F * 9.525 3.18 0.8 4.8 Pokazano plytke w wersji prawej.
NEW PETIT CUT NP-TPMH080202R-F * 4.76 238 | 02 | 25
080202L-F * 4.76 238 | 02 | 25
080204R-F * 4.76 238 | 04 | 25
080204L-F * 4.76 238 | 04 | 25
090202R-F * 5.56 238 | 02 | 29
090202L-F * 5.56 238 | 02 | 29
090204R-F * 5.56 238 | 04 | 29 Re
o Ma
| % | 090204L-F x | 556 238 | 04 | 29 é e £008
Weviey 110302R-F * 6.35 318 | 02 | 34 ANSZN 110
110302L-F x | 635 | 318 | 02 | 34 by sl
110304R-F * 6.35 318 | 04 | 34
110304L-F * 6.35 318 | 04 | 34
160302R-F * 9525 | 318 | 02 | 44
160302L-F * 9525 | 318 | 02 | 4.4
160304R-F * 9525 | 318 | 04 | 4.4
(2 tamaczem wiéra) 160304L-F * 9.525 3.18 0.4 44 Pokazano plytke w wersji lewe;j.
TPGX 080202 * 4.76 238 | 02 | 25
080204 * 4.76 238 | 04 | 25
080208 * 4.76 238 | 08 | 25
090202 x | 556 | 238 | 02 | 3 Re .
090204 * 5.56 238 | 04 | 3 A @g
090208 x | 556 | 238 | 08 | 3 )N By | E026
110302 * 6.35 318 | 02 | 35 D1 o f
110304 * 6.35 318 | 04 | 35
110308 * 6.35 318 | 08 | 35
160304 * 9525 | 3148 | 04 | 4.8
160308 * 9525 | 318 | 08 | 4.8
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
(@ENED) CBooz2 D

=g WIELOOSTRZOWE
PLYTKI PCD
DOTOCZENIA

=
=]

OTWOREM
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WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

A'35° VB;LOY;VV(I)REM

= Materiat przedmiotu Metal niezelazny Zalecane parametry skrawania :
58 = obrabianego @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna & : Obrébka niestabilna
ges s Wymiary (mm) =
i Kszta’rt. Numer zamowieniowy Geometria %
POZY oprawki ] D1 S1 Re D2 5%
/T =) &5
19 =
1 NP-VBGT1103V5R-F * 6.35 3.18 0.05 2.85
OTWOREM 350
110301R-F * 6.35 3.18 0.1 2.85 Re I =
[=]
¢ -~ / 110302R-F * 6.35 3.18 0.2 2.85 = h E012
110304R-F * 6.35 318 | 04 | 285 E013
_g%se
|.D1 | 81
D (2 tamaczem widra

R
, - Vc PLYTKI
s 35 Z OTWOREM
Materiat przedmiotu Metal niezelazny Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogélna # : Obrobka niestabilna
! il B () =
(;?)iztv?/rkti Numer zamdwieniowy § - - Re . Geometria E =
9 55
W NP-VCGT0802V5R-F * 4.76 2.38 0.05 24
080201R-F * 4.76 2.38 0.1 24
080202R-F * | 476 | 238 | 02 | 24 kR s
-~/ 080204R-F * 476 | 238 | 04 | 24 K ‘éggg
1103V5R-F * 6.35 3.18 0.05 2.8 E034
110301RF  |x | 635 | 318 | 01 | 28 M=l
110302R-F * 6.35 3.18 0.2 2.8
(2 tamaczem wiora) 110304R-F * 6.35 3.18 0.4 2.8

A’35° VD e

Materiat przedmiotu Metal niezelazny Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna ® : Obrobka niestabilna
Dwmeﬂl :
Wymiary (mm =
0l p{mhgm ymiary ( ) g
Ksztatt Numer zaméwieniowy Geometria 5
. N .—
oprawki ] D1 S1 Re D2 g%
e 38
VDGX160302R-F ([ ] 9.525 3.18 0.2 4.5 35°
160302L-F [ ] 9.525 3.18 0.2 4.5 ,Y\Re II.
160304R-F [ ] 9.525 3.18 0.4 4.5 %
. 160304L-F [ 9.525 3.18 04 4.5 - C036
<ﬁ1 5°
D1 S1 !
(Z tamaczem wiora) Pokazano ptytke w wersji prawej.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




Materiat przedmiotu

Disoc W

Metal niezelazny

PLYTKI

Z OTWOREM

Zalecane parametry skrawania :

obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrobka niestabilna
mimggmww) Wymiary (mm) -
Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy o Geometria % -
Oprawki N D1 S1 Re D2 o=
Ss
S 55
WCMWL30202 * 4.76 2.38 0.2 2.3 50°
L30204 ) 4.76 2.38 0.4 2.3 Re
> 06T304 * 9525 | 397 | 04 | 44 dE
© Hh.
D1 S1

LHs0c WP

PLYTKI
Z OTWOREM

Materiat przedmiotu Metal niezelazny [ ] Zalecane parametry skrawania :
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna & : Obrobka niestabilna
Dt K
i) Wymiary (mm) =
KSZtat- Numer zamowieniowy o Geometria % -
SRS S D1 S1 Re D2 g‘%
= 55
WPGT 040202 * 6.35 2.38 0.2 2.8 50"
040204 * 6.35 2.38 04 2.8 Re
060302 * 9525 | 348 | 02 | 44 1]‘%
060304 * 9.525 3.18 04 4.4 ‘ £
&y L,
D1 S1
(2 famaczem widra)
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA

(@ETED, CBooz )

=g WIELOOSTRZOWE
PLYTKI PCD
DO TOCZENIA

™k
278

OTWOREM




WIELOOSTRZOWE PLYTKI PCD DO TOCZENIA [POZYTYWNE]

PLYTKI
. 90° S BEZ OTWORU

w Materiat przedmiotu Metal niezelazny [ ] Zalecane parametry skrawania :
§§§ obrabianego @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna & : Obrébka niestabilna
%’Sé Wikngim[Pwl Wymiary (mm) =
= Kszta’rt. Numer zamoéwieniowy Geometria % -
POIY | oprawk S b1 51 Re 5%
1 8 SE
OTWORU SPGN090302 * 9.525 3.18 0.2
090304 * 9.525 3.18 0.4 Re -
¢ 090308 * 9.525 3.18 0.8 /4\ [
120304 * 12.7 3.18 0.4 W N
11°
D 120308 * 12.7 3.18 0.8 D1 st }
120312 * 12.7 3.18 1.2
R
T
']
W

m * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.



PLYTKI
.‘60° T BEZ OTWORU

Materiaf przedmiotu Metal niezelazny ® Zalecane parametry skrawania : w
obrabianego @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogdlna  : Obrobka niestabilna gg,%
s Wymiary (mm) £ ésé
Ksztalt Numer zamoéwieniowy o Geometria § = =
gpratk| N D1 S1 Re == POzY
N S g 1w
S 55
BEZ
TPGN110302 * 6.35 3.18 0.2 OTWORU
R
110304 * 6.35 3.18 0.4 Ae I
1 * 6.35 3.18 0.8
0308 . £027 (H
160302 * 9.525 3.18 0.2 ANIZA S
160304 * 9.525 3.18 0.4 D1 St
160308 * 9.525 3.18 058 D
R
S
|}
W
GATUNKI SPOSOB OZNACZANIA
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