PROGRAM PRODUKCYJNY

MIKRONARZEDZI - OBJASNIENIA

® Sposob organizacji strony w tym rozdziale

@ Organizacja wedtug rodzaju obrébki, do ktérego mate narzedzie jest przeznaczone.

(Patrz spis tresci na nastepnej stronie.)

@ W kolejnosci Toczenie = Toczenie Rowkow Zewnetrznych — Przecinanie — Toczenie Gwintéw — Wytaczanie.

OZNACZENIE TYPU OPRAWKI
zawiera pierwsze cztery litery zamoéwienia
okreslajace rodzaj oprawki.

== ZASTOSOWANIE
—= TYTUL ROZDZIALU

SCHEMAT POKAZUJACY ZASTOSOWANIE NARZEDZIA
zawiera ilustracje i strzatki oznaczajace mozliwe
zastosowania, np. do toczenia powierzchni

zewnetrznych, toczenia kopiowego, planowania,
fazowania, gwintowania, toczenia rowkéw oraz katy
przystawienia krawedzi skrawajace;j.

GEOMETRIA
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OBJASNIENIE

SYMBOLI DOSTEPNOSCI
podane na lewej stronie
kazdego dwustronicowego opisu.

PROGRAM PRODUKCYJNY
zawiera numery zamowieniowe,

T— STRONA Z OPISEM PLYTEK STRONA
odsytacz do stron ze
szczegotowymi informacjami
dotyczacymi plytek zalecanych odsytacze do stron znajduja sie na
dla danego wyrobu.

-CZESCI ZAPASOWE
-INFORMACJE TECHNICZNE

prawej stronie kazdego
dwustronicowego opisu.

dostepnos¢ (wedtug wersji
wykonania lewy / prawy),
rodzaje ptytek, wymiary i
czesci zapasowe.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
podaje zalecane parametry skrawania
dla poszczegoélnych grup materiatow
przedmiotu obrabianego wg ISO - P, M, Ki N.

®Przyktada zamoéwienia : Prosimy o podanie oznaczenia oraz wersji wykonania narzedzia (lewe / prawe).
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D027 CSVH D021 CTCT (PLYTKI) D009 SDJC-SM

D028 CSVTB (PLYTKI) D022 CTDH D009 SDNC-SM
D028 CSVTBXL (PLYTKI) |D022 CTDT (PLYTKI) D026 SH

D028 CSVTC (PLYTKI) D023 CTEH D010 SVJB-SM
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OGOLNE INFORMACJE O MIKRONARZEDZIACH

Wkret zaciskowy przystosowany
do mocowania od przodu i od tytu.

OGOLNE INFORMACJE O MIKRONARZEDZIACH

®Plytka z tamaczem typu SMG  Kombinacja przestrzenne @ Tolerancja promienia naroza R

krawedzi skrawajacej
i wypuktego famacza A
Re
Plytka z tamaczem typu SMG
0
Re -0.05 mm

sprzyja prawidtowemu
tamaniu widra.
Konwencjonalna plytka klasy G
Re +£0.10 mm

Promienie naroza zaprojektowano
w tolerancji ujemnej

e Zalecane do obrobki matych detali, czesto
wymagajacych ujemne;j tolerancji wymiaréow.

elitera "M" w oznaczeniu wskazuje tolerancje £
ujemna. ;

eDla utatwienia identyfikacji, wartos¢
promienia wybito obok oznaczenia plytki.

Ostra krawedz skrawajaca

. - Szerokod¢ krawedzi skrawajacej RSN ¢ — . Ty Mozna obrabia¢
.Przecman‘le‘ 0.7—3.0mm @ Toczeni vzdhine powierzchni zewngfrnych ‘odwzeciond” @ Toczenie Gwintow do czola

[ Grubos¢ ptytki 3.5mm ] ]
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@ Mechanizm mocowania P ». ® Toczenie Rowkow @Toczenie vzduzng powierzehni zeimelrznych ‘do wrzgciona®

od tylu ® Plytka z 3 krawedziami skrawajacymi
® Szeroko$¢ rowka 0.3—3.0mm
® Mozliwos$¢ toczenia

poprzecznego

® Plytki o podwyZszonej doktadnoéci
w klasie tolerancji E wg ISO

®Duzy wybor plytek z matym
promieniem naroza R

®Kat Natarcia 30°

20°




Narzedzia do obrobki bardzo szerokiego ~ NARZEDZIA DO AUTOMATOW TOKARSKICH DO TOCZENIA KOPIOWEGO

asortymentu detali .drObnYCh : : @ Zalecane do stosowania na automatach tokarskich do toczenia
Narzedzia do toczenia powierzchni zewnetrznych kopiowego (imaki nozowe w uktadzie promieniowym)
g‘\j’a%’t"c‘;ﬁ;‘]‘i’ga o g?z\gcriZnGacr;?;a , do toczenia rowkdw, | @ zalecane do obrobki matych detali o $rednicy do 5mm
: — - . @ Jedna oprawka do toczenia powierzchni zewnetrznych “do wrzeciona”,
pg\?v(i:grezrgﬁni %‘uﬁg&zﬁeﬁn‘é"%tﬁn@iﬁ;3&?&%‘3&"a “od wrzeciona”, do toczenia rowkéw, gwintow i przecinania
wewnetrznych | wewnetrznych

Wiertta

Frezowanie

frezami Frezy palcowe
palcowymi

Narzedzia do tokarek automatycznych CNC i do matych automatow tokarskich

Do tokarek wielonozowych, rewolwerowych,
tokarek kopiarek (uktad promieniowy)

Chwyt kwadratowy: 8—16 mm
Chwyt okragty : Srednica ponizej $25.4

Wymiary
narzedzi

Plytki wieloostrzowe opracowane zgodnie z koncepcja
wysokiej jakosci, wydajnosci i dtugiej zywotnosci

Tolerancja w klasie doktadnosci E, ostra krawedz
skrawajgca, maty promien naroza o wysokiej
doktadnosci, wysoka gtadko$¢ powierzchni

Dluga zywotno$¢ | Powioka Miracle (VP15TF), Cermetal
narzedzia (NX2525), Weglik Spiekany (HTi10)

Ostrzenie jest zbedne ze wzgledu
na zastosowanie ptytek wieloostrzowych.

Duzy wybor geomelri krawedz skrawalacel | - (i) (SRS (o) (REEGwE) PHEESHNS

opravka  OJPRAWKI @ Réznorodny asortyment
monolityczna gy CR@-MIINI TWIN" wiertet z weglikow
Wytaczanie Minimalna $rednica skrawania ¢2.2— spiekanych i stali

Toczenie rowkéw L szybkotnace
Toczenie gwintéw -

7

OGOLNE INFORMACJE O MIKRONARZEDZIACH

< Minimalna $rednica skrawania

(Wiecej informacji — patrz 7 $12.0—

rozdziat dotyczacy wiertet.) Wiertio TAF

@ Duzy wybor typow z weglikow
spiekanych i stali szybkotnace;.

OPRAWKI "MICRO-DEX"

Minimalna $rednica skrawania
¢5.0—

Minimalna $rednica skrawania

E $10.0—
e DIMPLE BAR

(Narzedzia te opisano w rozdziale dotyczacym narzedzi do wytaczania.) (Informacje na temat tych narzedzi - patrz rozdziat dotyczacy frezéw monolitycznych.)
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KLASYFIKACJA NARZEDZI DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO M'KR"%EDZ'A

D004

KLASYFIKAGJA NARZEDZI DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

@ Toczenie wzdtuzne powierzchni zewnetrznych "do wrzeciona”
1

® TOCZENIE GWINTOW

Nazwa Wymiary chwytu (mm) ; Nazwa Wymiary chwytu (mm) :
oprawki (Wx S xD) Geometria oprawki (Wx S xD) Geomefria
SCAC-SM 8x 8x 125 8 x 10 x 120
10 x 10 x 125 TTAH 10 x 10 x 120
12 x 12 x 150 12 x 12 x 120
16 x 16 x 150 16 x 16 x 120
© D008 © D024
SCLC-SM | 8x Bx 1% ©® TOCZENIE ROWKOW
12 x 12 x 150 N Wymi hwytu (mm)
16 x 16 x 150 azwa ymiary chwytu (mm ;
oprawki (WxSxD) ClzemEiE
© D008 GTAH 8x 8x 80
aa 8 x 8 x120
SDJC-SM 8x 8x 125 (Szerokosé 10 %10 x 86
12 i 13 i ]gg rowka 10 x 10 x 120 t «f
— 12 x 12 x 80
16 x 16 x 150 03=30mm)l 1> X 12%120 |TYPU
© D016 16 x 16 x 120
© D009 GTBH 10 x 10 x 80
SDNC-SM 8x 8x 125 (Szerokosé 19x 9k
19x 10 x 128 rowka 16 x 16 x 120
16 x 16 x 150 1.45—3.0mm)
© D016
© D009 GTCH 10 x 10 x 80
SVLP-SM 10 x 10 x 125 (Szerokos¢ 10 x 10 x 120
12 x 12 x 150 rowka
16 x 16 x 150 2.5—3.0mm)
© D016 Typ VT
© D010
PRZECINANIE
SVJB-SM 10 x 10 x 125 ® C
12 x 12 x 150 i
Nazwa Wymiary chwytu (mm) :
16 x 16 x 150 oprawki (Wx'SxD) Geometria
CTAH 8 x 10 x 120
© D010 (Maksymalna $edica 19x ]g X 158
SVPP-SM 10 x 10 x 125 przecinania 12mm) 16 X 16 X 120
12 x 12 x 150
16 x 16 x 150 © D018
CTAH-S 10 x 10 x 80
© Dot (Maksymalna $rednica
SVVB-SM 10 x 10 x 125 przecinania 12mm)
12 x 12 x 150
16 x 16 x 150 © D018
CTBH 10 x 10 x 120
et I
® Toczenie wzdtuzne powierzchni zewnetrznych “od wrzeciona” P
. _________________________ |
Nazwa Wymiary chwytu (mm) : © D020
oprawki (W xS xD) Geomeltria CTCH 10 x 10 x 120
BTAH 8x 10 x 120 (Maksymalna sredrica| 12 X 12 x 120
(Dlugosé boku plytki 1(2) X 12 X ]%8 przecinania 20mm)
2.8,3.5,5.0mm) 16 x 16 x 120
© D021
© D012 CTDH 16 x 16 x 120
Gt 16 x 16 x 125
CTBH 10 x 10 x 120 (Maksyma}lna $rednica
(Dtugos¢ boku 1% X 1% X 1%8 przecinania 23—35mm)
plytki 4.5,6.0mm)
© D022
© D013 CTEH 16 x 16 x 120
BTVH 10 x 10 x 120 (Maksymalna gredrica | 16 X 16 x 125
(Dlugosé boku 1% X 1% X 1%8 przecinania 23— 35mm)
ptytki 7.5mm)
© D023
© D014



©® OPRAWKI ANTYWIBRACYJNE

® TOCZENIE GWINTOW

Nazwa Wymiary chwytu (mm) : Nazwa Wymiary chwytu (mm) :
oprawki  |(Srednica chwytu x L) Geometia oprawki (W x S xD) Geometria
$15.875 x 100 12 x 12 x 100
SH b ot $19.05 x 125 ™ f MMT 16 x 16 x 100
(Toczenie wzduzne powierzchni 620 125
ZeNnglrznych ‘do wrzecione', 5 X 195 v 20 x 20 x 125
foaeie koione, oz gz, X1 D E— 25 x 25 x 150
paprzczre planovani)) $25. x 150 = oGoq2| 3232 x170
o SMGH | oy
16 x 16 x 100
-
©G028
~ NOZE DO GLOWIC REWOLWEROWYCH ~ _TOCZENIE ROWKOW
P ; P P " innall Nazwa Wymiary chwytu (mm) -
© Toczenie wzdtuzne powierzchni zewnetrznych "do wrzeciona e Wx8xD) Geometria
Nazwa Wymiary chwytu (mm) : SMGH 10 x 10 x 70
oprawki (W x S x D) Szl 1% X 1% X 188 i | 1
DTGN 16 x 16 x 100 H
20 x 20 x 125 '
25 x 25 x 150 ©F124 | |
©C017
MTJN 20 x 20 x 125
25 x 25 x 150
©C016 ®<\_)
PTGN 10 x 10 x 70 -
12 x 12 x 80 N Wymiary chwyt .
16 x 16 x 100 or‘?‘éﬁi yml(?/(/yxcswz B)(mm) Clzem e
X X
©C016 25 x 25 x 150 CSVH g X g X}ﬁg | I
(Toczenie wzdluzne 9.5%x 9.5x 140
SCLC 8x 8x 60 powierzchnizemnetznych | 40" %10 x 140 + (©
10 x 10 x 70 ‘do wrzeciona”) 12 x12 x 140
12x 12 x 80 ©
16 x 16 x 100
©C024 CSVH 7 x7 x140 V
(Toczeneveduine g5§ 85§ 128 - ﬂ
SDJC 19x 10 x 70 Pdowierzchnizewnetrznycgl 10 %10 x 140 ©
X X ione", oczeniehopi
16 x 16 x 100 iz g%'e(fpzww_;) 12 x12 x 140 H_I\FILV
7 x 7 x140 | —
©C025 CSVH | & x 8 x140 —
(Toczenie wzdluzne 05x 95x 140 “q
SDNC 8x 8x 60 povierzeizewnetnyeh [ 40 %10 x 140 G
10 x 10 x 70 ‘od wrzeciona”
12x 12 x 80 Q)D027 12 x12 x 140
16 x 16 x 100
CSVH 7 x 7 x 140
©C025 (Toczenie wadzne g 5§ 8 5§ 128
SSSC 12 x 12 x 80 povzen ewnelznch 10 x10 x 140 4@
16 x 16 x 100 < towregond foczenekopione)| 12 x12  x 140
@\ & ©D027 |
7 x7 x140 |
Scuzs Prescnarie) | &% 3.5 12 tlo
STGC 10 x 10 x 70 10 x10 x 140
12 x 12 x 80 12 312 140
16 x 16 x 100 ©D027 e
7 x 7 x140 . |
0029 (?o?z\:r:i-(le rowkow) 8 x8 x140 1
9.5x 9.5x 140
STFC 12 12 x 80 10 x10  x 140 e
12 x12 x 140
16 x 16 x 100 ©D027
7 x 7 x140
©C029 (?o?zili:gwintéw) 8 x 8 x 140
S| e e
16 x 16 x 100 12 x12 x 140
© D027
©C030
SVVC 16 x 16 x 100
©C030

KLASYFIKACJA NARZEDZI DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO



KLASYFIKAGJA NARZEDZI DO TOGZENIA WEWNETRENEGO wnmersauve

Nazwa produktu

Oprawka

Nazwa produktu

Oprawka

\N 7.

MIKR(&EDZIA

KLASYFIKACJA NARZEDZI DO TOCZENIA WEWNETRZNEGO

FSDUC
DIMPLE BAR
Do imakow FSDUC-E
. . Chwyt stalowy
wielonozowych (Chwyt z weglika)
spiekanego
© D030 Min. $rednica skrawania : 3mm © E009 Min. $rednica skrawania : 14mm
FSDQC
OPRAWKI DIMPLE BAR| Fapac.E
"MICRO-MINI
" Chwyt stalowy
TWIN (Chwyt z weglika)
(Petnoweglikowe) p spiekanego
© E020 Min. srednica skrawania : 2.2mm ©EO010 Min. $rednica skrawania : 13mm
C ¥ FR-BLS FSTUP
OPRAWKI DIMPLE BAR| ESTUP-E
"MICRO-MINI” Chwyt stalowy
(Petnoweglikowe) (Ch;\;);i/éliawnzggka)
© E023 Min. srednica skrawania : 3.2mm ©EO008 Min. srednica skrawania : 10mm
OPRAWKI |SCLC FSVUB/C
"MICRO-DEX" DIMPLE BAR
Chwytz wc%glika) (Chwyt stalowy)
spiekanego
9 E017 Min. srednica skrawania : 5mm ©EO012 Min. $rednica skrawania : 16mm
OPRAWKI |STUC
“MICRO-DEX" DIMPLE BAR
Chwyt z weglika) (Chwyt stalowy)
spiekanego
©EO018 Min. $rednica skrawania : 8mm ©E012 Min. $rednica skrawania : 16mm
OPRAWKI |SWUB
“MICRO-DEX" DIMPLE BAR
(Chwyt z wgghka) (Chwyt stalowy)
spiekanego .
9 E017 Min. $rednica skrawania : 6mm ©E013 Min. $rednica skrawania : 16mm
FSWLA1 FSWUB/P
Wytaczadta DIMPLE BAR| eswuUB/P-E
typu F Chwyt stalowy
(Chwyt stalowy) (Ch:g(t:zliawnzg?)ka>
©E028 Min. srednica skrawania : 5.8mm ©E011 Min. $rednica skrawania : 10mm
Wytaczadta FSWL2
typu F
(Chwyt z weglika)
spiekanego
© E028 Min. $rednica skrawania : 5.8mm
FSCLC/P
DIMPLE BAR FSCLC/P-E
Chwyt stalowy
(Chwyt z weglika)
spiekanego
© E007 Min. $rednica skrawania : 10mm




NLASFFGACIA NARZEDE DO TOGZENIA NENNETRZNEGO

TOCZENIE ROWKOW | TOCZENIE GWINTOW
FREZOWANIE FREZAMI PALCOWYMI | WIERENIE

)

Nazwa produktu

Oprawka

OPRAWKI
"MICRO-MINI

TWIN"
Oprawka
monolityczna)
©F126

TYP CG (Toczenie rowkow)

5

Min. $rednica skrawania : 3mm

OPRAWKI
"MICRO-MINI

TWIN"
Oprawka
monolityczna)
©G030

TYP CT (Toczenie gwintow)

Min. $rednica skrawania : 3mm

Wytaczadta typu F

Chwyt stalowy
Chwyt z weglika
spiekanego
(Toczenieroukén) © F130

(Toczenig gwintow) © G034

FSL51
FSL52

Min. $rednica skrawania : 10mm

Typoszereg petnoweglikowych frezéw palcowych © 1002

Typoszereg frezow palcowych ze stali szybkotngcej  © 1002

Wiertta typu TAF (z ptytkami wieloostrzowymi) ©1L138

Typoszereg wiertet petnoweglikowych  © Loo1

Typoszereg monolitycznych wiertet lufowych © Lo66

Typoszereg wiertet ze stali szybkotngcej © Loo1
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TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "DO WRZECIONA" M'KR‘&EDZ'A

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI

ZEWNETRZNYCH "DO WRZECIONA"

5 ! A l - 5 M Wykanczajaca | Wykariczajaca Lekka
Bez odsadzenia SMG R/L-F R/L-SS R/L-SN
. B H
fe====3]
0 (06) (06) (06,09) (06,09)
Sred nia (bef g‘;chz'gsvl:%ra) n[i)eoig?ae;?lly CB N/ PC D
o RILSR _ AZ
L1 ! i
I Na rysunku pokazano . L’ E
L oprawke W wykonaniu prawym. | (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
*
Dostepnost Wymiary (mm) @
Numer zamdwieniowy Oznaczenie ptytki &
R|L H1 B L1 L2 Lo H2 S1 | Wkret dociskowy | Typ klucza
SCACR/L0808K06-SM |*|*x CCET 8 8 | 125 | 11 1.6 8 0 TS254 | TKY08R
1010K06-SM |* | *| CCGT 10 10 | 125 | — - 10 0 TS254 | TKY08R
1010K09-5M | *| SEOW 10 |10 |125| 16 | 35| 10 | 0 | TS43 | TKY15R
1212M09-SM | * | %[ CCMW 12 12 | 150 | 14 | 15 | 12 0 TS43 TKY15R
NP-CCGW
1616M09-SM | * | x 16 16 | 150 | — - 16 0 TS43 TKY15R

* Moment dokrecenia (N » m) :

TS254=1.0, TS43=3.5

Wykariczajaca | Wykanczajaca Srednia
Bez odsadzenia SMG R/L-F R/L-SS R/L-SN
. B E
[==—==x]
o (06) (06) (06,09) (06,09)
Srednia | pe; i) | nezoiseay | CBN/PCD
o5 RIL-SR AZ
I Narysunku pokazano E
opraike W wykonaniu prawym. | (06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
*
Dostepnost Wymiary (mm) @
Numer zamdwieniowy Oznaczenie ptytki &
R|L H1 B L1 L2 Lo H2 S1 | Wkretdociskowy | Typ klucza
SCLCR/L0808K06-SM |* % CCET 8 8 [125 | 11 | 21 8 0 TS254 | TKYO8R
1010K06-SM |* (x| CCGT 10 | 10 | 125 | — = 10 0 TS254 | TKYO8R
1010K09-5M | *| SSOW 1010 |125| 20 |4 |10 | 0 | Ts43 | TKY15R
1212M09-SM |* | x| CCMW 12 | 12 | 150 | 18 | 2 12 0 TS43 TKY15R
NP-CCGW
1616M09-SM  [*|* 16 | 16 | 150 | — - 16 0 TS43 TKY15R

* Moment dokrecenia (N » m) :

TS254=1.0, TS43=3.5

(Uwaga) Na fotografiach ptytek oznaczenia literowe dotycza geometrii tamacza wiora, liczby okreslajg dtugosé boku ptytki.

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

Plytki z borazonu (CBN) i diamentu

Plytki typu

Plytki typu

plkeystaeznego (PCD) (B028, B029, B046) SCAC-SM (R094—A097) SCLC-SM (A094—A097




5 D ' l - 5 M Wykanczajaca | Wykanczajaca Srednia
Bez odsadzenia SMG R-F R-SS R-SN
******** - V-4V -4V -4V -4
N
(07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
B Srednia | rifafste, | Bosi | CBNIPCD
o R-SR AZ
93 L1 .
o 5 Na rysunku‘pokazano ﬁ ' g ’
! oprauke W wykonaniu prawym. | (07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
’-
Dosteonose Wymiary (mm
Numer zamdwieniowy ¢ Oznaczenie ptytki ymiary (mm) §> /
R|L H1 B L1 L2 Lo H2 | S1 | Wketdociskowy | Typ klucza
SDJCR/L0808K07-SM |*|*( DCET 8 8 [ 125 | 15 2 8 0 TS254 | TKYO8R
1010K07-SM |*|*| DSl 10 | 10 | 125| — 10 | 0 | Ts254 | TKY0sR
1010K11-SM |* [ DSMT 10 |10 |125 | 24 | 4 |10 | 0 | TS43 | TKY15R
N %| NP-DCGW

1212M11-SM [ NP-DOMT 12 | 12 | 150 | 22 2 12 0 TS43 TKY15R
1616M11-SM |*|x| NP-DCMW 16 16 | 150 | — - 16 0 TS43 TKY15R

* Moment dokrecenia (N » m) :

TS254=1.0, TS43=3.5

5 D N l — 5 M Ptytka neutralna z oprawka kierunkowg | Wykaficzajaca | Wykariczajaca Srednia
(prawa lub lewa) Bez odsadzenia SMG R-F R-SS R-SN

******** e V-4V -4V -4V -4
- @ (07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)

? Srednia | nriabie,, | oty | CBN/PCD

62°30" R-SR AZ
- -~
T I Na rysunku pokazano ﬁ ’ Q{ '
: oprawke w viykonaniu prawym. | (07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
’-
Dostepnose Wymiary (mm) \\\\% f
Numer zaméwieniowy Oznaczenie ptytki &
RIL H1 B L1 L2 Lo H2 S1 | Wkretdociskowy | Typ klucza
SDNCR/L0808K07-SM |*|*| DCET 8 8 | 125 | — - 8 3 TS254 | TKYO8R
1010K07-SM |*|*| DSl 10| 10 [125| — | — | 10 | 3 | Ts254 | TkvosR
1010K11-sM |%|*| BEMT 10 | 10 |125| 24 | 2 |10 | 5 | Ts43 | TKY15R
. « | NP-DCGW N

1212M11-SM NP-DGMT 12 12 | 150 12 5 TS43 TKY15R
1616M11-SM |* %[ NP-DCMW 16 16 | 150 | — - 16 5 TS43 TKY15R

* Moment dokrecenia (N » m) :

TS254=1.0, TS43=3.5

Materiat a5 Predkos¢ skrawania
przedmiotu obrabianego Twardos$¢ Gatunek (m/min) Posuw (mm/obr.)
Stal weglowa _ _ _
Stal stopowa 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Stal automatowa =
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metal niezelazny - HTi10 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
Pz borezons (CBY i fament Plytki typu Plytki typu CZESCI ZAPASOWE INFORMAG.JE

pisizep PO (B031, Boa2, Bo46) SDJC-SM (@ogg—A102) SDNC-SM (@ogo—A102

NooT) TECHNICZNE —pooe

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "DO WRZECIONA"
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TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI

ZEWNETRZNYCH "DO WRZECIONA"

Wykanczajaca
R/L-SRF
. -
'/© L (08,11)
95° L1 Wykanczajaca
SMG
|
| = | Na rysunku pokazano oprawke ’
w wykonaniu prawym. (08,11)
*
Dostepnost Wymiary (mm) @ f
Numer zamdéwieniowy Oznaczenie ptytki &
R|L H1 B L1 H2 S1 Whret dociskowy | Typ klucza
SVLPR/L1010K08-SM |*|* 10 10 125 10 0 TS202 | TKYO06R
1212M08-SM [* [* 12 12 150 12 0 TS202 | TKYO06R
1010K11-SM [ *|  \ocl 10 | 10 | 125 | 10 0 | Ts255 | TKY08R
1212M11-SM | * * 12 12 150 12 0 TS255 | TKYO08R
1616M11-SM | * * 16 16 150 16 0 TS255 | TKYO08R

* Moment dokrecenia (N » m) :

TS202=0.6, TS255=1.0

Bez odsadzenia

©

e

L1

Wykanczajaca

Srednia

RIL-F
’ —

t (11)

R/L-SN

=

(11)

Srednia

Srednia

H1

Na rysunku pokazano oprawke
w wykonaniu prawym.

MV

R/L-SR

=87 287

(1)

*
Numer zamdwieniowy o Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) %\\\\\\\% f
R|L H1 B L1 H2 S1 Whret dociskowy | Typ klucza
SVJBR/L1010K11-SM | *|* VBET 10 10 125 10 0 TS255 | TKYO8R
1212M11-SM [* | * VBGT 12 12 150 12 0 TS255 | TKYO8R
1616M11-SM |x|*| VBMT 16 | 16 | 150 | 16 0 | Ts255 | TKY08R
* Moment dokrecenia (N + m) : TS255=1.0

(Uwaga) Na fotografiach ptytek oznaczenia literowe dotycza geometrii tamacza wiora, liczby okreslajg dtugosé boku ptytki.

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.

Ptytki typu
SVLP-SM A116

Piytki typu

SVJB-SM (A112,A113




5 V VB = 5 M Plytka neutralna z oprawka kierunkowa (prawa lub lewg)

Wykanczajaca

Srednia

R/L-F

—

(11)

R/L-SN

=

(11)

Srednia

Srednia

MV

_H2

Na rysunku pokazano oprawke
w wykonaniu prawym.

R/L-SR

£

(11)

*
Numer zamdwieniowy et Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) %\\\\\& W
R|L H1 B L1 H2 S1 Whret dociskowy | Typ klucza
SVVBR/L1010K11-SM  [*|* VBET 10 10 125 10 3 TS255 | TKYO8R
1212M11-SM | | % VBGT 12 12 150 12 TS255 | TKY08R
1616M11-SM [x|*| VBMT 16 | 16 | 150 | 16 3 | Ts255 | TKYOSR
* Moment dokrecenia (N + m) : TS255=1.0

SVPP-SM

F2
.S

L1

Wykanczajaca

R/L-SRF

-2

(1

Wykanczajaca

L2

H1

SVPPR/L1616M11-SM
Na rysunku pokazano oprawke
w wykonaniu prawym.

SMG

=

(11)

L Dostnost ) ) Wymiary (mm) \\\\\% * %
Numer zamoéwieniowy Oznaczenie ptytki &
R|L H1 B L1 L2 L3 H2 S1 | Wkret dociskowy | Typ klucza
SVPPR/L1010K11-SM | * | % 1103 10 | 10 | 125 | 17 | 20 | 10 0 TS255 | TKYO8R
1212M11-SM [% x| VEET 1103 | 12 | 12 [150 | 17 | 20 | 12 | 0 | Ts255 | TKYOsR
1616M11-SM | * | * 1103 16 | 16 | 150 | 17 - 16 0 TS255 | TKYO8R

* Moment dokrecenia (N * m) : TS255=1.0

Materiat

Predkos¢ skrawania

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "DO WRZECIONA"

przedmiotu obrabianego Twardos$¢ Gatunek (m/min) Posuw (mm/obr.)
Stal weglowa _ _ _
Stal stopowa 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Stal automatowa =
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metal niezelazny - HTi10 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
Pytki typu Plytki typu CZESCI ZAPASOWE INFORMACJE

SVVB-SM (A112 A113) SVPP-SM

NooT) TECHNICZNE —pooe
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TOCZENIE WZDEUZNE PONIERZCHNI ZEWNETRZNYCH ‘0D WRZEGIONA'

L1

5.5

S1

1 B3°

L4 [Eiynadugost avedr scanegs)

H2

15

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

*
Dostepnost Wymiary (mm) \\\\\% /
Numer zaméwieniowy Oznaczenie ptytki &

R|L H1 B L1 H2 H3 S1 | Wkeet dociskowy | Typ klucza

BTAHR/L0810-50 * | % 8 10 120 8 12 3.5 | NS402W | NKY15R
1010-50 * [ % i 10 10 120 10 12 3.5 | NS402W | NKY15R

1212-50 * | 12 12 120 12 - 3.5 | NS403W | NKY15R

605000RX
1616-50 * 16 16 120 16 = 3.5 | NS403W | NKY15R

(Uwaga 1) Prawa i lewa plytke wieloostrzowa stosowaé odpowiednio z prawa i lewa oprawka.
(Uwaga 2) Ustawié¢ maksymalna gtebokos$¢ skrawania na mniej niz 60% efektywnej dtugosci krawedzi skrawajacej.
* Moment dokrecenia (N *« m) : NS402W=0.7, NS403W=0.7

ST O 0 000

Kieunek | Pokrywany Wymiary (mm) Efektywna dlugos¢
Numer zaméwieniowy pracy krawedzi skrawajace] Geometria
nazgiza | VP15TF B3 Re L4 (mm)
BTAT552800R-B R * 55° 0 28 Z tamaczem widra
552800L-B L| * 557 0 2.8 < .
I e
552801R-B R * 55° 0.1 2.8 A — = 0t
s
552801L-B L * 55° 0.1 2.8 20 12° L
603500R-B R * 60° 0 3.5 {}
+ ©
603500L-B L * 60° 0 3.5 so°
603501R-B R * 60° 0.1 3.5
603501L-B L * 60° 0.1 3.5 Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
BTAT605000RX R * 60° 0 5.0 Bez tamacza wiora 2 re
20 T3
12 L |
a) o /
J o
/

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.




PN

~160° L4 [Fikyna duges et s
19.5 Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
*
Dostepnost Wymiary (mm) \%\% /
Numer zamdwieniowy Oznaczenie ptytki &
R|L H1 B L1 H2 H3 S1 | Wkret dociskowy | Typ klucza
CTBHR/L1010-160 * % B 10 10 120 10 12 3.4 | NS402W | NKY15R
60450 R/L-B
1212-160 * % BTBT 12 12 120 12 = 3.4 | NS403W | NKY15R
606000R/L
1616-160 * | % 16 16 120 16 - 3.4 | NS403W | NKY15R

(Uwaga 1) Prawa i lewa ptytke wieloostrzowa stosowaé odpowiednio z prawa i lewa oprawka.
(Uwaga 2) Ustawi¢ maksymalna gtebokosé skrawania na mniej niz 60% efektywnej dtugosci krawedzi skrawajaceyj.
* Moment dokrecenia (N « m) : NS402W=0.7, NS403W=0.7

Kiennek | Pokrywany Wymiary (mm) Efektywna d*ngs'c'.
Numer zaméwieniowy pracy krawedzi skrawajace] Geometria
nagdza| VP1STF Re S2 L4 (mm)
BTBT604500R-B R * 0 0.2 45 Zfamaczem widra 2 S
L Re 5.5
604500L-B L] « 0 0.2 45 = B Sy
2 ot
604501R-B R| * 0.1 0.3 45 —— 15:>\r
L4
604501L-B L| * 0.1 0.3 45 \f@ X =
Pokazano ptytke
\/45" W Wersji prawe;.
BTBT606000R R * 0.2 6.0 Bez tamacza wiora 2 ®
v Re 7
606000L L| * 0 0.2 6.0 <= | . N\
25 <t
\ 1577
O : -
o
Pokazano ptytke
45° W Wersji prawe;.

prze dmicﬁqﬁtgggbi anego Twardos$¢ Gatunek Predkczré;](:/rili(r:r;\wania Posuw (mm/obr.)
Sl o 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
Stal automatowa = VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)

Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metal niezelazny — VP15TF 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

CZESCI ZAPASOWE

NooT) TECHNICZNE —poor

INFORMACJE

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "OD WRZECIONA"
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TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "OD WRZECIONA" M'KR‘&EDZ'A

‘ I L4 [Edpmadugost avedrisianags)

L1

H1

TOCZENIE WZDEUZNE PONIERZCHNI ZEWNETRZNYCH ‘0D WRZEGIONA'

Tylko oprawka
w wykonaniu prawym.

*
Dostepnoét Wymiary (mm) f
Numer zamdéwieniowy Oznaczenie ptytki &
R H1 B L1 H2 S1 Wret dociskowy | Typ klucza
BTVHR1010-75 * 10 10 120 10 7.5 NS251 | NKY15R
1212-75 * 12 12 120 12 7.5 NS251 | NKY15R
1616-75 * 16 16 120 16 7.5 NS251 | NKY15R
BTVT 5375 R-B
1010-75F * 10 10 120 10 10.0 NS251 | NKY15R
1212-75F * 12 12 120 12 10.0 NS251 | NKY15R
1616-75F * 16 16 120 16 10.0 NS251 | NKY15R

(Uwaga 1) Ustawi¢ maksymalna gtebokosé skrawania na mniej niz 30% efektywnej dtugosci krawedzi skrawajacej.

(Uwaga 2) Do obrébki przy duzych obciazeniach, zaleca si¢ oprawke typu F.

* Moment dokrecenia (N + m) : NS251=0.7

ST 0 0 0

Kierunek | Pokrywany Wymiary (mm) Efektywna dugos¢
Numer zaméwieniowy pracy krawedzi skrawajace] Geometria
naedza | VP15TF D1 S1 Re L4 (mm)
BTVT5375V5R-B R * 6.35 3.18 0.05 7.5 Z tamaczem widra
537501R-B R * 6.35 3.18 0.1 7.5 Re

S1

prze dmimﬁtgggbi anego Twardos$¢ Gatunek Predkc(;ré;]é/rili(r:?wania Posuw (mm/obr.)
Sl Do 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
Stal automatowa = VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)

Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metal niezelazny — VP15TF 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.

CZESCI ZAPASOWE

INFORMACJE

NooT) TECHNCZNE —poor
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EDZIA

MIKRO
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TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH

TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH

GTAH GTBH GICH

F2 Maks. gteboko$¢ skrawania

Na rysunku pokazano oprawke

w wykonaniu prawym.

*2
Numer zamdéwieniowy et Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) glfre;\?/gﬁg f
R|L H1 B H2 L1 F2 H3 [ (mm) | Wkret dociskowy | Typ klucza
| GTAHR/L0808-20S |*|*|  qray 8| 8| 8| 80| 2 | 13 |25 | NS404W | NKY15R
® 1010-208 |*|x|  GTBT*! 10 | 10 | 10 | 80 | 2 | 13 [937 | NS404W | NKY15R
E 1212-20S |x|* LG 12 | 12 | 12 | 80| 2 | 13 [357 | NS404W | NKY15R
é GTBHR/L1010-30S [*|*| GTBT. GTCT 10 | 10 | 10 | 80 | 3 | 13 [33°7| NS404W | NKY15R
S| GTCHR/L1010-30S |*|x|  GTCT 10 | 10 | 10 | 80 | 3 | 13 [557 | NS404W | NKY15R
GTAHR/L0808-20  |*|* 8| 8| 8 |120| 2 | 13 |35 | NS404W | NKY15R
101020  [*|* g@% 10 | 10 | 10 [120 | 2 | 13 |33 | Ns404w | NKY15R
< 121220 [k k[ GTCT*! 12 [ 12 | 12 [120 | 2 | 13 337 | NS404W | NKY15R
E 1616-20  |*|* 16 | 16 | 16 | 120 | 2 | — [327 | NS404w | NKY15R
2| GTBHR/L1010-30 |* % 10 | 10 | 10 [120 | 3 | 13 [35°7| NS404W | NKY15R
e 121230 |*|x| GTBT. GTCT 12 | 12 | 12 [120 | 3 | 13 |18°7| Nsaoaw | NKY15R
1616-30  |x|* 16 | 16 | 16 (120 | 3 | 16 [35°7| NS404W | NKY15R
GTCHR/L1010-30 [ %|  GTCT 10 | 10 | 10 [120 | 3 | 13 (557 | NS404W | NKY15R

(Uwaga) Prawa i lewa ptytke wieloostrzowa stosowaé odpowiednio z prawa i lewa oprawka.
*1 Nawet jesli wymiar L3 ptytki jest wiekszy od wymiaru F2 oprawki, maksymalna gtebokos$¢ skrawania wynosi F2.
*2 Moment dokrecenia (N » m) : NS404W=0.7

ST 0 0 00 0000

Kierunek | Pokrywany Wymiary (mm)
Numer zamowieniowy pracy. *1 Geometria
naedza| VP1STF | W3 L3 Re D1 S1
GTAT 03006V3R-U R * 0.3 0.6 0.03 | 9.525 | 3.18 | tamacz wiéra typu U (Toczenie rowkéw)
03006V3L-U L| * 0.3 06 | 003 | 9525 | 3.18
05012V5R-U R| % 0.5 12 | 005 | 9525 | 3.18
05012V5L-U L] * 0.5 12 | 005 | 9525 | 3.18
07520V5R-U R| % 075 | 20 | 005 | 9525 | 3.18
07520V5L-U L] * 075 | 20 | 005 | 9525 | 3.18
09520V5R-U R| % 095 | 20 | 005 | 9525 | 3.18
09520V5L-U L] = 095 | 20 | 005 | 9525 | 3.18 20° +0.05
10020V5R-U R| % 1.0 20 | 005 | 9525 | 3.18 7& wo
10020V5L-U L| = 1.0 20 | 005 | 9525 | 3.18 Re L LRe-
10320V5R-U R| % 103 | 20 | 005 | 9525 | 3.18
12520V5R-U R| 125 | 2.0 | 0.05 | 9525 | 3.18 |
12520V5L-U L] * 125 | 2.0 | 0.05 | 9525 | 3.18
GTBT14530V5R-U R| * 145 | 30 | 005 | 9525 | 3.18
14530V5L-U L] * 145 | 30 | 005 | 9525 | 3.18 o s
15030V5R-U R| 15 30 | 005 | 9525 | 3.18 ‘
15030V5L-U L| 15 30 | 005 | 9525 | 3.18
17530V5R-U R| 175 | 3.0 | 005 | 9525 | 3.18
17530V5L-U L] * 175 | 3.0 | 0.05 | 9525 | 3.18
20030V5R-U R| 2.0 30 | 005 | 9525 | 3.18
20030V5L-U L] * 2.0 30 | 005 | 9525 | 3.18
GTCT25030V5R-U R| 2.5 30 | 005 | 9525 | 3.18 . ,
25030V5L-U L| % 2.5 3.0 | 0.05 | 9525 | 3.18 Pokazano ptytke w wersji prawej.

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.




ST 0 00

{ Weglik H
Numer zamoéwieniowy Klgrr:gyek FELGYREDY spiekany, Wil i) Geometria
nazgazia VP15TF| VP15TZ| TF15 W3 L3 Re D1 S1
GTAT03306V3R-E R * 0.33 0.6 0.03 |9.525| 3.18 tamacz widra typu E (Toczenie rowkow)
03306V3L-E L | % 0.33 | 0.6 | 0.03 |9.525| 3.18
04312V3R-E R | % 043 | 1.2 | 0.03 |9.525]| 3.18
04312V3L-E L | % 043 | 1.2 | 0.03 |9.525| 3.18
05312V5R-E R | % 0.53 | 1.2 | 0.05 |9.525| 3.18
05312V5L-E L | * 0.53 | 1.2 | 0.05 |9.525| 3.18
07520V5R-E R| % 0.75 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
07520V5L-E L | % 0.75 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
09520V5R-E R | % 0.95 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
09520V5L-E L | % 0.95 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18
10020V5R-E R | % 1.0 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 T
10020V5L-E L | * 1.0 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 T)
1002001R-E R| % 10 | 2.0 | 0.1 |9.525| 3.18 >
1002001L-E L | * 10 | 2.0 | 01 |9.525| 3.18 20°  is10.025 E
12020V5R-E R | % 12 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 TN remT T Re 3 4
12020V5L-E L | % 12 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 u'_r
1202001R-E R | % 12 | 2.0 | 01 |9.525| 3.18 S >
1202001L-E L | % 12 | 20 | 0.1 |9525| 3.18 : — =
14020V5R-E R| % 14 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 1T}
14020V5L-E L | 14 | 2.0 | 0.05 |9.525| 3.18 N
GTBT15030V5R-E R | 15 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18 D1 1] =
15030V5L-E L | * 15 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18 O
1503001R-E R | * 15 | 30 |01 |9525| 3.18 é
1503001L-E L | % 15 | 3.0 |01 |9525) 3.18 o)
18030V5R-E R| % 18 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18 &
18030V5L-E L | % 1.8 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18 w
20030V5R-E R | % 20 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18 >
20030V5L-E L | * 20 | 3.0 |0.05 |9.525| 3.18 W
2003001R-E R | * 20 | 30 |01 |9525|3.18 3
2003001L-E L | * 20 | 30 |01 |9.525| 3.18 o)
22530V5R-E R| % 225 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18 ==
22530V5L-E L | % 225 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
GTCT25030V5R-E R | % 25 | 3.0 | 0.05|9.525| 3.18
25030V5L-E L | % 25 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18
27530V5R-E R| % 275 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18
27530V5L-E L | * 275 | 3.0 | 0.05 |9.525| 3.18
30030V5R-E R | % 30 | 3.0 |0.05|9.525| 3.18 ) ,
30030V5L-E L| % 30 | 3.0 | 005 |9.525| 3.18 Pokazano plytke w wersji prawej.
GTAT0330600R-VT | R * 033 ] 06 |0 9.525| 3.18 | |0.25[tamacz wiora typu VT
0431200R-VT | R * 043 | 12 |0 9.525| 3.18 | (0.9 |(Toczenie rowkéw,
0532000R-VT | R * 053 | 20 |0 |9.525| 3.18 |E|1.6 |toczenie poprzeczne)
0652000R-VT | R 5 065 | 20 |0 |9525|3.18 |E|16
0752000R-VT | R * 075 | 20 |0 9.525| 3.18 [€|1.6 L 14° W3£0.025
0802000R-VT | R * 08 | 20 |0 |9525]3.18 %1.6 Re | "Re 3
0852000R-VT R * 085 | 20 |0 9.525| 3.18 1.6 N
0952000R-VT | R * 095 | 20 |0 9.525| 3.18 |5 [1.6
1002000R-VT | R * 10 | 20 |0 9.525| 3.18 |2]1.6
1102000R-VT R * 11 | 20 |0 9.525| 3.18 |3[1.6
1202000R-VT | R * 12 | 20 |0 |9525 3.18 [S]1.6 N
1302000R-VT | R * 13 | 20 |0 9.525| 3.18 |4|1.6 ‘
1402000R-VT | R * 14 | 20 |0 9.525| 3.18 (2(1.6
GTBT1503000R-VT R * 15 | 30 |0 9.525| 318 | [2.7
2003000R-VT R * 20 | 30 |0 9525|318 | |2.7
GTATR R * 1.76 3.0 - 9.525| 3.18 P}ytka bez tamacza
GTATL L * | 176 | 3.0 | — |9.525| 3.18 ws o
GTBTR R * — |0 — 19.525| 3.18 -
GTBTL L * —|o — |9.525| 3.18 ] ]:
L[
D1 S1 D1 ‘81‘
GTATR GTBTR
Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
PARAMETRY SKRAwm CZESCI ZAPASOWE INFORMACJE
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PRZECINANIE

" Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

oD1 15
-~ *2

Numer zamoéwieniowy b Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) ME’%;%; f
RIL H1 B H2 L1 H3 D1 Wret dociskowy | Typ klucza

CTAHR/L0810-120 * | X 8 10 8 120 12 NS402W | NKY15R
1010-120 * |k CTAT 10 10 10 120 | 12 12 | NS402W | NKY15R
1212120  |*|* 12 | 12 | 12 | 120 | — [®*1| Nsaosw | NKY15R
1616-120 * |k 16 16 16 120 — NS403W | NKY15R

*1 Gdy szerokos$¢ przecinania wynosi 0.7mm.
*2 Moment dokrecenia (N » m) : NS402W=0.7, NS403W=0.7

2D1 15 Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
. *2
Dastgpnost Wymiary (mm) Markzsécsimca §> f
Numer zamowieniowy Oznaczenie ptytki %mm)
R H1 B H2 L1 H3 D1 | Wheet dociskowy | Typ klucza
CTAHR1010-120S | CTAT 10 | 10 | 10 | 80 | 12 | 81)i .| Nsdo1 | NKY2sR

Materiat

%1 Gdy szerokos$¢ przecinania wynosi 0.7mm.
*2 Moment dokrecenia (N » m) : NS401=3.5

Predkos¢ skrawania

przedmiotu obrabianego Twardos¢ Gatunek (m/min) Posuw (mm/obr.)
Sl o 180HB—280HB VP1STFIVP15TZ 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)

Stal automatowa — VP15TF/VP15TZ 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)

Stal nierdzewna <200HB VP15TF/VP15TZ 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
Metal niezelazny = VP15TF/VP15TZ 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



Maks.

£ £ Kieunek | Pokrywany | Wymiary (mm) | Maxs
& | Geometria ustawienia | g Geometria Geometria ptytki | Numer zaméwieniowy | P | Woyrniary (mm) p,i’:gﬂfﬁia
1S} 5 neiza| VP15TF | W3 | L3 | Re |™ (mm)
Re _ Ls CTATO07080V5RR-B | R | * |07 45005 8
- g \ 10120V5RR-B | R | * [1.0/|6.7 /005 12
§74— 15120V5RR-B | R | * |15 6.7 (005 12
16° Re 20120V5RR-B | R | x [20]6.7 (005 12
‘ Re _ L3 CTAT15120V5RR-BX| R | = [15[6.7 [0.05] 12
ﬁ 8, ; ;4__ 20120V5RR-BX| R | * |20 6.7 |0.05] 12
1
S Silna krawedz
16° © = Re skrawajaca
o 2 Re _ L3 CTAT10120V5RN-B | N [ * [10]6.7 005 12
T E g 15120V5RN-B | N * 15|67 |0.05| 12
_ Eg g i : 20120V5RN-B | N | * |20]|6.7]005] 12
3 £ = Re
> Y
g N Re _ L3 CTAT15120V5RN-BX| N | * |15 6.7 ]005] 12
o Eéi g 20120V5RN-BX| N * |20]6.7 (005 12
+
S Silna krawedz
0° = &E/ skrawajaca
Re _ Ls CTAT10110V5RL-B | L * |[1.0]6.7]005] 11
16° ™
'Zj . _w g 15110V5RL-B | L | * |15 67 |0.05| 11
T o 20110V5RL-B * |20]67(005] 11
i@?\y‘m“ S Re L
| § | 7 Re L3 CTAT1012000RR R| * [10]67]0 12
R =7 | g N :l_ 1512000RR R| = [|15]|67]0 12
< )| +l
5 ~ g Jasl. 2012000RR R| = |20]67]0 12
20° K
16° Re CTATO07080V5LL-B | L *x |07]45005] 8
g 10120V5LL-B | L | * |1.0]6.7 005 12
Lo g T 15120V5LL-B | L | * |15 67005 12
Re/ |, L3 |
© 20120V5LL-B | L * |20]6.7 005 12
2 _ Re CTAT10120V5LN-B | N | * |10 6.7 |0.05] 12
‘ﬁ: £ = : 15120V5LN-B | N * |[15]6.7 005 12
. 3 7
5| T é st e LaT 20120V5LN-B | N * |20]6.7 005 12
> o
E, N e CTAT10110V5LR-B | R *x [10]6.7005] 11
‘W: S . 15110V5LR-B | R * | 1567005 11
o gl L ‘ 20110V5LR-B | R | * |[20/6.7]0.05] 11
o © 3.5
20 g m&ev« CTAT1012000LL L *x |10]67]0 12
, g Sty 1512000LL L * |15/67 10 12
L g Pokazano plytke | 2 T 2012000LL L| * [20]67]0 12
3 w wersji prawe;. Rj/“ b

CZESCI ZAPASOWE
TECHNICZNE

INFORMACJE

PRZECINANIE
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PRZECINANIE .

PRZECINANIE

/ 25 |/
// \\
{ 7
22\ /NGy :
—+— Na rysunku pokazano oprawke
oD1 19.5 w wykonaniu prawym.
) . Meks, $redrica ) &3 f
Dosigpost Wymiary (mm - K
Numer zaméwieniowy . Oznaczenie ptytki ymiary (mm) %’ﬁg‘m‘;
RIL H1 B H2 L1 H3 D1 Wret dociskowy | Typ klucza
CTBHR/L1010-160 * |k 10 10 10 120 12 16 NS402W | NKY15R
1212-160 * | % CTBT 12 12 12 120 = 16 NS403W | NKY15R
1616-160 * | X 16 16 16 120 — 16 NS403W | NKY15R
* Moment dokrecenia (N * m) : NS402W=0.7, NS403W=0.7
£ g Kewnek | Pokrywany | Wymiary (mm) [ Maks.
& | Geometria ustawienia | 5 Geometria Geometria plytki Numer zaméwieniowy prcy prir:g?,'gﬁia
IS} § nazggza | VP15TF | W3 Re (mm)
re o2 CTBT15160V5RR-B | R | * | 1.5 | 0.05| 16
0 20160V5RR-B R * 20 | 005 16
'
= s
Q:E 16° Re
5 Re 02 CTBT20160V5RN-B | N [ % [ 20 [005| 16
o 0° \ |
3
= 7 ]
= i
Re
16° Sl 25 Re CTBT20160V5LL-B | L | * | 20 |005]| 16
2 Q ©
| NCON 3 |8
® E
LR === ar Re/ 82
N
N CTBT20160V5LN-B | N | % [ 20 |005]| 16
& RN
=1l 0 Re 9.2
Re CTBT20145V5LR-B R * 2.0 | 0.05 14.5
3
? E' f
16° Pokazano plytke = Re/|. 92
W wersji prawe;.

% : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

s *
Numer zamoéwieniowy et Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) ME%;'%T; \\%‘\\\& f
R|L H1 B H2 L1 F2 D1 | Wkretdociskowy | Typ klucza
CTCHR/L1010-200 * | % e 10 10 10 120 11 20 NS501W |HKY25RS
1212-200 * | % 12 12 12 120 11 20 NS501W |HKY25RS
* Moment dokrecenia (N + m) : NS501W=2.2
g Numer zamoéwieniowy nma%zgy:; P\::I:.T_:y W3 WymlaBr:/ (mm) Re pg:ggr%gia Geometria
CTCT22200V5N-B N * 2.2 0° 0.05 20
2220001N-B N * 2.2 0° 0.1 20
25200V5N-B N * 25 0° 0.05 20 40, Re 10
i 2520001N-B | N | * 25 0° 0.1 20 2\ ,
2 22200V5R-B R| % 2.2 17° 0.05 20 | 2 —
g 2220001R-B R * 2.2 17° 0.1 20 Re
N
8 25200V5R-B R * 2.5 17° 0.05 20
§ 2520001R-B R * 2.5 17° 0.1 20
22200V5L-B L * 2.2 17° 0.05 20 W W
2220001L-B L * 2.2 17° 0.1 20 @
25200V5L-B L| = 2.5 17° 0.05 20 Neutralna (N) Prawy (R) ~ Lewy (L)
2520001L-B L * 2.5 17° 0.1 20

prze dmiggﬁtgggbi anego Twardos$¢ Gatunek Predkczré;]é/;li(r:r;\wania Posuw (mm/obr.)
Sl Do 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)

Stal automatowa = VP15TF 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)

Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
Metal niezelazny — VP15TF 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

CZESCI ZAPASOWE

NooT) TECHNICZNE —poor

INFORMACJE

PRZECINANIE
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PRZECINANIE .

PRZECINANIE

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

. ) Maks. \% *
Numer zamdéwieniowy i Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) p(r?r%giﬁr?i)a § /
R|L H1 B H2 L1 L2 F2 D1 | Wkretdociskowy [Typ klucza
CTDHR/L1616-230 * 16 | 16 | 16 | 125 | 24 |12.2 | 23 |HBH06020 | HKY40R
1616-280 * CTDT 16 | 16 | 16 | 120 | 256 |15 28 |NS502W | HKY25R
1616-350 * |k 16 | 16 | 16 | 125 | 32 |18.5| 35 |HBH06020 | HKY40R
* Moment dokrecenia (N * m) : HBH06020=7.0, NS502W=2.2
£ o Kieunek | Pokrywany Wymiary (mm) éll'\ggﬁisc-:a )
% Numer zamowieniowy naegaediyzia VP15TE Ws Bo Re prz(er%irrlsnia Geometria
g| CTDT2535002N-8 N| * 25 0° 02 | 23-35 i T 12
E 25350V5R-B R * 25 8° <0.05 | 23-35 90“@@ 2 - jr-—-i—-—]%
ﬁ 25350V5R-BS R * 25 17° < 0.05 23-35 H Bo®
£ 2535002R-B R| = 25 8 02 | 23-35
N Neutralna (N)  Prawy (R)

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




H2

y Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

Maks. % *
Dostgpnost Wymiary (mm) $rednica f
Numer zamoéwieniowy Oznaczenie ptytki przecinania &
mm
R|L H1 B H2 L1 L2 F2 (D1 ) Wret dociskowy |Typ klucza
CTEHR/L1616-230 * 16 | 16 | 16 | 125 | 24 |12.2 | 23 |HBH06020 | HKY40R
1616-280 * CTET 16 | 16 | 16 [ 120 | 25 |15 28 [NS502W |HKY25R
1616-350 * |k 16 | 16 | 16 | 125 | 32 |18.5| 35 |HBH06020 | HKY40R
* Moment dokrecenia (N * m) : HBH06020=7.0, NS502W=2.2
£ Ketnek | Pokrywany Wymiary (mm) stoanca
) Numer zamoéwieniowy pracy przecinania Geometria
5 nangiza | VP1STF w3 Bo Re (mm)
s| CTET30350V5R-B R| * 3 8 | <005 | 23-35 B g Re 12
hel o 7
= 30350V5R-BS | R | * 3 17° | <005 | 23-35 [% @@ B =3
€ =t Re”
2 3035002N-B N * 3 0° 0.2 23-35 . o
8 LHJ Bo Bg
% 3035002R-B R * 3 8° 0.2 23-35
N 3035002L-B L * 3 8° 0.2 23—35 Neutra]na (N) PraWy (R) Lewy (L)

przedmiotu obrabianego

Materiat

Twardos¢

Gatunek

Predkos¢ skrawania
(m/min)

Posuw (mm/obr.)

Stal weglowa
Stal stopowa

180HB—200HB

VP15TF

100 (50—150)

0.05 (0.02—0.09)

Stal automatowa

VP15TF

110 (30—180)

0.05 (0.01—0.09)

Stal nierdzewna

<200HB

VP15TF

80 (50—120)

0.03 (0.02—0.05)

Metal niezelazny

VP15TF

150 (70—230)

0.07 (0.03—0.11)

CZESCI ZAPASOWE

NooT) TECHNICZNE —poor

INFORMACJE

PRZECINANIE




TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

’\ ~_ 6.5 Maksymalna réznica $rednic
{f , :
= i \ @ I
& C 15 i Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
-@ - .
" E Dostenost Wymiary (mm) f
= Numer zamdéwieniowy Oznaczenie ptytki &
R|L H1 B H2 L1 H3 Wret dociskowy | Typ klucza
TTAHR/L0810 * |k 8 10 8 120 12 NS402W | NKY15R
1010 * | * TTAT 10 10 10 120 12 NS402W | NKY15R
1212 * | * 12 12 12 120 - NS403W | NKY15R
1616 x| * 16 16 16 120 = NS403W | NKY15R

* Moment dokrecenia (N « m) : NS402W=0.7, NS403W=0.7

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

% . N Kerwek | Pokrywany | Wymiary (mm) | Skok gwintu
. & [Geometria ustawienia | & Geometria Geometria ptytki Numer zaméwieniowy | ey mm
& £ naedza | VP1STF |  Z2 Re | (zwojéwlcal)
Plytka ogélnego przeznaczenia o 0.05 |0.2—0.75
;()r0ﬂ|u)<:z¢éciowym __ TTAT60075F5RR-B | R * 0.4 Praski| (80—36)
60° 3 )
N =l 0.5—1.25
_ Re 60125V5RR-B| R * 0.8 | 0.05 (40—16)
14
z 0.05 [0.2—0.75
% {ll b —— 60075F5RL-B | L * 0.4 Plaski| (80—36)
o 3 —
Re 60125V5RL-B| L | * |08 | 005 (2450_1%’
O s S R 6015001RN-B| N [ % | 125 01 | (L0715
20.0 Re
i O\ = _ 60075F5LR-B | R |+ |04 | 200027070
© 50° sl 3 0
o L. 5—1.25
:g Re 60125V5LR-B| R * 0.8 0.05 (40_16)
=
- @ 0.05 [0.2—0.75
§ <1i § aF —— 60075F5LL-B | L * 0.4 Plaski| (80—36)
o = 3
] I Ro~—— i} 0.5—1.25
N 60125V5LL-B | L * 0.8 | 0.05 (40—16)
B 6015001LN-B | N |+ | 125 01 | L0705
Pokazano ptytke w wersji prawej. Re
— Phvtka 0q6l i Re 7l
g ] IR 55158VSRR-B| R | * |08 | 005 | (40—16)
> o o~ —
= <1! (657 g R —
© <ITTS | < e
x 20.0 =~ | 55158V5RL-B | L * 0.8 | 0.05 | (40—16)
Re D
= {i % @ S <8 55158V5LR-B| R | * |08 | 0.05 | (40—16)
= 0° < <
) N i
= Pokazano ptytke w wersji prawej. R | 55158VSLL-B | L * 0.8 0.05 | (40—16)

Materiat an Predkos¢ skrawania Materiat an Predkos¢ skrawania
przedmiotu obrabianego iRl (m/min) przedmiotu obrabianego iEeese (m/min)
S aagowa 180HB—280HB 100 (50—150) | || Stal nierdzewna <200HB 80 (50—120)
Stal automatowa - 110 (30—180) Metal niezelazny - 150 (70—230)

* : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.




Oprawka w wykonaniu prawym Oprawka w wykonaniu lewym
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*Powyzsze kombinacje umozliwiajg obrobke powierzchni zaznaczonej (.

|:| Obszar zastosowania

7

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

Skok Srednica podziatowa gwintu (mm) Liczba

(mm) =610 | =612 | =616 | =020 | =625 | =¢3.0 | =640 | =650 | =¢6.0 | =¢7.0 | Przejsc
0.2
0.25
0.3
0.35
0.4
0.45
0.5
0.6
0.7

075 _ _
08 Toczenie gwintu

1 niemozliwe

5—7

1.25
1.5
*Gwint metryczny (60°)

|
Skok(zwojéw/cal) Srednica podziatowa gwintu

Cal > $0.060|>$0.073|= $0.086|= $0.099|= $0.112 [= $0.164|=> $0.190 |= $0.250 |= $0.313 ;r';;;ac
mm  [>61.524|>61.854|>$2.184|> $2.515|> $2.845|> $4.166 |> $4.826|> $6.350 | = $7.938

80
72
64
56
48
44
40
32 5—7
28
26
24
20
18 6—8
16
*Gwint UN, Whitwortha

3—5

Toczenie gwintu
niemozliwe

CZESCI ZAPASOWE INFORMACJE
NooT) TECHNICZNE —poge
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Wykanczajaca

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH “DO WRZECIONA”
TOCZENIE KOPIOWE, TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWANIE)

Wykanczajaca

Srednia

SMG

V- 4

(07, 11)

R-F

-

(07

1)

R-SS R-SN

V-4

(07, 11) (07, 11)

Srednia

Plytka

(bez tamacza wicra)

plaska

Dometal | CBN/PCD

niezelazny

R-SR

V-4

g

& &

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu lewym. | (07, 11) (07, 11) (07, 11) (07, 11)
2 *
Numer zaméwieniowy g Oznaczenie ptytki Wymiary (mm) \\&\\% %
L D4 L1 L2 H1 F1 S1 F2 | Wkretdociskowy | Typ klucza
SH16H-FSDUCLO07 * | DCET 15.875/ 100 | 20 | 14 | 7.75| 4.2 | 0.75| TS254 | TKYO8R
19K-FSDUCLO07 * ng/l’v 19.05 | 125 | 20 | 17 | 9.25| 4.2 | 0.75| TS254 | TKY08R
20K-FSDUCLO7 | * | DSMT, 0702 [20 | 125| 20 | 18 | 9.75| 42 | 0.75| TS254 | TKYO8R
22K-FSDUCL07 * | NP-DCGW 22 125 | 20 | 20 |10.75| 4.2 | 0.75| TS254 | TKYO8R
25M-FSDUCLO07 * HE:Bgm;/rv 254 150 | 20 | 23 |12.25| 4.2 | 0.75| TS254 | TKY08R
SH16H-FSDUCL11 * | DCET 15.875/ 100 | 20 | 15 | 7.75| 6.4 | 0.75| TS43 TKY15R
19K-FSDUCL11 * ng/rv 19.05 | 125 | 20 | 17 | 9.25| 6.4 |0.75| TS43 TKY15R
20K-FSDUCL11 |+ | DSMT, 173 |20 | 125| 20 | 18 | 975/ 6.4 [075| TS43 | TKY15R
22K-FSDUCL11 * | NP-DCGW 22 125 | 20 | 20 [10.75| 6.4 |0.75| TS43 | TKY15R
25M-FSDUCL11 * Hﬁ:ggm\/ 254 150 | 20 | 23 |12.25| 6.4 | 0.75| TS43 TKY15R

(Uwaga 1) Uzywac oprawki w wykonaniu prawym z prawym lub lewym famaczem wioéra.
(Uwaga 2) Na fotografiach ptytek oznaczenia literowe dotycza geometrii tamacza widra, liczby okreslajg dtugosé boku ptytki.
* Moment dokrecenia (N « m) : TS254=1.0, TS43=3.5

Materiat a5 Predkos¢ skrawania
przedmiotu obrabianego Twardos$¢ Gatunek (m/min) Posuw (mm/obr.)
Stal weglowa _ _ _
Stal stopowa 180HB—280HB VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
VP15TF 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
Stal automatowa =
NX2525 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)
Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1)
Metal niezelazny - HTi10 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

% : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.

Piytki z borazonu (CBN) 1 diamentu
polikrysta\icznego(PCD) B031, B032, B046

Ptytki typu
SH: * (A099—A102




NOZE DO IMAKOW DO TOCZENIA KOPIOWEGO

Na rysunku pokazano oprawke

w wykonaniu prawym.

o & &3
Dostprt Wymiary (mm) Glebokost S f

Numer zamdéwieniowy Oznaczenie ptytki skrawania &

R[L Hi | B | Hz | L1 | Lo | ™™ [wietdocistony | Typ Klucza
CSVHR/L0707 * | * 7 7 140 0.5 3.0 NS251 | NKY15R
0808 * | 8 8 8 140 0 3.0 NS251 | NKY15R
0909 * CSVT 9.5 9.5 9.5 | 140 0 3.0 NS251 | NKY15R
1010 * | % 10 10 10 140 0 3.0 NS251 | NKY15R
1212 * 12 12 12 140 0 3.0 NS251 | NKY15R

(Uwaga 1) Prawa i lewa plytke wieloostrzowa stosowaé odpowiednio z prawg i lewa oprawka.
(Uwaga 2) Gteboko$¢ skrawania zalezy od typu zastosowanej ptytki.
* Moment dokrecenia (N « m) : NS251=0.7

Toczenie wzdtuzne powierzchni zewnetrznych “do wrzeciona”

Keurek | Pokrywany Wymiary (mm) Maks. glgbokost
Numer zamoéwieniowy pracy skrawania Geometria
nazeiza | VP15TZ| D1 S1 Re S2 B3 (mm)
CSVTF30AR R * 6.35 | 2.38 0 0.3 5° 3.0 |Beztamacza widra Re &
30AL L * 6.35 | 2.38 0 0.3 &” 3.0 [
30BR R * 6.35 | 2.38 0 0.3 2° 3.0 }:)ﬁ B3°
30CR R * 6.35 | 2.38 0 0.15 2° 3.0 b1 1 f 30°
30DR R * 6.35 | 2.38 0 0.15 5° 3.0 Pokazano ptytke w wersji prawej.
CSVTF30AR-B R * 6.35 | 2.38 0 0.3 5° 3.0 |Ztamaczem widra Re g
30AL-B L * 6.35 | 2.38 0 0.3 5° 3.0 .
30BR-B R| * |635|238| 0 |03 2° 3.0 = [ N B3
30CR-B R| * |635]238| 0 |015| 2° 3.0 pL | sl ! for
30DR-B R * 6.35 | 2.38 0 0.15 5° 3.0 Pokazano plytke w wersji prawe;.

Toczenie wzdtuzne powierzchni zewnetrznych "do wrzeciona”, Toczenie kopiowe

fewek | porywan Wymiary (mm Maks. glgbokost
Numer zamoéwieniowy pracy e L7 (o) skrawania Geometria
nargiza | VP15TZ D1 S1 Re (mm)
CSVTFXL L * 6.35 2.38 0 3.0 |Beztamacza widra

Re
80°

S1

45°

CZESCI ZAPASOWE

INFORMACJE
TECHNICZNE

7
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NOZE DO IMAKOW DO TOCZENIA KOPIOWEGO

D028

NOZE DO IMAKOW DO TOCZENIA KOPIOWEGO

Przecinanie
Kietwnek | Pokrywany Wymiary (mm) Meks. gbotost
Numer zamdwieniowy | pey Skrawaria Geometria
nazedia | VP15TZ| D1 S1 Re L3 W3 (mm)
CSVTC0640R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 0.6 1.5 |Beztamacza widra
0750R R * 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
0750L L * 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20
0850R R * 6.35 | 2.38 0 25 | 08 | 20 o
0850L L| * |63 |23 0 | 25| 08 [ 20 i@ > 25° %
0950R R * 6.35 | 2.38 0 25 | 09 | 20 11: 2
1060R R| = |635|23 | 0 30 | 1.0 | 25 | Ve \
1060L L| x |63 |23 | 0 30 | 1.0 | 25 D1 s JA Re
1360R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 13 | 25
1360L L * 6.35 | 2.38 0 3.0 13 | 25
1560R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 15 | 25
1560L L * 6.35 | 2.38 0 3.0 15 | 25 Pokazano plytkg w wersji prawej.
CSVTCO0640R-B R * 6.35 | 2.38 0 2.0 0.6 1.5 |Ztamaczem widra
0750R-B R * 6.35 | 2.38 0 25 | 07 | 20 g
0850R-B R * 6.35 | 2.38 0 25 | 08 | 20 [ 25 §
0950R-B R * 6.35 | 2.38 0 25 | 09 | 20 E N \
1060R-B R * 6.35 | 2.38 0 3.0 10 | 25 o NI [L_S Re
1360R-B R * 6.35 | 2.38 0 3.0 13 | 25
1560R-B R * 6.35 | 2.38 0 3.0 15 | 25
I : i E i : - Toczenie wzdluzne powierzchni zewnetrznych “od wrzeciona”
Numer zamowieniowy K\;rr;lcnyek ey ey (i MaziﬁmUSC Geometria
nazedza | VP15TZ| D1 S1 Re L3 | W3 | S2 B9 | (mm)
CSVTB10AR R * 6.35(2.38| 0 25 | 1 0.3 5° | 2.0 |Beztamacza widra
10AL L * |6.35(238| 0 |25 |1 |03 | 5° |20 45° g
10BR R| « |[635/238] 0 |25|1 |03 | 2° |20 E@é EE Tgfg
10CR R *x (635|238 0 |25 |1 [015| 2° | 20 [ @
10DR R * 1635|238 0 |25 |1 |015| 5° |20 b1 . ! J£ Re
12AR R *x |635(238| 0 |25 |12|03 | 5 |20
14AR R * 635238 0 | 25|14 |03 5° | 2.0 Pokazano plytke w wersji prawej.
CSVTB10AR-B | R * |6.35(238| 0 |25 |1 |03 | 5° |20 [Ztamaczem wiéra 45 2
10BR-B | R * |635(238] 0 |25 |1 |03 | 20|20 ™~ Bo° T
10CR-B | R * |6.35(238| 0 |25 |1 [015| 2° | 20 @}: \ Wa =
10DR-B |R | * [635/238| 0 | 25| 1 |015  5° |20 =7 N
12AR-B |R | * [635]238| 0 | 25|12 |03 | 5 |20 D1 st Lol \Re
14AR-B | R * |635(238| 0 | 25|14 |03 | 5 |20
I : i E i : z i ! Toczenie wzdtuzne powierzchni zewnetrznych “od wrzeciona”, Toczenie kopiowe
Numer zamoéwieniowy Klsfraugyek Sy U EI Mai;i.fag‘:\?:'ﬂzosc Geometria
nazedza (VP15TZ D1 S1 Re (mm)
CSVTBXL L * 6.35 2.38 0 3.0 Bez tamacza wibra
@% Powigkszenie
o B
D1 S1

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



Toczenie rowkow

o fewek | porywany Wymiary (mm) V. gebokosc
Numer zamowieniowy na;:;aedc@yzia vP151z| D1 St e P - zﬁwrin:a) Geometria
CSVTGO02505R R * 6.35 | 2.38 0 0.5 0.25 | 0.15 |Beztamacza wiéra
03005R R * 6.35 | 2.38 0 0.5 0.3 0.15
03505R R * 6.35 | 2.38 0 0.5 0.35 | 0.15
04005R R * 6.35 | 2.38 0 0.5 0.4 0.15
04510R R * 6.35 | 2.38 0 1.0 0.45 | 0.45
05010R R * 6.35 | 2.38 0 1.0 0.5 0.45
05510R R * 6.35 | 2.38 0 1.0 0.55 | 0.45
06010R R * 6.35 | 2.38 0 1.0 0.6 0.45
06510R R * 6.35 | 2.38 0 1.0 0.65 | 0.45
07010R R * 6.35 | 2.38 0 1.0 0.7 0.45
07520R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 075 | 1.4 go
07520L | L | * |635 | 238 | 0 | 20 | 075 | 14 ‘s
08020R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 0.8 1.4 é@ - /\V7° !
08520R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 085 | 1.4 . s / I_sRe
09020R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 0.9 14 —
09520R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 095 | 14
09520L L * 6.35 | 2.38 0 2.0 095 | 14
10020R R * 6.35 | 2.38 0 2.0 1.0 14
11030R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 1.1 2.6
12030R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 1.2 2.6
12030L L * 6.35 | 2.38 0 3.0 1.2 26
13030R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 1.3 2.6
14030R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 1.4 2.6
15030R R * 6.35 | 2.38 0 3.0 1.5 2.6 Pokazano ptytke w wersji prawe;j.

I : i E i - Toczenie gwintéw

(60°)

A
A

[=2]
o
70/

N o fietnek | Pokrywany | Skok Wymiary (mm) G
umer zamdwieniow ra i
Yo || veasTZ| (M) D1 s1 Re eometria
CSVTT60050RR R * |02-05| 6.35 2.38 0.03 | Beztamacza widra
Plytka ogdlinego przeznaczenia o
60050RL L * 0.2—-0.5 6.35 2.38 0.03 profilu czg$ciowym

Q

S1

RL

0.35 +0.05

1.0

60/

9’
o
I;

0.35 +0.05

<
-

Re \:‘ 3.0 |Re

Pokazano plytke w wersji prawe;.

INFORMACJE

TECHNICZNE —pg07
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WYTACZANIE MIKR(N%EDZIA

WYTACZANIE

Bez odsadzenia

L1

15
—

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

W IV *
Numer zamoéwieniowy et Liczba ptytek Wymiary (mm) MBEE%EOSC M;r(;%z%:):a \\@\\§ f
R H1 B L1 H2 ap Wkret dociskowy | Typ klucza

SBAHR1022 * S 10 215 120 10 NS402W INKY15R
1222 * 12 215 120 12 8 3 NS403W INKY 15R

* Moment dokrecenia (N * m) : NS402W=0.7, NS403W=0.7

Z odsadzeniem

T
C5.0 Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
. . s, getokost | Min. $redica w /
Dostepnose Wymiary (mm y .
Numer zaméwieniowy A Liczba plytek ymiary (mm) (smw:;\:a) 5(';['31‘”;2'; &
R H1 B L1 H2 S1 ap Wkret dociskowy | Typ Klucza
SBAHR1010 * SBAT 3080C:L/L-B| 10 10 120 10 10 8 3 |NS402W|NKY15R

* Moment dokrecenia (N « m) : NS402W=0.7

£ Pokrywan Wymiary (mm Min. srednica

E Numer zaméwieniowy LE) ymiary (mm) skrawania Geometria

5 VP15TZ Bo° Re L3 (mm)

o

= SBAT308000L * 95° | 0 8.0 3 185

g B9° »i

& R )t o

;ﬁ, 3080V5L * 95° 0.05 8.0 3

- 9.0

o

2 SBAT308000L-B * 95° | 0 8.0 3 - Ls s

g =

g 3080V5L-B * 95° | 0.05 8.0 3

N

% : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii. CZESCI ZAPASOWE INFORMACLE

NooT) TECHNICZNE —pooe
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