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zapraszamy do odwiedzenia naszego profilu na Facebook, YouTube i Linkedin
we invite you to visit our profile on Facebook, YouTube and Linkedin
npurnawaem Bac noceruts Haw npodcdpunb Ha Facebook, YouTube u Linkedin

https://www.facebook.com/pages/PAFANAsa/192194184137562

https://www.youtube.com/user/PAFANAsa Yo u Tu h e

https://www.linkedin.com/in/pafana-s-a-pabianice-a092a6146/
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doradztwo i lojalnos¢ advising and loyalty COBEeTbl U NNOANbHOCTb

—

Misja PAFANA:

»,Wspieramy rozwdéj naszych Klientow dostarczajgc efektywne rozwigzania
w obrébce skrawaniem, jako lojalny partner i kompetentny doradca”.
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Mission PAFANA:

,We support our Customers’ development, by delivering effective solutions
in machining, as a loyal partner and a competent advisor”.

Muccua PAFANA:

,Mbl nogaepxuBaem passutne Hawmx KnneHtoB noctaBnsaa acpdekTUBHbIE pelueHns B
o6paboTke pe3aHMeM, KaK NossfibHbIA NAPTHEP U KOMMETEeHTHbIA COBETHUK".
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tradycja i zaufanie tradition and confidence Tpaauuua n gosepue
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Rok zalozenia - 1945.
2020 - 75 rocznica zatozenia firmy.
1996 - Rok powstania Spoétki Akcyjnej.
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Year of foundation - 1945.
2020 - 75th anniversary of company foundation.

1996 - Year to originate as Joint Stock Company.

Fon ocHoBaHus - 1945.
2020 - 75 ropnoBLMHA yupexaeHus oupmbl.

1996 - N'oa o6pa3oBaHua AkunmoHapHown ObuwecTBa.
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mmm Lokalizacja firmy.
Firma potozona jest w centrum Polski w poblizu skrzyzowania najwazniejszych drég.
Location.
Company is situated in the centre of Poland where the main roads cross.
mmm Pasmelyenue.

MecToHaxoxaeHue Hawen pupmMbl 3To UeHTp Monblin, B 611mM3mn nepeceyeHns
BaXXHEMLNX aBTOAOPOKHbIX MapLUPYTOB.
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Ameryka Potnocna / North America / CeBepHass AmepuKa:
-USA/CLUA.
Europa / Europe / EBpona:
- Niemcy / Germany / FepmaHus,
- Rosja / Russia / Poccus,
- Grecja / Greece / 'peuus,
- Wochy / Italy / UTanus,
- Austria / Austria / ABcTpus,
- Anglia / England / AHrnus,
- Irlandia / Ireland / Upnangus,
- Republika Czech / Czech Republik / Pecny6nuka Yex,
- Hiszpania / Spain / UcnaHus,
- Francja / France /| ®paHuus,
- Holandia / Holland / Fronnangus,
- Belgia / Belgium / Benbrus,
- Finlandia / Finland / ®unnaugus,
- Litwa / Litvia / JlutBa,
- Estonia / Estonia / 3ctoHus
- Islandia / Island / UcnaHnaus,
- Szwecja / Sweden / LLBeuus.
Afryka / Africa /| Adpuka:
- RPA / Republic of South Africa / FOAP,
- Tunezja / Tunisia / TyHuc,
- Egipt / Egypt / Eruner.
Bliski Wschéd / Middle East / BnvxxHuin BocTok:
- Z.E.A | United Republic of Arab / O6beanHéHHLIe Apabckne dmuparbl,
- Kuwejt / Kuwait / Kysenr,
- Arabia Saudyjska / Saudi Arabia / CaygoBckas ApaBus,
- Syria / Syria / Cbips.
Ameryka Potudniowa / South America / YxxHasa Amepuka:
- Wenezuela / Venezuela / BeHecyana.
Azja | Asia | A3us:
- Wietham / Vietham / BbeTHawm,
- Turcja / Turkey / Typuus.

GLOWNE KIERUNKI SPRZEDAZY - PFN PAFANA SA.

MAIN DIRECTIONS OF SALES - PFN PAFANA SA.
FMABHbIE HAMPABJIEHUA NMPOOAXMW - PFN PAFANA SA.



PAEANA)

WIWWLpetiana.pl

CERTYFIKATY PN-EN 1SO 9001:2015, PN-EN 1SO 14001:2015
CERTIFICATES PN-EN 1SO 9001:2015, PN-EN 1SO 14001:2015
CEPTUO®UKATDI PN-EN I1SO 9001:2015, PN-EN 1SO 14001:2015
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zapraszamy do wspétpracy
we invite you to cooperation
npurnawaem K CoOTpyaHu4YecTBYy

DZIALY OBSLUGI KLIENTA PAFANA S.A. - JESTESMY DO WASZEJ DYSPOZYCJI.
CUSTOMER SERVICE DEPARTMENTS OF PAFANA SA - WE ARE AT YOUR DISPOSAL.

OTAEJbl OBCNY>XXUBAHUA KNUEHTA PAFANA A.O. - Mbl K BALLUEMY PACMOPAXXEHMUIO.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHBIE
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1.

12.

13.

. System S. 22-36
. System P. 37-41
. System P-K. 42-46
. System D. 47-51
. System M-wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHue metpuyeckoe. 52-60
. System M-wymiar calowy / inch dimension / namepexue awornmooe. 61-74
. System C. 75-84
. Do przecinania, wcinania, rowkowania / Toolholders for parting, undercutting, grooving 85-88
Pesubl Ans paspesaHs, Bpe3aHus, 06paboTkn KaHaBOK.
. Do rowkowania / Toolholders for grooving / Pe3ubl ans 06paboTku kaHaBoK. 90-96
. Do gwintowania / Toolholders for threading / Pe3ubl TokapHble cbopHble Ansi pesobl. 97-100
Modutowy system nozy tokarskich wytaczakow ze ztagczem z wymiennymi glowicami  101-103

roboczymi w systemach: S, M, P-K.

Modular system of boring tools with connector with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
MopgynbHas cuctema ToKapHbIX PacTO4HbIX PE3LIOB C CTEIKOM CO CMEHHbLIMU pabo4yMMmM rofioBKamMm
cuctema: S, M, P-K.

Narzedzia SMARTCUT PAFANA / PAFANA SMARTCUT Tools 104-115
MHcTpymeHTbl SMARTCUT PAFANA
Zestawy narzedzi tokarskich (dla majsterkowiczéw) / Tools and toolholders sets 116

“DIY” ( do it yourself )
KomnnekTbl TOKapHbIX MHCTPYMEHTOB (ONA MacTtepeHus).

14. INFORMACJA TECHNICZNA / Technical information / TexHnyeckas nHdopmauums. 117133
Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHBIE 134
1. Lutowane / Brazed turning tools / Pe3upbl TokapHble ¢ nnacTuHamu n3 TBEpAOro crnaea. 140-145
2. Szybkotnace z HSS / High Speed Steel turning tools / Pe3upbl TokapHble 13 147-150
ObICTpOpEXyLLEN CTanw.
3. Potwyroby z HSS / High Speed Steel tool holders bits / MNonycdabpukaTbl TOkapHbIX pe3LoB 151
ONS Aep>KaBoK.

lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbI 155
1. Frezy sktadane / Milling cutters / ®pe3bl cOopHbIe. 160-189
2. Wiertta sktadane / Indexable insert drills / Ceepna cbopHbie. 190-200
3. Wytaczadta / Boring bars / BopwtaHru. 201-241
4. Poglebiacze sktadane / Counterborers / 3eHkoBkU COOPHbIE. 242-243

IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE NMNACTUHbI 244

1. Do toczenia - ujemne / For turning - negative / TodeHue - oTpuLaTenbHble MNAACTUHbI. 253-280
2. Do toczenia - dodatnie / For turning - positive / ToueHue - NoNOXUTENbHbIE NIACTUHbI. 281-292
3. WIERCENIE / DRILLING / BEPNNEHWE. Plytki SOLT... Insrts SOLT... NnactuHbl SOLT... 293
3.1 WIERCENIE / DRILLING / BEPNNEHUVE. Ptytki WCMT... Insrts WCMT... NnactuHbl WCMT.. 295
4. WIERCENIE / DRILLING / CBEPNNEHVE. WYTACZANIE / BORING / BbIKATbIBAHUE. 296
Plytki XPNT..., XPET... Insrts XPNT..., XPET... Mnactuxbl XPNT..., XPET...
5. Do przecinania - LFMX / For parting - LFMX / NnactuHel ans otpesanus - LFMX. 297
6. Do rowkowania - PSN / For grooving - PSN / [nactuHbl 4o TovyeHnst kaHaBkoB - PSN. 298
7. Do rowkowania - PTN / For grooving - PTN / nactuHbl 4o TodeHus kaHaBkoB - PTN. 299-301
8. Toczenie materiatéw niezelaznych ptytkami z PKD (polikrystaliczny diament). 302-303
Turning non-ferrous materials with PCD inserts (polycrystalline diamond).
O6paboTka HemeTanIMyeckux Matepmano nnactnHon ¢ PCD (nonukpuctannuyecknuin anmMas).
9. Toczenie twardych materiatéow ptytkami z CBN (regularny azotek boru). 304-305

Turning hardened materials with CBN inserts (cubic boron nitride).
ObpaboTka TBepAbIX MmaTepuanos nnactuHamu ¢ CBN (kybudeckuin HUTpKA 6opa).
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10. Do gwintowania / For threading / lMnactnHbl 4nsa pesosbl. 326-336

11. Do toczenia rowkow - DIN... / For grooving - DIN... / TInactnHbl oo To4eHus kaHaskoB DIN...  337-340

12. Do frezowania / For milling / [insa dope3epoBaHus. 357-369

12.1 Informacje techniczne_/ Technical informations / TexHnueckne nHpopmaum. 371-395

V. MONOLITYCZNE FREZY Z WEGLIKOW SPIEKANYCH CARBIDE END MILLS 396-399
MOHOIMUTHBLIE ®PE3bl U3 TBEPAbLIX CINIIABOB.

1. Frezy walcowo - czotowe, kroétkie - 2 ostrzowe / Square series - 2 flutes end mills 400-401

®dpesbl KOHUEBbIE LMITMHOPUYECKME, KOPOTKUE — 2-3yOble.

2. Frezy walcowo - czotowe, diugie (wydtuzona czes$¢ robocza) - 2 ostrzowe / Square series  402-403
- long flute - 2 flutes end mills / ®pe3bl KOHLEBBIE LMNNHAPUYECKNE, OTTMHHbIE (YONTMHEHHAA
paboyas 4Yactb) — 2-3yOble.

3. Frezy z czotem kulistym, 2 ostrzowe / Ball nose - 2 flutes end mills / ®pe3sbl ccheprueckue 404-405
KOHLEeBble — 2-3ybble.
4. Frezy walcowo - czotowe, Stopy Aluminium - 3 ostrzowe / Square series - High Feed - 406-407

Aluminium - 3 flutes end mills / ®pe3bl KoHUEBbIE LNMHApUYeckue, Crnnaebl ANIOMUHUA —
3-3y6ble.
5. Frezy walcowo - czotowe, krétkie - 4 ostrzowe / Square series - 4 flutes end mills / ®pesbl 408-409
KOHLEBblE LUMnmMHapuYeckne, KopoTkme — 4-3yboie.
6. Frezy walcowo - czotowe, dtugie (wydtuzona czes$¢ robocza) - 4 ostrzowe / Square series  410-411
- long flute - 4 flutes end mills / ®pe3sbl KOHLEBbBIE LMNUHAPUYECKUE, ONUHHbIE (YONTMHEeHHas
paboyasi 4acTb) — 4-3y0ble.
7. Frezy z czotem kulistym - 4 ostrzowe / Ball nose - 4 flutes end mills / ®pesbl chepuueckme  412-413
KOHLIeBble, 4-3yOble.
8. Frezy weglikowe z promieniem naroza - 4 ostrzowe / Corner radius series - 4 flutes end mills  414-415
TBepaocnnasHble pesbl C YrroBbIM paguycom — 4-3ybble.

VI. WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE SOLID CARBIDE TWIST DRILLS 416-422
CBEPIA LEJNIbHbIE TBEPOOCMJIABHbIE CMMUPAJIbHbIE.

1. SD 45 WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE - DIN 6537 - 140° kat wierzchotkowy - SD 45 423-426
3XD...VHM /SD 45 SOLID CARBIDE TWIST DRILLS - DIN 6537 -140° Point Angle -
-SD 453 XD ... VHM / SD 45 CBEPIIA TBEPOOCIJTABHBLIE CMNPANBHLIE - DIN 6537 -
- 140° yron npv BepwuHe - 3 x D - VHM .

2. SD 45 WIERTLA PELNOWEGLIKOWE KRETE - DIN 6537 - 140° kat wierzchotkowy - SD 45 427-430
5XD...IKVHM z chtodzeniem centralnym / SD 45 SOLID CARBIDE TWIST DRILLS -
- DIN 6537 -140° Point Angle - SD 455 X D ... IK VHM with internal cooling / SD 45
CBEPIA
TBEPOOCIMJTABHBIE CIUPATBbHBIE - DIN 6537 - 140° yron npu BepluunHe - 5 x D - VHM
c otBepcTusiMn ans nogaym COX.

3. SD 45 WIERTLA PELNOWEGLIKOWE SPIRALNE DLUGIE - DIN 6537 - 431-436
140° kat wierzchotkowy - SD 45 8 X D - VHM z chitodzeniem centralnym.
SD 45 SOLID CARBIDE LONG OF SPIRAL DRILLS - DIN 6537-
140° point angle - SD 45 8 X D - VHM with internal cooling.
SD 45 CBEPJIA TBEPOOCIIABHbBIE OJIMHHBIE CMUPAJIBHBLIE - DIN 6537 -
140° yron npu BepwmHe - SD 45 8 X D - VHM c otBepctusimm ang nogaym COX.
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VII. NARZEDZIA SPECJALNE SPECIAL TOOLS CIHNEUUAIbHbLIE UHCTPYMEHTDI 437-440

1. Narzedzia tokarskie specjalne z ptytka lutowang z weglikéw spiekanych. 441
Special turning tools with brazed insert made of sintered carbides.

CneumanbHble TOKapHble MHCTPYMEHTbI C NPUNAsiHHOW NNacTUHOW U3 TBEPAbIX CMIaBoB.

2. Noze tokarskie sktadane specjalne z wymiennymi ptytkami wieloostrzowymi mocowanymi 442

mechanicznie.

Special toolholders with removable mechanically fixed indexable inserts.

CreuuanbHble TOKapHble COopHbIe pesLibl C MEXaHUYECKUM KPernieHNeM MHOrorpaHHbIX CMEHHbIX
NNacTuH.

3. Narzedzia obrotowe specjalne z ptytka lutowana z weglikow spiekanych, 443
narzedzia specjalne obrotowe monolityczne z weglikow spiekanych i ze stali szybkotnacej.
Special rotary turning tools with brazed insert made of sintered carbides,
special monolith rotary tools made of sintered carbides and high speed steel.

CneuuanbHble pOTaUMOHHbIE MHCTPYMEHTBLI C NPUNasHHON NNacTUHOW U3 TBEPAbIX CNaBoB.,
MOHOJUTHbIE CrieumarnbHble POTaLMOHHbIE MHCTPYMEHTbI U3 TBEPAbIX CMaBoB 1 BbiCTpopexyLlen
cTanu.

4. Narzedzia obrotowe specjalne z ptytkami wymiennymi wieloostrzowymi mocowanymi 444
mechanicznie.
Special rotary tools with removable mechanically fixed indexable inserts,
CneumnanbHble pOTaLMOHHbIE MHCTPYMEHTbI C MEXaHNYECKUM KPeneHneM MHOrorpaHHbIX CMEHHbIX

nnacTuH.
5. Wytaczadlta, otaczadta specjalne / Special boring bars / CneunanbHble 6opLuTaHru, 445
6. Narzedzia zadaniowe specjalne — do obrobki walcéw hutniczych. 446-448

Special task tools — for treatment of metallurgical rolls.
CneumanbHble MHCTPYMEHTbI NS BbINOMHEHMS 3a4a4, - 06paboTka BankoB B MeTanypruu.

VIIl. TECHNOLOGIE LASEROWE /LASER TECHNOLOGY / JIASEPHbIE TEXHONOIrM.  449-461

IX . INFORMACJE TECHNICZNE_/ Technical informations / TexHu4eckne nHgopmaum. 462-467
1. Wartosé momentu dokrecania srub z gniazdem Torx, mocujacych plytki wymienne 462
narzedzi skrawajgcych PAFANA. / The value of the tightening torque of screws with
Torx socket, clamping the indexable inserts of PAFANA cutting tools. / 3Ha4yeHne MomeHTa
3aTSDKKM BUHTOB C rHe34,0M Torx, 3aKpennsowmnx CMEHHbIE MNaCTUHbI PEXYLLMX
nHcTtpymeHToB PAFANA.
2. Wykaz srub stosowanych w narzedziach skrawajacych Pafana S.A. / List of screws 463-465
used in Pafana S.A. cutting tools. / Cnncok BUHTOB, NCMOMNb3YEMbIX B PEXYLLMX
uHctpymeHTax AO Pafana.

3. Wktadki nozowe / Boring cartridges / HoxxeBoe natpoHbl - System oznaczen wg ISO 466
ISO-designation system for toolholders / Cuctema o603Ha4veHs no ICO .
4. Wymiary montazowe wktadek nozowych z regulacja do wytaczadet / mounting 467

dimensions for boring cartridges / MOHTaXHble pa3Mepbl HOXXEBbLIX NAaTPOHOB
C perynupoBaHMemM AN pacTOYHbIX ONPaBOK.

X. INDEKS ASORTYMENTOWY / ASSORTMENT INDEX / ACCOPTUMEHTHbIN MHOEKC. 468-476
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1. System S. 22-36
2. System P. 37-41
3. System P-K. 42-46
4. System D. 47-51
5. System M-wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHune metpunyeckoe. 52-60
6. System M-wymiar calowy / inch dimension / usmepexue groorimoBoe. 61-74
7. System C. 75-84
8. Do przecinania, wcinania, rowkowania / Toolholders for parting, undercutting, grooving 85-88
Pesubl ans paspesaHsi n BpezaHusi, 06paboTku KaHaBoK .
9. Do rowkowania / Toolholders for grooving / Pe3ubl ans o6paboTku kaHaBOK. 90-96
10. Do gwintowania / Toolholders for threading / Pe3upl TokapHble cbopHble Ans pesodbl. 97-100

11. Modutowy system nozy tokarskich wytaczakow ze ztaczem z wymiennymi gtowicami
roboczymi w systemach: S, M, P.-K. SMART HEAD SYSTEM. 101-103
Modular system of boring tools with connector with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
MogaynbHas cucTema TokapHbIX PacTOMHbIX PE3LIOB C CThIKOM CO CMEHHbIMU paboyMU rorioBKamMu
cuctema: S, M, P-K.

12. Narzedzia SMARTCUT PAFANA./ PAFANA SMARTCUT Tools. / WUHcTpymeHTsl SMARTCUT 104-115
PAFANA.

13. Zestawy narzedzi tokarskich (dla majsterkowiczéw) / Tools and toolholders sets “DIY” ( do it yourself ) 116
KoMnnekTbl TOKapHbIX UHCTPYMEHTOB (4N MacTepeHust).
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INDEKS ASORTYMENTOWY / ASSORTMENT INDEX / ACCOPTUMEHTHbIN MHOEKC.
SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system for toolholders / Crictema 0603HaueHs no UCO.

INDEKS ZASTOSOWAN / INDEX OF APPLICATIONS / UHAEKC NMPUMEHEHW.

1. SYSTEM S.
A. Noze do toczenia zewnetrznego / Toolholders for external turning / Pe3ubl 4ns BHELWWHEro TOYEHWs.
B. Noze do toczenia wewnetrznego / Toolholders for internal turning / Pe3upbl 4ns BHyTPEHHOrO TOYEHMS.
C. Wkiadki nozowe / Boring cartridges / HoxxeBoe naTpoHbl.

D. Noze tokarskie sktadane do automatéw tokarskich. / Toolholders for automatic lathes.
Pesubl TokapHble cOOpHbIe AN TOKAPHbLIX aBTOMAaTOB.

2. SYSTEM P.

A. Noze do toczenia zewnetrznego / Toolholders for external turning / Pe3ubl 4ns BHELWHErO TOYEHNS.

B. Noze do toczenia wewnetrznego / Toolholders for internal turning / Pe3Lbl Ans BHyTPEHHOro TOYEHWS.

3. SYSTEM P-K.
A. Noze do toczenia zewnetrznego / Toolholders for external turning / Pe3ubl Ansi BHELLHEro ToYeHus.
B. Noze do toczenia wewnetrznego / Toolholders for internal turning / Pe3ubl 4ns BHYTPEHHOrO TOYEHUS.
C. Wkiadki nozowe / Boring cartridges / HoxeBoe naTpoHbl.

4. SYSTEM D.

A. Noze tokarskie sktadane / Toolholders / Pe3Lbl TokapHble COOpHbIE.

5. SYSTEM M - wymiar metryczny / metric dimension / nasmepeHue mMetTpu4veckoe.

A. Noze tokarskie sktadane / Toolholders / Pe3Lbl TokapHble COOpHbIE.

6. SYSTEM M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHnue gronmoBoe.

A. Noze tokarskie sktadane / Toolholders / Pe3Lbl TokapHble COOpHbIE.

7. SYSTEM C.
A. Noze do toczenia zewnetrznego / Toolholders for turning / Pe3subl Ana BHeLWWHEro TodeHus.
B. Noze do toczenia wewnetrznego / Toolholders for boring / Pe3ubl Ans BHyTPEHHOro TOMeHus.
C. Wkiadki nozowe / Boring cartridges / HoxeBoe naTpoHbl.

D. Index tamaczy do nozy sktadanych - System C. / Index of chipbreakers for toolholders - System C.
YKkasaTenb CTPYXKOSIOMOB pe3LoB ToKapHbIX COOpHbIX - System C.

E. Noze tokarskie sktadane do ceramicznych ptytek wieloostrzowych / Toolholders for ceramic inserts
PesLbl TokapHble COOpHbIE ANA KepaMUYEeCKUX MHOMOrpaHHbIX NIacTUHOK.

8. NOZE DO PRZECINANIA , WCINANIA, ROWKOWANIA / Toolholders for parting, undercutting, grooving
Pe3upbl Anst paspesaHs, Bpe3aHus, 06paboTkun kaHaBOK.

9. NOZE DO ROWKOWANIA / Toolholders for grooving / PeaLibl ans 06paboTku kaHaBoK.

10. NOZE TOKARSKIE SKEADANE DO GWINTU / Toolholders for threading
Pesubl TokapHble cOopHble Ans pesdbl.

11. Modutowy system nozy tokarskich wytaczakdw ze ztaczem z wymiennymi glowicami roboczymi
w systemach: S, M, P-K. SMART HEAD SYSTEM. ]
Modular system of boring tools with connector with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
Mo,qyanaS;l <I:\>I4C|T3e}|\<na TOKapHbIX PACTOYHbIX PE3LIOB C CTLIKOM CO CMEHHbLIMU paboynMMu roroBKaMm
cuctema: S, M, .

12. Narzedzia SMARTCUT PAFANA.

PAFANA SMARTCUT Tools.
WHctpymeHTel SMARTCUT PAFANA.

13. ZESTAWY NARZEDZI TOKARSKICH (DLA MAJSTERKOWICZOW)
Tools and toolholders sets “DIY” ( do it yourself )
KoMnnekTbl TOKapHbIX MHCTPYMEHTOB (An1A MacTepeHuns).

14. INFORMACJE TECHNICZNE / Technical informations / TexHn4yeckune nHcgpopmaum.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

indeks asortymentowy assortment index accopTMMeHTHbIN UHAEKC
strona Nr strona Nr strona Nr
page No page No page No
cTpanuua Ne cTpaHuua Ne cTpanuua Ne

A...-DCLNR/L- 12 51 . PCBNRIL 40 STGCRIL 23
A...-DTFNR/L- 16 51 roowa  PCBNRIL..K 43 STTCRIL 23
A...-DWLNR/L- 08 51 "°" PCLNR/L 40 SVACRI/L 36
A...-SCLCR/L- 09 30 PCLNRIL...K 43 SVJBRIL 25
A...-SCLCR/L- 06 30 PDJNR/L 41 SVJCRIL 25
A......-SCLCRIL 30 PDNNR/L 41 SVJBRIL...P 26
A...-SCFCRI/L- 06 30 PER/L...K 98 SVVBN 26
A...-SCXCRIL- 06 31 PRDCN...K 44 SVVCN 25
A...-SDUCRI/L- 07 31 PRGCRIL...K 44 SVVBN...P 26
A...-SDUCR/L- 11 31 PRGNRIL...K 44 SWLCRI/L 26
A...-SDQCR/L- 07 31 PSBNR/L 40 S...-CSKPRIL 78
A...-SDQCR/L- 11 31 PSBNRIL...K 43 S...-CTFPRIL 78
A...-SSSCRI/L- 09 31 PSKNR/L 40 S...-PCLNR 42
A...-STFCR/L- 09 32 PSKNRIL...CA 46 S..-PCLNR/L..K 45
A...-STFCR/L- 11 32 PSSNRIL 40 S...-PIR/L 100
A...-STFCRI/L- 16 32 PSSNRIL...K 43 S...-PTFNR/L 41
A...-SVUCR/L- 11 32 PTBNR/L 38 S...-PWLNR/L 44
A...-SVUBRI/L- 16 32 PTFNR/L 39 S...-SCLCRI/L 27
A...-SVQCR/L- 11 33 PTFNR/L...CA 46 S...-SDQCRIL 28
A...-SVQCRI/L- 16 33 PTFNRIL...K 44 S...-SDUCRI/L 28
A...-SVUCR/L- 11 33 PTJNR/L 39 S..-SDUCR/L11-X 28
A...-SVUCRIL- 16 33 PTJNRI/L...K 44 S...-SIR/L 99
A...-SWLCR/L- 08 33 PTGNR/L 39 S.....-SIR/L 99
A...-PCLNR/L-12KR 45 PTGNRIL...CA 46 S...-STFCRIL 27
A...-PDUNR/L-11K 45 . PTGNR/L..K 44 S...-SSKCRIL 27
A...-PWLNR/L-06K 45 roswa  PTNNRIL 39 S...-SVQBRIL 29
A...-PWLNR/L0O8SK 44-45 """  PTSNRI/L..CA 46 S..-SVQCR/IL 16 29
E..-SCLCR/L .R 34 PTTNRIL 38 S...-SVUBRIL 28
E...-SDUCR/L 07-XR 34 PTXNR/L 38 S...-SVUCRIL 11 29
E..-SDUCR/L .R 34 PVJNR/L 39 S..-SVUCR/L16 29
E..-STFCR/L ..R 34 PVVNN 39 S...-SWLCRI/L 29
CSKNRIL...L 84 PWLNRIL...K 43 Oprawki VDI PTA -20 (28)
CSKPRIL...CA 81 SCFCRI/L 24 Tool holders VDI PTA - 20 (28)
CSRNR/L v SCFCRIL...CA 35 Tokaprsle onpasl VDI PTA - 20 (28)
CSRNRIL...L 84 SCGCRIL 24
CSRPRI/L 77 SCGCRIL...CA 35 PTA- 20 34
CSSNRIL 77 SCLCRIL 24 PTA-28 34
CSSNRIL...L 84 SCLCRIL...CA 35 _
CSSPRIL 77 SCLCRIL...P 24 gyzttgnf:',\'x' r‘r"]'gtTéaJnT:rfgyg:"y
- | | |
g?:::gll:: g; gg?gsgﬁ gg Sgstem M - namepeHume MeTpuyeckoe
CTEPR/L 78 SDACRI/L 36 MCLNR/L 54
CTFNR/L 76 SDHCRIL 25 MDJNR/L 54
CTFNRI/L...L 84 SDJCRIL 25 MDJNR/L1506 54
CTFPRIL 76 SDNCN 25 MDNNN 54
CTFPRIL...CA 79 SDNCN....-11P 25 nowost.  MDNNN1506 54
CTGNR/L 76 SERIL 98 poeal MSDNN 55
CTGPRIL 76 SRDCN 26 MSSNR/L 55
CTGPRIL...CA 80 SRGCRIL 26 MTGNR/L 55
CTINRIL...L 84 SSDCN 23 MTJNR/L 56
CTSPRI/L...CA 79 SSKCRIL 24 MVJNR/L 56
CTTPRI/L...CA 80 SSKCRIL...CA 35 MWLNR/L 56
DCLNRI/L 49 SSRCRIL 24 A...-MCLNRI/L 12 58
DDJNRI/L 49 SSSCRI/L 23 A...-MDUNR/L 11 59
DSSNR/L 49 nowose  STCCN 23 A...-MTFNRI/L 16 59
DTGNRI/L 50 2%  STDCRIL 23 A..-MTUNR/L 16 59
DTJNR/L 50 STFCRIL 23 A..-MWLNR/L 06 60
DWLNR/L 50 STFCRIL...CA 35 A..-MWLNR/L 08 60

PAEANA)




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

indeks asortymentowy assortment index accopTMMeHTHbIN UHAEKC

strona Nr

page No

cTpanuua Ne
System M - wymiar metryczny
System M - metric dimension
System M - usmepeHve metpuyeckoe

S...-MCLNR/L 57
S...-MDUNRI/L 57
S...-MTFNR/L 57
S...-MVUNRI/L 58
S...-MWLNR/L 58
MWLNR 20CA-06 60
MWLNR 20CA-08 60

System M - wymiar calowy
System M - inch dimension
System M - nsmepeHue gronmosoe

MCLNRI/L 66
MCMNN 66
MCRNR/L 66
MDJNRI/L 67
MDPNN 67
MRGNRI/L 67
MSDNN 68
MSKNRI/L 68
MSRNRI/L 68
MSSNRI/L 69
MTENN 69
MTFNRI/L 69
MTGNRI/L 70
MTJNR/L 70
MVJNRI/L 70
MVVNN 71
MWLNR/L 71
SI-MCLNR/L 73
AI-MCLNRIL..-T 73
SI-MDUNR/L 73
SI-MTUNR/L 73
SI-MVUNRI/L 74
SI-MWLNR/L 74

AI-MWLNR/L..-T 74

Uwaga! - System “M” calowy tylko na
specjalne zamoéwienie.

Note! - inch System “M..” for special order only.
BHumaHume! - System “M" atoimMa TonbKo Ha
crneunanbHbIv 3aKas.

Do przecinania, wcinania, rowkowania
Toolholders for parting, undercutting, grooving

strona Nr
page No
cTpanuua Ne
Noze do rowkowania
Toolholders for grooving

Pesubl ans 06paboTkn KaHaBOK.

GARIL.... 92
GSRIL.... 93
GPR/L.... PT 94
GPRI/L.... PSN 94
GFRIL.. 95
S..-GSRI/L..... 96

SMART HEAD SYSTEM
Modutowy system nozy tokarskich wytaczakéw
ze ztaczem z wymiennymi gtowicami
roboczymi w systemach: S, M, P-K.
Modular system of boring tools with connector
with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
MoaynbHas cuctema TOKapHbIX PaCTOYHbIX PE3LIOB
C CTbIKOM CO CMEHHbIMW paboynmu ronoskamu
cuctema: S, M, P-K.

K25-SCLCL/R 09 101

K25-SDQL/R 11

K25-SVUCL/R 16

K32-MWLNL/R 08

K40-MWLNL/R 08

K40-MCLNL/R 19

K32-PCLNL/R 12K

K25-PTFNL/R 16K

chwyt:
shank: @ 25 A25-K25 270 102

xBocTonk: @ 32 A32-K32305 102

NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA
PAFANA SMARTCUT TOOLS
UHCTPYMEHTE!I SMARTCUT PAFANA

SCR2.25D08-10XP04 104
SCL2.25D08-10XP04
SCR/L2.25D10-12XP05
SCR/L2.25D12-16XP06
SCR/L2.25D14-16XP07
SCR/L2.25D16-20XP08
SCR/L2.25D18-25XP09
SCR/L2.25D20-25XP10
SCR/L2.25D25-32XP13
SCR/L2.25D32-40XP17

Zestawy narzedzi tokarskich (dla majsterkowiczow)
Toolholders sets “DIY” ( do it yourself )
KoMnnekTbl TOKapHbIX MHCTPYMEHTOB (4 MacTepeHusl)

S0608H SCLCR 06N
S0810J SCLCR 06N

Pesubl Ans paspesaHs 1 BpesaHnsi, 00paboTkM KaHaBOK . 4BBST  gioow Sl oy 116

150.19 86
151.19 86
155.19 87
152.19-32 89
PTNn 88
PTND 89

PATANA)

S$1216M SCLCR 06N

SSDCN 0808-06N
SCLCR 0808-06N
5TS1B SDJCR 0808-07N 116
SDJCL 0808-07N
S08H SCLCR 06N

5Ts2  SCXCN 0808-06N
SCLCR 0808-06N
SDJCR 0808-07N 16
SDJCL 0808-07N
S08H SCLCR 06N



I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system oznaczen wg ISO ISO-designation system for toolholders cuctema o603HaqeHs no MCO

Noze do toczenia zewnetrznego. ISO 5608
Toolholders for external turning.
Pe3ubl 4Ns Hapy»KHOTO TOYEHMS. 9
A
A B c s
S A M 90° 75° a0° ﬁ F
25"

@ B ez | _
i C o(D) EW F%“ ‘;g[

\El D O Gug \_ig T

30°

z g g« f%\ & o
, @
t;‘
@

= @Y
O S N
! < 557 W RO

63° N

l

93°

=

=

# o
5

\"
725°
1. System mocowania. 2. Ksztatt ptytki. 3. Rodzaj noza. 4. Kat przytozenia normalny ptytki.
Clamping system. Inserts shape. Toolstyle. Inserts clearance.
Cucrema Kpennenus. dopma nnacTuHbl. dopma pesua. 3apHbli yron HopMarHbI NacTUHbI.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
5. Kierunek 6. Wysokosé 7. Szerokosé 8. Dtugosé 9. Dtugosé 10. Informacja
skrawania. noza. noza. noza. boku ptytki. dodatkowa.
Hand of tool. Shank height. Shank width. Tool lenght. Cutting edge lenght Manufacturer
Hapasnexe BbicoTa pesua. WapwvHa pesua. OnuHa pesua. OnuHa Boka nnacTuHbl. option.
pesaHus. [obaBoyHas
MHBOPMaLKS.
Typowa Nietypowa
Typical Non-typical
H Chwyt Tunuuxas HeTtunnunas
Shank A Q M
> XBOCTOBMK L Symbol L Symbol
[mm] Symbol | [mm] (S:ymbol
Cumeon “MBON B ' ] Q
—Jd o0
0808 60 32 A
1010 70 40 B
1212 80 50 ¢ (o]
1616 100 60 D
2020 125 70 E R
H | B | 2525 150 - 80 F
3225 170 90 G D S>
3232 170 100 H
4032 150 110 J
L 4032 200 125 K S
4040 200 140 L E
5050 250 150 M
160 N
170 P
180 Q H T
200 R
250 S
300 T
350 u \
N 0 U k &= V=
450 w
500 Y L g W @
Specjalna X
Special
CneumvanbHas

info.tech. wazne! ®
tech.info.  117-133 important! P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.uHdo. BaxHoe!




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system oznaczen wg ISO [ISO-designation system for toolholders cucrema o6o3HaveHs no NCO

Noze do toczenia wewnetrznego.
Toolholders for internal turning. ISO 6261
PesLbl 4ns BHYTPEHHOMO TOYEHMS.

L
[mm] 1SO D [mm] Pafana S

. - AL
® 2 pane BT AT

A
B
50 C 12 125 K=125
60 D 16 150 M=150 P B
9 70 E 20 180 Q=180 o O
E 3 80 F 25 200 R=200
l’ a) ; 0 G 32 250 $=250 ‘El c ‘
\V/ v N Ui 100 H o
i T g 110 J A - seria kroFka D R
128 X A-short series D
S - chwyt stalowy jednolity 140 L A - kopoTKasi cepust
S - steel - solid shank 150 M
S - cTanbHbIN LienbIi CTEPXEHD S I:l
160 N M E ‘
E - noze z chwytem z weglika spiekanego };8 z
E - toolholders with sintered carbide shank 200 R T A
E - pesLibl CO CTEpXHEM W3 TBepAbIX CNNaBoB 250 s H <:>
300 T
350 U c v <>
“ 5o g e
450 w
-\ 500 Y w A
A - trzon z centralnym otworem na chtodziwo Specjalna L |:|
A - holder with central hole on coolant system Special
A- CTepXXeHb C UeHTpanbHbIM OTBEPCTUEM Ha XJ1I043UBO Cneu,maana;l
11. Wykonanie narzedzia. 7. Srednica chwytu. 8. Dtugosé 1. System mocowania. 2. Ksztatt ptytki.
Tool type. Shank diameter. noza. Clamping system. Inserts shape.
Bug crepxHus. [nameTtp cTepXKHUS. Tool lenght. Cuctema KpenneHus. dopma nnacTuHbL.

[OnuHa pesua.

— —
11 7 8 1 2 3 4 5 9 10

3. Rodzaj noza. 4. Kat przytozenia normalny ptytki. 5. Kierunek 9. Dlugosé 10. Informacja
Toolstyle. Inserts clearance. skrawania. boku ptytki. dodatkowa.
dopma pesua. 3aaHbIN yron HopMarnHbIii NNacTUHbIL. Hand of tool. Cutting edge lenght Manufacturer

HapaeneHe [nuHa 6oka nnactuHbl. option.
pesaHus. [obaBoyHas
VHBOPMaLS.
90° 90° 45 30

S

60°

<
Q
&

,i‘%img
= o
XX

. G
%_ 30° D
K M o c s
0 95° 50' 63 o
|| L | L A r L E
i N
z[ Lo H
R s T u T
75° 45° 60° 93° D

15° | g:

Z\ Q P k L/ V>
v w Y Q -7 N
A el B i)

® ; info.tech.
wazne! -
F I i 117-133 tech.info.
1
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

indeks zastosowan

SYSTEM S - Noze do toczenia zewnetrznego / Toolholders for turning / Pe3upl Ansi Hapy>XHOrO TOYEHWS.

SYSTEMS

STDCRI/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron 8 nnanwue:

AT

K=45°

45

"

strona / page / crpanmua: 23

SYSTEM S

SSSCRI/L
kat praystawienia:

b Sovane K =45°

strona / page / crpaHiua: 23
SCLCRIL...P @’ ¢

o K,=95°

SronS e

{ﬂ'

4

J

strona / page / crpanmua: 24

SYSTEM'S

SVJBR/L

» Vv
: *
kat praystawienia:

analo: K =93°

ing e
fron's nndeme

strona / page / crpannua: 29

SYSTEMS

w
SWLCRI/L...P A
Kt vrxyz;awé:v;:: K,=95°

ng e
Vron's nnawn

strona / page / ctpanuua: 26

SYSTEM S 2 C
S...-SDUCRI/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

K,=93°

strona / page / ctpanuua: 28

SYSTEM'S

S...-SVQCRI/L16 <%

kalprxysl:wlemi K =107°30

ng edge angle:
Sron's nndeme

strona / page / crpanmya: 29

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

117-133

SYSTEM'S

STCCN

at praystawienia:
cullmg ‘edgs angle

AT

K,=90°

strona / page / crpanmua: 23
SSRCR/L

kat przystawienia:

cutting edge angle =75°
Srons wenaee K=T8

SYSTEMS

strona / page / crpannua: 24

SYSTEM S 2 D

SDACRI/L

at preystawionia:
diting cdge angle:

K,=90°
strona / page / crpannua: 36

SYSTEMS

SVVBN
Kat przystawienia:
clithg bage angie
Vron & nnan

&%V

K,=72°30°

@;7230
il

strona / page / crpannua: 29

OR

t,
>

SYSTEM'S

SRDCN
Kat praystawienia:
cllting edge angle
Vron's nnanne

strona / page / crpanuua: 26

SYSTEM S D L
S...-SDUCRI/L11-X
cutting edge angwe' K.=93°

strona / page / crpanmua: 28

SvsTEmMS w
S..-SWLCR/L [X
R K Zg5°

yron s nnanue:

strona / page / crpanuua: 29

wazne!
important!
BaxHoe!

SYSTEMS

STTCRI/L

kat praystawienia:

by boge angie. K, =60°

Vron & nnanne

«—

strona / page / cTpannua: 23

DS

K,=75°

SYSTEM'S

SSKCR/L
kat praystawienia:
clltting edge angle
Jron's nnanne

strona / page / crpannua: 24

SYSTEM S <
SDNCN @? D
SDNCN....-11P
S K =62°30°

yron s nnawue:

K 62°50’

strona / page / crpanuua: 29

SYSTEMS

SVJCRI/L

Kat przystawienia:
cllting edge angle
Yron & nnawne

<=5V
w»

K,=93°

strona / page / crpannua: 29

SYSTEMS

STGCRI/L

kat praystawienia:

ansle. K,=90°

ng edge
Jron's nngims

«—

strona / page / crpannua: 23

SYSTEM S c
SCGCRIL @'
i

K,=90°

rzystawienia:
cutting edge angle
yron & nnanue:

strona / page / crpanuua: 24

@'?D

K,=93°

SYSTEMS

SDJCRI/L

kat praystawienia:
diting cdge angle:

Y
1=

strona / page / crpannua: 29

SYSTEMS

SVVCN

kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnanue:

a5V

K,=72°30

strona / page / crpannua: 25

index of applications unHAOEKc npuMeHeHWI

SYSTEM S

STFCR/L

strona / page / cTpanuua: 23

c

K,=90°

SYSTEMS

SCFCRI/L

wienia:
cutting edge angle:
yron & nnanwue:

LE-

strona / page / crpanuua: 24

@%D

SYSTEM'S

SDHCRI/L

Kat praystawienia:
Sliing edge angle

Sron's nnanme

1]
4_T 107°30°

strona / page / crpanmua: 29

w/ﬂq

svsTEms O Vv
SVJBRI/L...P

kat praystawienta:

cutiing sdge angie: K =9 3°

Jron's nnanme:

strona / page / crpanuua: 26

K,=107°30"

SYSTEM'S

SSDCN

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

DS

K,=45°

strona / page / cTpannua: 23

c

K,=95°

SYSTEM'S

SCLCR/L
Kat przystawienia:
Cltthg bdge angle
yron's mnanne

L.
e

strona / page / crpannua: 24

SYSTEMS

SVACRI/L
Kat przystawienia:
clting edge angle
Vron's nnanme

&%V

K,=90°

Lw
Lz

strona / page / crpanmua: 36

SYSTEM S

SVVBN.. P

kat przystawienia:
cutting edge ang\e
yro

@’>V
»*

K,=72°30’

strona / page / crpatmua: 26

SYSTEM S - Noze do toczenia wewnetrznego / Toolholders for boring / Pe3ubl Ansi BHyTPEeHHOro ToueHus.

SYSTEMS

SRGCRIL

cuumg edge engle

pa]

strona / page / ctpanmua: 26

W

SYSTEM S D

S...-SDQCR/L
ST K =107°30°

yron & nnann

strona / page / crpannua: 30

SYSTEMS

S...-SSKCR
Kat prystawienia:
ciliing edge angle
Vron's nnanme

l:,S

K,=75°

SYsTEMS
S...-STFCRI/L

k!i przystawienia:
WAL K,=91°

strona / page / crpanuua: 21

SYSTEM'S \J 4
S...-SVUBRI/L

Ka preystawienta:
chbevigeangte. K =93°

yron & nnanwe:

strona / page / ctpannua: 28

SYSTEMS

c
A...-SCLCR/L

cutting edge angle: = °
K,=95

yron & nnanue:

strona / page / crpaniua: 30

strona / page / crpanmua: 21

svsTems v O’
S...-SVUCR/L16 v

Kat praystawienia:
cutihg edge angle. K =9 3°

yron & nnanwe:

strona / page / crpannua: 30

SYSTEMS

S.. -SCLCRIL C
Kat pi

Vron s nnawwe .

strona / page / crpannua: 27

SYSTEM S <:>’ v
S...-SVQBRI/L >

ket praystawianta: o =107°30’

utting edgo anglo

strona / page / ctpanmua: 29

SYSTEMS

Cc
A ..-SCFCRIL..

kat przystawienia:
clithng sdge angle. K =90°
o ¢

strona / page / crpannua: 30

PAEANA)




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SYSTEM

SYSTEM'S c
A...-SCXCR/L06 @’

strona / page / ctpanmua: 31

overews v
A32S-SVQBRIL16
AR K=107°30

“

strona / page / cTpannua: 3.2

SvsTEM'S c
E...-SCLCRIL..-R @’

kat przystawienia:
cutting edge angle
nnnnnnnnnnn

K,=95°

a

strona / page / crpanuua: 34

SYSTEM S C
SCGCRIL 0y
BRI K =90

strona / page / cTpannua: 39

SYSTEM P

PTXNR/L
lé:‘l Pprzystawienia:

ting boge angle. K =80°
Yron & nnawne 4

indeks zastosowan

SYSTEMS

i

strona / page / crpanmua: 31

svstems Y,

A...-SVUBR/L16
K,=93°

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

strona / page / cTpaiua: 32

SYSTEM'S »D

E...-SDUCRI/L..-R

kat przystawienia:
cutting edge angle’
yron s nnaue

K.=93°

strona / page / cpanuua: 34

c

K,=95°

svstems
SCLCR/L
kat praystawionia:
cutting edge angie

nnnnnnnnnnn

strona / page / cTpanuua: 35

AT

K,=90°

SYSTEMP

PTGNR/L
Kat prystawienia
cutting edge angle:
Vron'& nnanue

strona / page / cTpannua: 38

svsTeEmp
PVVNN

Kat przystawienia:
cutting edge angle!
yron 5 nnanwe:

<Y

K=72°

strona / page / ctpanuua: 39

@‘?D

K,=63°

SYSTEM P

PDNNRI/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnaue:

——

strona / page / crpanuua: 41

strona / page / ctpanuua: 39

cutting edge angle:

K,=45°

<

JON
J B

strona / page / crpanuua: 40

L D
PDJNR/L
kat preystawienia: °

Soanse  K,=93

cutting e
yron  nnanme

SYSTEM P

PSSNR/L

kat przystawienia:

SYSTEM P

strona / page / crpanmua: 41

PATANA)

SYSTEM'S (o4 Q’
A...-SDQCR/L0O7
HAEEEE K =10730

strona / page / crpanmua: 31

SYSTEMS

C 6'
A...-SVQCR/L11(16)
Spmyees g 07030

cutting edge angle!
yron & nnanue:

strona / page / cTpannua: 33

SYSTEMS

E...-STFCR/L..-R
ka: prxysl:ewlem::

K,=91°

yron & nnanwe:

SYSTEM'S

strona / page / ctpannua: 34
SSKCRI/L

Kat przystawienia: D
cutt

Sovangis. K =75°

utting edge
yron & nnanue:

SYSTEM'S S\
A20Q-SSSCR/L09 .
K,=45°

kat przystawienia:
cutting edge angle!
yron & nnanwe:

strona / page / ctpanuua: 31

SYSTEMS

c
A...-SVUCRIL 11(16)

i y—— R
K,=93

yron & nnanue:

strona / page / cTpaHuua: 33

SYSTEM S - Wkiadki nozowe / Boring cartridges / HoxeBoe

SYSTEM'S

SCSCR
kat praystawienia:
Cutthg bdge angle
yron' s nnanne

C

K,=45°

strona / page / crpanmua: 39

SYSTEM'S

STFCR/L
HATEE K =00°

strona / page / cTpanuua: 39

AT

K,=90°

SYSTEM P

PTFNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle
Yron 8 nnanwe

strona / page / crpannua: 39

SYSTEMP 3

PSBNRIL
bt aravstawionta: .
settng edge ano K,=75

B

BN
-8

strona / page / crpanuua: 40

[S]

SYSTEM P

S...-PTFNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
e

K=91°

strona / page / crpanmua: 41

strona / page / crpannua: 39

SYSTEMP

PSKNR/L

strona / page / ctparmua: 40

c

K,=95°

SYSTEMP

S...-PCLNR/L
Kat praystawienia:
culting sdgo angle

Vion's nnanme

strona / page / crpanmua: 41

index of applications wnHOeKkc npumeHeHun

SYSTEMS C
A...-STFCR/L11

K,=91°

kat przystawienia:
cutting edge angle:

nnnnnnnnnnn

strona / page / cTpanuua: 32

svsTEms w
A...-SWLCR/LO08 @
kat praystawienia:

Sl Yago angle. K =9 5°

yron & nnanie:

SYSTEM'S \'
A...-SVJCR/L11

Kat przystawienia:
Sromgmamer " K,=93°

strona / page / cTpanuua: 32

SYSTEMS c
A...-SCLCR/L-09R @'

dge angle: K,=95°

yron & nnanwe:

strona / page / cTpanuua: 33

SYSTEMS

SCTCR c

Kat praystawisnia:
cuttng sage anale: K =60°

strona / page / crpanuua: 34

C

K,=90°

NaTpoHb.

SYSTEM'S

SCFCRI/L
Kat przystawienia:
Cllthg bdge angle
Yron's nnanne

strona / page / ctpanuua: 35

SYSTEM P

svsTeEmp
PTTNR/L
ki: prxysl:ew;em::

ing edge angl
yron & nnanwe:

strona / page / cTpannua: 39

SYSTEMP

PTBNR/L

Kat przystawienia:

SYSTEM P

PTJNR/L
. -

g tigeanae. K =93°
Vron 8 nnanne v

strona / page / ctpannua: 39

e

K=75°

SYSTEM P

PCBNR/L
Kat przystawienia:
cllting wdge angle
Yron 8 nnawwe

I

[

ToF

«—

[ ]

strona / page / crpanuua: 40
SYSTEM P-K

SYSTEM P-K s
PSSNR/L I:I

Kat przystawienia:

ciltting dge andle

K,=45°
nnnnnnnnnnn

(>
J
[ 2
strona / page / crpannua: 43
wazne!

important!
BaxHoe!

strona / page / crpanuua: 39

c

K,=95°

SYSTEM P

PCLNR/L

kat przystawienia;
culting edge angle:

SYSTEM P-K

PSBNR/L

[]®
oS gese, K=75°

L=

strona / page / ctpanuua: 43

strona / page / ctpanuua: 40
Kat przystawienia:
ca o angle.

«—

info.tech.
117-133 tech.info.
Tex.uHdo.



I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SYSTEM P-K

SYSTEM PK.

PCBNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle’
o

o
ron s g K:=75

W

%)

«—

strona / page / crpanuua: 43

SYSTEM P-K

PTFNR/L
kat tawienia:
cutting edge angle: K, =90°
yron o nnarme:

strona / page / crpanuua: 44

SYSTEM P-K

PTFNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
we

AT

K,=90°

C

AT

indeks zastosowan

SYSTEM PK.

PCLNR/L
kat przystawienia:
cllting edge angle
yron s

L,
B

strona / page / crpanuua: 43

AT

K,=93°

SYSTEM P-K

PTJNR/L
Kat praystawienia:
Gtting edge angle
Vron's nnane

SYSTEM P-K w
PWLNR/L A
Kat praystawienia:
cutting edge angle

yron & nnanne: K,=95°

strona / page / ctpanmua: 43

K,=95°

SYSTEM P-K

PRGNR/L
Kat praystawienia:
cutting edge angle:
Vron's nnanue

strona / page / crpanuua: 44

SvSTEM Pk c 2
A...-PCLNR/L-12KR Q

kat przystawienia:
cutting edge angle:
8 nnaue:

K,=95°

strona / page / crpanmua: 44

SYSTEM P-K

PTGNR/L
Cthg Lage andie
Vron's nnanne

AT

K,=90°

strona / page / crpannua: 44-45

SYSTEM P-K

PTSNR/L
Kat praystawienia:
cutting edge angle
yron & nnanwe

AT

K,=45°

strona / page / crpannua: 45

SYSTEM Pk s

PSKNR/L
Kat praystawienia:

cuting edge angle: K =7 5°
Yron's nnanwe 4

n & nna

strona / page / ctpanuua: 46

DSSNRI/L |:| s

kat przystawienia:
Sty Sage angle K,=45°
g

yron & nnann
45°
t

strona / page / ctpannua: 49

DTJNRI/L

strona / page / ctpannua: 46

SYSTEMD

DTGNRI/L A T
kat praystawionia: K.=90°

strona / page / crpannua: 50

SYSTEMD

DWLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron s nnawue: K =95°

95"

J

strona / page / crparuya: D0

SYSTEM M - wymiar metryczny / metric dimention / namepenue meTpuyeckoe.

SYSTEMM

MCLNR/L
Kat prystawienia:
cutting sdge angle
Vron's nnane

@

K,=95

RE

strona / page / crpanuua: 94

SYSTEMM

MTJNR/L
kat przystawienia:

.
b g =
yron 8 nnauue: K 93

strona / page / ctpanuua: 96

sysTEM M \' <>’
S...-MVUNR/L >

kat praystawienia:
Chhg Loge angls K,=93°

n B nnanme:

W=

strona / page / crpannua: D8

N

info.tech.
tech.info.
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SYSTEM M
MDJNR/L
MDJNR/L1506

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanme:

K,=93°

strona / page / crpanuua: D4

»

SYSTEM M V < :)
MVJNR/L >

kat przystawienia:
cutting edge angle!

K=93°

strona / page / crpanuua: D6

SysTEMM \JJ
S...-MWLNR/L A
Kat przystawienia: K =95°

cutting edge angle:
yron & nname:

strona / page / crpannua: D8

wazne!
important!
BaxHoe!

g

SYSTEM M LD
MDNNN
HATT K =62°30

SYSTEMM

MWLNR/L
Kat praystawienia:
culiting 6dge angle

yron's nnanme.

strona / page / ctparnua: D6

svsTEM M c 2
A...-MCLNR/L12

K,=95°

cutting edge angle:

Jron'’s nngve,
strona / page / ctpanuua: D8

strona / page / crpanuua: 46

SYSTEM D A.
A...-DCLNR/L12E

at praystawienia:
St Sege andle K,=95°

yron & nnakue:

strona / page / crpanmua: 51

SYSTEMM

MSDNN
Kat przystawienia
cutting edge angle:
Vron's nnanue

R

strona / page / crpanuua: 95

DS

K=45°

SYSTEMM

c
S...-MCLNRI/L @’

Kat praystawionia:
Clithg Sge angle K,=95°

strona / page / crpanuua: D7

SYSTEMM T A\
A...-MTFNR/L16
Kat praystawienia.

cutting edge angle:
yron & nnanue

K,=90°

strona / page / crpanuua: 99

index of applications uMHAeKc npuMeHeHu

SYSTEM PK.

PRDCN

Kat przystawienia:
cutting edge angle’
yron & nnanue:

o
~J

strona / page / crpannua: 44

OR

A25R-PDUNR/L 11K
i g o
Jron's nnaumo K.=93

A—l

strona / page / crpanmua: 45

SYSTEM D

SYSTEMD

DCLNR/L

kat przystawienia:

culting edge angle
o

i @

strona / page / crpanmua: 49

SYSTEMD
A...-DTFNR/L16

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

K,=90°

strona / page / crpanmua: 51

Ds

K=45°

SYSTEMM

MSSNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle!
yron s nnakue:

A

strona / page / cpanuua: 95

SYSTEMM

S...-MDUNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle
we:

K,=93°

22221

strona / page / ctpanuua: D7

P

K,=93°

SYSTEMM

A20Q-MTUNR/L16

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

strona / page / cTpanmua: 59

SYSTEM P-K

PTGNR/L
Kat przystawienia:
cllting #dge angle
yron & nnawwe

AT

K,=90°

strona / page / ctpanmua: 44

SYSTEM P-K - Noze do toczenia zewnetrznego / Toolholders for turning / Peaubl Ans HapyXHOTO TOYEHHUSI.

Jm— w
(A)S...-PWLNRILOB

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

SYSTEM PK

%
S...-PCLCRI/L ’

Kat przystawienia:

Caitlng eage angle K,=95°
o
RN
|
©]® N

SYSTEMD

DDJNR/L

strona / page / crpanuua: 45
»
Q@ D
Kat praystawionia:
Cllting edge angle
o

_g2°
Srons g K:=93

2l

93°

Al

strona / page / crpanuua: 49

SYSTEM D W
A...-DWLNRIL08

Kat praystawionia:
clithg sago angio. K, =95°

strona / page / ctpannya: 51

AT

K,=90°

SYSTEM M

MTGNRI/L
kat praystawienia:
cultting edge angle
Vron's nnanne

90°
-«—

strona / page / ctpannua: 99

SYSTEMM

S...-MTENRI/L
ot peopstawionta: .
saiing edge anole K,=90

=)

strona / page / cTpanuua: 97

"

K,=95°

SYSTEMM

A...-MWLNRI/L..

kat przystawienia:
cutting edge angle:

strona / page / crpanuua: 60

PAEANA)




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SYSTEMM

MWLNR/L 20CA-..

kat przystawienia:
cutting edge angle:
we:

K,=95°
bz

3

(2

SYSTEMM'

MRGNR/L

strona / page / crpanuua: 60
kat nnyiliwwrua
clithg Sage angie

yron s nnakue:

0l

o)

strona / page / ctpanuua: 67

SYSTEM M’

MTFNR/L
Kat przystawienia:
cditing sdge angle.
Vion & nnanne

AT

K,=90°

strona / page / crpanuua: 69

SYSTEM M’

SI-MCLNR/L-..-.
Kat przystawienia
cllting 6dge angle.
yron & nnanmo:

strona / page / ctpanuua: 13

AT

K,=90°

SYSTEMC

CTFPR/L
kat przystawienia:
culting 6dge angle

strona / page / crpanuua: 10

SYSTEMC S

CSRNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

K=75°

—

strona / page / crpannua: 1 1

SYSTEMC

CTSPRI/L
Kat praystawienia:
culting dge angle
yron & nnanwe

AT

K,=45°

strona / page / cTpanuua. 79

indeks zastosowan

SYSTEM M’ - wymiar calowy / inch dimention / namepeHve atorimooe

SYSTEM M’

MCLNR/L

<@pe

Calihg eoge angle: K,=95°

yron & nnae:

an

strona / page / crpanmua: 66

DS

K,=45°

SYSTEM M

MSDNN
Kat praystawienia:
culting dge angle
Yron's nnanme

45°

I_.

strona / page / crpanmua: 68

AT

K,=90°

s

strona / page / crpanuua: 70

@‘?D

K.=93°

SYSTEM M

MTGNR/L

kat przystawienia:
cuting edgo ange

SYSTEM M’

SI-MDUNR/L
kat praystawienia
elfg Lage angie

Vron' s anan

strona / page / crpannua: 1 3

AT

K,=90°

-

-«—

SYSTEMC

CTGNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanue:

strona / page / crpanuua: 1 0

AT

K.=92°

SYSTEMC

S...-CTFPRI/L
Kat przystawienia:
cllting sdge angle

Yron & nnawme

strona / page / ctpanmnua: 18

SYSTEM C

CTTPR/L

Kat praystawionia:
cutting 6dge angle
yron's nnanmne

AT

K,=60°

strona / page / ctparmua: 80

PATANA)

SYSTEMM'

MCMNN

kat przystawienia.
uting edge angle

s

strona / page / crpanuua: 66

|:|s

K,=75°

SYSTEMM'

MSKNR/L
kat praystawienia:
cilting 6dge angle
Jron's nnanne

Wi

strona / page / crpanmua: 68

AT

K,=93°

SYSTEM M’

MTJNR/L

kat praystawienia:

cilting 6dge angle
o

A

strona / page / crpanua: 7 0

AT

K,=93°

SYSTEM M’

SI-MTUNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:
o

strona / page / ctpanua: 13

AT

K,=90°

SYSTEMC

CTFNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle:

strona / page / crpanuua: 7 6

SYSTEMC

S.. -CSKPR/L

t przystawienia:
TS A

K,=75°

strona / page / ctpanuua: 1 8
SYSTEM C T
CTGPR/L A
Kat przystawienia:

cutiing edge angle K,=90°
yron & nnakm

SYSTEM M’

MCRNR/L

Kat praystawienia:
ey vage angie
Vron's nnann

9% |

strona / page / cTpanuua

SYSTEMM'

MSRNR/L
kat przystawienia:

Calihg Sage angle K=75°
yron 8 nnatve: v

strona / page / cparuua: 68

SYSTEM M’

MVJNR/L
Kat przystawienia:
cllting edge angle
Vron & nnanwe

&%V

K,=93°

strona / page / crpanuua: 1 0

SYSTEM M’ >

SI-MVUNR/L
kat praystawienia:
Cllthg bdge angle
Vron's nnanne

index of applications unHAeKc npumeHeHnn

SYSTEMM'

MDJNR/L

kat przystawienia:

g Lage angle: K =93°

yron 8 nnakue:

strona / page / ctpanuua: 67

SYSTEM M’

MSSNR/L
Kat przystawienia:

R anele K,=45°

yron & nnann

strona / page / cparuua: 69

SYSTEM M

MVVNN
Kat przystawienia:
cllting sdge angle
Yron & nnawwe

&%V

K,=72°50’

72°50"

strona / page / ctpanuua: 11

x4

svsTEM M
SI-MWLNR/L

kat praystawienia:
siibesmansle K =95°

yron & nnanw;

strona / page / crpanmua: 1 4

|:|S

K,=45°

SYSTEMC

CSSPR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron 8 nname:

72\
1 EO

strona / page / ctpannua: 1 1

N

SYSTEMC

CTEPR/L
kat praystawionta

SRR K =60°

yron s nnau

SYSTEM C

strona / page / ctpanua: T 8
CSKPR/L

Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =75°
yron & nnakue:

strona / page / crpanmua: 80

strona / page / crpannua: 81

strona / page / crpanuua: 14

SYSTEMC 3

CSRPRI/L
Kat przystawienia:

tti g I = °
citng sdge angle K=75

«—

strona / page / crpanuua: 11

SYSTEMC

CTAPRI/L
kat przystawionia:
ciliing edge angle

SYSTEM C

strona / page / crparmua: 1 8
CSYPRI/L

|:| s
Kat przystawienia:

cliting edge angie: K =75°
Yron s nnan

strona / page / crpanmua: 81

wazne!
important!
BaxHoe!

SYSTEMM'

MDPNN
Kat praystawienia
cilting edge angle
Vron's nnane

strona / page / crpanmua: O 1

SYsTEM M T

MTENN

kat przystawienia:
cutting edge angle!

K,=60°

[=i

strona / page / crpanuua: 69

SYSTEM M

MWLNR/L

kat praystawienia:
dge a
o

W

strona / page / ctpanmua: 11

SYSTEM C

SYSTEMC T

CTGPRI/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle!

K,=90°

-

-«—

strona / page / crpanmua: 16

SYSTEMC S

CSSNR/L
Kat praystawienia:

3G bage angle K,=45°

yron & nnanue:

strona / page / ctpanuua: 11

SYSTEMC

CTFPRI/L
Kat praystawienia.

chihstiscanse. K =90°

yron & nnanue:

strona / page / crpannua: 19

info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbLIE
indeks zastosowan index of applications wnHAeKc npumeHeHu

SYSTEM C - Noze do toczenia zewngtrznego (pytki ceramiczne) / Toolholders for turning (ceramic inserts) / Pe3Libl Ansi Hapy)XHOro TO4eHUst (kepamnyeckue NNacTuHbI).

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) T
CTFPR/L

Kat przystawienia:

citting edge angle: K ,=90°

yron s nnanve:

=5

strona / page / ctpanmua: 84

Noze do przecinania, wcinania, rowkowania / Toolholders for parting, undercutting, grooving / Pe3up! ans paspesaHs, BpesaHus, 06paboTku kaHaBoK.

1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE.
1. PARTING. 2. UNDERCUTTING.
1. PASPESAHVE. 2. BPEBAHME.

150.19

LFwx

1.4 ﬁ 2.?ﬁ

strona / page / cTpanuua: 8

svsTEM c lCERAMIC INSERT) T
CTJ

kat prxys(awlemz
cutting edge angle K; =93°
yron & nnatm

5

strona / page / crpannua: 84

1 PREECINANIE. 2 WCINANIE,
PARTI UNDERCUT‘HNG
T PASPESAHVE. 2 BPEAAAE

151.19 -stoper

me

1.? 2?

strona / page / crpannua: 86

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) s
csk L]

kat przyslawlenla
cutting edge angle
yron & nnakue

K,=75°

strona / page / crpannua: 84

1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE, 3. ROWKOWANIE
TPARTING " 7 UNDERCUTTING 3, GROOVING

1. PASPESAHVE. 2 BPESAMUE. 3. OBPABOTKA KAVABOK

155.19

PSN

1.4 ﬁ 2-3?ﬁ

strona / page / crpanuua: 8 7

Noze do rowkowania / Grooving toolholders / Pe3upl Ansi TO4EHUS KaHABKOB.

DO PODCIEC TECHNOLOGICZNYCH 45°
FOR TECHNOLOGICAL UNDERCUTTING 45°
NS TEXHONOTUYECKYIX MOMCEYEK 45°

GARI/L

II o cAriL.-.45

strona / page / crparnua: 92

2 ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
2. GROOVING, PROFILIN
2. KENOBNEHVE, MPOGUIMPOBAHVE.

GPRI/L..

3 sir21
L.
2.

strona / page / crpannua: 94

1. PRZECINANIE.
1. PARTING OFF.
1. PESAHME.

GSRIL...

=l

strona / page / crpanuua: 93

1. ROWKOWANIE CZOLOWE.

==
GFRI/L... %
Diin: 50-150 P re—

1.

strona / page / crparnua: 95

GSRIL

2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
2. GROOVING, PROFILING
2. KENOBNEHVE, POGUINPOBAHVE.

G: 18-20
strona / page / crpanmua: 93

2. PROFILOWANIE CZOLOWE.
2. FACE PROFILING.
2. TOPLIEBOE MPOGUNMPOBAHVE

GFRI/L...

Dmin: 50-150

strona / page / crpannua: 95

Noze do gwintéw / Toolholders for threading / Pe3upl ansi pesbbl.

GWINTOWANIE ZEWNETRZNE.
EXTERNAL THREADING.
BUHTOBOE HAPY>KHOE. %6‘
L
o

PERI/L...

L=16-22mm

strona / page / crpannua: 98

GWINTOWANIE ZEWNETRZNE.

EXTERNAL THREADING.
BWHTOBOE HAPY>KHOE. ?“y
SERIL... 4 1Op

L=16-22mm
\

i

I

i
(3

strona / page / ctpanmua: 98

SMART HEAD SYSTEM

GLOWICE DO WYTACZAKOW
BORING TOOLS HEADS
rONOBKW PACTOYHbIX PE3LIOB

K25-SVUCR/L16 : »

strona / page / crpanuua: 101

GLOWICE DO WYTACZAKOW
BORING TOOLS HEADS
rONOBKM PACTOYHbIX PE3LIOB

K25-PTENR/L16K A

strona / page / crpanmua: 101

info.tech.
tech.info.
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GLOWICE DO WYTACZAKOW
BORING TOOLS HEADS
rONOBKM PACTOYHbIX PE3LIOB

K25-SDQCR/L11

<%

strona / page / crparnuua: 101

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
G.

INTERNAL THREADIN(
BUHTOBOE BHYTPEHHEE.

S1016M-SIR/L...

L=11mm

]

\\\\\\\!\\\\\\\\\\\!

\v AT

%

strona / page / crpannua: 99

GLOWICE DO WYTACZAKOW
BORING TOOLS HEADS
TrONOBKN PACTO4HBIX PE3LIOB
K25-SCLCR/L09

strona / page / crpanmua: 101

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) s
CSR []

kat prxys!awlenla
cutting edge angle
yron B nnakve:

-

strona / page / crpanuua: 84

K=75°

1. WCINANIE.
1. UNDERCUTTING
1. BPESAHVE.

152.19-32 b
Dimin: 35

1.V

strona / page / cTpaniua 89

1. PRZECINANIE.
1. PARTING OFF.
1. PESAHVE.

GPRIL...

G:18-20 E
ot

strona / page / ctparmua: 94

ROWKOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL GROO!
BINTPELHES HENOEREHVE.

S..-GSR/L..

Dmin: 25-40

PTNZ

PTNZ-.—.R

strona / page / ctpannua: 96

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADIN

BUHTOBOE BHYTPEHNEE 7
S...-SIRIL..

7

L ee T
77

strona / page / ctpasuua: 99

GLOWICE DO WYTACZAKOW
BORING TOOLS HEADS
rONOBKM PACTOYHbIX PE3LIOB

K..-MWLNR/L08
v A

101

strona / page / cTpanuua

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) s
SSSNRI/L

t t
g sage angle.  K,=45°

yron s nnanve

45°

t

-«

strona / page / crpanuua: 84

OPRAWKA / HOLDER
LEPXXABKA
PTND

PTND

strona / page / crpanuua: 89

2 ROWKOWANIE, PROFILOWANIE,

2. GROOVING, PROFILI

2. KENOBNEHVE, nPOmMnMPOBAHME
G:18-20

GPRI/L..
¥ ”@

strona / page / crpanmua: 94

PTNZ--.R

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING. _
BVHTOBOE BHYTPEHHEE.

: 7;‘\'
SPIRiL. (S
{///4“\“‘“““

I

W///////

strona / page / crpanuua: 100

GLOWICE DO WYTACZAKOW
BORING TOOLS HEADS
rONOBKWN PACTOYHBIX PESLIOB

K40-MCLNR/L19
- A ) g

strona / page / crparnuua: 101

OPRAWKA / HOLDER
EPXAB

PTNn

strona / page / crpariuua: 89

1. PRZECINANIE.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

25T SVUCR 16

1 -trzonek / holder / ctepxeHsb. 2 - ptytka podporolwa / shim / onopHasi nnacTuHa.
3 - Sruba ptytki podporowej / shim screw / 6onT onop. nnacTuHbI.
4 - ptytka skrawajgca / cutting insert / nnactuHa. 5 - Sruba mocujaca / locking screw / kpenéxHbiii 6onT.

—

. System mocowania ptytek - ,,S”.

-

SYSTEM ,,S” ,,zerowa” geometria gniazda - wiekszo$¢ nozy do toczenia zewnetrznego,

dodatnia lub ujemna (noze wytaczaki) geometria nozy.

Ptytki wymienne jednostronne mocowane na powierzchni otworu stozkowo-tukowego za pomoca
sruby z tbem stozkowym.

System ,,S” jest najbardziej rozpowszechnionym systemem mocowania ptytek wymiennych.
Charakteryzuje sie prostota, wysoka niezawodnoscia, bardzo dobra powtarzalnoscia potozenia
ostrza i mozliwoscig zamocowania plytek o malych wymiarach.

Gléwnym obszarem zastosowan nozy z pltytkami mocowanymi w systemie ,,S” jest obrobka
wykonczeniowa powierzchni zewnetrznych i powierzchni otworéw (zwlaszcza otworéw o matych
srednicach), ale stosowane sa rowniez do obrébki zgrubne;j.

N=
IS

1. Clamping system for inserts - ,S”.

,S" SYSTEM ,zero” geometry of the seat -most toolholders for external turning, positive or negative
(internal turning) geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts locked on the conical and arched hole with a screw with conical
head.

»S" system is the most popular system for clamping the indexable inserts. It is characterised

by simplicity, high reliability and a very good repeatability of cutting edge position as well

as the possibility of clamping the inserts of very small dimensions.

The principal area of using the toolholders clamped in ,S” system is finishing of external surfaces
and hole surfaces (especially holes of small diameters), but they are also used for roughing.

S

1. Cuctem KpenneHus NnacTuH -,S”.

CUCTEMA ,S” ,HyneBasi” reomeTpusi rHe3aa - 60MbLUIMHCTBO PE3L0B ASsl HAPY>KHOro TOYEHUS,
NoroXnTenbHas Unn oTpuuartenbHas (pesLbl pacTOYHOrO CTaHKa) reoMeTpusi pesLoB
OOHOCTOPOHHUE 3aMeHSIEMbIE NNACTUHBI, KPEMSLMECS HA MOBEPXHOCTU KOHYCHO-AYroBOrO
OTBEpPCTUSA NpU NOMOLLM 6onTa C KOHYCHOWM FONOBKOMN.

Cucrema ,S” aBnsieTca Hambonee pacnpoCTpaHEeHHOW CUCTEMOW KpenneHns 3aMeHsIeMbIX MIacTUH.
OTnnyaeTcs NPOCTOTON, BbICOKOW HAAEXHOCTLI, O4YEHb XOPOLLEV NOBTOPSIEMOCTbIO MOMOXEHUS
OCTPUS 1 BO3MOXHOCTbIO KPEMNMEeHUsi NNacTUH MarblX pa3MepoB.

MmaBHOI 0bnacTbio NPUMEHEHNsT PE3LIOB C NNacTMHaMu, Kpensawmmucs B cucteme ,S”,

ABnseTcs puHUWHaA 06paboTka BHELLHMX MOBEPXHOCTEN U MOBEPXHOCTEN OTBEPCTUN

(ocobeHHO OTBEPCTUIA C ManbiM AMaMeTPOM), HO OHM NMPUMEHSIIOTCA Takke Ans rpybon obpaboTku.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S
STDCR/L i STTCRIL
oG Sage angle; Fl Z A FI
yron'® nnanme: K =45° _ STDCR/ A yron & nnanve:  K,=60° STTCR/
45°, A L H | I 60° p
L L
— 45@ — WL:
[
STCCN STGCRIL
St Sage anle; g e angie: i
Jron & nnawne. K =90 yrons naamne: K =90° STGCR/
D=0 - STochi
r@ pt 4 )
Iso A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactu
O: Wi
Designation Weght Dimensions =@
OBosHaueHe l[3ker]: Pasmepbl PAFANA
$ruba mocujaca ucz
9 H B L F E Ns Yo K;Z:;:Smnscr;e:w . Socket Klscrew key
STDCR/IL 1212-11{0,092[ 12|12 [ 80| 6 | 11 | 0° [ 0° [TC..1102.. S-2506S T7
1616-11)| 0,197 | 16 | 16 | 100 10 | 11
STTCR/L 121211 0,092 | 12|12 | 80 | 9 | 14 | 0° | 0° [TC..1102.. S-2506S T7
1616-11| 0,197 | 16 | 16 | 100| 13 | 14
STCCN 1212-11| 0,088 | 12| 12 | 80 | 0,8| 15 | 0° | 0° | TC..1102.. S-2506S T7
1616-11)| 0,185 | 16 | 16 | 100| 2.8 | 15
STGCR/L 1212-11| 0,090 | 12|12 | 80 | 16 | 15 | 0° | 0° |TC..1102.. S-2506S T7
1616-11] 0,195 | 16 [ 16 | 100[ 20 | 15
\STGCR/L 2020-16| 0,400 | 20 | 20 [125] 25 | 22 | 0° | 0° |TC..16T3.. S-4008S T15 Y,
STFCRIL system S
o Sage angle;
yron & nnanne:  K,=91°
Flo STFCRI/L
s /e
E
1\40 .
[ '
I1so T Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactu
AN
Oznaczenie Waga Wymiary
Oznaczel _ pymia — T
Obosravene e PaowepLl PAFANA T =8 (]
[kal S$ruba mocujaca Klucz
H|{ B|L|F| E/| X/ K,bé’ﬁéﬁi.:”;?m Socket sow kev
STFCR/L 2020-16 | 0,405 | 20| 20 [125] 25 | 18 | 0° | 0° | TC..16T3.. S-4008S T15
system S
P Newionta: S SCR b enia: -~
AT SIS0 g5 Ff— SsSDC 8 SIS S0 g
y Fl uer @ SSSCR/
< 7
L E
— ® L 45° @
- 4 :
IS0 S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTy
o i W Wymi —
Dengranon | g Dimentiens an §| O B | =8 O
OBosnadere Bec Pasmepe! odporowa e e, Sruba mocuisca Kiucz Kiucz
M TRT e[ L[ FE Rl % ropet s | S Sty | SRR | s o | st S e
SSDCN 0808-06 | 0,032| 8 | 8 60| 4 | 12 | 0°] 0° %
1010-06 | 0:055| 1010 | 70 | 5 | 12 SC..0602.. - - S-25065 7 -
SSDCN  1212-09 [ 0,094 | 12 [12 | 80 | 6 | 16 | 0°| 0°|sC..09Ts3.. R ] S-4008S T15 N
1616-09 [ 0,197 [ 16 | 1 [100| 8 | 16
2020-12 | 0,380 | 20 | 20 | 125| 10 | 20 OZ 02 SC..1204 111.22-621 SA-5008 S-5014 T20 5SMS
SSSCR/L 0808-06 | 0,034 | 8 | 8 60 | 10| 12 | 0°| O - - -2 -
1212_33 0059 | 1010 | 70 | 12| 12 1 SC..0602.. S-2506S T7
- 0,102 1212 | 80| 16| 19 | 0°| O _ _ _ -
L 1616-09 | 0'208 | 16| 16 | 100/ 20 | 19 SC..09T3.. S-4008S | T15 )

*- uwaga - brak ptytek w ofercie Pafana / note - no inserts in Pafana offer / BHumaHue - HeT nnacTuH B npeanoxexHumn Pafana

info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S
SSRCRIL SSKCRIL e
e Lo angla: 7 S onla:
yron 8 nnanve:  K,=75° H yron & nnanve: K =75°
F
@] SSRCR! o F SSKCRIL_]
= 7 : J 7@
Ul E 75° \
‘ L ' L
- ' =
4 ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
o i Wymi _
Desgnation aga, Dimensions CAANA =@
O6osHaveHe Bec Pa3mepel S S
ruba mocujaca Klucz
b T e[ L T F] E ] & 7o i o et g 1o
SSRCRIL 121209 0,098 | 12 | 12| 80 | 13 | 17 | 0°] 0° _
1616-09 | 0'207 | 16 | 16100 17 | 17 SC..09T3.. S-4008S T15
SSKCRIL 1212-09] 0,100 | 12 | 12| 80 | 16 | 16 | 0°| 0° _
1616-09| 0'210 | 16 | 16 100 20 | 16 SC..09T3.. $-4008S T15
N\ J
system S
SCGCRIL SCFCRIL
kat przystawienia: kat przystawienia:
IS ¢ g ST g0
' F @ SCGCR/ ’ Flooe ‘g SCFCR/
I o E L
e B -
-
SCLCRIL SCLCRIL...P
e la: Y eas oo
ST g it A SCLCRIL.
" 95,
Fl os0 @ SCLCR/ /el [©)
95°, ﬁ#e L
J S |
[
4 ISO R C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu h
o . womi o> -
Desgnation aga Dimensions < [O] B = —OF -
O6o3HaveHe Bec Pa3mepsbl PAFANA C Plytka Sruba plytki S$ruba mocujaca Klucz Klucz
[ka] podporowa podporowej Locking screw Socket Kscrew key Socket Kﬁcrew key
W] B L[F|E[k| T e e | S5 Bt | 1 Som - -
SCGCRIL 0808-06 | 0,033| 8 | 8 | 60| 10| 10 | 0°| 0° ) ) _ R
1010-06 | 0.057| 10| 10 | 70| 12| 10 Cc..0602.. S-2506S 7
1212-09 | 0.100] 12| 12 | 80| 16 | 14 - - i -
1616-09 | 0.208| 16 | 16 | 100 20 | 14 CC..09T3.. S40085 T15
SCFCRIL 0808-06 | 0,033| 8 | 8 | 60| 10| 10 | 0°| 0° - - i -
1010-06 | 0.057| 10| 10 | 70| 12| 10 Cc..0602.. §-25068 T7
1212-00 | 0.100| 12 | 12 | 80 | 16| 14
1616-09 | 0.208| 16 | 16 | 100| 20 | 14 CC..09T3.. - - $-4008S T15 -
2020-12 | 0.405| 20 | 20 | 125 25| 16 CC.1204.. [123.22-621| SA-5008 | S-5014 T20 5SMS
SCLCRIL 0808-06 | 0,033] 8 | 8 | 60 10| 10 | 0°| O°
1010-06 | 0.057| 10 | 10 | 70| 12| 10 Cc..0602.. - - 5-2506S T7 -
1212-09 | 0.100] 12 | 12 | 80 | 16 | 14
1616-09 | 0,208| 16 | 16 | 100| 20 | 14 CC..09T3.. - - S-4008S T15 -
202012 | 04051 20| 20 | 128 25 21 CC.1204.. |123.22-621| SA-5008 | S-5014 T20 5SMS
SCLCRIL1616H09P | 0,208] 16 | 16 100 | 20 | 14 |0° | 0°
2020K09P | 0.390| 20 | 20 [125| 25 (205 CC..09T3.. |[PSCC 09| SA-3550 | S-3512 T15 3,55MS
2525M09P | 0.690| 25 | 25 |150 | 32 |20.5
o
® info.tech.
P r “ 117-133 tech.info.
C |286-287 Tex.mHgo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE

SDNCN

kat przystawienia:

cutting edge angle:

yron & nnakve: K =62°30’

62°30"

S

SDNCN....-11P

kat przystawienia:

cutting edge angle:
yron & nnaue: K,=62°50°

=L

=3
[

62°30°

62°30°

TOOLHOLDERS PE3LUbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SDNC

SDHCRI/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

system S

yron 8 nnakue:K =107°30"

J

SDJCR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron's nnanne: - K

1o7°30'g

SDHCR

93°

E

107°30'

(&)

sovcnl]

E
L - 93°
4’ 62°50° <_T k e
== | L
ISO » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
>
o i Wymi
cerscroie | g oy, DTS [ b | s —
O6o3Ha4eHe Bec Pa3smepbl Plytka Sruba plytki )
W TR TR TR
SDNCN 080807 | 0,030| 8 | 8 | 60| 4 | 16 | 0° | 0° ) ) 2 T7 }
1212_2: 0053 | 10| 10 | 70 g ;g DC..0702 S-2506S
- 0,091 | 12| 12 | 80 - _ _
1616-11| 0191 | 16 | 16 | 100| 8 | 22 540085 | T15
1616-11P | 0,180 | 16 | 16 | 100| 8 | 22 PSDC-11 SA-3550 S-3512 T15 3,5 SMS
2020-11] 0,367 | 20 | 20 | 125| 10 | 22 DC..11T3.. - - S-4008S T15 -
2020-11P | 0,360 | 29 | 20 | 125| 10 | 22 PSDC-11 SA-3550 S-3512 T15 3,5 SMS
2525-11] 0,675 | 25| 25 | 150|12,5] 22 - - S-4008S T15 -
2525-11P | 0,660 | 25| 25 | 150(12,5| 22 _ O PSDC-11 SA-3550 S-3512 T15 3.5 SMS
SDJCR/L 0808-07 | 0,032 8 | 8 | 60| 10| 16 | 0 0 - - _ -
1212'21 0055 | 101 10| 70| 12 | 16 DC..0702.. S-2506S T7
- 0,098 (12| 12| 80| 16 | 20 _ _ ~ _
1616-11| 0.198 | 16 | 16 | 100/ 20 | 20 540085 | T15
1616-11P| 0,200 | 16 | 16 | 100| 20 | 20 DC.11T3 PSDC-11] SA-3550 S-3512 T15 3,5 SMS
23%01-11; 0,380 | 20 | 20 | 125 %g %8 " " - - S-4008S T15 -
- 0,360 | 20 | 20 | 125 _ R _
2525.11P | 0682 | 25 | 55 | 150| 32 | 53 PSDC-11| SA-3550 S-3512 T15 3,5 SMS
SDHCR/L 1010-07| 0,055] 10| 10 | 70| 12| 12 | 0° | 0° | DC..0702.. - - S-2506S T7 -
1212-11| 0,093 | 12| 12 | 80 | 16 | 17
1616-11| 0,200 | 16 | 16 | 100| 20 | 17 DC..11T3.. - - S-4008S T15 -
N 2020-11] 0,386 | 20 | 20 | 125| 25 | 17 J
SVJBR/L SVVBN syStem S
SVJICR/L SVVCN
AT K03
%
‘ SVJBRIL,SV, / /H "t | svvens
®, nA 4_j‘72°30'
93° Q 93° E
BERERNAN E . L .
A
IO \V Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactu
Oznaczen Wymi
Designation wage, Dimensions =
O6o3HaveHe Bec Pa3smepel PAFANA V s
ke —A ruba mocujaca Klucz
MHT L F ]| = el st 2o 1
SVJBR/L 2020-16 | 0,345 | 20 | 20 |125| 25 | 33 0° | 0°
2525-16 | 0,636 | 25 | 25 |150| 32 | 33 VB..1604.. S-3509 T15
3225-16 | 0,942 | 32 | 25 |170| 32 | 33
SVVBN 2020-16 | 0,350 | 20 | 20 [125| 10 | 32 0° | 0°
2525-16 | 0,645 | 25 | 25 [150(12,5| 32 VB..1604.. S-3509 T15
3225-16 | 0,947 | 32 | 25 |170(12,5| 32
SVJCR/L 2020-16 | 0,362 | 20 | 20 |125| 25 | 33 0°] 0°
2525-16 | 0,655 | 25 | 25 |150| 32 | 33 VC..1604.. S-3509 T15
3225-16 | 0,957 | 32 | 25 |170| 32 | 33
SVJCR/L 121211 0,060 | 12|12 [ 80| 16 | 23 | 0° | O°
1616-11 | 0,160 | 16 | 16 |100| 20 | 23
2020-11 | 0,340 | 20 | 20 |125| 25 | 23 VC..1103.. §-25068 T7
2525-11 | 0,620 | 25 | 25 |150| 32 | 23
SVVCN 2020-16 | 0,350 | 20 | 20 |125| 10 | 32 0° | 0°
2525-16 | 0,645 | 25 | 25 |150|12,5| 32 VC..1604.. S-3509 T15
3225-16 | 0,947 | 32 | 25 [170]12,5]| 32
SVVCN 1212-11 | 0,060 1212 (80| 6 | 20 | 0° | 0°
1616-11 | 0,160 | 16 | 16 |100| 8 | 26 _
2020-11 | 0,340 | 20 | 20 |125| 10 |32.5 VC.1103.. S-2506S T
_ 2525-11 | 0,620 | 25 | 25 | 150/12.5/40.5
info.tech. ®
o> 5> AL
Tex.MHo. D 288 V)291




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S
SVJBRIL...P SVVBN...P
it SR ose:
yron & nnatve: K =93 E SVJBRI B yron 8 nnakve: K =72"30 FL SWB
- " 72‘;30'
K} MCQ Q e N L
LAY - !
[
4 IS0 ,V Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn )
° 5 Wymi —
Gunaceenie | wage ey oy 27| B =8 TP
Ob6o3HaueHe Bec Pa3mepbl o Plytka Sruba plytki )
SVJBR/L 2020K16P|(0,380( 20 | 20 [125| 25 | 34 | 0°| O°
2525M16P | 0,680 25 | 25 | 150 | 32 | 34 VB..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,5SMS
3225P16P|0,942| 32 | 25 [170| 32 | 34
SVVBN 2020K16P{0,340( 20 | 20 [125| 10 | 34 | 0°| 0°
2525M16P | 0,620 25 | 25 | 150 |12,5| 34 VB..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,5SMS
L 3225P16P|0,920| 32 | 25 [170(12.5| 34 -
system S
SWLCRIL...P
Salig oG bnale:
yion's nnanu K =g E SWLC B
95 @
95°
95. E L
) 1
J
IS0 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Di i C—
Obosraene W?ié‘-’?h’ Pasmepe PAFANA =8 O
g \ Sruba mocujaca Klucz
nle[c Fleln]n| O Soset 3 Koy
SWLCR/L 1212-06| 0,098 [ 12 [ 12 [80 [ 16 | 13 | 0° | 0°
1616-06 | 0.207 | 16 | 16 | 100 | 20 | 13 WC..06TS.. S-4008S TS
system S
SRDCN SRGCRI/L
chhby Lo ko preramians:
yron 8 nnanue: yron B nnakue:
. SRDCN D::D ‘ SRGCRM
E r—\_l O
e .
- < [ :
% -
IsOo O R Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
(o] i Wymi —s
Do | Wedh oimanss . R| O D | =@ —
O6o3HayeHe Bec Pa3wvepbl Plytka $ruba plytki $ruba mocujaca Klucz Klucz
lkal O podporowa podporowej Locking screw Socket screw key Socket screw key
HI Bl L] F]E [a]h] & Onpan s | Som oty | S oo o o
SRDCN 2020-08| 0,320 | 20 | 20 |125| 10 | 20 | 0°| 0°| RC..0803M0 - - M3x7,5D9 T9 -
2525-10| 0,640 | 25 | 25 | 15012,5| 25 RC..10T3M0 - - S-4008S T15 -
2525-12| 0,687 | 25 | 25 | 150 (12,5| 25 RC..1204M0 - - S-4008S T15 -
3225P16] 0,920 | 32 | 25 [170]12,5] 25 | 0°] 0°| RC..1606M0 | 5322110-03 | 5512090-06 | 5513020-26 T20 5SMS
3232P20| 1,160 | 32 | 32 |170| 16 | 32 RC..2006M0 | 5322110-04 | 5512090-08 | 5513020-14 T25 6SMS
SRGCR/L 2525-10] 0,680 | 25 [ 25 [150] 32 | 27 [0°]| 0°| RC..10T3M0 - - S-4008S T15 -
2525-12| 0,680 | 25 | 25 |150| 32 | 27 RC..1204M0 - - S-4008S T15 -
2525M16| 0,680 | 25 | 25 [150| 32 | 35 | 0°| 0° N - B
3225P16| 0980 | 32 | 25 |170| 32 | 35 RC..1606M0 | 5322110-03 | 5512090-06 | 5513020-26 T20 5SMS
L 3232P20| 1,260 | 32 | 32 |170| 40 | 40 RC..2006M0 | 5322110-04 | 5512090-08 | 5513020-14 T25 6SMS
P r “ ® 117-133 info.tech.
[ - tech.info.
ATAN AR -




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

S...-SSKCR
kat przystawienia:
cutting edge angle

K,=75°

yron B nnaxue

system S

ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary —
Designati i Di i p—
S, | e ey e S =B
[kal $ruba mocujaca ucz
bwn] o] L F | €] 2a] 7o g e
S16R-SSKCR 09 | 0,265 | 22 | 16 | 200 | 11 18 | -5°| 0° ~
S20S-SSKCR 09 | 0547 | 25 | 20 | 250 | 13 | 30 SC..09T3.. S-4008S s
system S
S...-STFCR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanve: K =91°
L
1SO T A
FYAVS Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Ozn_acze_nie Waga Wymigry m — _
Savme | Ve Oipersars PAFANA T =8 O
g $ruba mocujaca ucz
Dmin| d L | F | E| Aa| Y e S, 220 19
S12M-STFCR/L 11| 0,112 | 16 | 12 | 150 | 9 15 [-10°| 0°
S16R-STFCR/L 11| 0,260 | 20 | 16 | 200 | 11 15 | -6°| 0° |TC..1102.. S-2506S T7
S20S-STFCR/L 11| 0,560 | 25 | 20 | 250 | 13 15 -3°| o J
system S
S...-SCLCRIL AR
ol Yage angle. @ |
yron & nnanne: K, =95° ] 5
b rd
" 1S0 c . . A
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary >
Designati i Di i i
Sk, | Ve e =8
[kg] $ruba  mocujaca Klucz
Dmin| d L F E | As| Yo KponbmenisSont S e
S08H-SCLCR/L 06| 0,038 | 9 8 100 | 45| 13 | -5° | -1°
S10K-SCLCR/L 06| 0,070 | 13 | 10 | 125| 7 12 CC..0602.. S-2506S T7
S12M-SCLCR/L 06| 0,113 | 17 | 12 | 150 | 9 19
S12M-SCLCR/L 09| 0,120 | 17 | 12 | 150 | 9 19 -112 0°
S16R-SCLCR/L 09| 0,270 | 22 | 16 | 200 | 11 19 -5 ~
S20S-SCLCR/L 09| 0559 | 25 | 20 | 250 | 13 | 15 | -&° CC..09T3.. S-4008S 15
\.S25T-SCLCR/L 09| 1,030 | 32 | 25 | 300 ] 17 | 14 -6° Y,
info.tech. ®
toohinfo,  117-133 P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.uHoo. T )290 C)286-287




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

S...-SDUCR/L S...-SDUCR/L11-X

kat przystawienia: Kat przystawienia:

A
cutting edge angle cutting edge angle: =] JP
e { P S,
7 r <4 I‘ \. 1 0
2 . S i “Dmin|  d
i i
Fi 93° N ¥
o 1) al

yron s nnanve: K =93°
¢

A L
E
L1
L
1SO . ) A
@ D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu

Oznaczenie Waga Wymiary b
Designation Weight Dimensions =B :D:':
OGoaHaveHe Bec Paamepb PAFANA )

[kg] $ruba mocujaca Klucz
- Locking ~ screw Socket screw  key
Dmin d L L1 E As| Yo KpenéxHbiii Gont Kniou

F
S10K-SDUCR/L 07 | 0,060 | 13 | 10 | 125 7 | 18 [-10° 0°
S$12M-SDUCR/L 07 (0,100 | 16 | 12 | 150 9 | 18 | -8°|0° |DC..0702.. S-2506S T7
S16R-SDUCR/L 07 | 0,260 | 22 | 16 | 200 11 |18 |-5°|0°
gZOS-gDU(c)R;L 110,523 | 25 | 20 | 250 13 [ 30 | -5°| Q°
25T-SDUCR/L _11]1,018 | 32 | 25 | 300 17 | 40 -
S$32U-SDUCR/L  11-X 2,000 | 40 | 32 | 350 | 332 | 22 | 30 | -8°| Q° bC.11T3.. S-4008S T1s
J
system S
S...-SDQCRI/L
kat przystawienia:
cutting edge angle: |
yron 8 nnakue: K =107°30
~N
IS0 » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary @ —
Designati i Di i H—
Obosadene WFEK%“‘ Pasmephl PAFANA D =8 =r
g $ruba mocujaca Klucz
Dmin| d L F E | As| Yo Kéiﬁéi?i‘féﬁm S
S$20S-SDQCR/L 11 0,523 | 25 | 20 | 250 | 13 | 30 -5°| o° ~
S25T-SDQCR/L 11| 1018 | 32 | 25 300 | 17 | 40 DC..1T3.. S-4008S TS y,
system S S...-SVUBR/L AA
at przystawienia:
Seang sege 209 _gge N
\
1S0 . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions = -E]' =
O603HayeHe l[':l’(etlz Pa3smepsb! PAFANA V s
g ~ ruba mocujaca Klucz
Dmin d L F hs | Yo Kpermsei oot S
(S25T-SVUBR/L 16 1,027 | 30 25 300 17 -6° | 0° [VB..1604.. S-3509 T15

® info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

S...-SVUCR/L 16

S...-SVUCR/L 11

TR gge TR o o3 e
?Dmln @
d (222220 +,
4 A
1so . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
0; i Wymi >
e | eee iy | o | B | =8 —
OBoskauene ﬁ(z(]: Pasmepe! PAFANA V Plytka Sruba  plytki $ruba mocujaca Klucz Klucz
o [P e (L]0 <O | SR | piiy | e | SE e i
S16R-SVUCR/L11| 0,260 (22 (16 |200| 11 -6°| 0°
S$20S-SVUCR/L11| 0,540 |25 | 20 |250| 13 -5° | g°| VC-1103.. S-2506S T
S25T-SVUCR/L16 | 1,027 |32 |25 [300| 17| 35| -8°| 0°
| S32U-SVUCRIL16 | 2,020 |40 |32 |350| 22/ 40 VC..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,5SMS
A
L " system S
vy e, = :
[ T
W= L
(222223 +,
1so . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati ) Di ° T h—
g |'e bmersens Y =8 =
9. $ruba mocujaca Klucz
Dmn | d L F As | Yo e S e
(_S25T-SVQBR/L16 | 1,027 30 25 300 17 -6° | 0° [VB..1604.. S-3509 T15
A Al
clttng sce M. | 7ea0 AT system S
ez MR NNE
L1 1
1so ‘g V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati Weight Di i 4:; % f H— —
Ofoene | Bec Pasmepn e y| <27 1B =8 O
[kal Q podporowa _podporowej Locking screw Socket screw key Socket screw key
Dmin d | L |F | E |As | 7o Onopian mracrasa | Som aveprpacn | oo oo e
S25T-SVQCR/L16 | 1,027 | 32 [ 25 |300| 17 | 35| -8° | 0°| VC..1604..
S32U-SVQCRIL16 | 21020 | 40 | 32 |350| 22| 40 PSVB16 | SA3550 | S-3512 T1s 3,5SMS
S oo
AN S48 20 g system S
150 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions = -E]' =
O603HaueHe I[?;(e? Paamepsbl PAFANA W
] Sruba mocujaca Klucz
Dmin| d L F E el Yo Kperbsei B0 S o
S16R-SWLCR/L06| 0,275 | 20 | 16 | 200 | 11 | 21 | -12°| 0° _
S520S-SWLCR/L06| 05548 | 25 | 20 | 250 | 13 | 19 | -10°| o° |WC-06T3- S-4008S TS J
info.tech. ®
<> AL
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

System S wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S. / boring tools with fully ground shanks - system S.
PacTOUHbIE Pe3Libl C WNNGOBAHHLIM XBOCTOBUKOM - CUCTEMA S.
A...-SCLCR/L09

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnakne: K =95

_AA

H uwaga! - noze i z i iwa do strefy obrébki.
L gt&b note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
1

- peaup! p CcBOpHble C oxnaguTensi B 30Hy o6paboTku.
I1SO C - .
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
. . 80°(>
Oznaczenie Waga Wymiary ‘
Designation Weight Dimensions % | gy | =
O6o3HaveHe Bec Pasmepsbl PAFANA E]

[kgl $ruba mocujaca Klucz
Dmin|dg7| L F E H As | Yo Locking  screw Socket screw  key

KpenéxHbiii  Gont
A12K-SCLCR/L09 [ 0,000( 16 | 12]125] 9 | 14 [ 22 [-119 0°

A16M-SCLCR/L09 | 0,200|20 |16 |150 | 11 | 14 | 25| -8°| 0° |CC..09T3.. S-4008S T15
A20Q-SCLCR/L09* | 0,360[25 [ 20 |180| 13 | 15 30| -5°| 0°

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S. / boring tools with fully ground shanks - system S.
pacToyHble pesLbl C LWN(OBaHHLIM XBOCTOBUKOM - cuctema S.

A...-SCLCR/L06

system S
cutting edge angle
yron & nnakue: K =95°

74 N 3
F 95® A\ 7
E
-

A-

NN
@

H uwagal - noze ie skladane z p i iwa do strefy obrobki.

L ﬁm note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.

1 BHUMaHKE! - pe3Libl TokapHble CEOpHbIE C CUCTEMOI NOABEAEHUS OXNaauTens B 30Hy oGpaboTku.

Ve ISO C . . h

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary '
Designation Weight Dimensions ﬂ, -E]l =

O6o3HaveHe Bec Pa3mepsbl PAFANA

kgl Sruba mocujaca Kiucz
- Locking ~ screw Socket screw ke
Dmin | d g7 L E H As| Yo Kpenéxruiii GonT Kniou g

F
AO08F-SCLCR/L06 |0,025| 10 | 8 80 5 9 17 |-15° 0° S-2504S T7
A10H-SCLCR/L06 | 0,050 | 13 | 10 [100| 7 10 | 19 |-12°] 0°
A12K-SCLCR/L06 | 0,092 | 16 | 12 [125| 9 11 | 20 | -8° 0°|CC..0602.. S-2506S T7
A16M-SCLCR/L06 | 0,203 | 20 | 16 | 150 | 11 11 | 24 | -6° 0°
\\A20Q-SCLCR/L06* | 0.376 [ 25 |20 180 | 13 | 11 | 28 | -5° 0° J
system S A.....-SCLCRIL P
Kat przystawienia: \
cutting edge angle: [ ' Dmin
yron B nnauue: K,=95° - /l

uwagal! - noze i z P! i iwa do strefy obrébki.
fm note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHME! - Pe3Llbl TOKApHbIE CEOPHBIE C ¥ nonsen B 30HY

ISO L. ) N
’ c Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions P =
O6o3HaveHe Bec Pasmepsbl PAFANA %‘ E]

[kg] $ruba mocujaca Klucz
Locking  screw Socket screw ke,
Dmin| d L B E C | di As Yo Kpenéxwbiii - GonT oa

F
A0810J-SCLCR/L06( 0,050 | 11 |10 | 110 | 32 | 6 [10,5] 8 | 9 |-15°| -1° S-2505S
A1012K-SCLCR/L06| 0,100 | 13 | 12| 125 | 38 | 7 [11,5| 10 | 11 | -13°| -1° | CC..0602.. - T7
A1216M-SCLCR/L06| 0,200 | 17 | 16 | 150 | 50 | 9 |10 |12 |15 |-10°] -1° S-2506S J
wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S. / boring tools with fully ground shanks - system S.
System S PacTOUHbIE pe3Libl C WANGOBaHHLIM XBOCTOBMKOM - cucTema S.

A...-SCFCRI/L..
Kat przystawienia:
cutting edge angle:

A-A
yron s nnanue: K =90° | L _
' /A ol — SN AN
A - b Fy {0 |6| ‘. /<'Dmm '
Do | =

|e—n
H . uwagal - noze i z pi i iwa do strefy obrébki.
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
! - peaupl cBopHble C 7 oxnaauTens B 30Hy 06paboTku.
IS0 N
C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary pd
Designation Weight Dimensions ﬂ, P =
O6o3HaveHe ﬁ(e(]: Pa3mepsb! PAFANA c E]
(] $ruba  mocujaca Klucz
Dmin | dg7 | L | F E H s | Yo ‘O Kpontis ot Socket serew ey
AO8F-SCFCR/L06 | 0,025 | 10 8 80 5 8 16 | -15° | 0° CC..0602 S$-2504S T7
A10H-SCFCR/L06 | 0,050 | 13 10 | 100 | 7 9 19 | -15°| 0° " " S-2506S T7
J

*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyposazone w korek uszczelniajacy doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacTouHble pesubl ¢ Anametpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl oxnaxaatoLLen XK1AKocTH Npobka
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S / boring tools with fully ground shanks - system S
pacTouYHble pe3ubl C WIN(OBaHHbIM XBOCTOBUKOM - cUcTeMa S

A...

-SCXCR/L06

kat przystawienia: [ AA
sﬁ;ﬂ"s:n"s;z“'ekﬁw system S
N ’ 1Dmin[ s d
@ O
nowos¢! -— B
new! . ,
S P R S R
150 e c Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary .
Designati i Dimensi =@ ‘— p—
Obowmsene | "Bor Pasweps PAFANA  C U
[kg] Sruba mocujaca ucz
Dmin | dg7 | L Fl E| H || s s S0t
L A16M-SCXCR/L06 | 0,200 | 20 16 150 | 11 - 20 | -5°| -59 €C..0602 S-2506S T7
J
A...-SDUCRI/L.. system S
wa prewints T S
yron B nnavue: K'=93"' !
- 1Dmin . g d
nowos¢! I
new!
HOBUHKa! (P2 T o i e b o S b S e
( Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
Oznaczenie Waga Wymiary ‘>
Designati i Dimensi =@ P
Ctommavene | 'Box Paswepsl. =F
[ka] Sruba mocujaca ucz
D] dg7 | L | F | W | a.] Y ’
A10H-SDUCR/LO7 | 0,049 | 13 10 100 7 20 | 10°] 0°
A12K-SDUCR/LO7 | 0,092 | 16 12 125 9 22 -8°| 0° | DC..0702.. S$-2506S T7
A16M-SDUCR/LO7 | 0,207 | 20 16 150 11 25 -62 02
A20Q-SDUCR/L11* | 0,372 | 25 20 180 13 30 -5 0
\ A25R-SDUCR/L11* | 00664 | 32 | 25 | 200 | 17 | 39 | 5° | ¢° |DPC-MT3. S-4008S T15 Y,
A...-SDQCRIL..
s prytanient A system S
oS e 07730 @[
- - ! L d
nowos¢! ;
new!
HoBYHia! i Mo et ce s e s
a IS0 » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Dimensi =B ‘— p—
Ctomwasere | 'Bax Paawepe PAFANA ) U
[kg] S$ruba mocujaca Klucz
Dmin | d(@7) | L F| E H| Ls| Yo Kperimani o St e
A10H-SDQCR/L07 | 0,050 | 13 10 100 7 | 75| 19 |-109 0°
A12K-SDQCR/L07 | 0,095| 16 12 125 9 22 -8° 0°| DC..0702.. S$-2506S T7
A16M-SDQCR/L07 | 0,200 | 20 16 150 | 11 | 29 -10° 0°
A16M-SDQCR/L11 | 0,199 | 20 16 150 | 11 1 25 | -9° o°
A20Q-SDQCR/L11* | 0,360 | 25 20 180 | 13 | 11 30 | -6° 0°| DC..11T3.. S-4008S T15
\A25R-SDQCR/L11* | 0,640 | 32 25 200 | 17 | 14 | 40 | -59 0° J
A20Q-SSSCR/L09
kat przystawienia: - _
sShbe Tt _ 5o AR system S
7 [/ B " K
W N 4 ‘ /lem ~\\g\\‘\\
Iy e Py =
nowos¢! W[ ay= | =
| %
e il 222 «» | swsga e chas stsans - syemom doprowszmla s do sty vtk
HOBWHKaA! B cmranel - postis TokapHe CBOPHUI o GAGTeMo NoRBOTSAWA OXTABTaNA 3 doHy 06pABOTIN.
150 iy S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
([))znaczenie Waga Wymiary —
ignati i Di i p—
Coomae | Mo iy T =& o
[ka] $ruba mocujaca Klucz
Dmin | dg7 L F E s Yo KperimminGonT Socket serow ey
(A20Q-SSSCR/L09* | 0,360 | 25 20 180 13 28 -4° -4° SC..09T3.. S-4008S T15

*- wytaczaki o $rednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyposazone w korek uszczelniajacy doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacTouHble pesubl ¢ anameTpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl oxnaxaatoLLeit XXMAKoCTV npobka
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S / boring tools with fully ground shanks - system S
pacTouYHble pe3ubl C WIN(OBaHHbIM XBOCTOBUKOM - cUcTeMa S
A...-STFCRI/L..

kat przystawienia:
cutting edge angle .
yron & nnakve: K =90

system S

A-A

- T d
nowos¢! Fl /00| ® 2
new! E
HOBUHKa! = ot Toamordors i “ihroeats” he-bar caant yatam o sone. of achning.
1 - peaLibi TokapHbie CGOPHBIE C CHCTEMOVi MOABEAGHIA OXTIAAVTENs B 30HY 06PaBOTKA.
ISCi . T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary A
Designati i Di i =B r- p—
Obostaene W?‘:e?i,“‘ Patmept PAFANA T U
g $ruba mocujaca ucz
Dmn| dg7| L| F | E | H As| Yo K;;’EZQSE.:”é?m Socket l:nw b
A10H-STFCR/L09 | 0,097 13 10 [ 100/ 6,6 | 8 19 | -11° 0° | TC..0902.. M2,2X5 T7
A12K-STFCR/L11 | 0,094 16 12 | 125 9 19 -10° 0°
A16M-STFCR/L11 | 0,206 | 20 16 | 150 11 | 22 -10° 0° | TC..1102.. S-2506S T7
A20Q-STFCR/L11* | 0,367 | 25 20 | 180] 13 | 25 -10;j 000
A25R-STFCR/L16* | 0,668 | 32 25 1200/16,8/ 19 | 39 | -5 0
\_A32S-STFCR/L16* | 1.399| 40 | 32 | 250/19.4] 19| 38 | -3° | 0° | TC-16T3.. S-4008S T15 J

A...-SVJCR/L11 system S
Kkat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnakue: K =93°

N
-3

nowosc¢!

new! ﬁ

HOBMHKa' uwaga! - noze ie skfad z i iwa do strefy obrébki.
<_l note! - toolholders with through the-bar goolant system to zone of machining.

! - pesubl pHble CEOpHble C B 30Hy 06paboTKN.

IsO V Czesci zamienne / Spare parts N

» 3anacHble yactn
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions %

O60o3HayeHe Bec Pa3mepbl PAFANA V
[kl o~ Sruba mocujaca Klucz
e | da7 | L | F | E | A | AT | < o o v
A20Q-SVJCRIL11* [ 0360 25 | 20 | 180 | 13 | 27 | 40 | 5° | 5°
LAZSR-SVJCRILH* 0660 32 | 25 | 200| 17 | 32 | 50 | ° | &° |VC-1103. | S-25065 7
Y,

A325-SVQBR/L16

kat przystawienia:

B - system S
nowos¢!
new!
HOBMHKa! _ o
//////M 9 uwagal - noze ie skladane z i iwa do strefy obrobki.
note! - toolholders with through  the-bar coolant system to zone of machining.
BHYMaHUe! - pealibl TOKapHLIE CEOPHBIE C CHCTEMOTi NOABEAGHIR OXNBAUTENs B 30Hy 0BPABOTKM.
ISO V Czesci zamienne / Spare parts
» 3anacHble  4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions =g -E]' =
Obo3HaveHe Bec Pa3amepsb! PAFANA V
[kal o $ruba  mocujaca Klucz
Dmn | dg7 | L | F E HENE et e sy
(_LA32S-SVQBR/L16* | 1,380 40 32 250 22 13 46 -6° 0° | VB..1604.. S-3509 T15
. A-A
o asystamionor /16 system S
SHAE S 10 o 5o RN
L. NN
nowos¢é! F N
new!
HOBVIHKa' 4 uwaga! - noze ie sktadane z P! i iwa do strefy obrobki.
3 note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHMe! - PesLisl TOKapHIE COOPHBIE i 8 30Hy
4 Iso V Czesci zamienne / Spare parts N
» 3anacHble yactn
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions = -E]' =
O6o3HayeHe Bec Pa3smepsbl PAFANA V
[kal $ruba mocujaca Klucz
Dmin dg7 L F E H A | Ve | <O Loding scrow Socket s Koy
A25R-SVUBR/L16* | 0,640 32 25 200 17 11 42 -6° 0°
s VB..1604.. -
\(A32S-SVUBR/L16* | 1.390 40 32 250 22 11 46 -6° 0° S-3509 T15

*- wytaczaki o $rednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyp z w korek Iniajacy dopr dzenie chlodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacTouHble pesubl ¢ Anametpom d = 20, 25, 32 MM cHaGXeHbl OXnaxgaloLLen XUAKOCTH Npobka
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S / boring tools with fully ground shanks - system S
pacToYHble pe3Lbl C WNNMOBaHHbLIM XBOCTOBUKOM - cUcTeMa S

A40TS-SVQCRIL..

kat przystawienia:

nowosc!

yron & nnatue: K =107°30

new! V)22 //

HOBMHKA!

A-A

@ system S

uwagal! - noze ie skiad: z i iwa do strefy obréobki.
UD&’ note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
n BHUMaHUe! - peaLisl TOKAPHbIE CBOpHbIE G GYICTEMOIA MOABEAEHIS OXTTAAUTENS B 30Hy 0BPABOTK

7577 -

IsO V Czesci zamienne / Spare parts R

» 3anacHble yactu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions ¥ 5 II]D % -E]- -
O6o3Ha4eHe Bec Pasmepsb! PAFANA V

[kal

Piytka $ruba plytki $ruba mocujaca Klucz Klucz
podporowa podporowej Locking  screw Socket screw key |Socket screw key
Dmin | d g7 L F E As Yo Shim Shim locking screw|  Kpenéxwsiit Gont Krio Ko
Onopasi_nnacuwa | Bonr _onop.nnactuis|
A16M-SVQCR/L11 | 0,202 | 20 16 [150 | 11 | 22| -7° | 0°

A20Q-SVQCR/L11* | 0,377 | 25 | 20 |180 |13 | 28 | -5° | 0° | VC--1103.. - - S-2506S - -
\_A40T-SVQCR/L16 | 2600 50 | 40 [300[27 [33] -8° | 0° [VC..1604.. | PSVB16 | SA-3550 S-3512 T15 3,5SMS/
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyp z w korek iaj doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacToyHble pesubl ¢ AnameTtpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl OXnaXaaroLLen XnakocTu npobka

A...-SVUCR/L16

kat przystawienia:
Culiing edge angle; system S
., ron 8 nnakve: K =93
nowosé! 7 '
new!
HOBUHKa! L

uwagal - noze ie skiadane z i iwa do strefy obrobki.
‘?:IJ note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.

BHUMaHWe! - pesLibl TokapHble CGOpHbIE C CUCTeMOI NoABEAEHNA OxNnaauTens B 30Hy o6paboTku.
4 ISO V Czesci zamienne / Spare parts B

3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary ‘0
Designation Weight Dimensions * 437 II]:D % ﬂ%
O6o3HaveHe Bec Paamepsb!

PAFANA V

[ka] porttba,, | Srwa oo | Srube mocusen | e e
Dmn| dg7| L | F | E | A Yo rop o | S 1900 S KpaneoGomn s o

A16M-SVUCR/LA1 | 0,206 | 20 | 16 | 150| 11 | 22 | -6° | 0°

A20Q-SVUCRIL11* | 0370 | 25 | 20 | 180 13 | 28 | -5° | ¢° | VC-1103.. - - §-25068 | T7 -

A25R-SVUCRI/L16 | 0,660 | 32 | 25 | 200| 17 | 25 | -6° | 0°

A32S-SVUCR/L16 | 1,400 | 40 | 32 | 250| 22 | 27 | -6°| 0° | VC.1604..] PSVB16 | SA-3550 | S-3512 T15 3,55MS

\_A40T-SVUCR/L16 | 2,660 | 50 | 40 | 300| 27 | 26 | -6°| 0°

*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3 wyp Z w korek iaj doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacTouHble pesubl ¢ AnameTtpom d = 20, 25, 32 MM cHabXXeHbl OXnaXaaroLLen XnakocT npobka

A
prs
A...-SWLCR/L08 '
kai praystawisra: system S
2A| cutting edge angle; . _—
nowosc¢! yron' & nnanne: - K =95
new! A
HoBMHKa!
uwagal! - noze ie sktadane z i iwa do strefy obrébki.
L note! - toolholders with through the-bar coolan( system to zone of machining.
U n BH/MaHMe! - pe3uibl ToKapHble CGopHbIE C B 30HY 3
IS0 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary

Designation Weight Dimensions ﬂ»
O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepsbl PAFANA W E]

[kal $ruba mocujaca Klucz
Dmin| dg7| L F E H| M| Y Kpnbmami” o S e
A25R-SWLCR/L08*| 0,670 | 32 | 25 | 200 | 17 | 22 | 40 | -6° | °
A32S-SWLCR/LO08*| 11400 | 40 | 32 | 250 | 22 | 25 | 43 | -4° | ¢° | WC-0804. MSx13 B-18 20
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3 wyp Z w korek iaj doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacTouHble pesubl ¢ Anametpom d = 20, 25, 32 MM cHaGXXeHbl OxnaxaaroLLen XnaKocTy npobka
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wytaczaki z chwytem z weglika spiekanego - SYSTEM S / boring bars with sintered carbide shank - SYSTEM S
pacToYHble pe3Libl CO XBOCTOBMKOM M3 TBepAbix cnnasoB - CUCTEMA S

E...-SCLCRI/L..-R E...-SDUCR/L..-R system S

Kkat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle; o
yron 8 nnawve: K =95

s )

A
-] _ A-A cutting edge angle: o A
; 7 - yron 8 nnawve: K =93  AA
. L Dmin d P 4 \
A\ / ] 4 - . Dmin| d
= AL -
= Al ’

E...-STFCR/L..-R
kat przystawienia:
cutting edge angle:

°
yron 8 nnakue: Kr_91

ne &

uwaga' noze ie sktadane z i iwa do strefy obrébki.
fm note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHMe! - pesubl TokapHble CBOpHbIe C CHCTEMOII NoABEAEHMUS OXNaanuTens B 3oHy oGpaboTky.
0w C| e Dl WA T S e S e
Oznaczenie Waga Wymiary
aczer Waga Wymia > T
Soomione I[skg] ‘ Craowonsl. =8 o
g $ruba mocujaca ucz
bn] d ] L | F | E|%s] % c| <Cp T| G | seeEow
E08K-SCLCR/L 06-R| 0,060 | 9 8 | 125| 45| 8 |[-15° -1°
E10M-SCLCRIL 06-R| 0140 | 13 | 10| 150 | 7 | 12 | -13°| -1° | CC-0602. $-2504S T7
E12Q-SCLCR/L 09-R| 0240 | 16 | 12| 180| 9 | 14 [-11°| -0°
E16R-SCLCR/L 09-R| 0,500 | 22 | 16| 230| 11 | 19 | -5°| -0° | CC..09T3.. S-4008S T15
E20S-SCLCR/L 09-R| 1,000 | 25 | 20| 250| 13 | 14 | -5°| -Q°
E12Q-SDUCR/L 07-XR| 0260 | 18 | 12| 180 11 -8°| -0°
E16R-SDUCRIL 07-R| 05500 | 22 | 16 | 200 13 6| -0° DC..0702.. $-25048 7
E12Q-STFCR/IL 11-R| 0,260 | 16 | 12| 180 9 | 105| -6°| -0°
\_E16R-STFCRIL 11-R| 0500 | 20 | 16| 200| 11 | 105 -6°| -0° TC.1102. | S-25048 )

oprawki tokarskie VDI PTA - 20 (28) / tool holders VDI PTA - 20 (28) / TokapHble onpasbl VDI PTA - 20 (28)

UWAGA! - DO WYTACZAKOW Z CHWYTEM Z WEGLIKA SPIEKANEGO OFERUJEMY OPRAWKE TOKARSKA VDI PTA-20 (28) PRODUKCJI PAFANA.
NOTE! - WE OFFER TO BORING TOOLS WITH SINTERED CARBIDE SHANK TOOL HOLDER VDI PTA-20(28) PRODUCED BY PAFANA.
BHUMAHME! - 1A PE3LIOB CO XBOCTOBMKOM M3 TBEPAbLIX CIMITABOB MPEOJTATAEM TOKAPHYO OMPABY VDI PTA NMPOU3BOACTBA ®MPMbl «PAFANA».

\-\-\\\\m

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII////

////////////

VDI40

s Jl@
S | © |
b1 | b2
b
Czesci zamienne / Spare parts )
3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary - —
Designation Weight Dimensions [a) ]
O603HaveHe Bec Pasmepsl ®
[ka] Tulejki sprezyste
@D | @dl| @d2 | b b1 | b2 | @D oy e
PTA - 20 2420 | 8 53 | 40 | 160 | 74 | 63 8 PTT-08
10 10 PTT-10
12 12 PTT-12
PTA - 28 3440 | 16 | 64 | 40 | 199 | 113 | 63 | 16 PTT-16
L 20 20 PTT-20 J

UWAGA! - DO OPRAWEK TOKARSKICH VDI PTA-20 (28)OFERUJEMY WYTACZAKI Z CHWYTEM Z WEGLIKA SPIEKANEGO PRODUKCJI PAFANA.
NOTE! - WE OFFER TO TOOL HOLDER VDI PTA-20(28) TOOLHOLDERS WITH SINTERED CARBIDE SHANK PRODUCED BY PAFANA.

BHVMAHME! - ANA TOKAPHBIX OMPABOK VDI PTA-20(28) NMPEAJIATAEM PE3LIbl CO XBOCTOBVMKOM 13 TBEPABLIX CMTABOB NMPOU3BOACTBA
OUPMbI « PAFANAY.

BALAN Al B - W = U - N Il =




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wkladki nozowe boring cartridges HoxeBoe naTpoHbl

SCSCR H, SCTCR Y
e g5 BRI K=60° '

Flas<@® b vzl B @IIF% E
| ]

| H o
L L O .9‘ L I .
s
~
IS0 C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
. . 80°>
Oznaczenie Waga Wymiary ‘ = =i I:' F‘==‘ —
Designation Weight Dimensions PAFANA m (L5 Ctﬂ)
ObosHauene Bec Pasuepe! C | sruba mocuinca pSuba | Sruba oporows | gruna mocujaca | Kiuez Kucz
[kg] Locking sreW | gy ciment screw | Onopwsiit GonT Holding down | Socket  sorew screw  key
Lt |a|b |F |H|H ks |70 O fpeneet 09N | perymuposcsui Kpenswonsn o | kv Knios
SCSCR 10CA-09( 0,061 |44 | 20 | 8 [10,6|14 |10 [14,5] 0°| 0° |CC..09T3.. | S-4008S| 174.03 | 174.02 174.05 T15 2,4
SCTCR 10CA-09| 0,061|50 | 20| 8 |10,6/14 |10 /14,5 SMS J
SCFCRI/L H, SCGCRI/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle’ cutting edge angle H,
yron B nnaxue: K,=90° yron B nnaue: K,=90°
F | 902 b F
® . ®
SCLCRI/L H,
at przystaviania: system S
cutting edge angle:
yron B nnaxue: K,=95°
@ _bI
- %) L ! H
@)
~N
ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actut
Oznaczenie Waga Wymiary = =
Designation Weight Dimensions (g} IE= ) D i
O603HaueHe Bec Pasmepb! PAFANA Sruba mocujaca Sruba $ruba oporowa | Sruba mocuica Kiucz Kz
[kg] Locking screw :ZG::HCVJ'S\;M op  Screw Holding down Socket screw b \?VC o
L1 al|b F H Hi | As | Yo Kponexin Gonr Aglew;wotawbm cromn gomt [ Ko o™
SCFCR/L 10CA-09| 0,063 |50 |20 | 8 |10,6] 14 | 10 14,5/ 0°| 0°
SCGCR/L 10CA-09 CC..09T3.. | S-4008S| 174.03 | 174.02 174.05 T15 2;4
SCLCR/L 10CA-09 SMS J
SSKCRI/L STFCRI/L H1
kat przystawienia: H1 kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:
yron 8 nnaxue: Kr=75° yron B nnaxue Kr=90°
— H
H
system S
4 1SO N
S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
90°
Oznaczenie Waga Wymiary = = =
Designation Weight Dimensions ﬂ:]fﬂ (L5 Ctﬂ) -E].
OBosHavere Bec Paamepb PAFANA G | ¢uba mocuiaca $ruba $ruba oporowa | $ruba mocujaca | Klucz Klucz
[kal Locking ~ screw regulacyjna Stop screw Holding down | Socket sorew Socket
2 v Kpenéxbiii 6o Agjk’i"jlmznl screw | Onopriii Gont o screw K;ew); scre:(:mqkey
L | alb E H ™ R A orynpos i S —
SSKCR/L 10CA-09| 0,063 [52] 20| 8 [10,5] 14 |10 [14,5] 0°| 0° | SC..09T3.. | S-4008S| 174.03 | 174.02 174.05 T15 2,4
- SMS /
4 1S0O T . ] N
o Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary == =
Designation Weight Dimensions ) 1E= o) |HOP f
O6o3HaveHe Bec Pasmepsb! PAFANA T $ruba mocujaca Sruba S$ruba oporowa | $ruba mocujaca Klucz Klucz
[kal Locking  screw regulacyjna Stop  screw Holding down | Socket screw Socket
A Kpenéxsiin Gont | Adjustment  screw | Onophsiit 6ot sotew ey screw  key
L 1 a b F H H1 )\’s yo Perynm;m?mw KpenéxHeiii  BUHT Kriou Kniou
STFCR/L 12CA-16|0,080 |[55|20| 8 [15,3] 20 | 12| 19 |-3°| 0° | TC..16T3.. | S-4008S | 182.03 | 182.02 182.05 T15 2;4
- SMS /

UWAGA! - system oznaczen wg ISO, wymiary montazowe wktadek nozowych do zabudowy z regulacja do wytaczadet,
sSrednice minimalne otworéw obrabianych wytaczadtami z wktadkami nozowymi do zabudowy, znajdziesz - w rozdziale
IX - INFORMACJE TECHNICZNE - strona 466-467.

NOTE! - ISO-designation system for toolholders, mounting dimensions for boring cartridges, minimum diameters of holes
machined boring bar with boring cartridges, You will find - in chapter IX - TECHNICAL INFORMATION - page 466-467.

BHUMAHWE! - cuctema o6o3HaveHsi no MMCO, MOHTaxHble pa3Mepbl HOXEBbIX MaTPOHOB C perynmpoBaHUeEM ASsi PACTOYHbIX

ornpaBok,MMHUMarbHbIE ANaMeTpbl OTBEPCTUN 0OpaboTke HOXEBbIMWU NaTpoHamu,
Bbl Hangete - B rnaee IX - TEXHUYECKAA NHOPOPMALIUA - cTp. 466-467.

info.tech. ®
'tr:():(hulrrllcft;)o 17 c 286-287 289 T |290 P ﬂ Fﬂ “ ﬂ




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do automatéw tokarskich
toolholders for automatic lathes
pes3Lbl TOKapHble COOpPHbIE AN TOKAapHbIX aBTOMaToB

SDACRI/L
kqt_przys!awienia;
Jron s mane: K =90° SDACR/L0808K07 .
B s 18 SDACRIL
-~
Dy - >
- E
L
" 150
» D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
. . >
Oznaczenie Wi Wymiary
Designation W:igﬁt Dimensions d
g
O603HaueHe Bec Paamepsb! PAFANA

[ka] $ruba  mocujaca Klucz
Locking  screw Socket screw ke
H B L F E s Yo Kpenéxebiii GonT Knio g

SDACRIL0808K07 | 0,050 8 | 8 |125 | 8 | 14 | 0° | O°
SDACRIL1010K07 | 0.080 | 10 | 10 | 125 | 10 | 14 | 0° | ¢° | DC-0702. S-25068 T

SDACR/L1212K11 | 0,120 | 12 | 12 | 125 | 12 22 0° 0°
\_SDACR/L1616K11 | 0220 | 16 | 16 | 125 | 16 | 22 | 0° | 0° | PC-MT3- S-4008S s
SVACRI/L...K11 - B
SR K =00° " SVACRIL o
yron & nnahue: @
¢ H
p
90°
R E
L
4 2\
ISO Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTy
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Dii i CI—
OBosweens s Pasmeps =8 O
[kg] $ruba mocujaca Klucz
H| B | L | F | E|As| 7o Kponbm Gon S e
SVACR/L1010K11 | 0,080 | 10 | 10 | 125 | 10 22 0° 0°
SVACR/L1212K11 | 0,110 | 12 | 12 | 125 | 12 22 0° 0° VC..1103.. S-2506S T7
SVACR/L1616K11 | 0,200 | 16 | 16 | 125 | 16 22 0° 0°
N J

Zalety: noze do obrébki zewnetrznej z ptytkami dodatnimi o ksztalcie podstawowym, z katem przylozenia 7°
co zapewnia duzg uniwersalnos¢ i elastycznos¢ zastosowan.

- plytki DCMT0702, DCMT11T304 oraz VCMT110304, przeznaczone do obroébki lekkiej zgrubnej oraz wykonczeniowej
matych srednic, jak i dtugich i smuklych detali, zapewniajg wydajna obrébke ksztattowa i wykonczeniowa.

- chwyty narzedzi, wykonane ze stali o wysokiej twardosci i sprezystosci, majg podwyzszong sztywnos¢ i wieksza
dlugos¢ niz typowe noze imakowe.

- proponowany asortyment typowymiaréw nozy SDACL/R0808-1616 i SVACL/R1010-1616 odpowiada
wielu typom popularnych na rynku automatéw tokarskich.

Advantages: toolholders for external machining with positive basic shape inserts (clearance angle 7°) which ensures
their great flexibility and versatility of applications.

- DCMTO0702, DCMT11T304 and VCMT110304 inserts designed for light roughing and finishing machining of small
diameters as well as long and slim details ensure effective shape and finishing machining.

- tool shanks made of high hardness and elasticity steel have increased rigidity and greater length than typical gripper
turning tools.

- proposed range of various types and sizes of SDACL/R0808-1616 and SVACL/R1010-1616 toolholders corresponds
many types of automatic lathes popular on the market.

[pevmvyliecTea: pesubl AN HapyXHOM 06paboTKM NONOXUTENBHBIMY NIACTUHAMN OCHOBHOW (hOPMbI C FMaBHbIM 3a4HUM
yrrom 7°, 4yTo o6ecnevymBaeT BbICOKYHO YHUBEPCANIbHOCTb M TMOKOCTb NPYMEHEHUS.

- nnactMHbl DCMTO0702, DCMT11T304 n VCMT110304, npegHasHa4eHHble NS Nerkon YepHoBo 06paboTkn 1 YNCTOBOM
06paboTkn ManbIx AMamMeTpOoB, a Takke ONMHHbBIX U TOHKUX AeTanen, obecneynBaoT 3pdeKTUBHYO NPOUNBHYHO
1 YMCTOBYHO 06PabOTKYy.

- XBOCTOBVKWN MHCTPYMEHTOB, U3rOTOBMIEHHBLIE U3 CTANW BbICOKOW TBEPAOCTU U YNPYroCTU, MMEKOT NOBLILLEHHYH XECTKOCTb
1 GonbLUYO ANUHY, YEM TUMOBbLIE Pe3Libl AEPKABOYHbBIE.

- MPEANOXEHHbIN accopTMMeHT Tunopaamepos pe3uoB SDACL/R0808-1616 n SVACL/R1010-1616 oTBevaeT MHOrMM Tunam
nonynsipHbIX Ha pbIHKE TOKAPHbIX aBTOMAaTOB.

Pﬂrﬂ“ﬂ [ 01288 [V}m 103-119 {T%%:E,EEO




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system P

Wy :
¥ 3
PSKNR 8030 28 i

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - plytka podporowa / shim / onopHaa nnactuHa. 3 - kotek / pin / wTudrT.
4 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cmeHHas nnactuHa. 5 - klin / wedge / KknuH.
6 - Sruba mocujaca / locking screw / kpenéxHblii 6onT.

—

2. System mocowania ptlytek - ,,P”.
SYSTEM ,,P” - ujemna geometria nozy.

Plytki wymienne negatywne (kat przytozenia plytki réwny 0°), tréjkatne, kwadratowe i rombowe,
mocowane s3 nha powierzchni otworu cylindrycznego za pomoca kotka, klina zaciskowego i sSruby.
Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,P” stosowane sa do obrobki zgrubnej.

System ,,P” cechuje tatwos¢é wymiany plytki, brak luznych elementéw mocujacych.

Nz=
2. Clamping system for inserts - ,P”.

,P.” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°), triangle, square and diamond shaped,

are locked on the surface of the cylindrical hole with a pin, a wedge clamp and with a locking screw.
Toolholders with inserts clamped in the ,P” system are used for roughing.

.P” system is characterised by easy insert replacement, no loose clamping elements.

2. Cuctem KpenneHus nnacTtuH -,P”.
CUCTEMA P’ - oTpuuatensHas reoMeTpusi pe3Los.

OTpuuatenbHble MNacTUHbI (FNaBHbIN 3a4HUA Yron NNacTuHbl paBHsaeTcs 0°),

TpeyronbHble, KBaapaTHbIE, KPEMATCS Ha MOBEPXHOCTU LIMITMHAPUYECKOrO OTBEPCTUS NMPU
NOMOLLM WTUTA, 3aKUMHOTO KnvHa 1 6onTa.

Pesubl ¢ nnactuHamu, kpenawmmuce B cucteme ,P”, npumensaoTcs ang rpybomn obpaboTku.
Cucrtema ,P” oTnnyaetcs npocTon 3aMeHON NacThHbl, OTCYTCTBUEM CBOOOAHLIX KPENeXHbIX
3MNEMEHTOB.

info.tech. wazne! ®
tech.info.  117-133 important! P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.uHoo. BaxHoe!




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P
system P
kP‘!’TNR’tIL_ . kPq.(rEsttalvlﬁenia'

cutting edge angle cutting edge angle o
ron B nnane: K =
y K=75

1 B T

yron s nnanme: K =60°
;

PTXNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnakue: K =80°

. 5 PTXNR/

Q)
80°,
E
L
IS0 A T Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
o W, .
Bon | WeSh S R T o © | | =
Ob6o3HaueHe Bec Pa3mepbl Plytka Kotek Klin Sruba Klucz Wybijak
kgl A PO W Yiedge kpomtaanis o | e ™ | ryanom
H| B| L |F|E|As|Yo A Onopran mactia . “ i v
PTTNR/L 2020-16 | 0,375 20|20 (125 | 17 |30 |-6° | -5°
2525-16 | 0,674 [25|25|150 | 22 |30 TN..1604.. | 117.26-622 | 117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
3225-16 | 0,979 [32] 25 |170 | 22 |30
3232-22 | 1,259 |32/ 32 {170 | 27 |39 TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
PTBNR/L 2020-16 | 0,374 (20| 20 {125 | 17 |27 |-6° | -5°
2525-16 | 0,694 25| 25 (150 | 22 |27 TN..1604.. | 117.26-622 |117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
3225-16 | 1,004 [32] 25 (170 | 22 |27
3232-22 | 1,262 (32| 32170 | 27 |36 TN..2204.. | 170.26-624 [170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687

PTXNR/L gg%ggg ?ggg %g gg 1?8 3%85 gg -6°|-5° TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687

® info.tech.
P r 117-133  tech.info.
Tex.uHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P
PTGNR/L PTFNR/L
A angie: 53.‘."7.’;%3;1‘“;?.312'_ R
yron & nnakne: 'K =90 . PTGNRI yron & nnanue: K =90 E w 0 PTFNRI
O '/“ S
(o)
E
<~ E .| L |
4 IsO ' T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu A
Oznaczenie Waga Wymiary o /\ @El — —
Designation Weight Dimensions PAFANA @
O6osHaueHe l[Eli(m]: Pa3mepbl A T Plytka Kolek Kiin . k$ruha ", wyblak
g podporowa in Wedge ocking ~ screw ocket  screw rift
Hl B L | F|E|Ls|% AA Oropran macranal C— —_ " e et
PTGNR/L 2020-16 | 0,384 (20| 20| 125| 25 | 24 |-6° | -5°
gggg-lg 0,689 |25| 25|150| 32 | 24 TN..1604.. | 117.26-622 | 117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
= 1,009 [32]| 25| 170| 32 | 24
2525-22 (0,632 [25] 25/ 150( 32 | 31|-6° | -5°
Zgzg-g 1,289 (32| 32| 170| 40 | 31 TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
- 2,322 [40| 40| 200 50 | 31
PTFNR/L 2020-16 | 0,394 |20| 20| 125| 25 | 20|-6° | -5°
gggg-jlg 0,720 |25| 25| 150| 32 | 20 TN..1604.. | 117.26-622 |117.26-650.1 | 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
- 1,041 [32]| 25| 170| 32 | 20
3232-22 1,329 (32| 32| 17040 | 26 |-6° | -5°
L 4040-22 | 2/407 |40 40| 200 50 | 26 TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-642 | 110.26-643 | 170.26-655 | 4SMS 117.26-687/
system P
PTNNR/L PTINR/L
'éﬁ&.’é;"éi‘g"ewéi';i% 63° ‘ gﬁfu%;"éi‘g"ewéi';i% 93°
yron s nnawwe: K = . o) ron o nnamne: K =
L PTNN B
SE F
H
E X 25°
L -«— .
- J
e Iso . T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
Oznaczenie Waga Wymiary o /\ @El —
Designation Weight Dimensions PAFANA T 1_\0) [
Ooaiavere | Fet Pasep o |1 e (ool | sl |
¢ H| B| L | F | E|Xs|Yo Onopran mparan R Ko T fpenet. e Ko fhvareen
PTNNR/L 3225-22| 1,019 |32 25|/ 170| 15 | 39|-6° | -5°
4032-22 | 1,367 |40| 32| 150 16 | 39 TN..2204.. | 170.26-624 | 170.26-650.1| 110.26-643 | 110.26-642| 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
PTJNR/L 2525-22| 0,733 | 25| 25| 150| 32 | 29|-6° | -5°
3225-22 | 1,052 | 32| 25| 170| 32| 29 TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
_ 4032-22 | 1,908 [40| 32| 200 40 | 29 J
system P
PVJNR/L PVVNN
kat przystawienia: kat przystawienia:
Vron s nawue 'K =93° Vron's nswuer K =72° FQ
' ¢ PVJNR 8 : L<sSo| pPvv
©
93°, H N : L
E L | <—T—> b
4 IsO V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
>
Oznaczenie i ﬁ
Designation V‘(Iveaigﬁt D‘il:,nyenr:;?gs PAFANA 1o @E
O6osHaueHe Bec Pa3amepsl V Klin Kolek Sruba Klucz
[kal nT el L1 F [ elnly oo Whnr Kiorkei o S°°k:' il
PVJNR/L 2525-16 | 0,660 | 25| 25|150| 32 | 49| 0°| 0°[VN..1604.. 171.66-670 117.26-650.1 117.26-655 3SMS
\_PVVNN 2525-16 | 0,630 | 25| 25| 150(12,5 49| 0°] 0°|VN..1604.. 171.66-670 117.26-650.1 117.26-655 3SMS  J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system P

PSSNR/L PSBNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:

yron & nnanue: 'K =45° yron & nnawne: K =75° FI
g iz
—
a0 | | ¢
-3 -
PSKNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle
yron B nnaxue: Kr=75°
4 |5°S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn N
o i Wymi a —
i, | W e | D) | T © | =
0O6o3Ha4eHe [Bkec]: Pa3mepsb! dP!y(ka Kgaek Klin . kSrguba s kK{ua W{)hifj[ak
podporowa in Wedge ocking  screw ocket  screw i
PSSNR/L 2020-12 | 0,409 [20| 20 |125 | 25|28 | 0° | -8°
2525-12 | 0,740 |25| 25|150 | 32 | 28 SN..1204.. | 111.26-622 |170.26-650.1 | 110.26-640 | 110.26-641| 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
gg%g-g 1,064 |32 25170 | 32|28
- 1,390 | 32| 32170 | 40| 36 ' y y ' y ¥
404019 | 2490 |40 401200 | 50| 36 SN..1906.. | 111.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-642 | 110.26-643 | 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
5050-25 | 4,876 | 50| 50 | 250 | 50 | 55 SN..25.... 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-644 | 110.26-645| 110.26-655 | 5SMS | 117.26-687
PSBNR/L 2020-12 | 0,395 (20| 20 (125 | 17 | 30 |-6° | -6°
2525-12 | 0,724 | 25| 25|150 | 22| 30 SN..1204.. | 111.26-622 |170.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
gggg-}g 1,038 | 32| 25|170 | 22 | 30
- 1,338 |32 32170 | 27 | 41 y y y ' y ¥
404019 | 2460 | 40| 40 |200 | 35| 41 SN..1906.. | 111.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642| 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
4040-25 | 2.420 [40] 40170 3440 SN..25.... 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-645 | 110.26-644 | 110.26-655 | 5SMS | 117.26-687
5050-25 | 4,760 [50| 50 |250 | 43 | 50 SN..25.... 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-645 | 110.26-644 | 110.26-655 | 5SMS | 117.26-687
PSKNR/L gggg:g 8‘7122 gg %g ]gg %g %g -6° [-6°| SN..1204.. | 111.26-622 | 170.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640| 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
3225-12 | 1,070 32| 25|170| 32 | 26 y y y . y ¥
323219 | 1408 32| 32170 | 40| 34 SN..1906.. | 111.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642| 170.26-655 | 4SMS | 117.26-687
L gggg:;g ggag gg gg 3(538 ig gg SN..25.... 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-645 | 110.26-644 | 110.26-655 | 5SMS 117.26-689
system P
PCBNR/L PCLNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle ggonr:ng "e’?;”e”zngllz 95
yron & nnanue: K =75° . : = o
- L Fl o PCLNR/
T e _ i A
) L H ]

__J

(S e 95
'i," )} £
— i "T m L
4 ISO ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
80

Oznaczenie Waga Wymiary @ o 22 @El — —

Designation Weight Dimensions PAFANA @

0O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepbl Plytka Kotek Kiin Sruba Klucz Wybijak
lkal | e S | ™ | e

H| B| L F E | As|Yo Onopras  nnactukkal R K T Kniou

PCBNR/L 2525-12| 0,721 [25| 25150 | 22| 30 -6° -6?) CN..1204.. | 123.26-622 | 170.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3SMS | 117.26-686

O
2323_:8 ;?14718 ig % %8 %g 28 67| -6 CN..1906.. | 123.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4SMS | 117.26-687

PCLNR/L 2020-12| 0,409 [20| 20 |125| 25| 18 |-6° | -6°
2525-12 | 0,749 (25| 25|150| 32| 18 CN..1204.. | 123.26-622 |170.26-650.1 | 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-655 3SMS | 117.26-686
3225-12| 1,079 |32| 25|170| 32| 18
323219 1,411 [32]32[170| 40| 25|-6° | -6°
\_ 4040-19 | 2,521 [40| 40200 | 50| 25

PATANA)

CN..1906.. | 123.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-642 | 110.26-643 | 170.26-655 4SMS 117.26—687/
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P
PDNNR/L PDJNR/L
kat ieni kat przystawienia:
Sron s mnsone K =630 F} ron's mawe K =93°
a <O>@)| PDNN ' . PDJNR/
|63~ ®
E
L 13/ E
L
4 IS0 D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu N
<%
o . W . »
S| W ooms A o = | | =
O603HayeHe Bec Pasmepbl Plytka Kolek Kiin Sruba Wybijak
bl T eT LT F €l Whnr onse oo ot | ™| yaron
PDNNR/L 2525-15 | 0,700 | 25| 25 | 150 [12,5| 45 |-6° | -6°
3225-15 | 1,020 32| 25170 12,5/ 45 DN..1506.. | 171.66-624 171.66-650.2 171.66-660 117.26-655 3SMS | 117.26-686
4032-15 | 1,370 40| 32 [150| 16 | 45
PDJNR/L 2020-15 | 0,400 (20|20 (125| 25 |40 |-6° | -6°
gggg}g ?gg? %g %g 1?8 gg 28 DN..1506.. | 171.66-624 171.66-650.2 171.66-660 117.26-655 3SMS | 117.26-686
\_ 4032-15 | 1,946 | 40| 32 /200 40 | 40 Y,
system P
S...-PTFNR/L
catting ‘sdge angle —p AR
yron B nnaxue: K,=91° // ‘
s, i iDmin : dl
o | — '\ _/
N== N
V7777 .
4 ISO T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
[60°\
Oznaczenie Wymi y —
thesignzatioln VV\Yeaigﬁt Dimy:r:lsaioryns PAFANA T o @ m)jl m
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3smepel dP!ytka K;{ek Klin . kSruha s kKlucx W:Bbifj‘ak
podporowa in e ocking screw | Socket screw i
el Dmin| d | L | F | E|Lds| Yo Onopran mactaa e R o T fpenwt BT Kiou fhvareen
S25T-PTFNR/L 16| 1,023 | 32| 25/300| 17|31 |-129 -6° - 117.26-650.2 | 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-656 | 3SMS | 117.26-686
S32U-PTFNR/L 16| 2,005 | 43 | 32[350| 22| 36 TN.1604.. | 11726621 |117.26650.3 | 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-655 | 3SMS | 117.26-686
\S50V-PTFNR/L 22| 5,445 | 65| 50|400| 35| 21 -109-6°| TN..2204.. | 170.26-624 [170.26-650.1| 110.26-642 | 110.26-643 | 170.26-655 | 4SMS 117.26-687)
system P
S...-PCLNR/L A
kat przystawienia: —
cutting edge angle |
yron g nnaxue Kr=950 X
A
L
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu A
1SO C
. Wymi 80°(> -
Quaczanie | aga onmiery < i 6 = |— | =
O6o3HaueHe Bec Pa3smeps! PAFANA C Plytka Kolek Kiin Sruba Klucz Wybijak
[kl P whnr ‘odge kportns e | ey ™ | ryanon
Dmin| d | L F E |Ls | Yo Onopras  nnactutika s Knios
S32U-PCLNR 12 [1,720 |40 |32 |350| 22| 36|-12°-6°
LS40U-PCLNR 12 [2/934 |50 |40 |350| 27 | 36| -8°|-6° CN..1204.. | 123.26-622 |131.26-652.1 110.26-641 117.26-655 3SMS  [117.26-686
J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P-K
1 6
5
4
3
9 PSSNIR 2020 12[K

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - Sruba mocujaca / locking screw / KpenéxXHbI BUHT.
3 - dzwignia katowa / lever / yronbHbIi pbivar. 4 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa.
5 - tuleja sprezysta / spring sleeve / npyxuHsawasa BTynka. 6 - plytka skrawajgca / cutting insert / cmeHHas nnactuHa.

—

3. System mocowania plytek - ,,P-K”.

SYSTEM ,,P-K” - ujemna geometria nozy.

Plytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki rowny 0°) mocowane sg dociskiem

dzwigniowym na powierzchni otworu cylindrycznego.

Noze z pltytkami mocowanymi w systemie ,,P-K” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki

srednio doktadnej i wykonczeniowej w przypadkach, gdy wymagana jest duza sztywnos¢ i stabilnos¢
zamocowania ptytki i utatwienie sptywu wioéra (nie ma wystajacych elementéw mocujacych).

System ,,P-K” cechuje szybkos¢ i tatwos¢é wymiany plytki, bardzo wysoka powtarzalnos¢

potozenia ostrza, brak luznych elementéw mocujacych, wygodna wymiana i mocowanie

plytki rowniez w pozycji ,,odwréconej” noza.

Nz
S

3. Clamping system for inserts - ,P-K”.

P-K” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a clamp lever

on the surface of the cylindrical hole.

Toolholders with inserts clamped in the ,P-K” system are the best choice for effective
machining, both midium and finishing, in cases when the highest rigidity and stability

of clamping the insert is required, as well as enabling the chip flow (no protruding
clamping elements).

.P-K” system is characterised by fast and easy insert replacement, very high repeatability
of cutting edge position, no loose clamping elements, convenient replacement and
clamping the insert; also in the “inverted” position of the toolholder.

o

3. Cuctem kpenneHusa nnactuH -,P-K”.

CUCTEMA ,P-K” oTpuuatensHasi reoMeTpusi pesLoB.

OTpuvuaTtenbHble NNacTUHbI (FMaBHbIA 3a4HWIA Yron NnacTyHbl paBHsieTcs 0°)

KPensaTcsi Npy NOMOLLIM PblYaXHOTo NMpuxBaTta Ha NOBEPXHOCTU LIMITMHOPUYECKOrO OTBEPCTUS.
Pesupl ¢ nnactuHamu, kpenawmmmncs B cucteme ,P-K”, BnsaTca Haunmyywmm BbiGopom

Ans 9 eKTUBHBIX Nony4ncToBoi U (PUHULLHON 06paboTok B crnyyasix, koraa Tpebyetcs 6onbLuas
XECTKOCTb M CTabUNbHOCTb KpEenmneHunst NnacTuHbl U obneryeHne coeraHms CTPYKKU

(HeT BbICTyMaKOLWMUX KPEMNEXHbIX ANEMEHTOB).

Cuctema ,P-K” otnunuyaetcs GbICTPOI 1 NPOCTOM 3aMeHOW NacTUHbI, O4eHb BbICOKOW
NMOBTOPSIEMOCTbIO MOMNOXEHNSI OCTPUSI, OTCYTCTBUEM CBOOOAHBIX KPEMEXKHBIX 3MIEMEHTOB,
yooGHON 3aMEeHON 1 KpensieHneM NnacTuHbl Takke B «MOBEPHYTOW» No3uumun pesua.

@ wazne! info.tech.
P ﬂ rﬂ ﬂ important! 117-133 tech.info.
BaxHoe! Tex.nHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P-K
PSSNRI/L PSBNR/L
Cutihg 006 angle: catifg Sage angle:
rons e K =45° . ® PSSNR/ oS e e 2759 IS PSBNR/
’ 0 .
75
) ¥'e e L
I~ 1
g — |
-3 -
4 1SO . N N
s Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
N
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA O & 0T 5 —
O6o3HaveHe Bec Paamepsb! S

[kal pod?nyr‘::va Tulejka Dzwignia S$ruba Klucz
i B I L Locki Socket ke
H| B L | FIEA|o Onopuen mpacra | Mppwmmian orynka | vromuwan puvar | Kponwai ot | o Knor
(o} 0
PSSNR/L 2020-12K | 0,418 (20| 20125 | 25| 28| 0" | -8

2525-12K | 0,756 | 25| 25| 150 | 32| 28 SN..1204.. | 111.24-721 | KT-060 KK-120.13.| KS-080.18.| 3SMS
3225-12K [ 1,084 | 32| 25170 | 32| 28

PSBNR/L 2020-12K | 0,389 |20 | 20 | 125 | 17| 29| -6°| -6°
2525-12K | 0,717 | 25| 25150 | 22| 29 SN..1204.. | 111.24-721 | KT-060 KK-120.13.| KS-080.18.| 3SMS
- 3225-12K [1.040 {32 | 25170 | 22 | 29 J

system P-K

PCBNR/L PCLNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:

yron 8 nnanme: K =75° yron & nnakive: K =95° F 9?'@ PCLNR/

"le
)
o
w
=z
o

) 95°
i }
B el
L ® |
D= | : B
4 I1SO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu N
»
Oznaczenie Waga Wymiary @ .
Designation Weight Dimensions PAFANA 3} [
O603HaveHe Bec Pa3mepbl Plytka
[ka] podporowa Tulejka Diwignia Sruba Klucz
)\‘ ’\{ Shim Spring  sleeve Lever Locking  screw Socket screw key
H B L F E s (] OnopHas  nnactuhka MpyxuHswas  sTynka VrombHbIA  pbidar KpenéxHbiit  BUHT Kriiou

PCBNR/L 2525-12K | 0,725 | 25| 25| 150 | 22| 27| -6°| -6° | CN..1204.. | 123.24-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.18. 3SMS

PCLNR/L 2020-12K [ 0,395 [ 20| 20| 125| 25| 25| -6°| -6°
2525-12K | 0,730 | 25| 25| 150 | 32| 25 CN..1204.. | 123.24-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.18. 3SMS
3225-12K | 1,058 | 32| 25| 170 | 32| 25

3232-19K | 1,411 | 32| 32] 170| 48] 38| -6° -6°
L 404019K | 2521 | 40| 40| 200 | 48| 38 CN..1906.. | 171.31-851M | 174.3-862 | 174.3-842M | 174.3-822M | 4SMS )

system P-K

PWLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnanve: K =95

r PWLNR/

J L

=
]e] W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn h
Oznaczenie Waga Wymiary @ %
Designati Weigh Di i E—L‘dg
Oboavene Bet. Paamephl PAFANA W | e _ -~
[kl pndsp;mws sy r;mel:l:eve Dsz;:/geTa Locki’g“b:crew SDckenKlsuccr;w key
H B L F As Yo Onopras Thactua I'\py»(elnn?uasl sTynKa VrombHelid  phivar KpenxHbiii BT Krio
PWLNR/L 2020-08K (0,408 | 20| 20| 125] 27 | -6° | -6°
2525-08K (0,736 | 25| 25| 150| 32 WN..0804.. | 454.64-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.18. 3SMS
3225-08K | 1,066 | 32| 25| 170| 32 S

info.tech. ®
tech.info. 117-133 P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P-K

PRGNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron 8 nnanue:

PRDCN

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron 8 nnahwe:

.‘I F ‘e PRGNR/L 8 D::I
@ H J
- e .4
-9 L g
4 Iso O R Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
O i Wymi
S| e S e gl ©@ | H | A | m | —
Obo3HaueHe Bec Pasmepsb! p \ Plytka _ o
L Y Y I e N e | e [P | ol s SR e
OnopHas_nnactuka sTynka rOMbHbI_pbivar pPeNEXHLIA_BUHT nioy
PRGNR/L2525-12K| 0,700 | 25[ 25 | 150 | 32 | 27| -6°| -6° | RN..120400 | 172.00-721| KT-060 |KK-120.13.| KS-080.18.| 3SMS
PRGCR/L4040825K| 1,980 | 40 | 40 [250** -6°| -6° | RC..2507MO | 176.39-854 | 174.3-862 | 176.39-844 | KS-100.30.| 4SMS
PRDCN 3232P20K| 1,160 [ 32| 32 [170 |16 [40] -0°/-0°| RC..2006MO PKRC20 KT-0860 | KK-200.20.| KS-080.23.| 3SMS
\_PRDCN 4040Q25K*| 1,900 | 40 | 40 [180** 20 | 33| -0°| -0° | RC..2507MO | 176.39-854 | 174.3-862 | 176.39-844 | KS-100.30.] 4SMS
UWAGA / WARNING / BHMAHME: *- noze na specjalne zamoéwienie, *- toolholders for speclal order, *- pe3upl Ha cneunanbHbIN 3akas.
** - wymiary wg zyczenia klienta, ** - dimensions according to customer’s choice, ** - pasamepbl no noxenaHuio knueHTa.
PTGNR/L
AL AL
yron 8 nnakue: = kat przystawienia:
. F ® PTGNR/ B Srons fn"a‘-‘fwi,"‘-‘ﬁFgoe
F PTFNR/
s 90°E 90
~ ted L <.
~ ) L
PTINRIL
Sron s ndnel K =93° F PTJNR/L
©
93
2 =
~
IS0 A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
(o] Wi
Desganon Jaga Diooniins = A —
O6osHaueHe Bketlz Pasmepsl T Plytka Tule Diwigni Srub. «
podporowa ulejka 2wignia ruba ucz
YT e[ L [ F ] E] ke onopmas s | Mot o | stomioi g | ooura S | Sosket, swow oy
PTGNR/L 2020-16K | 0,401 | 20| 20 | 125 | 25 | 22| -6°| -6°
2525-16K | 0,737 | 25| 25| 150 | 32 | 22
3225-16K | 1,062 | 32| 25 | 170 | 32 | 22
PTFNR/L 2020-16K | 0,405 | 20| 20 | 125| 25 | 21
2525-16K | 0,746 | 25| 25| 150 | 32 | 21| -6°| -6° | TN..1604.. | 117.26-719 KT-050 KK-090.10. | KS-060.16. | 3SMS
3225-16K | 1,070 | 32| 25 | 170 32 | 21
PTJNR/L 2020-16K | 0,410 | 20| 20 | 125 | 25 | 22
2525-16K | 0,737 | 25| 25 | 150 | 32 | 22
3225-16K | 1,062 | 32| 25| 170| 32 | 22| -6°| -6°
S...-PWLNR/L
kat przystawienia:
Jron's narwe: 'K =95°
4;
ISO W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
80°X
(o] i Wymi
o | S gy O | B | A m | —
0603Ha"|eHe Bke? Pa3Mepr pgd;:.oyr':cva Tulejka Dzwignia Klucz
bl e T Tr e Ml %] O | o5 | e || el s
S25T-PWLNR/L 08K | 1,043 (32| 25|300 | 17 | 42 |-15°-6° R - ~ .
S32T-PWLNR/L 08K | 1.800 |40 | 32| 300 | 22| 45 |-13° -6° WN..0804..| 454.64-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.16.| 3SMS )
® info.tech.
P r “ 117-133  tech.info.
R )289 T |263 W | 265 Tex.uHo.



I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

s...-PCLCRIL A system P-K
kat przystawienia: - AA
cutting edge angle: .
yron & nnanne: "K =95° ! N,
i roow i [ E—— —| . 1 j Do @
] | E L.
O]®. - L

I1ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
“ao"

Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA C Eﬂ I3 —
O603HayeHe Bec Pa3mepsbl Plytka
[kal podporowa Tulejka Dzwignia S$ruba Klucz
N Shi Spring  sleeve Lever Locking screw Socket screw key
Dmin| d L F E hs | Yo [ — n sTynka | VrombHbiii pbivar KpenéxHbiit_BUHT Knion

S25T-PCLNR/L 12K | 1,060 | 32| 25| 300 | 17 | 33 |[-15°|-6°
S32U-PCLNR/L 12K | 1,720 | 40| 32| 350 | 22| 33|-13°|-6° | CN..1204.. | 123.24-721 KT-060 KK-120.13 | KS-080.18 3SMS
S40U-PCLNR/L 12K | 2,957 | 50| 40| 350 | 27| 36 |-11°|-6°

wytaczaki z chwytem szlifowanym - system P-K
boring tools with fully ground shanks - system P-K
pacToYHble pesLbl C WNMMOBAHHLIM XBOCTOBUKOM - cuctema P-K

A...-PWLNR/L08K A
kat przystawienia: ——l
cutting edge angle |

yron & nnakue: K =95° | <

Fll0\®
A
E sz
] m nowos¢! new! HoBuHka!
a3 L
uwagal - noze ie sktad. z i iwa do strefy obrébki.
note! - toolholders with through 'the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMAHVE! - PE3Libl TOKAPHBIE CEOPHBIE C CUCTEMOI NOABEAEHHS OXNAANTENS B 30HY 0GPAGOTKM.
4 ISO W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
80°,
Oznaczenie Waga Wymiary e @ % I3
Designati Weight Di i K f
Obostaene Bt Pasmephl PAFANA Wy | o
[kg] podporowa Tulsejka sprezysta Dwaignia . k_sruba ok Klucz
Dmnld(@7) L | F | E | H | La| Yo Oroprian mmacraiwa | Moywmn stynea | rommsit poar Kpenimei ot | o
A16M-PWLNR/L06K [0,200{20 | 16 [ 150 | 11 [ 19 [ 30 [-17°[-5° | WN..0604.. - - KK-090.10-10] KS-060.12] 3SMS
* 0 O
A ENR oK 00135 | 55 1200 | 22| 38149 15| - | WN..0804..| 454.64-721) KT-080 | KK-120.13. | KS-080.16. 3SMS

*- wytaczaki o $rednicach d = 20, 25, 32 mm s3 wyy zone w korek liajacy dopr htodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacTouHble pesupl ¢ AnameTpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl OxnaxaatoLLeit XMaKocT npobka

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system P-K
boring tools with fully ground shanks - system P-K
pacToYHble pesLbl C WANGOBaHHBEIM XBOCTOBUKOM - cuctema P-K

system P-K

A...-PCLNR/L 12KR A25R-PDUNR/L 11K

kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle: cutting edge angle:

yron B nnaHue: Kr=95° A AA yron B nnaHue: Kr=93° A A-A

A
>

uwagal - noze tokarskie skiadane z systemem doprowadzenia chiodziwa do strefy obrobki.
ﬁ’ note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHMe! - Pe3Llbi TOKapHbIE CEOPHBIE C CUCTEMOii NONBEAEHHR OXNAATENs B 30HY 0GPAGOTKM,

4 I C ,D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu N
80° @
o " W Wi . A4 1S
D:r;%izaetinolr? Weaigﬁt Dimyenr:ls?oryns PAFANA C D @ / % ﬂ T < i
OBosriauere ﬁ(z(]: Paswepel pod?z::\:a Tulejka Dzwignia Sruba Sockg"csxwew
Dunld@?) L | F | E | H | A |% Onopms mactica | Moo romon psar | KeoknS, S|
A25R-PCLNR/L 12KR|0,680( 32| 25| 200 | 17| 33 -15°|-6°
A32S-PCLNR/L 12KR |1.420| 40| 32| 250 | 22| 33 -13°| .°| CN-1204- 123.24-721) KT-060 | KK-120.13/KS-080.18 35MS
\A25R-PDUNR/L 11K* |0,680| 32| 25| 200| 17| 18 | 37 |-13°|-6° DN..1104..| PKDN11 KT-052 | KK-090.12/KS-060.17|2,5SMS/
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyp z w korek t Iniajacy dopr dzenie chiodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacTouHble pesubl ¢ Anametpom d = 20, 25, 32 MM CHaGXeHbl OXnaxaaloLLen XXUAKOCTU Npobka

info.tech. ;D(Bﬂ:' ‘ ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wkladki nozowe / boring cartridges / Ho)keBoe NaTpoHbI

system P-K
PTFNR/L PTGNR/L H
kat przystawienia: kat przystawienia: 4
cutting edge angle a H, cutting edge angle:
yron B nnaxue: K,=90" yron B nnakue K’=90°
3|
<= H
H
PTSNR/L
Kkat przystawienia: H
cutting edge angle!
yron & nnanue: K =45°
H
IS0 A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu W
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions A Dﬂ 3 % = S
OBosHaueHe Bec Paamepb! PAFANA T = )
Kiucz

Srubamocujaca
H

kgl - B N I = o A
Lt Ja|b|F [H|H[A % o | | e | e RSt o i

PTFNR/L 16CA-16K| 0,203 | 63| 25| 8 |20 |25 |16 |25 -8° -8°

PTGNR/L 16CA-16K| 0.203 |63(25| 8 |20 | 25 |16 |25 |-10° -8°| TN..1604.. |117.26-719| KK-090.10 | KS-060.16 | KT-050 | 174.03 | 182.02 | 196.05 | 2:3;5

PTSNR/L 16CA-16K| 0,199 [ 53[25| 8 |20 | 25 |16 | 25]|-11°| -3° SMS

scrow
Kpenaxiuin

wkiadki nozowe / boring cartridges / Ho)keBoe NaTpPOHbI

PSKNR/L a H,
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanne: K =75°
F |75 AT b
L I >
~
IS0 q S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary h
Designation Weight Dimensions @ Eﬂ = I —
0603HaueHe Bec Pasmepb! PAFANA S 3 % = D
[kg] Plytka Diwignia Sruba Tulejka Sruba Sruba mocujaca|  Klucz
podporowa Lover Lockng ‘Scew | Sping Seeue | | 1e9Uet0 | laruba oporowa | Holdng. down | Seckel
Ll [a|b|F |H|H|X|Yo : Oropan. v il e e I A s
PSKNR/L 16CA-12K| 0,205 (63 [25| 8 20| 25|16 | 25| -8°| -7°| SN..1204.. |111.24-721 |KK-120.13 | KS-080.18 | KT-060 | 174.03 | 182.02 | 196.05 | 2:3;5
SMS
J

UWAGA! - system oznaczen wg ISO, wymiary montazowe wkladek nozowych do zabudowy z regulacja do wytaczadet,
srednice minimalne otworéw obrabianych wytaczadtami z wktadkami nozowymi do zabudowy, znajdziesz - w rozdziale
IX - INFORMACJE TECHNICZNE - strona 466-467.

NOTE! - ISO-designation system for toolholders, mounting dimensions for boring cartridges, minimum diameters of holes
machined boring bar with boring cartridges, You will find - in chapter IX - TECHNICAL INFORMATION - page 466-467.

BHWMAHWE! - cuctema o603HaueHst no MCO, MOHTaXHbIE pa3Mepbl HOXEBbIX NAaTPOHOB C PEryIMPOBAHWEM LS PACTOUHbIX
OMNpaBOK,MWHKManbHbIE AUaMeTpbl 0TBEPCTHIA 06paboTke HOXEBbIMM NaTpoOHaMM,
Bbl HatigeTe - B rnage IX - TEXHUYECKAA MHOOPMALINA - cTp. 466-467.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

nowos¢! new! HoBuHKa! system D

1% -!L i”"

/m//

1 - trzonek / holder / ctepxeHsb. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa. 3 - Sruba mocujaca ptytke podporowa / shim
locking screw / 60nT KpenmneHUst ONOPHOM MMAaCTUHbI.

4 - docisk / clamp / npuxsart. 5 - Sruba docisku / locking screw / BonT npuxeaTta. 6 - sprezyna / spring / npy>xwvHa.

7 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cmeHHasi nnacTuHa.

—

4. System mocowania plytek - ,,D “.

SYSTEM ,,D” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne, negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°) mocowane sg za pomoca specjalnego docisku
jednoczesnie w dwéch kierunkach, tzn. na powierzchni otworu cylindrycznego plytki i na powierzchni natarcia.
Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,D” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki zgrubnej jak i
wykonczeniowej, gdy wymagana jest duza sztywnos¢ i stabilnosé potozenia ptytki. Stosowane sg do toczenia
zewnetrznego i wytaczania otworéw.

System ,,D” cechuje bardzo wysoka powtarzalnos¢ potozenia ostrza, tatwa oraz szybka wymiana plytki
skrawajacej. Mocowanie ptytki podporowej i ptytki skrawajacej wykonuje sie przy uzyciu tylko jednego klucza.

NI=
NS

4. Clamping system for inserts - “D “.
,D” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a special clamp at the same time in two direction,
i.e. on the surface of the cylindrical hole of the insert and on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the “D” system are the best choice for effective machining, both roughing and
finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert position. They are used for external turning and cutting
holes. “D” system is characterised by a very good repeatability of cutting-edge position, easy and quick replacement

of cutting insert. The shim and cutting insert are fixed only with one key.

4. Cuctem kpenneHus nnactuH -,D “.

CUCTEMA ,D” oTpuuaTensHasi reomeTpus pesLoB.

OTpuuaTtenbHble CMEHHbIE NNACTUHBI (FMaBHbIN 3a4HWIA Yron NracTuHbl paBeH 0°) KpensaTcsi ¢ MOMOLLbIO cneLmanbsHoro
npuxeata OfHOBPEMEHHO B [1BYX HaMNpaBIiEHUSX, TO €CTb HA NOBEPXHOCTU LUMMHOPUYECKOrO OTBEPCTMSA NIACTMHbBI U Ha
NMOBEPXHOCTU NEPenHEN rpaHu.

Pe3upl 3 nnactnHamu ¢ kpenneHnem tmna «D» - 3To ny4ywnin BbiIGop Ans 3 heKTUBHON YEPHOBOW U YACTOBOM
06paboTkn, Npn KOTOPOW TPEeBYITCA BbICOKas XECTKOCTb M CTabUNbHOCTb NONOXEHMS NnacTuHbl. OHWM UCMONb3YTCA
AN HAPYXXHOTO TOYEHMS U BbiTa4MBaHUS OTBEPCTUN.

Cunctema «D» xapakTepum3yeTcs 04eHb BbICOKOW NMOBTOPSAEMOCTBIO MOMOXEHNS PEXYLLEN KPOMKU, NErkon 1 BuICTpor
3aMeHoN pexyLuen NnacTuHbl. [na KpenneHws onopHOW 1 pexyLien NNacT1H UCNOoNb3yeTCs OAMH KIHOY.

info.tech. ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system D nowos¢! new! HoBuMHKA!

9 UWAGA!
WARNING!
BHMAHUE!

; Wymiana plytki skrawajacej w nozach SYSTEMU D.
1. Odkrecié docisk (A), tak aby umozliwi¢ obrécenie lub wymiane plytki skrawajacej (B).

2. Obrdci¢ lub wymieni¢ plytke skrawajaca (B).
3. Dokreci¢ docisk (A).

Replacement of indexable inserts in the toolholders of SYSTEM D.

\Y/
N

1. Unscrew the clamp (A), in order to enable turning or replacing the insert (B).
2. Turn or replace the insert (B).
3. Screw on the clamp (A).

i 3ameHa pexyllen nnactmHbl B pesuax CUCTEMbI D.

1. OTkpyTUTb Npuxeat (A) Tak, YTOObl MOXHO GbINI0 MOBEPHYTH MM 3aMEHUTb PEXYLLYIO NnacTury (B).
2. [NoBepHYTb UK 3aMEHUTb PeXyLLYto nracTuHy (B).
3. [okpytuTb npuxeart (A).

® info.tech.
P r 117-133  tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

nowos¢! new! HoBuHKaA! system D

H1=H
DCLNRIL
ka‘ltprzyzlawienia: -
Jron's mnawe 'K =95° T DC
.

&

vy 8

"'V‘é:n?:;?n';?:‘” Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
CmeHHas nnactuxa.
Oznaczenie Waga Wymiary I1SO c @
Designation Weight Dimensions .
O6o3HayeHe Bec Paamepb! v m
[kg] PAFANA c j&-::;zggg:;q
poagorowa | Shmiockingscrow | ooy Sruba docisku | Sprena Sodktcerem
H| B L F | E Onopusa Mg | ONOPHOR mnacwe | ATE Eorn tvsemts | npywma Ko
DCLNR/L 2020K12 | 0,400 20| 20| 125 | 25 | 32
* .- .. [123.26-622| DSS-5 DC-5 DS-5 DP-5 | 3 SMS
DCLNRI/L 2525M12 | 0,730 25| 25]150 | 32 | 32 CN.. 1204
system D
H1=H
Sy m
kat przystawienia: T
cutting edge angle o
yron & nnakne: K =93
‘Sl aa“zg
Plytka skrawajaca L .
Cutting insert Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
CMeHHas nnacTuHa.
Oznaczenie Waga Wymiary Iso @ D
Designation Weight Dimensions > @
O603HaueHe Bec Pa3ameps! V m
[kg] PAFANA D f&f:;zggf:;a
podporawa Snimlockng srow | pocisk $ruba docisku | Spretyna Sockat carew
H| B L F | E Onopios fmacruva | onopwof nnacriwtel | ripesaar Bors novasra | Moy Ko
DDJNR/L 2020K15 | 0,380| 20| 20|125 | 25 | 38
: DN.. 1 .. [171.66-624| DSS-5 DC-5 DS-5 DP-5 | 3 SMS
DDJNRI/L 2525M15 | 0,720| 25| 25|150 | 32 | 38 506
system D
DSSNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaxue Kr=45°
Plytka skrawajaca Czesci .
Cutting insert zesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
CmeHHas nnactuHa.
Oznaczenie Waga Wymiary Iso m s
Designation Weight Dimensions @ ﬁ
O603HaueHe Bec Pasmepb! V
e PAFANA__ g e,
podporowa Stim ocking screw | ocisk $ruba docisku | Sprezyna Socket erow
H| B L F | E Onoprin hmscrwia | onopmor et | Miasagr Eory momasrs | Moy Ko
DSSNRI/L 2020K12 | 0,400| 20| 20| 125 | 25 | 35
* . .. |111.26-622| DSS-5 DC-5 DS-5 DP-5 | 3 SMS
DSSNRIL 2525M12 | 0.730] 25| 25150 | 32 | 35| SN-1204
info.tech. ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

nowos¢! new! HoBuMHKA! system D

DTGNRI/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron & nnatue: K =90°

Plytka ski ji . .
'yc:msn;:;:ﬁ" Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4YacTu
CmeHHas nnactuxa.

Oznaczenie Waga Wymiary I1SO ‘ﬁ T
Dimensions ‘@
(I m

Designation Weight
O6osHaveHe Bec Pa3smepb!
[kg] PAFANA Sruba mocujaca
T Plytka Piytke podporowa Klucz
A‘i E podporowa Sg';i"f:‘e""gnxf:’ Dosisk $ruba docisky | Sprezyna Socket screw
H B L F E Onopran miacrusa | OMOPHOR nactse | e Eont npwaara Hoysonia K
0.380f 201 2011251 25 |26 | 1y 4604, [175.10-621 174.10-650 DC-4 | DS-4 | DP-4 | 2SMS

DTGNRI/L 2020K16
DTGNRI/L 2525M16 | 0,680| 25

251150 | 32 | 26

system D

DTJNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle o
yron 8 nnakve: K =93

Plytka ski ji . .
'yc:msn;:;:ﬁ" Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4YacTu
CMeHHas nnactuHa.

Oznaczenie Waga Wymiary I1SO ‘ﬁ T
Dimensions ‘é
| m

Designation Weight
O6o3HaueHe Bec Pasmepb!
[kal PAFANA T Sruba mocujaca
Plytka plytke podporowa . Klucz
podporowa Sg‘"‘ lacking screw Docisk Sruba docisku Sprezyna Socket screw
H B L F E Shim OIT KpennerHns Clamp Locking screw Spring key
Onopras nnactura | ONIOPHO nnacTHe! Mpuxsar Bon npuxsara Mpyxira Kniow
03801 20 20 125 25 26 TN.. 1604.. |175.10-621|174.10-650, DC-4 DS-4 DP-4 | 2 SMS

DTJNR/L 2020K16
DTJNR/L 2525M16 | 0,680] 25

251150 | 32 | 26

system D

H1=H

DWLNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

M _are
yron B nnaue: K,—95

o -

o
Y e

L
Plytka ski ji P o
e e Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy
CMeHHas nnacTuHa.

Oznaczenie Maga WAt =0 (B [
A

Designation Weight Dimensions
OGosHaueHe ﬁ(%? Pasmepbl Sou )
PAFANA ruba mocujaca
W pm';s:,:,ff,:wa g{é‘rﬁoﬁ;z‘;’cﬁgz Docisk $ruba dosisku Siggiy;a Sm'k(élf;rew
H| B | L | F|E Onoprias Mactna | onopron mmactave | ripaear e Ko
DWLNRIL 2020K08 | 0,390 20| 20| 125 | 25 | 33 ] - i - i
DWLNRI/L 2525M08 | 0730 25| 25| 150 | 32 | 33 WN.. 0804.. | DWN-08 | DSS-5 DC-5 DS-5 DP-5 | 3SMS

info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

nowos¢! new! HoBuMHKaA! system D

A...-DCLNR/L12
kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnakne: K =95°

uwagal - noze tokarskie skiadane z systemem doprowadzenia chiodziwa do strefy obrobki.
fm note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHMe! - Pe3Libi TOKaPHbIE CEOPHBIE C CHCTEMOii NONBEAeHIS OXNAAWTENs B 30Hy 06PaGOTKHM.

Plytka ski ji . .
'yc:msn;:feﬁ" Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu

CMmeHHas nnactia.

Oznaczenie Waga Wymiary I1SO c
Designation Weight Dimensions
Bec v ﬁ

O6o3HaveHe Pa3amepbl
[kal PAFANA C Sruba mocujaca
plytke podporowa
Plytka Shim locking screw . . . Klucz
podsphorowa BONT kpennevs %ocusk Sruba docisku S;gezvna Sock:t screw
i im o lamp Locking screw pring ey
Dmin | d(g7)| L F E H Onopras nnactua | OMOPHOM NnacTuHbl Mpuxsar Bont npuxeara Npyxura Kniou

A25R-DCLNRIL 121 0.680| 32 | 25 200 17 2143} o 404, (123.26-622| DSS5 | DC-5 | DS-5 | DP-5 | 3SMS

A32S-DCLNR/L 12| 1,440] 40 | 32 |250| 22 | 21|45

system D

A...-DTFNR/L16
kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnanne: K =90°

uwaga! - noze tokarskie skladane z systemem doprowadzenia chiodziwa do strefy obrobki.
f:&’ note! - toolholders with through  the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHMe! - PesLibl TOKapHbIE CGOPHBIE C CHCTEMOii NOABEAEHHA OXNAAWTENA B 30HY 0GPaBOTKHM,

Plytka ski ji . .
'yc:msn;:;:ﬁ" Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu

CmeHHas nnacta.

Oznaczenie Waga Wymiary I1SO ‘ﬁ T
Designation Weight Dimensions ‘é ﬁ
|

OGo3HaueHe Bec Paamepb!
[ka] PAFANA T Sruba mocujaca
Plytka plytke podporowa Klucz
podporowa Sgg‘f’fg‘;‘gn:ﬁf;" Docisk Sruba docisku Spsreiyna Socket screw
R Shim K lamp Locking screw pring ey
Dmin |d(g7)| L F E H Onopran nnactvva | ONOPHOM NAIACTUkbI Mpuxsar BonT npuxsara Mpyxira Kniou

A25R-DTFNR/L 16 | 0,680 | 32| 25| 200 | 17 | 21| 40

TN.. 1604.. (175.10-621|174.10-650, DC-4 DS-4 DP-4 | 2SMS

A32S-DTFNR/L 16 | 1,440 40| 32| 250 | 22 | 21| 45

system D

A
A...-DWLNR/L08
kat przystawienia: !
cutting edge angle: T
yron & nnane: K =95°
A-A
A

uwagal - noze tokarskie skiadane z systemem doprowadzenia chiodziwa do strefy obrobki.
ff" note! - toolholders with through  the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHMe! - PesLibi TOKapHbIe CGOPHBIE C CHCTeMOii NONBEAEHIR OXAAWTENA B 30HY 06PaGoTKHM,

Plytka ski ji P .
e e Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy

CmeHHas nnactuHa.

Oznaczenie Waga Wymiary Iso so" W
Designation Weight Dimensions A @ [ﬁ
(-

O6o3HadeHe Bec Paamepb!
[kal PAFANA $ruba mocujaca
W Plytka plytke podporowa i Klucz
podporowa ng locking screw Docisk Sruba docisku Spsrelynﬂ Socket screw
) Shim onT kpenneria Clamp Locking screw pring key
Dmin | d(g7) | L F E H OnopHas nnactuka | ONOpHOM nNACTUHb Mpwear BonT npuxaara Mpysura Kiow

A25R-DWLNR/L 08| 0,680| 32| 25 |200/| 17 | 30 [45

A32S-DWLNR/L 08 | 1,440| 40| 32 |250| 22 | 30 |47 | WN.. 0804..| DWN-08 | DSS-5 DC-5 DS-5 DP-5 | 3SMS

;gi?‘tﬁ:;g 17133 m)‘kb C 258-259 T 263 Pﬂrﬂ“ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHue metpuyeckoe

$32U MDbUNR =18

| 2
1

1 - trzonek / holder / ctepxeHsb. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa. 3 - kotek mocujacy / pin / KpenéxHbli LWTUDT.
4 - docisk / clamp / npuxsart. 5 - Sruba docisku / locking screw / BonT npuxeata. 6 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cMeHHas nnactuHa.

—

5. System mocowania plytek - ,,M “.
SYSTEM ,,M” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przylozenia ptytki rowny 0°) mocowane sa kotkiem na powierzchni
otworu cylindrycznego i dociskiem z géry na powierzchni natarcia.

Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,M” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki, zaréwno
zgrubnej jak i wykonczeniowej, wymagajacej najwyzszej sztywnosci i stabilnosci zamocowania ptytki.
Stosowane s3a do toczenia zewnetrznego i wytaczania otworéw o duzych srednicach (powyzej 25 mm).
System ,,M” cechuje bardzo wysoka powtarzalnos¢ potozenia ostrza, brak luznych elementéw
mocujacych.

SN=
5. Clamping system for inserts - “M *.

,M” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a pin on the surface of the
cylindrical hole and with a clamp from above on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the ,M” system are the best choice for effective machining,
both roughing and finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert clamping.

They are used for external turning and cutting holes of large diameters (above 25 mm).

.,M” system is characterised by very high repeatability of cutting edge position, no loose clamping
elements.

5. CncteM KpenneHus nnactuH -,M “.
CUCTEMA ,M” oTpuuatenbHas reomeTpust pe3LoB.

OTpuuaTtenbHble NNacTMHbI(rMaBHbIN 3a4HWI Yron NnacTuHbl paBHsaeTca 0°) kpenaTcs

npy NOMOLLM WITUATA Ha NOBEPXHOCTU LIUINMHAPUYECKOrO OTBEPCTUSI U NpuXBaTa BBEPXY Ha
nepegHew rpaHu. Pesubl ¢ nnacTuHamu, Kpensawmmucst B cucteme ,M”, ABNSIOTCS Haunyywmm
BbIGOpoM Anst adhpEKTUBHOM Kak rpybow, Tak 1 hnHULLHONK 06paboTku, TpebytoLlen MakcumansHON
XXECTKOCTU M CTabuUnbHOCTY KpenneHns nnacTuHbl. NprMeHsaTCa ANs Hapy>KHOTO TOYEHNS

1 BbITa4BaHUSA OTBEPCTUI € GonbnMK nameTpamu (6onee 25 mm).

Cuctema ,M” oTnM4aeTCst O4eHb BbICOKOW NMOBTOPSEMOCTbLIO MOMOXEHUS OCTPUS, OTCYTCTBMEM
CBOBOAHBIX KPEMNEeXHbIX 3fIEMEHTOB.

® info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

\Y
/N

system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHue metpuyeckoe.

1)

UWAGA!
WARNING!
BHMAHUE!

Wymiana plytki skrawajacej w nozach SYSTEMU M.

1. Odkreci¢ docisk (A), tak aby umozliwi¢ obrécenie lub wymiane plytki skrawajacej (C).
2. Odkreci¢ kotek mocujacy (B).

3. Obrocic¢ lub wymieni¢ plytke skrawajaca (C).

4. Dociskajac ptytke skrawajaca (C), przykreci¢ kotek mocujacy (B).

5. Dokreci¢ docisk (A).

Replacement of indexable inserts in the toolholders of SYSTEM M.

1. Unscrew the clamp (A), in order to enable turning or replacing the insert (C).
2. Unscrew locking pin (B).

3. Turn or replace the insert (C).

4. When insert (C) is being locked, screw on the locking pin (B).

5. Screw on the clamp (A).

3ameHa pexyllen nnactuHbl B pe3uax CUCTEMbI M.

1. OTKpyTMTb NpuxeaT (A) Tak, YTOObl MOXHO ObINIO MOBEPHYTH MIM 3aMEHUTb pexyLlyto nnacTtuHy (C).
2. OTKpYTUTb KpenexHbln WwtnudgT (B).

3. MNMoBePHYTb UMM 3aMEHUTL PEXYLLYIO NIACTUHY .

4. Mpwxummasn pexyLlyto nnactuHy (C), noBepHyTb KpenexHbin wtndT (B).

5. NokpyTnTb npmxaat (A).

ZOBACZ - INSTRUKTAZ KROK PO KROKU - WYMIANA PLYTKI SKRAWAJACEJ W NOZACH
SEE - TUTORIAL - REPLACEMENT OF INDEXABLE INSERTS IN THE TOOLHOLDERS

CMOTPMU - UHCTPYKLMSA MO MOLLAMOBO - 3AMEHA PEXYLLEN MIIACTUHBI

TOKARSKICH SKLADANYCH SYSTEMU M.
OF SYSTEM M.

B PE3LIAX CUCTEMbI M

https://www.youtube.com/watch?v=IH30ZI12hMY4
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHvne metpuyeckoe

MCLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnakve: K =Q5°

4 ISO , C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu h
80°>
Oznaczenie Waga Wymiary @ m[m] @ o ——
Designation Weight Dimensions PAFANA c
O6o3HaveHe Bec Pasmepsb! Piytka Kolek ] )
MCLNR/L 2020K12 | 0,400| 20| 20| 125 | 25 | 30 | (N, 1204. | MCN-12 | MP-12 | MC-20 MS-20 | 3/32"1/8"SMS
MCLNR/L 2525M12 | 0,730| 25| 25150 | 32 | 30
MCLNR/L 2525M16 | 0,740| 25| 25| 150 | 32 | 34 woqn
MCLNRIL 3232P16 | 1380| 32| 32 | 170 | 40 | 34 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";4"SMS
MCLNRI/L 3232P19 | 1,440| 32| 32| 170 | 40 | 38
MCLNR/L 4040R19 | 2,640| 40| 40 | 200 | 50 | 38 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64";5/32"SMS
MCLNR/L 5050819 | 3,780| 50| 50 | 250 | 60 | 38
MCLNR/L 4040R25 | 3,890| 40| 40 | 200 | 50 | 44 ~ ~ "
_ MCLNRIL 5050525 | 4.920| 50| 50 | 250 | 60 | 44 CN.. 2509.. MCN-25 MP-25 MC-19 MS-16 5/32"SMS )
MDJNR/L
Kat przystawienia:
cutting edge angle’
yron & nnanue: K =93°
93 )
h L@‘
378
—
4 IS0 D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4acTn N
o . Wymi ‘@ .
Destrton age, Dianaions men | 27 mo | /] | oo —
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepsb! Plytka Kotek ! )
MDJNRI/L 2020K11 | 0,380 | 20 | 20 | 125 | 25 30 _ _ _ R " »
MDJNRIL 2525M11 | 0700 | 25 | 25 | 150 | 32 30 DN..1104.. MDN-11 MP-09 MC-20 MS-20 1/8";5/64"SMS
MDJNR/L 2020K15 | 0,400 | 20 | 20 | 125 | 25 30
MDJNR/L 2525M15 | 0,720 | 25 | 25 | 150 | 32 30 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 3/32";5/32"SMS
MDJNRI/L 3232P15 | 1,360 | 32 | 32 | 170 | 40 38
MDJNRI/L 2020K1506| 0,380 20| 20 | 125| 25 38 _ _ _ _ . ”
\_MDJNR/L 2525M1506 | 0.720| 25| 25| 150| 32 38 DN..1506.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 5/32";3/32 SM§

H1=H
MDNNN
kat przystawienia:
cutting edge angle: H

r
»
Oznaczenie Waga Wymiary @ [[H:[[N @

IsO D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
Designation Weight Dimensions PAFANA -
OBo3HaueHe Bec Pa3svepsb! D Plytia Kotek

MDNNN 2020K11 0,360 | 20 | 20 |125 |10 - _ _ _ _ " »
MDNNN 2525M11 0.680 | 25 | 25 | 150 |12.5| - DN..1104.. MDN-11 MP-09 MC-20 MS-20 1/8";5/64"SMS
\_MDNNN3232P1506 1,220] 32 | 32 1170 |16 - DN..1506.. MDN-15 MP-12 MC-12 MS-16 3/2";5/32"SMS

nowos¢! new! HoBuHkKa!
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHvne metpuyeckoe

MSDNN
kat przystawienia:
cutting edge angle
yron B nnaune: "K =45° H,
/Jﬁ

1SO s Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu

O i Wymi

Cunacaarie | waga oy, e I L N R R A

O6o3HaueHe Bkec Paamepbl potmarawa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz

kel H] B L | F|E Onopuon AnacTaa W ipmer o owsara o e

MSDNN 2020K12 0,380 | 20| 20 | 125 | 25 | 30 _ _ ~ R n.q Q"
MSDNN 2525M12 0700 | 25| 25 | 150 | 32 | 30 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSDNN 2525M15 0,720 | 25| 25 | 150 | 32 | 30 " »
MSDNN 3232P15 1360 | 32| 32 | 170 | 40 | 38 SN.. 1506.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS

MSSNR/L

kat przystawienia:

cutting edge angle:
—A4E°

yron 8 nnakve: ‘K =45

I1SO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHbie uYacTi
g | MR e e B e U el
N L 2aag2 8:‘7%8 2512511501 321 301 SN.1506. | MSN-15 | MP-16 | MC-16 | MS-16 | 1/8"5/32'SMS
B’.'??L'E/'tiﬁiﬁﬁlg ;:ggg % 2(2) ;gg ‘5‘8 gg SN..1906.. | MSN-19 | MP-19 MC-16 MS-16 | 9/647;5/32"SMS

H=H @)
MTGNR/L —
Kat przystawienia: H, \
cutting edge angle: ‘
yron s nnanve: K =90°
D ]I] F S H
90° N
< 90 e
L

IS0 T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn )
RO EE e 7 O DO oD
ngugllll_'zzgzzgmg 8:2;8 29 gg 128 gg 25| TN.1604. | MTN-16 | MP-09 MC-06 MS-06  |5/64';3/32'SMS
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHvne metpuyeckoe

Hz=H
MTJNR/L

kat przystawienia:

cutting edge angle o H,
yron B nnatue: K,=93

E L
( ISO T Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactn A
/60°\
Oznaczenie Waga Wymiary @ D:[H]]ﬂ]
Designation Wéaight D’;mensions PAFANA T @ [F
O603HaveHe ec a3mepbl Plytka Kolek _ )
M T s Tt T F e P ot Il
MTJNR/L 2020K16 0,380 20 | 20 | 125 | 25 _ -~ . ~ . "
MTJINRIL 2525M16 0680] 25 | 25 | 150 | 32 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 3/327;5/64"SMS
MTJNRI/L 2525M22 0,800| 25 | 25 | 150 | 32 | 34 R _ _ ~ n.q Q0
\_MTINRIL 3232P22 | 1300| 32 | 32 | 170 | 40|34 | T™N-2204. | MTN-22 | MP-12 | MC-20 | MS-20 | 3332%1/8"SMS )

H=H

MVJNR/L

kat przystawienia:

cutting edge angle o H, H
yron & nnauue: K =93

K P K

93°
= E
L
ISO Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHele 4actn
Oznaczenie Wi Wymi V
mial

Designation W:igﬁt Dimyensigxs PAFANA @ D:[H:m:“ m O

O6o3HaueHe Bkec Pasmepsl o V Plytka Kolek ] . }
MVJNR/L2020K16 [0,382 | 20 | 20 | 125 | 25 | 42 ~ -~ _ _ " "
MVJINR/L2525M16 | 0684 | 25 | 20 | 250 | 32 | 42 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 |5/64";5/32"SMS

MWLNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

M _are
yron B nnakue: K,—95

F 9 B
e | I
L 1
a 1so ‘ W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn h
80°,
O:. i Wymi A
e Moga, Do © | M| q] | coo| —
O6oaHaueHe Bec Paamepbi! PAFANA w Plytka Kolek
[kg] podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H| B L F | E Onopron Anacta Whr o B et SOt
MWLNRI/L 2020K06 | 0,380 | 20| 20 | 125 | 25 | 22 N N ~ ~ "
MWLNR/L 2525M06 | 0.720 | 25| 25 | 150 | 32 | 22 WN.. 0604.. MWN-09 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
MWLNRI/L 2020K08 | 0,390 | 20 | 20 | 125 | 27 | 30
MWLNR/L 2525M08 | 0,730 | 25| 25 | 150 | 32 | 30 | WN..0804.. | MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\_MWLNR/L 3232P08 | 1,320 | 32| 32 | 170 | 40 | 30 J

BAEANA] N
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117-133 tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / usmepeHvne metpuyeckoe

P D..
S...-MCLNR/L <~
g vseale S..-MCLNR/ %;' .
. ‘ . .
A |
A-A
___________ ,: d
F %) @

L -
e I1SO ‘ c Cze$ci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4acTu
80°
v
o i Wi Wymi
oo oo s | O | D A | oo | —
O603HaveHe Bec Paamepb! Plytka Kotek
[kal podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D, | d L F Oropria " mracriva Wer e oo mpueara S e
S25T MCLNR/L-12 | 1,040 | 36 25 300 17 w4 Q0
S32U MCLNR/L-12 | 2100 | 40 32 350 22 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
S40U MCLNR/L-19 | 2,940 | 50 40 350 27 . »
_ S50V MCLNR/L-19 | 5320 | 63 50 400 35 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32 SMS/

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHne metpuyeckoe

D
Y
S...-MDUNR/L  — ‘
kat przystawienia: (@
yron 8 nnaume: K =93° — - .
-

A’I A-A

N\

"
I1so » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu w
‘@
(o] i Wymi *
Desamanon e, Drsoniions maa—p| & | WO A | oo —
O603HayeHe Bec Pa3smepei Plytka Kolek
ki odporowa mocujac! ocis| ruba  docisku ucz
“ o[ a [ L [F S P o B - I ok
S32U-MDUNR/L-15 [ 2,040 40 | 32| 350 22 i i i i -
S40U-MDUNR/L-15 | 2.500 | 50 20 350 57 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 |3/32";5/32 SMSJ

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHvne metpuyeckoe

kS.t..-M'It'F[\H“\fIL : =
at przystawienia: R\
Sron's nndsas. K. =90° S..-MTENR/L- Ry —%
LI A-A'\‘--
___________ N
F § 90 ‘ \\t§
A >
L
1SO sci i A
i‘i T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
O
znaczeni Wymi
Designation Wod Dimensions PAFANA T A mIo | A]] - —
O6o3HaveHe Bec Pasmepsb! Plytka Kolek i )
kgl oG " S Sotng ‘e Socket serow ey
Dmin d L F OnopHas nnacTuHa Wncpt TMpuxsar BonT npuxeara Kriioy
S25T MTFNR/L-16 | 1,040 32 | 25 | 300 | 17 i ] . ] weqjaom
L S32U MTFNR/L-16 | 2,100 | 40 32 | 350 22 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 Mc-08 Ms-06 o/ea"3i2 SMS/

;T:eg:ﬁigo e c 258-259 D 260-261 T 263 Pﬂrﬂ“ﬂ




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHvne metpuyeckoe

S...-MVUNR/L —
ka‘t‘ p"yz"m'"i\': 94‘ ] — /

yron & nnanve: K =93

.
V7727«

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
O: i Wymi
Qenaczente Mg, oy < | 4| A oo | —
Ooosmaene e Pacuepy o o R
D.. | d L F P Wit e P M Socket sorow key
L S25T MVUNR/L-16 | 1,060 | 38 | 25 [ 300 | 25 | ' 4eo00 MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 | 5/64";5/32"SMS
S$32U MVUNR/L-16 | 2,120| 40 | 32 | 350 | 22 - “ | MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 | 5/64",5/32"SMS/
D,
-
— &
S...-MWLNRI/L e
o "
' N
4 1SO ‘ W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn N
) 079
O Wymi
e | e e | © | W0 A0 oo —
s Paswep e,
Dy, d L F Onopian macra wongpr Mpesear o " hpimeara St e
S25T MWLNR/L-06 | 1,060 | 32 | 25 | 300 | 17 | wn. 0604 - MP-09.1 MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
S$32U MWLNR/L-06 | 1,980 | 40 | 32 | 350 | 22 - | MWN-09 MP-09 MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
S25T MWLNR/L-08 | 1,080 | 32 | 25 | 300 | 17 - MP-12.1 MC-20 MS-20 | 3/32";1/8"SMS
S32U MWLNR/L-08 | 1,988 | 40 | 32 | 350 | 22 | WN..0804.. | MWN-12 | MP-12 MC-20 MS-20 | 3/32";1/8"SMS
\_S40V MWLNR/L-08 | 3,620 | 50 | 40 | 400 | 28 MWN-12 | MP-12 MC-20 MS-20 | 3/32":1/8"SMS /
wytaczaki z chwytem szlifowanym - system M / boring tools with fully ground shanks - system M
pacToO4YHblEe pe3ubl C WNNGOBaHHLEIM XBOCTOBUKOM - cuctema M
- D..
A...-MCLNR/L12 I } nowosc!
ko presavienta: new!
yron & nnawue: K =95 AA HOBVIHKa!

==y
uwagal - noze i zsy P i iwa do strefy obrébki.
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
n BHUMaHue! - pesubl TOKapHble CSOprIe C cuctemoit noggeaeHus oxnagutens B 30Hy OGDZSOTKM.
IsO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
»*
O: i Wi Wymi
Cencnon | W Oiomaepe maa ¢l O | W0 A | oD |
Ob6o3HaveHe Bec Paamepsbl Plytka Kolek _ s )
& e T T TE TR _ izem et et |
min nopras _nnactuka Tt puxaar ont _npuxeara o
A20Q-MCLNR/L12*| 0,380 28 |20 |180| 13 | 25| 40 CN.. 1204.. - MP-12.1 MC-20 MS-22 3/32";1/8"SMS
A25R-MCLNR/L12*| 0,680( 32 |25 |200| 17 | 21 41 i i i i v.q
A32S-MCLNR/L12*| 1430 40 |32 |250| 22 | 21| 44 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";,1/8"SMS

Pﬂrﬂ“ﬂ 264 W 265 C 258-259 s ;T%%:EE&



I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHvne metpuyeckoe

wytaczaki z chwytem szlifowanym - system M / boring tools with fully ground shanks - system M
pacToYHble pe3Lbl C WndoBaHHBEIM XBOCTOBUKOM - cuctema M

1
Dmin

A32S-MDUNR/L11

kat przystawienia:

cutting edge angle: A nOWOS'é!

yron B nnauue: Kr=93°
T A-A F new!
""""""""""""""""""""""""" © HoBMHKa!

[TH s
el
H A—
L
uwaga! - noze i z P i do strefy obrébki.
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
. BHUMaHue! - pes3Lbl TOKapHble CﬁOprIE c cuctemon noaseaeHna oxnagutens B 30Hy OﬁpaGOTKM.
ISO » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
<%
Oznaczenie Waga Wymiary v @ mm @ 13 —
Designation Weight Dimensions PAFANA D
Ob6o3HaveHe Bec Paamepsl Plytka Kotek .
kgl podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
hir Pi il
D..ld@7)] L | F | E | H Onopran mnacrusa Whir Moisar For e S
(A32S-MDUNR/L11* [1,420] 40 [ 30 [250] 22 [ 18 [ 45 DN.. 1104.. | MDN-11 MP-09 MC-20 MS-20 | 5/64",1/8" SMS

Iniajacy doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm sa wyp z w korek
pacTouHble pesubl ¢ Anametpom d = 20, 25, 32 MM cHaBXeHbl OXnaxaloLLen XKaKocTn Npobka

>
: \
- / .
SR ' A""MTFN_ @

cutting edge angle:

yron B nnawue: K,=90°
Ay AA

.

z do strefy obrébki.

uwaga! - noze i P i
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
| BHUMaHKe! - Pe3Libl TOKapHbIe CBOPHbIE C CUCTEMON NOABEAEHIS OXNaAUTENs B 30HY 0GpaGoTKM.

IS0 T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
(0] i Wymi
e | o ey A | W A oo | —
O6o3Ha4eHe ﬁ(e(]: Pasmepbl T :Mka Kolek Do b douiek y
‘ podporowa mocujacy ocis ruba  docisku ucz
’ D, dg7) L | F | E|H A Oropres Apacriva Wi Homar o Hpenth S e
A25R- MTFNR/L16*|0,700| 36 | 25 |200| 17 | 20 | 40 TN.. 1604 MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64" SMS
A32S- MTFNR/L16*[1,450| 40 | 32 |250| 22 | 22 | 42 ” " MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/32" SMS

A20Q-MTUNR/L16
kat przystawienia:

cutting edge angle

yron 8 nnanue: K =93°

htodziwa do strefy obrobki.

uwagal! - noze ie sktad. z p
m note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
| BHUMaHKe! - pe3Libl TOKapHble CBOPHbIE C CUCTEMON NOABEAEHIS OXNAAUTENS B 30HY 0GPaGOTKM.

Iso A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
‘
Oznaczenie Wi Wymiary
Designation Weaigﬁt Dimyenlsions PAFANA mm @ [ —
O60o3HaveHe Bec Paamepsbl T Kolek
[ka] A mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D,, d(g7) L| F | E | H whr Hoosaar Bon Hpenrh S e
(A20Q- MTUNR/L16*[0.375] 25 | 20 [ 180] 13] 23] 33 TN.. 1604.. MP-09.1 MC-06 MS-07 2/324",5/64" SMS/

;2{:?1‘:?:;2 17133 Lﬁm} [ 0}260-261 T )263 Pﬂrﬂ“ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHne mMeTpuyeckoe

wytaczaki z chwytem szlifowanym - system M / boring tools with fully ground shanks - system M
pacToYHble pe3Lbl C WndoBaHHBEIM XBOCTOBUKOM - cuctema M

A...-MWLNRJ/L..

kat przystawienia:

cutting edge angle:
ron B nnaxHue: - o

y K,=95

e D,
«@h
PAS

§

A\

A-A
S

9.

A 41 .
uwaga! - noze zsy do strefy obrébki.
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
. BHUMaHve! - pes3Lbl TOKapHble CﬁOprle C cuctemon noaseaeHnsa oxnagutens B 30Hy onaﬁoTKM.
" I1SO ‘ wW Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn N
) S0
Oznaczenie Wymi
Dzesignzatioln mgﬁt Dimyenr‘:ls?gs PAFANA @ DIH]ID] @ -
O6o3HaveHe Bec Paamepsb! W Kotek
[kg] podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D..|d(g7)| L F,_E H Oroprian Anscriva whr o Bo mpieara S
A20Q- MWLNR/L06*(0,380| 25| 20 |180 | 13 | 16 | 32 | WN.. 0604.. - MP-09.1 MC-06 MS-07 |5/64";3/32"SMS
A25R-MWLNR/L08*0,690( 32 | 25 |200 | 17 | 21 | 40 | \wN.. 0804.. - MP-12.1 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\A32S-MWLNR/L08*[1,440| 40 | 32 1250 |22 | 23 | 44 MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32":1/8"SMS
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyp zone w korek dopro htodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacTouHble pesubl ¢ AnameTtpom d = 20, 25, 32 MM cHabKeHbl OXnaxaatoLLelt XMaKocTy npobka

wktadki nozowe / boring cartridges / HoXXxeBO€e naTpoHbI
system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHnvne metpuyeckoe

MWLNR/L 20CA-.. a

kat przystawienia: ‘.I

cutting edge angle: o
yron B nnauue: Kr=95

gr ]
Z F T b
Z Nose . BELY H
é ISO W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4actn )
Oznaczenie Waga Wymiary a
Designation Weight Dimensions
O6o3HaveHe Bos Pasmepbl PAFANA W/ @ 1o Al oo «= BB —
[kal votporona otk § K
L| t]a|b|F [ H|H]A&s % : o | DO OB |EhE o Tl
MWLNR/L 20CA-06| 0,180 | 70| 32 [10/20(25| 20|26 -8°| -7°|WN.. 0604..| MWN-09| MP-09 | MC-06 | MS-06 | 196.03 | 182.02 | 196.05 |2:353/32SMsS
\MWLNR/L 20CA-08| 0,180 |70/28,5/10[20] 25 | 20[26] -8°| -7°|WN.. 0804.. MWN-12| MP-12 | MC-20 | MS-20 | 196.03 | 182.02 | 196.05 |ssit/eaazshis)

UWAGA! - system oznaczen wg ISO, wymiary montazowe wktadek nozowych do zabudowy z regulacja do wytaczadet,
Srednice minimalne otworéw obrabianych wytaczadtami z wktadkami nozowymi do zabudowy, znajdziesz - w rozdziale
IX - INFORMACJE TECHNICZNE - strona 466-467.

NOTE! - ISO-designation system for toolholders, mounting dimensions for boring cartridges, minimum diameters of holes
machined boring bar with boring cartridges, You will find - in chapter IX - TECHNICAL INFORMATION - page 466-467.

BHWMAHWE! - cuctema o0603HayveHs no MCO, MOHTaXHbIE pa3Mepbl HOXEBBIX NaTPOHOB C PErynMpoBaHUeM LS PACTOUHbIX

OMpaBoK,MUHUMAnbHbIE AMAaMETPbI OTBEPCTUI 0BpaboTKe HOXEBLIMM NaTPOHAMK,
Bbl HarpeTe - B rnase IX - TEXHUYECKAA NHOOPMALINA - cTp. 466-467.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe

6
3 2 6 5 4 1
. 1
5
. 4
] 3
Sl MDUNR=20=4} \4# . )

1 - trzonek / holder / ctepxxeH®b. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHasi nnactuHa. 3 - kotek mocujacy / pin / kpenéxHbin WTndT.
4 - docisk / clamp / npuxsart . 5 - Sruba docisku / locking screw / BonT npuxeata. 6 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cMeHHas nnactuHa.

—

6. System mocowania plytek - ,,M “.
SYSTEM ,,M” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przylozenia ptytki rowny 0°) mocowane sa kotkiem na powierzchni
otworu cylindrycznego i dociskiem z géry na powierzchni natarcia.

Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,M” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki, zaréwno
zgrubnej jak i wykonczeniowej, wymagajacej najwyzszej sztywnosci i stabilnosci zamocowania ptytki.
Stosowane s3a do toczenia zewnetrznego i wytaczania otworéw o duzych srednicach (powyzej 25 mm).
System ,,M” cechuje bardzo wysoka powtarzalnos¢ potozenia ostrza, brak luznych elementéw
mocujacych.

NP=
6. Clamping system for inserts - “M *“.

,M” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a pin on the surface of the
cylindrical hole and with a clamp from above on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the ,M” system are the best choice for effective machining,
both roughing and finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert clamping.

They are used for external turning and cutting holes of large diameters (above 25 mm).

,M” system is characterised by very high repeatability of cutting edge position, no loose clamping
elements.

6. Cuctem kpenneHus nnactuH -,M “.
CUCTEMA ,M” oTpuuaTtenbHasi reoMeTpusi pesLoB.

OTpuuatenbHble MNacTUHbI (MMaBHbIN 3a4HWIA Yron NnacTuHel pasHaeTcs 0°) kpensaTcs

npn NOMOLLM WTUGTa HA MOBEPXHOCTU LIMITMHAPUYECKOTO OTBEPCTUS U NpMXBaTa BBEPXY Ha
nepegHew rpaHn. Pesupbl ¢ nnacTMHamu, Kkpenswmummncs B cucteme ,M”, ABRAOTCS HaUMy4vLwmnm
BblIGOpOM Anst adhheKTUBHOM Kak rpybow, Tak 1 mrHuLLHOM 06paboTku, TpebytoLien MakcumanbHON
XKECTKOCTU 1 CTabUMbLHOCTY KpenneHns NnactuHbl. NpUMeHsIoTea Ans Hapy>KHOro TOYeHNUs

1 BbITa4MBaHUS OTBEPCTUI C BonblnMK rnameTpamu (6onee 25 mm).

Cuctema ,M” oTnM4aeTcst 04eHb BbICOKOW NMOBTOPSIEMOCTbLIO MONIOXEHUSI OCTPUS, OTCYTCTBMEM
CcBOBOAHBIX KPEeMNeXHbIX 3fIEMEHTOB.

info.tech. wazne! ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

\Y
VN

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe

1)

UWAGA!
WARNING!
BHUMAHWE!

Wymiana plytki skrawajacej w nozach SYSTEMU M.

1. Odkreci¢ docisk (A), tak aby umozliwi¢ obrécenie lub wymiane plytki skrawajacej (C).
2. Odkreci¢ kotek mocujacy (B).

3. Obréci¢ lub wymienic¢ plytke skrawajaca (C).

4. Dociskajac plytke skrawajaca (C), przykreci¢ kotek mocujacy (B).

5. Dokreci¢ docisk (A).

Replacement of indexable inserts in the toolholders of SYSTEM M.

1. Unscrew the clamp (A), in order to enable turning or replacing the insert (C).
2. Unscrew locking pin (B).

3. Turn or replace the insert (C).

4. When insert (C) is being locked, screw on the locking pin (B).

5. Screw on the clamp (A).

3amMeHa pexyllen nnactuHbl B pesuax CUCTEMBbI M.

1. OTkpyTUTB NpuxeaT (A) Tak, YTOObI MOXXHO ObINIO NOBEPHYTH UMW 3aMeHNTbL pexyLuyto nnactuHy (C).
2. OTKpYTUTb KpenexHbin WwtnudT (B).

3. MNoBepHYTb UNM 3aMEHUTL PEXYLLYIO NNAcTUHY .

4. Mpwxmmas pexyLlyto nnactuHy (C), NoBepHYTb KpenexHbin WtndT (B).

5. OokpyTuTb npuxsat (A).

-

ZOBACZ - INSTRUKTAZ KROK PO KROKU - WYMIANA PLYTKI SKRAWAJACEJ W NOZACH
SEE - TUTORIAL - REPLACEMENT OF INDEXABLE INSERTS IN THE TOOLHOLDERS

CMOTPM - MIHCTPYKLA MO NOLLATOBO - SAMEHA PEXYLLEW NNACTUHbI

TOKARSKICH SKLADANYCH SYSTEMU M.
OF SYSTEM M.

B PESLIAX CUCTEMbI M

https://www.youtube.com/watch?v=IH30ZI12hMY4

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” ON SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” [IIOVIMOBOW TOJIbKO HA CMELIVATIbHbIN 3AKAS.

® wazne! info.tech.
P r important! 117-133 tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe

Noze do toczenia zewnetrznego.
Toolholders for external turning.
Pesubl 4ns Hapy>XHOro TOYEeHUS.

ISO 5608

-® JA44%
D@ v 2 Cii
RQ Eg i% o |
S D U &L Mi J;K
A 33RO
M veme 0 THIET Lo

"

N

. System mocowania.
Clamping system.
Cucrema Kpennenus.

0 o

2. Ksztatt ptytki.
Inserts shape.
dopma nnacTuHbl.

3. Rodzaj noza.
Toolstyle.
dopma pesua.

4. Kat przytozenia normalny ptytki.
Inserts clearance.
3aaHbIN yron HoOpMasnHbIv MNacTUHbI.

OOOME-BE

5. Kierunek 6. Przekr¢j trzonka 7. Wielko$¢ ptytki IC 8. Dtugosé
skrawania. Shank Size Insert Inner Circle - IC noza.
Hand of tool. Paspes pesua Paamep nnactuHbl - IC Tool lenght.
Hapasnene [nuHa pesua.
pesaHus.
H
> /L
-
L]
Oznaczenia wielkosci trzonka Oznaczenia
Common Shank Size wielkosci ptytki - IC )
0O603Ha4YeHNA BeNUUYMHbI pesua Designation o
L of Insert Size - IC Dtugosé¢ noza w calach
H x B 0603Ha4YeHus Tool lenght in inches
10=5/8" x 5/8” BeNMYMHbI NNacTuHbI - IC Anuxa pesua B grorimax
12=314" x 34" ,
16=1" x 1” 3-3-8 B=45
85=1-1/4" x 17 4-1/2" C =5
20=1-1/4" x 1-1/4” 5-5/8 G = 5.5
N 24=11/2" x 1-1/2” 6 - 3/4” D= 6;'
86=1-1/2" x 17 8-1” pIs

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” ON SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE!

- CUCTEMA “M” AOMMOBOW TOJbKO HA CMELINATBbHBIV 3AKAS.

info.tech. wazne! ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe

informacje techniczne technical information TexHuyeckune nHpopmarmm
OZNACZENIE PLYTEK - METRYCZNE - CALOWE. E m
MeTtpuyeckoe

INSERTS DESIGNATION - METRIC - INCH ( ANSI ).
OBO3HAYEHME MIACTUHOK - METPUYECKOE -

MG
2. |CINIM|G
11234

12[04]08
4{3]2
567

- D‘}OMMOBOE Hioiimogos
Postion
Mosunuusa

(METRYCZNE/METRIC / METPUYECKOE CALOWE / INCH (ANSI )/IZHOVIMOBOE\ (METRYCZNE / METRIC / METPUYECKOE CALOWE / INCH ( ANSI ) / J-OMMOBOE )
C---06 02 00 C---2 (1.5) 0(1) T---11 03 02 T--2 2 05
C---06 02 01 C-—2 (1.5) 0(4) T—-11 03 04 T2 2 1
C---06 02 02 C-2(15)0.5 T--11 03 08 T-222
C---06 02 04 C---2 (1.5)1 T---16 T3 02 T---3(2.5) 0.5
C---06 02 08 C-2(1.5)2 T---16 T3 04 T---3 (2.5) 1
C-—-09 T3 00 C—3 (2.5) 0(1) T—16 T3 08 T3 (2.5)2
C---09T3 01 C---3 (2.5) 0(40 T--16 T3 12 T---3(2.5) 3
C---09T3 02 C---3(2.5)0.5 T---16 04 04 T---3 3 1
C---09 T3 04 C---3(2.5)1 T---16 04 08 T---3 3 2
C---09T3 08 C---3(2.5)2 T---16 04 12 T---333
C---09 03 04 C-3 2 1 T---22 04 04 T--4 3 1
C---12 04 04 C-—-4 3 1 T---22 04 08 T--4 3 2
C---1204 08 C-4 3 2 T---22 04 12 T-4 3 3
C---1204 12 C-4 3 3 V---11 03 00 V---2 2 0(1)
C---16 06 08 C-5 4 2 V---11 03 01 V---2 2 0(4)
C---16 06 12 C-5 4 3 V---11 03 02 V-2 2 05
C---16 06 16 C--5 4 4 V---11 03 04 V-2 2 1
C---19 06 08 C-6 4 2 V---11 03 08 V-2 2 2
C---1906 12 C-6 4 3 V---16 04 00 V---3 3 0(1)
C---1906 16 C-6 4 4 V---16 04 01 V---3 3 0(4)
D---07 02 00 D---2 (1.5) 0(1) V---16 04 04 V-3 3 1
D---07 02 01 D---2 (1.5) 0(4) V---16 04 08 V-3 3 2
D---07 02 02 D---2 (1.5) 0.5 V---16 04 12 V-3 3 3
D---07 02 04 D2 (1.5) 1 W-—04 02 00 W—2 (1.5) 0(1)
D---07 02 08 D2 (1.5) 2 W---04 02 01 W---2 (1.5) 0(4)
D—11T3 00 D—3 (2.5) 0(1) W---04 02 02 W--2 (1.5) 0.5
D-—-11 T3 01 D--3 (2.5) 0(4) W---04 02 04 W---2 (1.5 1
D---11 T3 02 D---3(2.5) 0.5 W---04 05 08 W---2 (1.5) 2
D--11 T3 04 D--3 (2.5) 1 W---06 T3 00 W---3 (2.5) 0(1)
D-—-11T3 08 D--3 (2.5) 2 W---06 T3 01 W---3 (2.5) 0(4)
D---11 04 04 D-33 1 W---06 T3 02 W---3 (2.5) 0.5
D---11 04 08 D-33 2 W---06 T3 04 W---3 (2.5) 1
D---11 04 12 D-33 3 W---06 T3 08 W---3 (2.5) 2
D---15 04 04 D-43 1 W---06 04 04 W--33 1
D---15 04 08 D-43 2 W---06 04 08 W--3 3 2
D---15 06 04 D--44 A1 W---06 04 12 W--33 3
D---15 06 08 D-—-44 2 W---08 04 04 W--43 1
D---15 06 12 D-44 3 W---08 04 08 W--43 2
R---12 04 00 R-—-43 0 \_ W---08 04 12 W--43 3
S---09 03 04 S-3 2 1
S---09 T3 04 S-—3(25) 1
S--09 T3 08 S---3(2.5) 2
S--12 04 04 S---4 3 1
S---12 04 08 S---4 3 2
S--1204 12 S---4 3 3
S---15 06 08 S--5 4 2
S---1506 12 S---5 4 3
S---1506 16 S---5 4 4
S---19 06 08 S---6 4 2
S--19 06 12 S---6 4 3
S---19 06 16 S---6 4 4

\_ S--1906 24 S-64 6 )

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE /NOTE! - INCH SYSTEM “M" ON SPECIAL ORDER ONLY / BHVMAHVE! - CUCTEMA “M" AIOIMOBOW TONBKO HA CELIVANBHBIN 3AKAS.
® info.tech.
P r tech.info.
Tex.uHdo.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe
informacje techniczne technical information TexHuyeckue nHpopmavmm

OZNACZENIE PLYTEK (WSZYSTKIE WYMIARY) - METRYCZNE - CALOWE.
INSERTS DESIGNATION (FULL OF DIMENSIONS) - METRIC - INCH ( ANSI ).
OBO3HAYEHWE MNACTUHOK (BCE PA3BMEPbI)- METPUYECKOE - AIOMMOBOE.

.. |C|N| M| G §12]04/08

12.7//4.76|| 0.8
mm || mm || mm

Calowe
Inch
MolimoBoe

Pozycja

Position I_ ". I"-

Mo3uuus

l. Wielkosé¢ ptytki IC / IC Insert Size / BennunHa nnactuHsbl IC.

( IC ISO CALOWE h
[mm] R| S| L|IA|B|C D E|M|T|H| O|P/| V| W/[INCH(ANSI
90°| 90° | 85° | 82°| 80° | 55°| 75°| 86°| 60° 35° | 85° |AOVMOBOE

3.97 1.2

476 04 04 04 04 04 04 05 04 04 08 02 01 03 08 03 1.5

556 | 05 05 05 05 05 05 06 05 05 09 | 03 02 04 09 03 1.8

R 6.0 06
6.35 06 06 06 06 06 06 07 06 06 1 03 02 04 11 04 2

794 | 07 | 07 | O7 | O7 | 08 | 08B | 09 | 08 | O7 | 13| 04 | 03 | 05 | 13 | 05 2.5
R 8.0 08

9525 09 | 09 | 09 | 09 | 09 | 09 | M1 09 | 09 16 | 05 04 | 07 16 | 06 3
R 10.0 10
R 12.0 12
12.7 12 | 12 12 12 12 12 15 13 12 22 | 07 05| 09 | 22 | 08 4
15.875| 15 | 15 15 15 16 16 19 16 15 27 | 09 06 11 27 | 10 5
R 16.0 16
19.05 | 19 | 19 19 19| 19| 19 | 23 19 19| 33| 11 07| 13| 33 | 13 6
R 20.0 20
R 25.0 25
254 25 | 25 25| 25| 25| 25 | 31 26 | 25 | 44 | 14 10 18 | 44 | 17 8
31.75 | 31 31 31 31 32| 32| 38| 32| 3 54 | 18 13| 23| 55 | 21 10
\_R 320 32 )
Il. Grubosé¢ plytki / Insert thickness lll. Promien naroza ptytki / Insert corner radius
TonwuHa NnacTuHbI. Paguvyc BepLnHbI NNACTUHbI.
4 N\ ( N\
[mm] |ISO | cALowE [mm] 1ISO | cALowe
INCH (ANSI ) INCH (ANSI )
JAOVMOBOE AOUMOBOE
0.79 0.5(1) 02 |02 05
1.00 | TO 0.6 0.4 04 1
1.59 | 01 1 0.8 08 2
1.98 | T1 1.2 1.2 12 3
2.38 | 02 1.5 1.6 16 4
3.18 | 03 2 2.0 20 5
397 [ T3 2.5 2.4 24 6
4.76 | 04 3 2.8 28 7
5.56 | 05 3.5 3.2 32 8
6.35 | 06 4 N J
794 | 07 5
9.52 | 09 6
\12.70 12 8 y

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” ON SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” [IIOVIMOBOW TOJIbKO HA CMELIVATIbHbIN 3AKAS.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHue gonmosoe

MCLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle: R
yron & nnakve: K =95

4 I1so ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn N
80°[>
O: i Wymi lach d
Desgmaton | g2 Dimengns " i nch) SAFANA ] Mo | A —— —
O6o3HaveHe Bec Pa3vepbl  (aloiiMoBbIe) C Plytka Kolek _ »
MCLNR/L 12-4B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000
MCLNR/L 16-4D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 1,250 _ _ R w40
MCLNRIL 20-4D 1240 | 1,250 | 1.250 6 1500 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCLNR/L 24-4D | 1,860 | 1,500 1,500 | 6 | 2,000
MCLNR/L 16-5D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MCLNRI/L 20-5D 1,240 | 1,250 | 1,250 6 1,500 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MCLNRI/L 24-5D 1,880 | 1,500 | 1,500 6 2,000
MCLNR/L 16-6D 0,940 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MCLNR/L 20-6D 1,260 | 1,250 | 1,250 6 1,500 | CN..1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64;5/32"SMS
\_MCLNR/L 24-6E 2,180 | 1,500 1,500 7 2,000 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHue gronmosoe
MCMNN
Kat przystawienia:
cutting edge angle’
yron & nnanve: K =50°
g
4 ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu A
O i Wymi lach
Do | eS| D i hy @] O | D A oo —
O6o3HaveHe Bec Pasmepbl  (AtoiimoBble) Plytka Kolek ) s )

MCMNN 16-4D 0,750 | 1,000 | 1,000 | 0,500 6 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCMNN 20-5D 1,160 | 1,250 | 1,250 | 0,625 6 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/87;5/32"SMS
\_MCMNN 20-6D 1,180 | 1,250 | 1,250 | 0,625 6 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMS J

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepexue aronmosoe
(L
-—
—
MCRNR/L R
Satihg Dage angla: H.=H " I ‘W n
yron & nname: K =75°
I_) F i
- [g i L
4 ISO ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
80°(>
(o] i Wymi lach d
Doviraion | Wolh | ey mewn ] O | W0 A | oo |
O6o3HayeHe Bec Pasmepbl  (awoiiMoBbIe) Pitka e . Sruba docisku @
YT e T o] F © o Sy | e | s e
MCRNR/L 16-4D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 1,250 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCRNR/L 20-5D 1,320 | 1,250 | 1,250 6 1,500 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
\_MCRNRI/L 20-6D 1,250 | 1,250 | 1,250 6 1,500 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16  |9/647;5/32"SMS)

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” ON SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” [IIOVIMOBOW TOJIbKO HA CMELIVATIbHbIN 3AKAS.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe

MDJNR/L

Kat przystawienia: H,
cutting edge angle:

yron & nnanve: K =93°

H1=H
F B
93°
E L
/ ISO s D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn A
o i Wymi lach "
Designation Weignt Dimensions. - (in“inch) PAFANA D Vv mf 0 ﬁﬂ] [N — —
ObosHaueHe Bec Pasvepbl  (aroiiMoBbie) Plytka Kolek ) _
A B L F Lo o kit BT | oS
MDJNRI/L 12-4B 0,370 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000
MDJNRI/L 16-4D 0,780 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MDJNR/L 20-4D 1,160 | 1,250 | 1,250 6 1,500 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 3/32";5/32"SMS
MDJNRI/L 24-4D 1,660 | 1,500 | 1,500 6 2,000
MDJNR/L 85-4D 0,960 | 1,250 | 1,000 6 1,250
MDJNR/L 16-5D 0,780 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MDJNR/L 20-5D 1,180 | 1,250 | 1,250 6 1,500 " »
! ! ! ’ - . MDN-19 MP-1 MC-1 MS-16 1/8";,5/32"SMS
MDJNR/L 24-5D 1,720 | 1,500 | 1,500 6 2,000 DN.. 1906 6 c-16
\__MDJNR/L 86-5E 1,340 | 1,500 | 1,000 7 1,250 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepenue gronmvoBoe
MDPNN
kat przystawienia:
cutting edge angle R
yron & nnanve: K =62, 5
‘ IS0 D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu A
O; i Wymi lach s >
D;:E;z;{:-:: V‘\,/veaigﬁt Di{n"érs%ns(w(incaiﬁgh)) PAFANA D @ m:ﬂ:[[ﬂ @ I — ?
O6o3HaveHe Bec Pasmepbl  (410MOBbIE) Plytka Kolek ! )
ol —r 5 = L ey Bosisk St o
OnopHas _nnactua Wit Mpuxear BonT _npuxsara Knioy
MDPNN 16-4D 0,800 | 1,000 | 1,000 | 0,500 6 _ _ _ _ . »
MDPNN 20-4D 1120 | 1.250 | 1.250 | 0.625 5 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 3/32";5/32"SMS
MDPNN 20-5D 1,140 | 1,250 | 1,250 | 0,625 6 _ ™ »
\__ MDPNN 24-5D 1580 | 1,500 | 1.500 | 0.750 6 DN.. 1906.. MCN-19 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32 SMS/
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexue gronmosoe
MRGNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue:
o g °
! ' i '
4 1SO Q R Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactn A
O: i Wymi lach
Designation Woignt Dimengions (- inch) PrANA_ R © mI0 | A - —
O6o3HaueHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) Plytka Kolek . )
kgl " B L v oG e S Soteng ‘v Socket strew key
OnopHas nnactuHa Wrndpr Mpuxear Bont  npuxeara Knio
MRGNR/L 12-3B | 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4.5 | 1,000 ~ ~ _ ~ ™ "
MRGNRIL 16-3D | 0.710 | 1.000 | 1.000 6 1,250 RN.. 0903.. MRN-09 MP-09X MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
MRGNR/L 12-4B | 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4.5 | 1,000
MRGNR/L 16-4D | 0,800 | 1,000 | 1,000 6 1,250 RN.. 1204.. MRN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32”;1/8'SMS
\_ MRGNRI/L 20-4D 1,240 | 1,250 | 1,250 6 1,500 J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / uamepeHue gonmosoe

MSDNN
kat przystawienia:
cutting edge angle: H
yron 8 nnatue: K =45° 4
) @

|
IS0 S Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
O i Wymi lach
D:rs]%(l:'\zaelinol: V‘(Iveaigﬁt Di)rlnn&l.lnasri)(;nS(W(inca i:gh)) PAFANA s @ @ 11
O6o3HayeHe Bec Pa3mepbl  (atoriMoBble) Plytka Kolek
[kal podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H B F L Onoppin anactua Worr R oot oumanta S e
MSDNN 12-4B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 0,375 | 4,5
MSDNN 16-4D 0,760 | 1,000 | 1,000 | 0,500 6 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSDNN 85-4D 0,940 | 1,250 | 1,000 | 0,500 6
MSDNN 16-5D 0,760 | 1,000 | 1,000 | 0,500 6
MSDNN 20-5D 1,180 | 1,250 | 1,250 | 0,625 6
MSDNN 85-5D 0,940 | 1,250 | 1,000 | 0,500 6 SN.. 1506.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8",5/32"SMS
MSDNN 86-5E 1,320 | 1,500 | 1,000 | 0,500 7
MSDNN 16-6D 0,760 | 1,000 | 1,000 | 0,500 6
MSDNN 20-6D 1,160 | 1,250 | 1,250 | 0,625 6
MSDNN 24-6E 1,620 | 1,500 | 1,500 | 0,750 7 _ _ _ _ . "
MSDNN 85-6D 1,050 | 1250 | 1,000 | 0,500 6 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMS
MSDNN 86-6E 1,320 | 1,500 | 1,000 | 0,500 7

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHue gronmosoe

MSKNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle: R
yron & nnanne: K =75

o)
I1SO S Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn

O i Wymi lach)

D:Islnga?irgne \)’Vv;gﬁt Di)r(nl:fsri)t()ns(w(in inch) PAFANA s @ D]j]]]]] @ CIrJj

O6o3HaveHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) Plytka Kolek _ )
MSKNR/L 12-4B 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 w.q jn
MSKNRIL 16-4D 0840 | 1.000 | 1.000 | 6 1.250 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSKNR/L 16-5D 0,840 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 _ _ _ B " n
MSKNRIL 20-5D 1300 | 1250 | 1250 | 6 1500 SN.. 1504.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSKNR/L 20-6D 1,300 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500 n "
MSKNR/L 24-6E 2220 | 1500 | 15500 | 7 2,000 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 |9/64";5/32"SMS

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepexne gronmosoe

MSRNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron & nnanue: K =75°

( ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble u4acTu h
O i Wymi lach
ool B I oo Mg B e o | W Aq] | oo| —
Ob6o3sHaveHe Bec Pa3mepbl  (atoriMoBble) S Plytka Kolek
[ka] podsp:mwa mng_.jq-:y Docisk $Lrubka docisku Klucz
H B L F Onopas fnacwia Winpr Moiar B npvagara S e
MSRNRI/L 12-4B 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 0,880
MSRNRI/L 16-4D 0,740 | 1,000 | 1,000 6 1,130 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32",1/8"SMS
MSRNRI/L 20-4D 1,220 | 1,250 | 1,250 6 1,350
MSRNRI/L 16-5D 0,840 | 1,000 | 1,000 6 1,103 ™ »
MSRNRI/L 20-5D 1310] 1250 | 1250 | 6 | 1.353 SN.. 1504.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSRNRI/L 16-6D 0,820 | 1,000 | 1,000 | 6 | 1,071
MSRNRI/L 20-6D 1,260 | 1,250 | 1,250 6 1,315 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/647;5/32"SMS
\_ MSRNRI/L 24-6E 2,120 | 1,500 | 1,500 7 1,821 J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexuve gronmosoe

MSSNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnanve: K =

4 ISO s Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactn )
O; i Wymi lach
S | WO | Dhewwh)  fwea g O W0 A | oo
O6o3HaveHe ec Paavepbl  (Al0iMOBbIE) Plytka Kolek ] )
MSSNRI/L 12-4B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 0,675 R _ ~ ~ w4 7Qn
MSSNRIL 16-4D 0.800 | 1.000 | 1000 | 6 0.925 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSSNRI/L 16-5D 0,800 | 1,000 | 1,000 | 6 0,847 R ~ ) B " "
MSSNRIL 20-5D 1200 | 1250 | 1250 | 6 1,090 SN.. 1504.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSSNRI/L 20-6D 1,200 | 1,250 | 1,250 | 6 1,011 ) _ ) B . "
(_ MSSNRIL 24-6E 1940 | 1500 | 1500 | 7 1,492 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16  |9/64”;5/32 SM%
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepexue gronmvosoe
MTENN
A
yron B nnauue: K,=60°
60°
S
4 IS0 T Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn N
n‘:
O i Wymi lach
Dematon | age | ey o) ‘m VN o | q] | oo | —

O6o3HayeHe Bec Pa3mepbl (atoiiMoBble) T Plytka Kolek

MTENN 10-3B 0,220 | 0,625 | 0,625 | 0,312 | 4,5

MTENN 12-3B 0,320 | 0,750 | 0,750 | 0,375 | 4,5 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
MTENN 64-3D 0,380 | 1.000 | 0.750 | 0.375
MTENN 12-4B 0,320 | 0,750 | 0,750 | 0,375
MTENN 16-4D 0,840 | 1,000 | 1,000 | 0,500
MTENN 85-4D 0,920 | 1,250 | 1,000 | 0,500
MTENN 86-4E 1,280 | 1,500 | 1,000 | 0,500
MTENN 16-5D 0,760 | 1,000 | 1,000 | 0,500
MTENN 20-5D 1,120 | 1,250 | 1,250 | 0,625
MTENN 24-5E 0,000 | 1,500 | 1,500 | 0,750

TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS

TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS

\I\IO)O')\IOO)-Z;OU

\_MTENN 86-5E 1,300 | 1,500 | 1,000 | 0,500 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue grorimosoe
Yy y
MTFNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnauue: K =90°
4 IS0 AN T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
‘
O: i Wymi lach)
Do | W | B M =] O o | q] oo | —
Obosraene Bec Pasepsl _(Arofimossie) T o:'y;::wa m:;:?kc Docisk Sruba  docisku Klucz
W T e [ L] F o ren | i G| D | e e
MTFNR/L 12-3B | 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 . _ ] . wnjaom
MTENRIL 1630 | 0800 | 1000 | 1000 | 6 | 1250 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 | 5/64":3/32"SMS
MTFNR/L 16-4D | 0,810 | 1,000 | 1,000 | 6 | 1,250 a e
: , . , TN-22 MP-12 . - 2"1/8"SM
MTFNR/L 20-4D | 1,260 | 1,250 | 1,250 | 6 | 1,500 TN.. 2204.. M MC-20 MS-20 | 3/32%1/8'SMS
(_MTFNR/L20-5D | 1,280 | 1,250 | 1,250 | 6 | 1,500 | TN..2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8'SMS )
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / uamepeHue gonmosoe

MTGNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle o
yron & nnakve: 'K =90

-3

4 I1so T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu h
4“
O:. i Wymi lach
Smeree | e | ey A | WD) A | oo |
O603HaueHe Bec Pasmepbl  (atoiimoBbie) T Plytka Kolek )
N BT L1 F s g ko iy ‘e s S5 1
MTGNRI/L 12-3B 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 _ -~ ~ . " "
MTGNRIL 16-3D 0.780 | 1.000 | 1000 6 1250 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS|
MTGNRI/L 16-4D 0,790 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 R _ ~ ~ w4 Q"
MTGNRIL 20-4D 1150 | 1250 | 1250 | 6 1500 TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\_ MTGNRI/L 20-5D 1,260 | 1,250 | 1,250| 6 1,500 | TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8°SMS )
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue atwovimosoe
at przystawienia: —
oS SRR =937 “1 W H
; k=93 v
4 ISO A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actv A
0. i Wymi lach
Devreton | Wagh | Divormna(nonoy | parana N ===
O6o3HaveHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) T Plytka Kolek )
bl T T T ¢ e e | nke el | e
OnopHasi_nnactuma Wit Mpuxear Bont_npuxsata Kniou
MTJNR/L 10-3B 0,240 | 0,625 | 0,625 | 4,5 | 0.675
MTJNR/L 12-3B 0,320 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
MTJNR/L 16-3D 0,740 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MTJNR/L 16-4D 0,820 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 R _ ~ ~ w.q/Qn
MTJINRIL 20-4D 1,300 | 1250 | 1250 | & 1,500 TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MTJNR/L 16-5D 0,780 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MTJNRI/L 20-5D 1,180 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MTJNRI/L 24-5D 1,720 | 1,500 | 1,500 | 6 2,000 TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS
MTJNRI/L 24-5E 2,000 1,500 | 1,500 | 7 2,000
MTJNR/L 85-5D 0,960 | 1,250 | 1,000 | 6 1,250
\_MTJNRI/L 86-5E 1,360 | 1,500 | 1,000 7 1,250 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHue gronmosoe
MVJNR/L
colig oG angle: H, H
yron & nnanne: K =93° H=H
D:[ F & BI
3 \I-Q L |
4 . . N
ISO . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
‘@
o: i Wymi lach -
ool s B vt M R O 7 | A | oo | —
O6o3HaueHe Bec Paamepbl  (atoiimoBble) V Plytka Kolek . Sruba dociek @
Wl e [ F | < |aml | T ER | B e
MVJNR/L 12-3B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000
MVJNR/L 16-3D 0,760 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 |5/64";5/32"SMS
MVJNR/L 20-3D 1,100 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MVJNR/L 16-4D 0,780 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MVJNRI/L 20-4D 1,300 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500 VN.. 2204.. MVN-22 MP-12 MC-19 MS-16  |3/32";5/32"SMS
\_MVJNRI/L 24-4E 1,840 | 1,500 | 1,500 | 7 2,000 Y,
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHve arornmosoe

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron 8 nnakue: K =72°50’

4 ISO N v Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu )
o i Wymi lach *
Dovnaton | eS| Divenomein nch 7 | O | q] | oo | —
O6o3HaveHe Bec Pasmepbl  (atoiiMoBbIe) PAFANA V Plytka Kolek _
MVVNN 12-3B 0,320 | 0,750 {0,750 | 0,375 | 4,5 .
MVVNN 16-3D 0,770 | 1,000 |1.000 | 0,500 6 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 | 5/64";5/32"SMS
\_MVVNN 16-4D 0,720 | 1,000 1,000 | 0,500 6 VN.. 2204.. MVN-22 MP-12 MC-19 MS-16  [3/32";5/32"SMS)
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepenve aroimosoe
MWLNR/L
colihg Yage angle:
yron B nnaxue Kr=95°
. B
Wos° L
|
4 IS0 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu A
0; i Wymi ( lach)
znaczenie mia w calacl
Designation Wesht Dimensions (i inch) PAFANA ) mf 0 @ - — -
O6o3HaveHe Bec Pa3smepbl  (AtoiimoBble) W Plytka Kolek
[kal podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H B L F Oroprian Apacrva W froe oo pinants S o
MWLNR/L 12-3B | 0,350 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 | WN.. 0604.. MWN-09 MP-09 MC-06 MS-06  |5/64";3/32"SMS
MWLNR/L 12-4B | 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000
MWLNR/L 16-4D | 0,810 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 w4 0n
: : . . . . - MP-12 2 - 2":1/8"SM
MWLNR/L 20-4D 1,220 1,250 | 1,250 | 6 1,500 WN.. 0804 MWN-12 Mc-20 MS-20 32 TSMS
MWLNRI/L 24-4E 2,000 | 1,500 | 1,500 | 7 2,000
MWLNR/L 16-5D | 0,780 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MWLNR/L 20-5D 1,200 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500 WN.. 1006.. | MWN-16 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS
\_MWLNRI/L 24-5E 2,040 1,500 | 1,500 7 2,000 J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system oznaczen wg ISO / ISO-designation system for toolholders / cucrema o603Ha4eHs no MCO

system M - wymiar calowy / inch dimension / uamepenue gronmosoe

Noze do toczenia wewnetrznego.
Toolholders for internal turning.
PesLbl 4ns BHYTPEHHOrO TOYEHMSI.

\@ d

S - chwyt stalowy jednolity
S - steel - solid shank
S - cTanbHbIV Lenbli XBOCTOBUK

A - trzon z centralnym otworem na chlodziwo
A - holder with central hole on coolant system M
A - CTepXeHb C LieHTpasbHbIM OTBEPCTUEM
Ha Xnoa3nBo
| - Toczenie wewnetrzne
| - Internal turning
| - BHyTpeHHe ToueHue

2. Przeznaczenie noza

Boring Bar Type
dopma pesua

1. Wykonanie trzonka

Shank Type
dopma CTepXKHMSA

3. System mocowania
Clamping system
Cucrema Kpennenms

4. Ksztatt ptytki
Inserts shape
dopma nnacTuHbI

ISO 6261

5. Rodzaj noza
Toolstyle
dopma pesua

= - AR K- s

6. Kat przytozenia 7. Kierunek 8. Przekroj trzonka
normalny ptytki skrawania. Shank Size
Inserts clearance Hand of tool. Pa3spes pesua
3agHbIn yron HapasneHe
HOpMarHbIv pesaHus.
nnacTuHbI

d| - i
Oznaczenia
wielkosci trzonka

N Common

Shank Size

O6o3HaveHus

0° BeINMYMHbI pe3ua

12 = 3/4”
16=1"
20 =1-1/4”
24 =1-1/2”
28 =1-3/4”
32=2"

9. Wielkosé ptytki IC
Insert Inner Circle - IC
Pasmep nnactuHel - IC

Oznaczenia

wielkosci plytki - IC
Designation

of Insert Size - IC
0O603Ha4eHus

BeNIMYUHbI NNacTuHbI - IC

3-3-8”
4-1/2”
5-5/8”
6 - 3/4”
8-1”

10. T - Gwintowana koncéwka

otworu doprowadzajgcego
chtodziwo ( w wytaczakach
z centralnym otworem na
chtodziwo - trzon typ A).

T - Threaded end of coolant
hole (at Tolholders for boring
with coolant hole - shank
type A).

T - BUHTOBOW OKOHYaHWe
OTBEPCTUSI NOABOASALLENO
XnoA3nBo (B pesuax
C LieHTparnbHbIM OTBEPCTUEM
Ha XnoasnBo -

- cTepXeHb Tun A).
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue gronmosoe

Dmin

SI-MCLNR/L-..-. = S
kat preystawionia i — SIwCLNRIL
S SR g = ;
4 4 A :
A-A
.
0))
= i ——— K1)
A |
L
1

4 ISO " C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
80°
Oznaczenie Waga Wymiary (w lach)
Designation Weight Dimensions (in inch) PAFANA C E] @  —— ?
O6o3HayeHe Bec Paavepbl  (Al0iMOBbIE) Plytka Kolek
[kal podporowa mocujacy Docisk $ruba  docisku Klucz
Dmin d L F Shim Pin Clamp Locking  screw Socket screw key
OnopHas__nnactuHa Wrncr Mpuxpar Bont _npuxsara Knioy

SI-MCLNR/L 16-4 | 1,140 | 1,401 | 1,000 | 12,0 | 0,640
SI-MCLNR/L 20-4 | 2,051 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765
SI-MCLNR/L 24-4 | 2,894 | 1,780 | 1,500 | 14,0 | 0,890 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
SI-MCLNR/L 28-4 | 4,000| 2,030 | 1,750 | 14,0 | 1,015
SI-MCLNR/L 32-4 | 6,000 | 2,562 | 2,000 | 16,0 | 1,281

SI-MCLNR/L 24-5 | 2,960 | 2,374 | 1,500 | 14,0 | 1,187 | CN.. 1604.. MCN-16 MP-16 MS-20 MS-16 1/8";5/32"SMS
SI-MCLNR/L 32-6 | 5,620 | 2,562 | 2,000 | 18,0 | 1,281 | CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MS-20 MS-16 [ 5/327;9/32"SMS
WYTACZAKI Z CENTRALNYM DOPROWADZENIEM CHEODZIWA / BORING BARS WITH THROUGH THE-BAR COOLANT HOLE / PE3LIbl C LIEHTPANIbHOV TPOBOKOV OXIAMTENSA

AI-MCLNR 16-4T 1,060 | 1,401 | 1,000 | 12,0 | 0,640

AI-MCLNR 20-4T | 2,040 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 R _ . ~ w.q/Qn

AI-MCLNR 24-4T | 2920 | 1780 | 15500 | 14.0 | 0.890 CN.. 1204.. | MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\AI-MCLNR 28-4T | 3,960 | 2,030 | 1,750 | 14,0 | 1,015 J

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepenue gronmosoe

Dmin
SI-MDUNR/L NG
oG Lage hnale: (
yron & nnanne: K =93° p% y
A-A
NN
B
4 ISO » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
‘@
Oznaczenie Waga Wymiary (w calach) " @ [[H:[[]]
Dgsignation Weight Dimensions (in inch) PAFANA D @ caJ
Ob6osHaueHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) Plytka Kolek ) )
SI-MDUNR/L-20-4 | 2,200 | 2,000 | 1,250 | 14,0 | 1,000
SI-MDUNR/L-24-4 | 3,060 | 2,250 | 1,500 | 14,0 | 1,125 | pN_4504.. | MDN-15 | MP-12 MC-16 MS-16  |3/32";5/32"SMS
SI-MDUNR/L-28-4 | 4,120 | 2,500 | 1,750 | 14,0 | 1,250 " ” '
SI-MDUNRI/L 32-4 | 5,880 | 3,000 | 2,000 | 16,0 | 1,375
SI-MDUNRI/L 28-5 | 4,200 | 2,750 | 1,750 | 14,0 | 1,250 MDN-19 | MP-16 MC-19 MS-16 | 1/8"5/32"SMS
\_SI-MDUNR/L 32-5 | 6,220 | 3,000 | 2,000 | 16,0 | 1,375 DN... 1906.. ' J

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepenue gronmosoe

SI-MTUNR/L R omin
calthg Sage anglo; & ~ SIMTUNRIL..
yr<§§| agnnagme: gKr=93° w R K
V72222 A AA -
 e— QAN
A
L
4 I1so A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu N
[¢] Wi )
S| s | e e A m A oo | —
O6o3HayeHe Bec Paamepbl  (atoiiMoBbie) T Plytka Kolek
[kg] - podg:rowa mo;yjacy I():?cisk SLrul;a docisku ook Klucz .
Dmin d L F Onopuan nnacrua Wwrnpr Hpiar Bonr pvmaara e or
SI-MTUNR/L 12-3 | 0,550 | 1,000 | 0,750 | 10,0 | 0,500 TN.. 1604.. N MP-09.1 MC-06 MS-07 5/64";3/32"SMS
SI-MTUNR/L 16-3 | 1,140 | 1,280 | 1,000 | 12,0 | 0,640
SI-MTUNR/L 20-3 | 2,120 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
SI-MTUNR/L 24-3 | 2,060 | 2,060 | 1,500 | 14,0 | 0,890
SI-MTUNR/L 20-4 | 2,140 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765
SI-MTUNR/L 24-4 | 3,000 | 2,060 | 1,500 | 14,0 | 0,890 | TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\_SI-MTUNRI/L 32-4 | 6,000 | 2,562 | 2,000 | 16,0 | 1,281 J

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” ON SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” QOMMOBOW TOJNBKO HA CMELINATNbHbBIN 3AKA3
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepenue gronmvoBoe

SI-MVUNR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle: R
yron & nnanve: K =93

.El‘

|%
@

«—
‘ IS0 l » 'V Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn h
Oznaczenie Wi Wymiary (w calach)
Designation Wea‘igﬁt Dimensions (in inch) PAFANA ‘5 mm @ o
Ob6osHaveHe Bec Pa3vepbl  (awoiiMoBbIe) V Plytia Kolek A )
SI-MVUNR/L 16-3 | 1,160 | 2,000 | 1,000 | 12,0 | 1,000
SI-MVUNR/L 20-3 | 2,180 | 2,250 | 1,250 | 14,0 | 1,125 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 5/64";5/32"SMS
SI-MVUNRI/L 24-3 | 3,020 | 2,500 | 1,500 | 14,0 | 1,250
SI-MVUNRI/L 28-4 | 3,880 | 3,000 | 1,750 | 14,0 | 1,500 "
(_SI-MVUNRIL 32-4 | 5780 | 3250 | 2,000 | 16.0 | 1.625 VN.. 2204.. MVN-22 MP-12 MC-19 MS-16 3/32";5/32 SM%
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepenue gronmosoe
Dmin
Dmin
SI-MWLNR/L - —— ., /
Catting dge angle: =5 _ SI-MWLNR/L-.. @
yron & nnakve: K =95° ————— P&
4 IS0 ‘ W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu N
80\
A
O i Wymi lach
Designation Woght Di!r,nlgfsri!t,ms(w(incai::::h)) PAFANA : 16} @ (- —
O6o3HaveHe Bec Pa3smepbl  (atoiimoBble) W Plytka Kotek
[kg] - podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
Dmin | d L] F W o, e el
SI-MWLNR/L 12-3 | 0,520 | 0,930 | 0,750 | 10,0 | 0,500 | WN.. 0604.. - MP-09.1 MC-06 MS-07 |5/64";3/32"SMS
SI-MWLNR/L 12-4 | 0.520 | 1.083 | 0,750 | 10,0 | 0,500 w.qQn
SI-MWLNRI/L 16-4 | 1.100 | 1.280 | 1.000 | 12.0 | 0.640 WN.. 0804.. - MP-12.1 MC-20 MS-22 | 3/32";1/8"SMS
SI-MWLNR/L 20-4 | 2,100 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 ) i i ) .
SI-MWLNRIL 24-4 | 3,000 | 1780 | 1500 | 14.0 | 0.890 WN.. 0804.. MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 | 3/32";1/8"SMS
WYTACZAKI Z CENTRALNYM DOPROWADZENIEM CHLODZIWA / BORING BARS WITH THROUGH THE-BAR COOLANT HOLE / PE3LIbl C LEEHTPAJIbHOM NMPOBOAKOW OXNAOWTENSA
AI-MWLNR 16-4T | 1,080 | 1,280 | 1,000 | 12,0 | 0,640 | WN.. 0804.. - MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
AI-MWLNR 20-4T | 2,020 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 ~ ) ~ ~ w4
AI-MWLNR 24-4T | 2920 | 1780 | 1500 | 14.0 | 0.890 WN.. 0804.. MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8 SMS/

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” ON SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” QOMMOBOW TOJNBKO HA CMELINATNbHbBIN 3AKA3
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C

CTGNR 2020-16

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - ptytka podporowa /lshim / onopHasi nnacTuHa.
3 - Sruba ptytki podporowej / shim screw / 6onT. 4 - ptytka skrawajgca / cutting inserts / cMeHHasi nnacTuHa.
5 - tamacz wiéra / chipbreaker / cTpyxkonom. 6 - Sruba zaciskowa / locking screw / KpenéxHbIl BUHT.

—

7. System mocowania ptytek - ,,C “.

SYSTEM ,,C” - dodatnia lub ujemna geometria nozy.

Plytki wymienne jednostronne (kat przytozenia ptytki réowny 11°) lub dwustronne (kat przytozenia
plytki rowny 0°), kwadratowe i trojkatne, z ptaska powierzchnig natarcia, mocowane na powierzchni
natarcia za pomoca tbha sruby dociskajgcego ptytke poprzez utozony na niej tamacz wiéra wykonany
z weglika spiekanego. Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,,C” stosowane sg do obrébki
zgrubnej (geometria ujemna) i wykonczeniowej (geometria dodatnia) powierzchni zewnetrznych i
otworow (geometria dodatnia).

System ,,C” cechuje tatwos¢ wymiany plytki i dobra powtarzalnos¢ potozenia ostrza. Naktadany
tamacz wiéra utrudnia mocowanie, ale daje mozliwos¢ regulacji potozenia krawedzi tamacza.

NI=
IS

7. Clamping system for inserts - “C “.

,C” SYSTEM - positive or negative geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts (insert clearance angle 11°) or two-sided (insert clearance angle 0°),
square and triangle shaped with flat rake face, locked on the rake face with a screw head that
clamps the insert through a chip breaker made of sintered carbide, placed on the insert.
Toolholders with inserts clamped in the ,C” system are used for roughing (negative geometry)

and finishing (positive geometry) of external surfaces and holes (positive geometry).

,C” system is characterised by easy insert replacement and good repeatability of cutting edge
position. Installed chipbreaker makes clamping difficult, but gives the possibility of chipbreaker
edge position adjustment.

—

7. Cuctem kpenneHus nnactuH -,C “.

CUCTEMA ,C” nonoxuTernbHas unm otTpuuaTtenbHasi reoMeTpus pesLoB.

OOHOCTOPOHHME 3aMeHseMble NNACTUHbI (MAaBHbLIN 3a4HWIA Yron MacTUHbl paBHseTca 11°) unu
[OBYXCTOPOHHWeE (rMaBHbIN 3a4HWIA yron NnacTuHbl paBHsieTcst 0°), kBagpaTHbIe 1 TpeyrofbHbIe,

C NMOCKOW NepeaHen rpaHbio, KpensaTcs Ha nepeaHew rpaHn Npy NoMoLLyM rofioBku 6onTa,
NPYXMMALOLLEro NNacTMHy NOCPEACTBOM YNOXEHHOIO Ha Hel CTPYXXKonomartens, N3roToBleHHoro
13 TBepabIx cnnasoB. Pesubl ¢ nnactnHamu, kpenawmmmcs B cucteme ,,C”, NpUMeEHSATCA Ans
rpybon (oTpuuatenbHas reomeTpus) u GUHULLIHOW (MoNoXuTenbHas reomeTpus) obpaboTku
BHELLHMX NOBEPXHOCTEN 1 OTBEPCTUI (NONOXUTENbHAsA reoMeTpus).

Cucrtema ,,C” oTriM4aeTcsa NpoCTon 3aMeHOM NNacTUHbI 1 XOPOLLEN MOBTOPAEMOCTbLIO MOMNOXEHUS
ocTpus. HaknageiBaembln CTPYXXKOoMaTernb YCIOXHAET KpeneHne, Ho faeT BO3MOXHOCTb
perynmpoBKy NMOMOXEHWUSI FPaHN CTPYXXKONoma.

info.tech. wazne! ®
tech.info. 117-133  important! P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.mHoo. BaxHoe!




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C
CTGPR/L CTFPR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
Sron's mname K =90° Sron S e K =90° ]
' | (@l CTGPRI 8 ' | @ CTFPR/ 8
90
||> 90° ' E
- o E L 1
Ny L
e 1so - I N
N ' T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary A 1§ Tk |—rﬂ ﬁ-
Designation Weight Dimensions PAFANA é
0O6o3HaueHe Bec Pasmepsbl T Plytka Sruba plytki tamacz wiora 5(’:“‘:';‘ ‘:a"‘::r‘;"f Klucz
lka)
H B L F E As| Yo OnopHas nnactuka | BonT onop.nnacTuHe! R L* Kniou
CTGPR/L 1212-11| 0,101 | 12| 12 [ 80 | 16 | 17 [+1°|+5°
1616-11 | 0.203 | 16 | 16 |100| 20 | 17 TP..1103.. - - 117.16-630 | 174.16-640 | 174.16-641| 3SMS
2020-16 | 0,410 20| 20 [125] 25 | 26 [+1° +5°
2525-16 | 0,740 | 25| 25 |150 | 32 | 26 TP..1603.. 175.11-621 174.10-650 117.16-631 | 174.16-642 | 174.16-643 | 2; 4SMS

3225-16 | 1,058 | 32 | 25 |[170 | 32 | 26 -
zgzg:gg ;%Z 23 % %8 gg g] 10|+ TP..2204.. 175.11-624 174.10-650 117.16-632 | 174.16-646 | 174.16-647 | 2; 5SMS

5050-33 | 4,833 | 50 | 50 |250 | 60 | 42 | +1° +5°| TP..3306.. 175.11-629 110.16-651 | 117.16-633 174.16&3)50 174.16-651 | 4; 6SMS
CTFPR/L 121211 0,099 | 1212 [ 80 | 16 | 17 [+1°]+5°

1616-11 | 0207 | 16 | 16 |100| 20 | 17 TP..1103.. - - 117.16-630 | 174.16-641|174.16-640 | 3SMS
2020-16 | 0,414 | 20 | 20 [125| 25 | 26 [+1°] +5°
2525-16 | 0,741 | 25| 25 (150 | 32 | 26 TP..1603.. | 175.11-621 174.10-650 | 117.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 | 2; 4SMS

3225-16 | 1,074 | 32 | 25 |170| 32 | 26
3232-22 | 1,387 | 32| 32 [170 ] 40 | 30 |+1°] +5°| TP..2204.. 175.11-624 174.10-650 | 117.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2; 5SMS
4040-22 | 2,459 | 40 | 40 |200 | 50 | 30

*
L 5050-33
g‘(’)"ﬁg"{- for‘gz)ke‘;gfosrg:fg:v zamowienie *=.(DTulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxwHsiwas Tynka HELI - COIL - 110-16-676
BHVMAHUE! - *- Tonbko Ha cneuyanbHbIi 3akas "-@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL/ Hillse HELI - COIL / MpyxwHsiwas Btynka HELI - COIL - 110-16-677

(R*— N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu J'IeBbIVIJ

b index famaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82

yKasaTenb CTPY>XKONOMOB Pe3LioB TOKapHbIx COOpHbIX - System C - cTpanumua Ne 82

system C
CTGNR/L CTFNRI/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
Sron'S e K =90° Sron'S e i =90°
' F ® CTGNR/ p, K=90 F | oo CTFNR/ B
90" /'
o E
90
D t L
- E
- L
|
/ IsOo A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn \
‘

Oznaczenie Waga Wymiary A 1§ Fkk ( ﬂ [,E'

Designation Weight Dimensions PAFANA T ; é 6 Sruba_zacisk

O6o3HaueHe I[?E(z(]: Paamepb! pontarowa 5;;'330,5',{;';' o K&'arﬁp.:;':cxa Socket screw

c o
H] Bl L] FJ|] E|Ael % Onopran macria | o onaunzcsm = = Kos
CTGNR/L 2020-16| 0,427 [ 20 [ 20 [125 [ 25 | 26 [-6°|-6°
2525-16| 0,750 | 25 | 25 (150 | 32 | 26 TN..1604.. | 175.10-621 174.10-650 | 117.16-631 |174.16-642 | 174.16-643 | 2; 4SMS

3225-16| 1,092 | 32 |25 [170 | 32 | 26
3232-22| 1,415 | 32 [ 32 [170 | 40 | 31 |-6°[-6° TN..2204
4040-22| 2,495 | 40 | 40 [200 | 50 | 31 - -
5050-33| 4,900 | 50 | 50 [250 | 60 | 42 |-6°|-6° TN..3306

CTFNR/L 2020-16| 0,422 | 20 | 20 [125 | 25 | 26 |-6°|-6°
2525-16( 0,761 | 25 | 25 (150 | 32 | 26 TN..1604.. | 175.10-621 174.10-650 117.16-631 |174.16-643 | 174.16-642 | 2; 4SMS
3225-16| 1,092 | 32 | 25 170 | 32 | 26
3232-221 1,413 | 32 | 32 [170 | 40 | 30 |-6°|-6° | TN..2204
\ 4040-22| 2,495 | 40 | 40 |200 | 50 | 30 - -

175.10-624 174.10-650 117.16-632 | 174.16-646 | 174.16-647 | 2; 5SMS

175.10-629 110.16-651 117.16-633 | 174.16-650 | 174.16-651 4; 6SMS

175.10-624 174.10-650 117.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2; SSMS/

(R*- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu J'IeBbIVIJ

o index famaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>KONMOMOB Pe3LioB TOKapHbIx COopHbIX - System C - cTpanuua Ne 82
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system C
CSSPRI/L CSRPR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle:
yron & nnanue: K =75°

cutting edge angle:
Ton B nnaHve = °
v K.=45

B
/_)
N @]
3 — J
4 ISOS Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn N
0 i Wi Wymi [¢) o kK I—Fﬂ) TP | B
D:I;Z;I:']zaeﬂr(‘)l: Wealgﬁl Diﬂ'lyemnlsaigxs PAFANA Sruba_ piytii Q ) m - S$ruba
0603HaueHe Bec Pasmepb! S porporowa | St ool | amacz wisra Spuba _zaciskowa Klucz Wiadka | widadki
[kgl X 7 OShplrn o Chip breaker Kpenexioii - st Sockekleyscrew Biaaka | P SO
H| B | L |F E s| Yo sema_| s | € R L Ko sxnanw
CSSPR/L 1212-09 [ 0,105 | 12|12 [ 80 | 16 | 17 | 0°[+5°
1616-09 | 0213 | 16 | 16 |100| 20 | 17 SP..0903.. 110.16-630 | 174.16-641 | 174.16-640 | 3SMS
2020-12 [ 0,431 ] 20 | 20 [125] 25 | 26 | 0°|+5°
2525-12 | 0,765 | 25 | 25 |150| 32 | 26 SP..1203.. | 174.11-621 | 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 | 2; 4SMS
3225-12 | 1,091 | 32 | 25 |170| 32 | 26
323219 (1,461 | 32 | 32 [170] 40 | 31 | 0°[+5°
4040-19 | 2550 | 40 | 40 | 200| 50 | 31 SP..1904.. | 174.11-628 | 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2; 5SMS
O ]
CSRPR/L :g}g:gg 8;8% 1% 1% 18000 ;g :II; 0"|+5 SP..0903.. 110.16-630 | 174.16-640 | 174.16-641 | 3SMS
2020-12 [ 0,415| 20 | 20 [125] 25 | 25 | 0°|+5°
2525-12 | 0,748 | 25 | 25 |150| 32 | 25 SP..1203.. | 174.11-621 | 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 | 2; 4SMS
3225-12 | 1,068 | 32 | 25 | 170| 32 | 25
igigjg ;“5‘38 2% 2% ;(7)8 gg 38 0°|+5° SP..1904.. | 174.11-628 | 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2;5SMS - -
5050-25 4:899 50 | 50 [250| 60 | 42 | 0°[+5°|SP..2506.. |174.11-629 | 110.16-651 | 110.16-633 | 174.16-651 | 174.16-650 | 4; 6SMS | 110.16-690| 110.16-652)
N @ | @ J
**-@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxuHsiwas BTynka HELI - COIL - 110-16-676
*.(2)Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxwHswas etynka HELI - COIL - 110-16-677

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Pese neabm.)

*kk,

- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>KKONOMOB pe3LioB ToKapHbIX CO0pHbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.

system C

CSSNR/L CSRNRI/L

kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle cutting edge angle:

yron B nnakne: K =45° yron 8 nnakue: K =75°
¢ .

&

/ |sos Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu \

*kk

Oznaczenie Waga Wymiary @:ﬂ] g ,—rﬂ ] ﬁ. @Q@ 1
Designation Weight Dimensions PAFANA s P Sru:a plytki Suba sacikowa | - K| vintade Sruba
a podporowe] ” ruba zaciskowa Klucz Wkladka X

ObosHauere Bec Paameps! podporowa | Shim locking tg;'i‘:“b,e"::;f Clamping _ screw Socket screw Pad whiadki
[kal Dsmm . screw c Kpen&Hein  BuHT key Brnaaka Pads screw

nopHast onT  onop. Kniou onT

H B L F E As | Yo nnactuea nactsiel R* L* BKanw

CSSNR/L 2020-12 | 0,439 | 20 | 20 [125| 25 | 26 | 0°| -7°
2525-12| 0,762 | 25| 25 |150| 32 | 26 SN..1204.. | 174.10-621| 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 | 2; 4SMS
3225-12 | 1,095 | 32 | 25 |170| 32 | 26
323219 (1,499 | 32| 32 [170| 40 | 31 | 0°] -7°
4040-19 | 2,582 | 40 | 40 | 200| 50 | 31

CSRNR/L 2020-12 | 0,433 | 20 | 20 [125| 25 | 26 | -6°| -6°
2525-12| 0,762 | 25| 25 |150| 32 | 26 SN..1204.. | 174.10-621| 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 | 2;4SMS
3225-12 | 1,088 | 32 | 25 |170| 32 | 26 o —
2(2)25:13 ;'ggg 23 23 ;(7)8 gg 38 67| -6 SN..1904.. | 174.10-628| 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2; 5SMS
5050-25 5:053 50 | 50 [250] 60 | 42 | -6°| -6°[SN..25086.. | 174.10-629 | 110.16-651 | 110.16-633 | 174.16-651 | 174.16-650 | 4;6SMS |110.16-690]110.16-652
. ~@ |"® J

SN..1904.. | 174.10-628| 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2;5SMS

**—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxwuHsiwas srynka HELI - COIL - 110-16-676
**—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxuHsiwas srynka HELI - COIL - 110-16-677

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBblﬁJ

ok,

- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>XKONOMOB pPe3LoB TOKkapHbIX COopHbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system C
S...-CTFPR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnarve: K =92°
o o ]_ _______
E
L
Ve - I N\
|50‘ T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn
‘i!h *k*k
o i Wymi ‘
Cee | Mo o, ] A | m A T
0603HaueHe Bec Pasmepb! T Plytka Sruba plytki tamacz wiéra sé',‘:,ﬁ Zaciskowa Klucz
kel PO | i o erow | O Kpentrsin on Sty
Dmin d L F E As| Yo Onopas nnacruwa | Bont onopngnacmm,l R* L* Knio
S16R-CTFPR/L 11| 0,266 | 21 [ 16 [200] 11 [ 19 [0° [+5° TP..1102.. - - 117.16-630 | 174.16-639 | 174.16-638 | 3SMS
S20S-CTFPR/L 16| 0,545 | 25| 20 | 250 13 | 26 | 0° | +5° - - 117.16-631 | 174.16-645 | 174.16-644 | 4SMS
S25T-CTFPR/L 16| 1,025 | 32 | 25 | 300| 17 | 31 TP..1603.. - - 117.16-631 | 174.16-645 | 174.16-644 | 4SMS
S32U-CTFPR/L 16| 1.990 | 43| 32 | 350 22 | 31 175.11-621 174.10-650 | 117.16-631 | 174.16-645 | 174.16-644 | 2; 4SMS
S40U-CTFPR/L 22| 2,960 | 53 | 40 [ 350| 27 | 36 |[0° | +5° TP.2204 175.11-624 | 174.10-650 | 117.16-632 | 174.16-649 | 174.16-648 | 2; 5SMS
\S50V-CTFPR/L 22| 5,320 | 65| 50 | 400| 35| 36 - - J

(R*— N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey nesbuh)

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>XKONOMOB Pe3LiOB TOKapHbIX COOpHbIX - System C - cTpanuua Ne 82.

system C

S...-CSKPRI/L

kat przystawienia:
cutting edge angle .
yron & nnakne: K =75

Wt 15 PH@).
E
|
4 ISOS Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
*kk
o i Wymi
Qmeczere | s Ot e - T
O6osHaueHe Bec Pasmepb! Piytka $ruba plytki tamacz wiéra Sruba_zaciskowa o ez
il [ | |erEem, | Sy | G | g
Dmin| d L F E | As| Yo Onoprast nnactava | BonT  onop.nnacTaks! R K Kniou
S16R-CSKPR/L 09] 0,270 | 21| 16 [200] 11 | 16 | 0°[ +5°| SP..0903.. - - 110.16-630 | 174.16-638 | 174.16-639 3SMS
S20S-CSKPR/L 09| 0,535 | 27 | 20 | 250| 13 | 31
S25T-CSKPR/L 12| 1,034 | 34 | 25 | 300| 17 | 26 0°] +5° - - 11016-631 | 174.16-644 | 174.16-645 4SMS
S32U-CSKPR/L 12| 1,960 | 43 | 32 | 350| 22 | 31 SP..1203.. 174.11-621 174.10-650 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 |  2; 4SMS
S40U-CSKPR/L 12| 2940 | 53 | 40 | 350| 27 | 36 174.11-621 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 | 2; 4SMS
\S50V-CSKPR/L 19| 5,356 | 65| 50 | 400] 35 | 36 | 0°] +5°] SP..1904.. | 174.11-628 | 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-648 | 174.16-649 | 2;5SMS J

(R*— N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey nesbuh)

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY)XKOMOMOB pPe3LoB TOKapHbIx COOpHbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.

system C

CTEPR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnane: K =60°

! T
60°
IS0 " T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu
Oznaczenie Waga Wymiary é wx |—r®
Designation Weight Dimensions PAFANA N
Oboaraere Bec Pasweps A T e S o
€ Tomal a T L[ F [ ar [ %] % ¢ e Ko
CTEPR/L 0016 G 11 [0.126 [100] 16 | 90 | 2,4 [14,5[+3% +5°] TP..1103.. 117.16-630 174.16-638 | 174.16-639 3SMS
0020 K 16 | 0,274 [130] 20 | 125] 1,7 [18,0| +3° +5° 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4SMS
0025 Q 16 | 0,605 (185 25 |180| 4,2 22,5 TP..1603.. 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4SMS

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ

*kk,

- index famaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>KONOMOB Pe3LioB TOKapHbIX C60pHbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system C
system C
CTAPRI/L
Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron' & nnatme: K =90°
|
IS0 "E T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacT
O:. i Wymi *k%k
Designation Wagnt Dimensions PAFANA ZAN ) [
O6osHaueHe Bec Paavepb! T tamacz wiéra 5&“’3 Zaciskowa Klucz
[kal A Crrnp breaker Slampinh screw. Sockeieyscrew
Dmin| d L F di | As| Yo = o Ko
CTAPR/L 0016 G 11 [0.126 [100] 16 [ 90 | 7,5 [14.5[+3% +5°] TP.1103.. 117.16-630 174.16-638 | 174.16-639 3SMS
0020 K 16 | 0,271 130[ 20 [125| 9,5 |18,0| +3° +5° TP..1603 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4SMS
0025 Q 16 [ 0,620 (185]| 25 1180|12,0/22,5 - " 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4SMS

(R*- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu nesbuﬁ)

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>XKKONOMOB pPe3LioB ToKapHbIX C6opHbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.

system C wkiadki nozowe / boring cartridges / HoxxeBoe naTpoHbl
G prkyrawionia: L . h

cutting edge angle:
" _ane
yron & nnanne: K =90 |

F ® b
-— 90°
1 h
L
Iso S T Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
*kk =
Oznaczenie Waga Wymiary A (=} : — Eﬂ) —
Designation Weight Dimensions s ; ruba Sruba Sruba
O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepsbl PAFANA T L:rirc:pargl g\l:r:wnxm::rma 'zg:';g;:f Homcgu’q::wn opg{copwa gt:;f;
Ikal Chip KpenéxHiiii  suHT screw sSorew screw | screw
h || L | Lt | 1 ]a] b|F |kelVo cromon | R L oo | ORI,
CTFPR/L 10CA-11]| 0.061110/14 150 |418/ 20| 8 |1105]| 14 0°]+6°] TP..1103.. | 117.16:630] 174.16:639 [ 174.16-638 | 174.03 174.05 174.02 |2;3; 4SMS
12CA-16 °|+6° 117.16-631] 174.16-645 | 174.16-644 |  182.03 182.05 | 182.02 | 2,4SMS
% ’ Yy TP..1603
16CA-16 | 019016123 163 154812518 | 20 | 25 - | 117.16-631) 174.16-645 | 174.16-644 | 196.03 196.05 | 182.02 |3;4;55M
IS/

(R*- Néz prawy / Right hand / Peseu npasbliii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey neBblﬁJ

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>KKOIOMOB Pe3LioB ToKapHbIX CO0pHbIX - System C - cTpanuua Ne 82.

system C wktadki nozowe / boring cartridges / HoxeBoe NaTpoHbi

CTSPRI/L L a h
kat przystawienia: 1 A
cutting edge angle |
yron & nnanne: K =45°

1SO A T Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
‘m ok — =]
Oznaczenie Waga Wymiary A CED SEE [—
Designation Weight Dimensions Sruba  zacisk ruba Sruba ruba
O603HaueHe Bec Pa3mepbl PAFANA T | tamacz Clarmping. 00w REaie | amocuiaca | opgrowa. | Kiucz
[kg] ;ig!,ker KpenéxHelit  BUHT screw - screw Oscrew - screw
h h1| L L1 | a F |As | Yo Crpyxkonom R L BT BuHT oo | Ko
CTSPR/L 10CA-11[ 006210114 44| 42 120 8 1105/ 14 | 0°[+4° TP..1103.. | 117-16-630] 174.16-638 [174.16-639|  174.03 17405 | 174.02 |2;3;4SMS
= O +4° 117.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 182.03 182.05 182.02 | 2;4SMS
12CA-16 | 0,108 | 12|19 |47 | 48 | 20| 8 |15,3|20 | 0" |+4 TP..1603
16CA-16 | 0195|1623 153 553/ 25| 8 | 20 | 25 - " | 17.16-631| 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 18202 |3;4;55M

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesel npasbiii. L*- N6z lewy / Left hand / Pesey neBbMJ

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>XKOMOMOB pe3LIOB TOKapHbIX COopHbIX - System C - ctpaHuua Ne 82.

info.tech.
tech.info. 117-133
Tex.uHdo.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C wkiadki nozowe / boring cartridges / HoXxeBoe NaTpoHsbI
CTTPR/L a h,
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue: K,=60°
b
1 h
50 A, T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTy
Oznaczenie Waga Wymiary ﬁ** ) = —
Designation Weight Dimensions PAFANA — Sruba zaciskowa recba $ruba Sruba
OGosHaveHe Bec Paamepb T tomee Clamping _screw Adjusiment | mocuiaca | OFGITN | Kluez
[kal Chip Kpenéxcit  aaHT Svew " |Mokding down | ZOF | Socket
hlh|L || 1 |a| b |F |[kelVo o = L || Kpenewwi | OO | ey
CTTPR/L 10CA-11] 0,062|10] 14] 50 [40,8] 20| 8 [10,5] 9 [ 0°[+4°[ TP..1103.. [117.16-630 [174.16-638 [ 174.16-630|  174.03 174.05 | 174.02 |2;3;45MS
12CA-16 | 0,106 | 12| 19| 55[45,7] 20| 8 [ 15,3| 13| 0°[+4° TP.1603,, | 71691 |174-16644 [ 17416645 18203 18205 | 182.02 | 2;45MS
16CA-16 | 0,195| 16| 23| 63 | 54,8/ 25| 8| 20 | 15 - [ 117.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 182.02 |3;4;55MS/

(R*- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu J'IeBbIVIJ

***- index famaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>KKOTOMOB Pe3LioB TOKapHbIX COOpHbIX - System C - ctpaHuua Ne 82.

system C wkiladki nozowe / boring cartridges / HoXxeBoe NaTpoHsbI

CTGPRI/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

. —an°
yron B nnaxue: K,—90

150 A, T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
‘m Prn —
Oznaczenie Waga Wymiary /N CED =1 sEE [—
Designation Weight Dimensions & " ruba Sruba ruba

O60o3HaueHe Begc Pasmepbl PAFANA T | tamacz Clamping. - trow sy Hommaaa | Tt | Souen

[kg] Chip KpenéxHblit  BUHT screw Screw screw screw.

h || L | L |1 ][al b |F|ks|V oy R o 1 | Kpenwui | O | ey
CTGPR/L 10CA-11] 0,063 [ 10 [ 14] 50 [ 40,8/ 20| 8 [10,5] 14| 0°[+4°[ TP..1103.. [117.16:630 | 174.16-638 [ 174.16-639|  174.03 174.05 | 174.02 |2;3.4SMS
12CA-16 | 0,109 | 12| 19| 55 [ 45,7| 20| 8 | 15,3| 20| 0°|+4° TP.1603,, | 716001 | 17416644 17416645 16203 18205 | 182.02 | 2;4MS
16CA-16| 0,194 |16 | 23| 63 [ 54,3/ 25| 8| 20 | 25 - ** | 117.16-631 | 174.16-644 [ 174.16-645|  196.03 196.05 | 182.02 |3;4;55M/

(R*- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu neBblﬁJ

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>KKONOMOB pe3LioB ToKapHbIX CO0pHbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C wkladki nozowe / boring cartridges / Ho)keBoe NaTpoHbI

L, a h,

CSKPR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron B nnawue: Kr=75°
g @® §

ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu
N —
Oznaczenie Waga Wymiary Q*** ) = — =) —
Designation Weight Dimensions PAFANA tamacz Guva zcsiowa | reguneina | Subn | oot
OboaHadere Bec Paameps! S| i Ahiont | mocuica | PN | ez
ip KpenéxHbiii  BUHT screw screw
SR Tm o1 a F [he | %o Pomesc | ponbni | OTEB | oy’
R* L* BT Ko
CSKPR/L 10CA-09] 0,213 [10]14 [ 50 [43,4]20 ] 8 [10,5] 14 | 0°]+6° SP..0903.. [ 110.16-630 [ 174.16-638] 174.16-639 | 174.03 174.05 | 174.02 |2;3;45MS
12CA-12| 0,117 (12|19 | 55| 49 | 20| 8 |15,3| 20 0°]+6° SP..1203 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  182.03 182.05 182.02 | 2;4SMS
16CA-12]| 0,213 [16 |23 | 63 |57, 71 25| 8 | 20 | 25 " ** | 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 182.02 |3;4;55M:

(R*- N6z prawy / Right hand / Peseu; npasbiii. L*- N6z lewy / Left hand / Pesew ﬂeEbIﬁJ

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>XKOIOMOB Pe3LIOB TOKapHbIX CBOpHBbIX - System C - cTpaHuua Ne 82.

system C wkladki nozowe / boring cartridges / HoxxeBoe naTpoHbI

CSYPRIL | L. a h,

kat przystawienia:
1 1@ :

cutting edge angle:
. —7 o
yron B nnaHue: Kr_75

ha 1
O L
ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
N —

Oznaczenie Waga Wymiary . Q*** CED —J =i} —

Designation Weight Dimensions PAFANA tamace $ruba_zaciskowa vogunenins | momten | oottt | s

O603Ha4eHe Bec Pa3mepbl s wiéra Clamping  screw Adjustment Hc‘ding’down Stop Socket

[kal Empk KpenékHbiii  BUHT par S sorow | sarow | scrow

h| hm|L | Lt 1| a b | F |As|Yo Crowconon R ] | et | G | e
CSYPR/L 10CA-09] 0,066 [10][14 [ 50 [42.2] 20| 8 [10,5] 14 | 0°[+6°] SP..0903.. | 110.16-630 | 174.16-638 |174.16-639|  174.03 17405 | 174.02 |23 45MS
12CA-12| 0,117 |[12]19 [ 55[47,5| 20 | 8 [15,3| 20 | 0°[+6° SP..1203 110.16-631 | 174.16-644 |174.16-645|  182.03 182,05 | 182.02 | 2;4SMS
16CA-12]| 0,203 [ 16 |23 | 63 |556 |1 25| 8 | 20 | 25 " ** [ 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 |  196.03 196.05 | 182.02 |3;4;55MS/

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew; npasbiii. L*- N6z lewy / Left hand / Pesew J'IeBbIVIJ

***- index tamaczy do nozy sktadanych - System C- strona Nr 82 / index of chipbreakers for toolholders - System C - page No. 82
yKasaTenb CTPY>XKONOMOB Pe3LIOB TOKapHbIX COopHbIX - System C - ctpanuua Ne 82.

UWAGA! - system oznaczen wg ISO, wymiary montazowe wktadek nozowych do zabudowy z regulacjg do wytaczadet,
srednice minimalne otwordw obrabianych wytaczadtami z wktadkami nozowymi do zabudowy, znajdziesz - w rozdziale
IX - INFORMACJE TECHNICZNE - strona 466-467.

NOTE! - ISO-designation system for toolholders, mounting dimensions for boring cartridges, minimum diameters of holes
machined boring bar with boring cartridges, You will find - in chapter IX - TECHNICAL INFORMATION - page 466-467.

BHVMAHWE! - cuctema 0603HayeHs no MCO, MOHTaXHbIE pa3Mepbl HOXEBbIX NAaTPOHOB C PEryNMPOBaHNEM A5 PACTOYHbIX
OnpaBoK,MUHUManbHbIE AUaMeTPbl 0TBEPCTUIn 06paboTke HOXEBLIMW NaTPOHaMM,
Bbl HageTe - B rnase IX - TEXHUYECKAA MHOOPMALMA - cTp. 466-467.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

index tamaczy do nozy sktadanych - System C:
index of chipbreakers for toolholders - System C:
yKasaTtenb CTPY>KKOIOMOB pe3LoB TOKapHbIX COOpHbIX - System C:

m
Komplety tamaczy. tamacze. Rodzaj Obroébki.
Chipbreakers sets. Chipbreakers. Machining type.
Komnnektbl CTpy>KKONOMbI. Tun obpaboTku.
CTPY>KKOITOMOB.
1. PK312 Obrébka doktadna / Finishing / YucTosasi o6paboTka.
110.16 - 630: 2. PK320 Obrébka zgrubna / Roughing / YepHosasi o6pa6oTka.
1. PK412 Obrébka doktadna / Finishing / YUnctosas o6pa6oTka.
110.16 - 631:| 2. PK420 | Obrébka sredniodoktadna / Medium machining / Mony4uctosas.
3. PK430 Obrébka zgrubna / Roughing / YepHoBas obpaboTka.
1. PK620 Obrébka doktadna / Finishing / YucToasi o6pabotka.
110.16 - 632: | 2. PK630 Obrébka sredniodoktadna / Medium machining / MonyuncTtosas.
3. PK645 Obrébka zgrubna / Roughing / YepHoBasi o6paboTka.

1. PK89(Q | Obrébka sredniodoktadna / Medium machining / Monyuucrosas.
2. PK8120 Obroébka zgrubna / Roughing / YepHoBas o6pa6oTka.

110.16 - 633:

1. PT212 Obrébka doktadna / Finishing / YuctoBasi o6pa6otka.
2. PT220 | Obrébka sredniodoktadna / Medium machining / Monyuucrosas.

117.16 - 630:

1. PT312 Obrébka doktadna / Finishing / Yuctoas o6paboTka.
117.16 - 631:|2. PT320 |Obrobka sredniodoktadna / Medium machining / Monyuncrosas.

3. PT330 Obrébka zgrubna / Roughing / YepHoBas obpaboTka.

1. PT420 Obrébka doktadna / Finishing / YncTosas o6pa6otka.
117.16 - 632:|2. PT430 | Obrobka sredniodoktadna / Medium machining / lMonyuncTosas.

3. PT445 Obroébka zgrubna / Roughing / YepHoBasi o6paboTka.

1. PT66(0 | Obrobka sredniodoktadna / Medium machining / MonyuncTosas.
\1 17.16 - 633: 2. PT690 Obrobka zgrubna / Roughing / YepHoBasi o6paboTka.

g

® info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C - noze tokarskie skladane do ceramicznych plytek wieloostrzowych
toolholders for ceramic inserts / pe3ubl TOkapHble COOpHbIE A5t KePaMUYECKUX MHOTOTPaHHbIX MIAaCTUHOK.

CSRNR 2020 K12L

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnacTtuHa.

3 - Sruba plytki podporowej / shim screw / 6ont. 4 - ptytka skrawajaca / cutting insert / pexxyliasi nnactuHa.

5 - Sruba mocujaca / locking screw / BuHT. 6 - docisk / clamp / npuxgar. 7 - pierscien sprezysty / snap ring / npy>xuHHoe KomnbL0.
8 - sprezyna/ spring / npyxuHa. 9 - tamacz wiora / chipbreaker / cTpyxkonom.

—

8. Noze tokarskie skladane do ceramicznych plytek wieloostrzowych.
System mocowania ptytek - ,,C “.

Noze skiadane, przeznaczone do mocowania ptytek ceramicznych we wzmocnionym systemie
mocowania C za pomocg zespotu mocujacego z przestawnym ftamaczem. Lamacz wiéra jest
przestawny i moze zajg¢ trzy potozenia w odlegtosci progu tamacza od gtéwnej krawedzi
skrawajacej: 1, 3 lub 5 mm. Zmiana krawedzi skrawajacej lub wymiana plytki jest prosta, gdyz przy
odkrecaniu sruby mocujacej caty zespét mocujacy jest podnoszony na dogodng wysokosé.

W nozach mozna mocowac plytki wieloostrzowe ceramiczne o grubosci s= 7,94 mm.

S
8. Toolholders for ceramic inserts.

Clamping system for inserts - “C “.

Toolholder for ceramic inserts with clamping in the heavy-duty system C by means of the holding set
fastening with the adjustable chipbreaker. The chipbreaker is adjustable and can be set in three
different positions, in order to change the distance between chip breaker edge and the main cutting
edge into: 1, 3 or 5 mm. The replacement of the cutting edge or whole unseat is easy because

when the fixing screw is loosened the complete holding set is lifted to the appropriate height.

In toolholders the indexable ceramic inserts, 7,94 mm thick, can be fixed.

-

8. Pesubl TOKapHble c6opr|e Aana kepamMmn4eCckmnx MHOrorpaHHbIX ninacTtuHOK.

Cuctem kpenneHus nnactuH -,C “.

C6opHble pesubl, NpegHa3Ha4YeHHbIe A58 KpenneHus KepaMmmyeckux nnacTuH B yNpOYHEHHOM
cucteme kpenneHusi C npu NOMOLLM KPEMNeXHOro y3ra ¢ nepecTaBnsieMbIM CTPYXKKOITOMOM.
CTpy>XKONOM NepecTaBnseTCsl U MOXET 3aHATb TPY MOMOXEHUS C pacCTOSIHMEM MOpora CTypXKonoma
OT rMaBHOM pexyLuen kpomku: 1, 3 unun 5 mm. iameHeHne pexyLuen KpoMK1 v 3ameHa nracTUHbI
O4YeHb MPOCTbIE, MOCKOMbKY NPU OTKPYYMBAHUM KPEMNEXHOro 60NnTa, BeChb KpEMEeXHbI y3ern
nogHMMaeTcs Ha yA06HY0 BbICOTY.

B pesuax MOXHO KpenuTb kepaMuyecke NnacTuHbl C HECKONBbKMMMW OCTPUSIMU TOMNLLMHON S= 7,94 MM.

info.tech. wazne! ©
tech.info. 117-133 important! P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

CTFPRI/L

Kkat przystawienia:
cutting edge angle:

yron 8 nnaxve: K =90°

noze tokarskie skladane do ceramicznych plytek wieloostrzowych system C
toolholders for ceramic inserts
pesubl TOKapHble COOpHbIE AN KEPaMUYECKMX MHOTOTPaHHBIX NITACTUHOK
CTJNR/L
kat przystawienia:
7 Sron's nname K =93°

A D; | [® CTINRIL

%

H -

= A
-«— E L

4 ISO“ T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
o H w i m
et | o A = N = ot ey | T
O6o3HaueHe Bec Pasmepsl Plytka S;%‘Z:mmk' Holding  Set S kKItua
[kg] podporawa Shim  screw Kpenéxusiin - 6ok ey
H| B|L|F| E/|X|% Onophan nnacruia Bon onop_fnac B L Ko
CTFNR/L 2020K16L [ 0,440 | 20 | 20 [125 |25 | 28 |-4°]-6° M3X10
2525M16L | 0.740 | 25 | 25 |150 | 32 | 28 TN..1607...| P-900.08 | p\gg jsO1207| CZM-12L | CZM-12R | 4SMS
CTJNRI/L 2020K16L | 0,428 | 20 | 20 [125 | 25 | 22 [-4°[-6° M3X10
2525M16L | 0,760 | 25 | 25 [150 | 32 | 22 TN..1607...| P-900.08 |DIN84-ISO1207| CZM-12R | CZM-12L 4SMS
N 3225P16L| 1,077 | 32 | 25 [170 | 32 | 22 )
[R*- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu J'IeBbIVIj
noze tokarskie skltadane do ceramicznych plytek wieloostrzowych
toolholders for ceramic inserts system C
pe3Lbl TOKapHble COOpHbIE ANs KepaMUYECKMX MHOTOTPaHHbIX MIACTUHOK
CSKNR/L CSRNRI/L
'éi‘&i':;"eﬁ'g‘"’ewii’;E? 75 Kat preystawionta: @
yron & nnakue: 'K =75° yron & nnanve: 'K =75°
rr— 75
: L i
-« L
CSSNRI/L

Kat przystawienia:

cutting edge angle:
—45°

yron & nnakve: K =45

45°

¢ ,@ CSSNRIL

J 1
/ ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu \
(o] i Wymi
et | e = | @
OBo3HaueHe E';(ec Paameps! s potia sggggorg'x;';' esﬁ%din;‘??slgta Y oz
fkal H B | L F| E | Ae| Yo Onopran mnacrava Som " onop anc. Kponuein G Ko
CSKNR/L2020K12L | 0,400 | 20 | 20 |125| 25 | 28 |-4°| -6° M3X10
2525K12L | 0.743 | 25 | 25 150 | 32 | 28 SN..1207... P-890.08 DIN84-1S01207 ZMN-12B 4SMS
CSRNR/L2020K12L | 0,433 | 20 | 20 |125| 22 | 22 [-4°] -6° M3X10
2525M12L | 0,741 | 25| 25 |150 | 27 | 22 SN..1207... P-890.08 DIN84-1SO1207 ZMN-12B 4SMS
3225P12L | 1,080 | 32| 25 (170 | 27 | 22
CSSNR/L2020K12L | 0,439 | 20 | 20 |125| 25 | 28 | 0°|-6° M3X10
2525M12L | 0,700 | 25 | 25 |150 | 32 | 28 SN..1207... P-890.08 DIN84-1S01207 ZMN-12B 4SMS
\ 3225P12L | 1,099 | 32| 25 |170| 32 | 28
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do przecinania, wcinania, rowkowania / toolholders for parting, undercutting, grooving
pesubl Ans pa3pesaHs U Bpe3aHusi, 00paboTkM kaHaBOK

A
B 1
(A)
PTNm20, 150.19-20-2 ,
150.19-..-. (LFMX)
151.19-..-. (LFMX)
155.19-..-. (PSN) PTNn...
PTND

A - Listwa / Blade / Penka:
1 - trzonek / holder / ctepxeHb B - Oprawka mocujaca / Holder / [epxaBka:
2 - ptytka skrawajaca / cutting insert / pexyuwasa nnactuia 1 - korpus / body / kopnyc
2 - Sruba zaciskowa / locking screw / KpenéHbli BUHT.

—

9. Noze tokarskie skladane do przecinania, wcie¢ i podciec.

Noze z plytkami LFMX, PSN.

Pytka mocowana w oprawce sitami skrawania. Najczesciej stosowanymi narzedziami z tej grupy
sg listwy dwuostrzowe typu 150.19-..-., 151.19-..-.-. najlepsze noze do przecinania przedmiotow
o duzej srednicy i wykonywania gtebokich wcie¢ promieniowych.

Do mocowania listew nalezy stosowac¢ oprawki PTND oraz PTNn. Plytke nalezy zamontowac

w gniezdzie przy uzyciu plastikowego miotka.

==
9. Toolholders for parting and undercutting.

Toolholders with LFMX, PSN inserts.

Insert is clamped in toolholders due to cutting forces. The most popular tools from that

group are double-edge cut off blades type 150.19-..-., 151.19-..-.-. the best toolholders for parting
objects of large diameter and making deep radial grooves.

For clamping cut off blades, PTND or PTNn holders should be used. The insert should be fixed
in the seat with a plastic hammer.

—

9. Pe3upl Ans paspe3aHns 1 Bpe3aHus.

Pesupbl ¢ nnactnhammn LFMX, PSN.

MnacTtuHa, kpensiwasics B onpaee NocpeAcTBOM YNpyrux cun. Yalle Bcero npumMeHsieMbiMu
WHCTPYMEHTaMM 13 3TOW rpynnbl ABRASIOTCS NNaHku ¢ AByMsi octpusimu tuna 150.19-..-., 151.19-..- .-
camble ny4luve pesubl Ans pa3pesaHns npegmMeToB 60MbLIOro AMameTpa U BbINOMHEHUS TNyGOoKMX
paguanbHbIX Bpe3oB. [ns KpenneHus nnaHok cnegyet npuMmeHaTb onpasbl PTND v PTNnN.
MnacTtuHy crnegyeT 3akpenuTb B rHe3Aie, NCMOMb3ys MIacTUKOBbIA MOMOTOK.

info.tech. wazne! ®
tech.info. 117-133 important! P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

noze tokarskie skltadane do przecinania, wcinania / toolholders for parting, undercutting
pesLbl Ans pa3pesaHs 1 Bpe3aHust

UWAGA! Dla wiasciwego funkcjonowania narzedzia zalecane jest stosowanie plytek Pafana.
NOTE! For the proper functioning of tools is recommended the application Pafana inserts.
BHUMAHWE! [ns cooTBeTCTBYlOLWEro (hyHKLMOHUPOBaHUS MHCTPYMEHTa peKOMeHA0BaHbl NpUMeHsiHue nnactuH Pafana.

1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE.
1. PARTING. 2. UNDERCUTTING. 7°

1. PASPE3AHVE. 2. BPE3AHVE.
N 150.19 "’H

150.19
L

1.1 ﬁ 2.Tﬁ W*:E-E:At

Listwa / Blade / Peitka

4 I1ISO LFMX Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn A
Waga
O: i Weigh Wymi (o] k _
Desgnation | Bec Dimensions Folder (— [ — =
O603HaueHe [kg] Paamepbl [Depxaska PAFANA LFMX vz St
screw  key cron ke Locking  acrow
w H H1 A L Dmax Knio Knioy KpenéxHsin  onT
150.19-20-2 | 0,033 | 2,2 26 | 198165 110 | 50 PTNN20 LFMX2
150.19-20-3 | 0,046 | 3,1 26 | 211 23 | 110 | 75 PTND20-26 LFMX3 | 150.19-130 _ _
150.19-20-4 | 0,060 | 4, 26 | 21,0| 3,2 0 | 80 PTND25-26 L FMX4 )
150.19-20-5 | 0,078 | 5.1 26 | 208 | 43 | 110 | 80 LFMX5
150.19-25-2 | 0,057 | 2,2 32 | 248|1,65| 150 | 50 LFMX2
150.19-25-3 [ 0,080 [ 3,1 [ 32 [24,7| 2,3 [ 150 [ 100 PTNn20-32 LFMX3
150.19-25-4 | 0,106 | 4,1 | 32 [ 24,6 | 3.2 | 150 [ 100 PTNn25-32 L FMX4 150.19-130 - -
150.19-25-5 [ 0,140 | 5, 32 [ 2441 43 ] 150 [100 PTND20-32 | FMX5
(150.19-25-6 | 0,176 | 6,1 | 32 | 24,3 | 5,5 | 150 | 100 PTND25-32 LFMX6 )
Oprawki do listew PTND, PTNn - strona Nr 89
Holders to blades PTND, PTNn - page No. 89
HepxaBku k perikam PTND, PTNn - ctpaHmua Ne 89
noze tokarskie sktadane do przecinania, wcinania / toolholders for parting, undercutting
pesubl ANnA pa3pe3aHd n Bpe3aHua
UWAGA! Dla witasciwego funkcjonowania narzedzia zalecane jest stosowanie ptytek Pafana.
NOTE! For the proper functioning of tools is recommended the application Pafana inserts.
BHUMAHMUE! [ns cooTBeTCTBYIOLLENO (PYHKLMOHNPOBAHWUSA MHCTPYMEHTA PpeKOMeHA0BaHbl NpUMeHsiHe nnactuH Pafana.
1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE.
1. PARTING. 2. UNDERCUTTING. 7
1. PASPESAHUE. 2. BPESAHME.
151.19 - stoper
“ 151.19 "
L
| .l :
1.4 2.1 Wi:gl:
Listwa / Blade / Peitka
e ISO LFMX Czesci zamienne / Spare parts N
3anacHble 4acTn
O: i Wymi. Oprawka —
Cantran | e e, — | r— H
OBoanauere Bec Paavepbl Repxaeka PAFANA LFNX Kuez Kuez Sutn
W] wm] Al L [om D Ol |,
151.19-25-3 | 0,080 | 3,1 32 | 24,7| 2,3 | 150 | 100 | PTNn20-32, PTNn25-32 LFMX3 151.19-130 R
\151.19-25-4 | 0,106 | 4.1 32 | 246 3,2 | 150 1100 | PTND20-32, PTND25-32| LFMX4 e B J

Oprawki do listew PTND, PTNn - strona Nr 89
Holders to blades PTND, PTNn - page No. 89
Oepxasku k perikam PTND, PTNn - ctpaHumua Ne 89

Parametry obrébki - ptytki LFMX - strona Nr 297 / Machining prameters - inserts LFMX - page No. 297
MapameTpbl 06paboTkn - nnactuHel LFMX - ctpaHumua Ne 297.
® info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skltadane do przecinania, wcinania / toolholders for parting, undercutting
pesLbl Ans pa3pesaHs 1 Bpe3aHust

STRONG blade SYSTEM

1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE. 3. ROWKOWANIE
1. PARTING. 2. UNDERCUTTING. 3. GROOVING
1. PA3PE3AHE 2. BPE3AHME 3. OBPABOTKA KAHABOK <Y

155.19-..-. 155.19-25-3

H1

L

ol il Ae———

Listwa / Blade / Peika

p
O i W. Wymi Oprawka Czesci zamienne / Spare parts
D:rsliagcnza(iirg: Wéeaigﬁt Dir#emnls?orﬁs Holder PAFANA 3anacHble 4acTu
ObosHaveHe ec Pasmepsbl [epxaska

lkal - F.

Listwa glucz ‘s;l:ecjalny

géaﬁc'l(: w H H1 A L Dmax PSN Knp:)fl‘?:neelj;anwblﬂ :
155.19-20-2 | 0.040 | 2 | 26 | 21 [2.4/1,5] 110 | 50 PTNn 20, PTND 20-26 PSN 2,00...
155.19-20-3 | 0,046 | 3 | 26 | 21 24 | 110 | 75 PTND20-26, 25-26 PSN 3,00...
155.19-20-4 [ 0,060 | 4 | 26 | 2 32 | 110 | 80 PTND20-26, 25-26 PSN_4,00... 155.19-KLUCZ
155.19-25-2 | 0,072 | 2 | 32 | 24,7 | 2.4/1,5] 148 | 50 PSN 2,00... :
155.19-25-3 | 0,080 | 3 | 32 | 24,7 | 24 | 148 [100 | PTND 20-32, 25-32 PTNn20-32, 25-32| pgN 3,00...
155.19-25-4 | 0,105 | 4 | 32 | 24,7 | 3,2 | 148 | 100 | PTND 20-32, 25-32 PTNn20-32, 25-32 "pSN 4,00...
\(155.19-25-5 | 0.139 | 5 | 32 | 24,7 | 4.2 | 148 [100 | PTND 20-32, 25-32 PTNn20-32, 25-32| pgN 5 0o... )

nowos$¢! new! HoBuHKa!

Oprawki do listew PTND, PTNn - strona Nr 89
Holders to blades PTND, PTNn - page No. 89
HepxaBku k perikam PTND, PTNn - ctpaHuua Ne 89

ZASTOSOWANIE:

Noze tokarskie sktadane przecinaki listwowe 155.19-..-. z plytkami wymiennymi PSN mocowanymi sitami sprezystosci
to nowoczesne narzedzia stuzgce do przecinania czesci o duzych srednicach i wykonywania gtebokich wcie¢
promieniowych. Plytka mocowana jest w gniezdzie noza przy uzyciu specjalnego klucza (155.19-KLUCZ) ktérym
»rozwieramy” powierzchnie mocujace.

USING:

The toolholders - partings-off 155.19-..-. with changeable inserts PSN clamped toolholders by restoring forces are modern
tools for parting objects with large diameters and for making depth radial undercuts.

The insert is fastened in the tool seat with a special key (155.19-KEY) by which the fastening surfaces are “unclenched”.

NPUMEHEHWE:

Pe3ubl TokapHble cbopHble npopesHble 155.19-..-. co cMeHHbIMM NnacTuHamu PSN, 3akpenneHHbIMU cunamm ynpyroctu-ato
COBpPEMEHHbIE MHCTPYMEHTbI, CyXalluue Ans pa3pesaHus geTtaner 60nblUnx AMaMeTpoB 1 BbINOMHEHNS ry0OoKmx
paavanbHbix Bpe3aHui. MNnacTnHa kpenutcsa B rHe3fie peslia ¢ NoMOLLbo cneumansHoro kntoda (155.19-KIMoY),

KOTOPbIM ,paclupsiemMm” MOBEPXHOCTW KpenmeHus.

MIGHIUYNEUD hOILX
AIN IVIOAdS
ANIVFO3dS ZoNIM
155.19-KLUCZ
I9HNLOVUL INHILULISINA
ONINILSV4 LH43SNI
IMLATd SINVMOOON

Parametry obrébki - ptytki PSN - strona Nr 298 / Machining prameters - inserts PSN - page No. 298
MapameTpbl 06paboTkm - nnactuHel PSN - cTpaHunua Ne 298.

info.tech. wazne! ®
tech.info. 117-133 important! P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
Tex.uHoo. BaxHoe!




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skltadane do przecinania, wcinania / toolholders for parting, undercutting
pesLbl Ans pa3pesaHs 1 Bpe3aHust

- STRONG blade SYSTEM

Ustalenie ptytki na dwoch powierzchniach pryzmatycznych i jednej powierzchni ptaskiej z jednoczesnym zamocowaniem
sitami sprezystosci pozwala uzyskac¢ bardzo dobrg sztywnos¢, doktadnos¢ i powtarzalno$é mocowania, co zapewnia
trwatos¢ ptytki wymiennej, i calego narzedzia.

1. Do mocowania przecinakow listwowych 150.19-..-., 151.19-..-,, 155.19-..-. nalezy stosowa¢ oprawki PTND oraz PTNn.
2. Jednym z najwazniejszych warunkéw poprawnej pracy przecinakow jest zapewnienie prostopadiego ustawienia
narzedzia w stosunku do osi przedmiotu obrabianego - rys. 1.
Krawedz skrawajgca powinna by¢ ustawiona w stosunku do osi przedmiotu obrabianego na wysokosci +/-0,1
(korzystniejsze jest ustawienie powyzej osi) - rys. 2.
W czasie obrébki nalezy obficie podawa¢ chlodziwo bezposrednio na krawedz skrawajaca.

ADVANTAGES:

The position of the insert on two prismatic surfaces and one flat surface, and the simultaneous installation by using restoring
forces ensure very good fastening stiffness, precision and repeatability, which guarantees durability of the changeable insert
and the entire tool.

1. PTND and PTNn holders should be used for the fixing of the 150.19-..-., 151.19-..-., 155.19-..-. blades.
2. Ensuring a perpendicular position of the tool in relation to the axis of the machined object is one of the most important conditions
of the correct operation of the tool - fig. 1.
The cutting edge should be positioned at a height of +/-0,1 in relation to the axis of the machined object (the position above
the axis is more favourable) - fig. 2.
Coolant should be strongly fed directly onto the cutting edge while machining.

NPEVMYLLECTBA:

YcTaHoBKa NnacTuHbI Ha ABYX NPU3MaTUYECKNX MOBEPXHOCTSX U OAHOM NIOCKOW NOBEPXHOCTM C OJHOBPEMEHHON YCTaHOBKON
CMaMm ynpyroctu No3BosisieT NonyYnTb O4eHb XOPOLLYHO XECTKOCTb, TOYHOCTb M MOBTOPSEMOCTb YCTAHOBKU, YTO obecneunBaeT
AONTOBEYHOCTb CMEHHOW NNacTVHbI 1 BCETO MHCTPYMEHTA.

1. Ona kpennenuns nessun 150.19-..-., 151.19-..-., 155.19-..-. cneayet npumeHsTb gepxasku PTND n PTNn.

2. OgHMM 13 OCHOBHbIX YCIOBWIA NMPaBuIbHON paboTbl MHCTPYMEHTa SBNsieTcst obecneyeHre nepneHamKynspHON HacTPONKM
WHCTPYMeEHTa Mo OTHOLLEHWIO k ocu obpabaTbiBaemoro npeamMeta - puc. 1.
PexyLuasn kpomka AomkHa ObITb yCTaHOBMEHA NO OTHOLLEHUIO K ocy obpabaTtbiBaeMoro npegmerta Ha BbicoTte +/-0,1
(ny4ywmm siBNSieTCA yCTaHOBKA BhILLE OCK) - pUC. 2.
Bo Bpems o6paboTtku cnegyeT obunbHO nogasate COXXK HenocpeacTBEHHO Ha PEXYLLYIO KPOMKY.

rys. 1. rys. 2.

155.19-...,, 1561.19-...-, 150.19-...-,

4 LISTWA: KLUCZ SPECJALNY: I
BLADE: SPECIAL KEY:
PEVKA: CNEUNATNBHbBIN KIMHOY:

155.19-25-4

155.19-KLUCZ

o J
Parametry obrobki - ptytki PSN - strona Nr 298 / Machining prameters - inserts PSN - page No. 298
MapameTpbl 06paboTkn - nnactuHel PSN - cTpaHunua Ne 298.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do przecinania, wcinania, rowkowania / toolholders for parting, undercutting, grooving
pesubl Ans pa3pesaHs U Bpe3aHusi, 00paboTkM KaHaBOK

IR PUND
D 1
oo od
F
) £l c
PTN
D

Oprawki do listew 155.19-..-.,151.19-..-.,150.19-..-.
Holders to blades 155.19-..-.,151.19-..-,150.19-..-.
q HepxaBku k perikam 155.19-..-.,151.19-..-, 150.19-..-.
( Oznaczenie Waga Wymiary Listwa Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble qacm\
Designation WBeight Dimensions Blade
O6o3HaueHe [kzt]: Pasmepbi Peiika — -
Oprawka / Holder Klucz X
Reprasra
C-H c H| A| B D E F i Kpenbxisii Gonr
PTNNn20 0,526 | 20 | 26| 20| 36| 8 | 38 90 | 155.19-20-2 150.19-20-2
PTND20-26 | 0,620 | 20 | 26 {20,5/37.2| 9 | 44 | 846 | 155.19-20-3 150.19-20-3
PTND25-26 | 0.980 | 25 | 26 [25,5[42,5[4.7| 46 | 110 | 155.19-20-4 150.19-20-4 5SMS M6X30
PTND20-32 | 0,780 | 20 | 32 |20,5/38,5| 13 | 50 |100,3 155.19-25-2 150.19-25-2
PTND25-32 | 1,040 | 25 | 32 |1255/43.8| 8 | 50 | 110 ' :
155.19-25-3 151.19-25-3 150.19-25-3
PTNn20-32 (0,712 [ 20 |32 | 20| 36 | 13 | 48 | 100 155.19-25-4 151.19-25-4 150.19-25-4
((PTNn25-32 [ 0,832 [ 25 [32 | 20 | 36 | 8 | 48 | 110 . ) ) )

noze tokarskie sktadane do przecinania i wcinania / toolholders for parting and undercutting
pesLbl AN pa3pesaHs 1 Bpe3aHusi

UWAGA! Dla wiasciwego funkcjonowania narzedzia zalecane jest stosowanie plytek Pafana.
NOTE! For the proper functioning of tools is recommended the application Pafana inserts.
BHUMAHWE! [ins cooTBeTCTBYlOLEro (hyHKLMOHUPOBaHUA MHCTPYMEHTa pekoMeHA0BaHbl NpUMeHsiHue nnacTuH Pafana.

1. WCINANIE.
1. UNDERCUTTING
1. BPESAHVE.

152.19-32 AL E || Ll

Dmin: 35 W/////////[/

*>

7 L
4 ISO LFMX CzesSci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu N
Oznaczenie Waga Wymiary D @ F‘ —
Designation Weight Dimensions EIH
O60o3HaveHe Bec Paamepbl PAFANA LFMX Klucz Klucz

Wkiadka Sruba Socket Socket
Pad Locking  screw screw  key screw  key
Knioy

Y

F E L w A Dmin d Bknaaka KpenéxHsin GonT Kniou
152.19-32-3 1,445 23 50 250 | 3.1 2,3 35 32 | LFMX 3N P-496.02 P-371.04 [150.19-130] 3SMS
152.19-32-4 1,445 23 50 250 | 41 3.2 35 32 | LFMX 4N P-371.02 P-371.04 |150.19-130| 3SMS
- J

Parametry obrébki - ptytki LFMX - strona Nr 297 / Machining prameters - inserts LFMX - page No. 297

MapameTpbl 06paboTkm - nnactuHbl LFMX - cTpaHuua Ne 297.

info.tech. ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do rowkowania / toolholders for grooving / pesubl 4ns ToYeHUs1 KaHaBKOB

N

GSR 25255

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - plytka skrawajaca / cutting insert / pexywas nnacTtuHa.
3 - docisk / clamp / npuxBaT. 4 - Sruba zaciskowa / locking screw / kpenéxHblii 6onT.

—

10. Noze tokarskie sktadane do rowkowania.
Noze z ptytkami PTN.

Ptytka mocowana w oprawce dociskiem i Sruba. Sg to noze, ktére dzieki sztywnemu zamocowaniu
ptytki przenoszacemu sity boczne, stuzg nie tylko do wykonywania rowkéw, wcieé i przecinania,

ale takze toczenia wzdtuznego i ksztaltowego.

Noze te w potaczeniu z dwuostrzowymi ptytkami PTN... sg najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem
w zabiegach przecinania, wcinania i toczenia rowkow o réznej szerokosci i gtebokosci: do 18-20 mm
rowki zewnetrzne, do 6-9 mm rowki wewnetrzne.

Mozna stosowac plytki z prostg krawedzig skrawajaca (prostokatne) lub ptytki z krawedzia okragta
(promieniowa).

Noze do wcie¢ zewnetrznych wystepuja w dwoéch odmianach:

proste GPR/L i wzmocnione GSR/L. Nozami prostymi mozna wykonywac¢ wciecia na catg gtebokos¢
czynna plytki (G), noze wzmocnione maja wigksza sztywnos¢ kosztem ograniczenia srednicy
obrabianego przedmiotu (tabela Nr 1 str. 91). Nalezy zawsze wybiera¢ w pierwszej kolejnosci oprawki
wzmochione, o najwiekszym mozliwym przekroju trzonka i maksymalnej szerokosci plytki.

W czasie wykonywania rowkow i toczenia ksztaltowego, aby zwiekszy¢ trwatosé ptytki

i ograniczy¢ ryzyko jej wyrwania, posuw promieniowy powinien by¢ skierowany do osi przedmiotu
obrabianego.

Nz=
S

10. Toolholders for grooving.
Toolholders with PTN inserts.

Insert clamped in the cartridge with a clamp and a screw. These are toolholders, which due to

the rigid clamping of the insert transferring lateral forces, are used not only to make undercuts,
grooves and for parting, but also for lengthways and contour turning. There toolholders, combined
with double-edge PTN... inserts, are the most economic solution in case of parting, undercutting
and grooving of groves of different width and depth: up to 18-20 mm external grooves,

and up to 6-9 mm internal grooves. Inserts with straight cutting edge (rectangular) or inserts

with round cutting edge (radius) can be used. Toolholders for external undercutting are available

in two versions: regular GPR/L and reinforced GSR/L. Regular toolholders can be used for undercutting
regarding the whole insert active depth (G). Reinforced toolholders have higher rigidity at the cost
of limiting the workpiece diameter (table No.1 page 919).

Reinforced toolholders with largest possible handle cross-section and maximum insert width should
always be selected in the first place.

During grooving and contour turning, the radial feed should be directed towards the workpiece axis,
in order to increase the insert's durability and limit the risk of pulling the insert out.

’ 2 info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skltadane do rowkowania / toolholders for grooving / pe3subl AnNg TOYeHUs1 KaHaBKOB

—

10. Pe3ubl Ans TO4EeHUA KaHaBKOB.
Pe3ubl ¢ nnactnHamm PTN.

MnactuHa, penswiascsa B onpase NOCPEACTBOM npuxeaTa u 6onTa. 3710 pesupl, kKoTopble Bnarogaps
HemnoABWXHOMY KPEMMEeHUIo NacTuHbI, NepeHocsLeMy 60KOBbIE CUIbl, CYXaT He TOMNbKO A
BbIMOMTHEHWS NMA30B, BPE30B U pa3pe3aHusi, HO Takke NPOAOSIbHOMO M PacCoOHHOTO TOYEHUS.

OTu pesubl BMeCTe ¢ nracTuHamu ¢ Asymsi octpusamu PTN... sBnsAtoTca Hambonee 9KOHOMUYHbLIM
pelueHneM B nNpoLiedypax paspesaHunsi, Bpe3aHns 1 TOYEeHUS Na3oB C Pa3HOW LUMPUHOW U ryBnHON:
£018-20 MM HapyxHble nasbl, 40 6-9 MM BHYTpPEeHHME Nasbl.

MOXXHO NPMMEHSITE NNacTUHbI C NPSIMOW PEXyLLE KPOMKOM (MPSIMOYTofbHbIE) UMW NNacTUHBI

C KPYInow KpOMKOW (pagnarnsHown).

Pesubl ¢ nnactuHamm PTN.

PesLbl 4ns HapyxHbIX Bpe3oB MOryT ObITb ABYX B1AoB: npsimble GPR/L n ynpoyHeHHble GSR/L.
MpsiMbIMK pe3LaMu MOXHO BbIMOMHATE BPe3bl Ha BCo pabodyto rmy6uHy nnactuHbl (G),
ynpoYHeHHble pe3Lbl 6oree XecTkne 3a CHeT orpaHnyeHns guamerpa obpabartsiBaemoro npegmera
(tabnmua Ne 1 cTp. 91).

Bcerga, B nepsyto ovepeb, CreayeT BbibpaTh yKpensieHHble onpasbl, C MakcMMarnbHbIM
BO3MOXHbIM CE4YEHNEM CTEPXHS U MAaKCMMarbHOMN LWMPUHOW NAACTUHBI.

Bo Bpems BbINoNHeHWs Na3oB 1 (DacOHHOMO TOYEHUS AN YBENMYEHUSI MPOYHOCTU MIaCTUHbI

N OrpaHUYeHns pucka ee BbipbiBaHUS, paamanbHas nogada gomkHa ObiTb HanpasneHa Ha ocb
obpabatbiBaemMoro npegmera.

informacje techniczne technical information TexHuyeckue nHhpopmaumm

Maksymalne gtebokosci wcieé¢ nozami GSR/L dla réznych srednic przedmiotéw obrabianych.
Maximum depths of grooves made with GSR/L toolholders for various workpiece diameters.
MakcumanbHas rmybuHa Bpesos pe3uamu GSR/L ans pasHbix AnameTpoB obpabaTtbiBaeMblX NPeAMETOB.
GSR/L 2020K2 | 2525M2 | 2020K2,5|2525M2,5| 2020K3 | 2525M3 | 2525M4 | 2525M5 | 2525M6 | 3225P5 | 3225P6

Max srednica
[mm] Glebokosé wceinania [mm)]

Max[ﬁ;?n’?eter Grooving depth [mm]

Makc aameTp Mmy6uHa Bpesa [MM]
[mm]
35 18 18 18 18 18 18 20 19 19,5 19 19,5
40 12 18 12 18 12 18 20 19 19,5 19 19,5
50 8 16 8 15,5 8 15,5 16 19,5 - 19 19,5
60 6,5 1" 6,5 1" 6,5 1" 1 1" - 19 19,5
70 5,5 9 5,5 9 5,5 9 9 9 - 17,5 -
80 5 9 5 8 5 8 8 8 - 14 -
90 4 7 4 7 4 7 7 7 - 12 -
100 4 6 4 6 4 6 6 6 - 10,5 -
110 3,5 5,5 3,5 5,5 3,5 55 5,5 55 - 9,5 -
120 3,5 5 3,5 5 3,5 5 5 5 - 8,5 -
130 3 4,5 3 4,5 3 4,5 5 4,5 - 8 -
140 3 4,5 3 4,5 3 4,5 4,5 4,5 - 7,5 -

\__ 150 3 4 25 4 25 4 4 4 - 7 -

Tabela Nr 1./ Table No.1. / Tabnuua Ne 1.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skltadane do podcie¢ technologicznych 45° /toolholders for technological undercutting 45°:
pe3Lbl ToKapHble COOpHbIE A4S TEXHOMOrMYECckMX noaceyek 45°

GARIL.....-45

Dmin.=g 20

H2 ‘
H1
N~ |
=)
ey
—
="
(9]
>
X
r
w
1
IS
(3,
H
o

N L

0,7
o
~

Czesci zamienne
= Spare parts
Oznaczenie Waga Wymiary 22.3.0.. 3anacHble 4acTtn
Obosmaens " Pomebn T—o
tedl A H H1 H2 L F B PTN-22-3.0-1.5R vLocki’gul’;crew ketf;uf;w ey
GARIL 2020K3-45 | 0,351 | 20 20 20 | 28 | 125 | 25 | 3 P
GARIL 2525M3-45 | 0.646 | 25 25 25 | 33 | 150 | 32 | 3 | PIN-22:30-.. MEX20 55Ms

- noze tokarskie sktadane GAR/L......-45 przeznaczone do podcie¢ technologicznych pod katem 45°
oraz do toczenia profilowego.

- dokltadnos¢ i powtarzalnosé dzieki zastosowaniu ptytek PTN.
- ptytka PTN-22-3.0-0,3 do podcie¢ technologicznych,

- ptytka PTN-22-3.0-1.5R do podcie¢ i toczenia profilowego.

- niskie opory skrawania.

- toolholders GARIL......-45 intended technological undercutting at an angle of 45°
and for profiled turning.

- precision and repeatability due to PTN inserts.

- PTN-22-3.0-0,3 insert for technological undercutting,

- PTN-22-3.0-1.5R insert for undercutting and profiled turning.
- small cutting forces.

- pe3upl TokapHble cbopHble GAR/L......-45 npegHasHaveHbl Anst TEXHONOMMYECKMX Noacedek nog yrinom 45°
1 onsa NpounbHOro ToMeHus.

- TOYHOCTb M NOBTOPSAEMOCTb Briarogapsi npumeHeHuto nnactnH PTN.
- nnactnHa PTN-22-3.0-0,3 ona TeXHONOrm4yeckux noaceYex,

- nnactuHa PTN-22-3.0-1.5 R anga nogceyek n npodunbHOro TOHEHNS.
- HU3KOE COMPOTUBIIEHNE PE3AHUIO.

Parametry obrébki - ptytki PTN - strona Nr 299-301 / Machining prameters - inserts PTN - page No. 299-301
MapameTpbl 06paboTkn - nnactuHbl PTN - cTpaHuua Ne 299-301.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do rowkowania i toczenia wzdtuznego zewnetrznego - wzmocnione
toolholders for grooving and lengthwise external turning - heavy-duty
pe3ubl 415 KenobneHns 1 NpoaoNbHOMO Hapy>XHOMo TOYEHWS - yCUeHHoe

1. PRZECINANIE.
1. PARTING OFF.
1. PEBAHVE.

s
2 GSRIL...
S G: 1820
o
©
<]
©
=
o
S
E
£ 1. !
@
S
5 2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
© 2. GROOVING, PROFILING.
g 2 KENOBNEHVE, NIPO®VNIMPOBAHUE.
2  GSR/L.. &=
3 G: 1820 =
= PTN-2-.-.R
]
‘©
s ;
£ .
g A
]
=
H 2.
Czesci zamienne / Spare parts
Oznaczenie Waga Wymiary [=—=(] 3anacHble yacTn
Designation ngegcht Dleensions PT-2-.-.
O6o3HaveHe 'a3mepbl ‘§|
[kg]
H B L w G Rmax Pl2e.mR oy | S g v
GSRI/L 1212K2 0,140 12 12 125 2 15 15 PT.-22-2.0-...
GSR/L 1616K2 0,220 16 16 125 2 15 15 PT.-22-2.0-...
GSRI/L 2020K2 0,340 20 20 125 2 18 18 PT.-22-2.0-...
GSRI/L 2020K2,5 | 0,340 20 20 125 2,5 18 18 PT.-22-2.5-...
GSRIL 2020K3 0,340 20 20 125 3 18 18 PT.-22-3.0-...
GSRI/L 2525M2 0,660 25 25 150 2 18 20 PT.-22-2.0-... M6x25 5SMS
GSRI/L 2525M2,5 | 0,660 25 25 150 25 18 20 PT.-22-2.5-...
GSR/L 2525M3 0,660 25 25 150 3 18 20 PT.-22-3.0-...
GSRI/L 2525M4 0,660 25 25 150 4 20 22 PT.-25-4.0-...
GSRI/L 2525M5 0,660 25 25 150 5 19 22 PT.-25-5.0-...
GSRIL 2525M6 0,660 25 25 150 6 19,5 22 PT.-25-6.0-...
GSRIL 3225P5 0,960 32 25 170 5 19 24 PT.-25-5.0-...
GSRIL 3225P6 0,980 32 25 170 6 19,5 24 PT.-25-6.0-...

p
UWAGA! G - maksymalna gtebokos¢ wcinania.
NOTE! G - maximum depth of grooving
BHUMAHWE! G - makcumanbHas rmybuHa BpesaHus.

N

Maksymalne gtebokosci wcieé nozami GSRI/L dla réznych srednic przedmiotéw obrabianych (tabela Nr 1 str. 91).
Maximum depths of grooves made with GSR/L toolholders for various workpiece diameters (table No.1 page 91).
MakcumanbHas rmy6buHa Bpe3oB pesuamu GSR/L ans pasHbix AuameTpoB obpabaTtbiBaemblx npegmeTos (Tabnuua Ne 1 cTp. 91).

Parametry obroébki - ptytki PTN - strona Nr 299-301 / Machining prameters - inserts PTN - page No. 299-301
MapameTpbl 06paboTkm - nnactuHbl PTN - cTpaHuua Ne 299-301.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarkie sktadane do rowkowania i toczenia wzdtuznego zewnetrznego
toolholders for grooving and lengthwise external turning
pe3ubl A5 enobneHns 1 NPoAoNbHOIO HapY>KHOTO TOYEHNS

. - 1. PRZECINANIE. 2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
nowos¢! 1. PARTING OFF. 2. GROOVING, PROFILING.
new! 1. PEBAHUE. 2. )KENOBEHWUE, NPOSUNNPOBAHUE.
HoBuial GPRIL... GPRI/L

G: 18-20

\ % G: 1820 w]ﬂ
B
1. 2.

G P RIL nmm schemat obrébki / schema of machining / cxema o6paboTku.

Em

—

e Czesci zamienne / Spare parts\
[=—=( 3anacHble | YacTu
gznaczenie vv\ngﬁt Wymiary PT.-2-..m...
i i eil i i [ Tj¢
S| Y e = | =W
[kg] PT-2-.-.R Sruba Klucz
H B L w S G SEe e en  Locking 'scr:;;T Socket oo key

GPR/L 1212K1,5 0,140 12 12 125 1,5 16 18 PTN-24-1.5-0,15

GPR/L 1616K1,5 0,220 16 16 125 1,5 18 21 PTN-24-1.5-0,15

GPR/L 2020K1,5 [0,340 | 20 20 125 1,5 185 | 21 PTN-24-1.5-0,15|  M5x16 4SMS
GPRI/L 2525K1,5 0,620 25 25 150 1.5 17.5 21 PTN-24-1.5-0,15

GPRI/L 2020K2 0,380 20 20 125 2 18 20 PT.-22-2.0-...

GPRI/L 2020K2,5 0,380 20 20 125 2,5 18 20 PT.-22-2.5-...

GPRI/L 2020K3 0,380 20 20 125 <) 18 20 PT.-22-3.0-...

GPRI/L 2525M2 0,680 25 25 150 2 18 20 PT.-22-2.0-...

GPRI/L 2525M2,5 0,680 23 23 150 2,5 18 20 PT.-22-2.5-... M6x25 5SMS
GPRI/L 2525M3 0,680 25 25 150 3 18 20 PT.-22-3.0-...

GPRI/L 2525M4 0,680 25 25 150 4 21 24 PT.-25-4.0-...

GPRI/L 2525M5 0,640 25 25 150 5 21 24 PT.-25-5.0-...

GPRI/L 2525M6 0,640 25 25 150 6 21 24 PT.-25-6.0-...

GPRI/L 3225P5 0,980 32 25 170 5 21 24 PT.-25-5.0-...

\__GPRI/L 3225P6 0,980 32 25 170 6 21 24 PT.-25-6.0-... %

UWAGA! G - maksymalna gtebokos¢ wcinania. / NOTE! G - maximum depth of grooving. / BHUMAHUE! G - makcumanbHas rnybuHa Bpe3aHus.

Parametry obrébki - ptytki PTN - strona Nr 299-301 / Machining prameters - inserts PTN - page No. 299-301
MapameTpbl 06paboTkm - nnactuHbl PTN - ctpaHuua Ne 299-301.

1. PRZECINANIE. 2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
- ‘ﬂ nowosel 1 PARTING OFF. 5 SREROERERINE, FPOOATMPOBAHVE.
new!
HoBUHKa! GPR GPR
S:17-21
S:17-21
s | il
=7 h—m % <—T—>
L 1. ! 2.
G P RIL mmm PS schemat obrébki / schema of machining / cxema o6paboTku.
( Czesci zamienne / Spare parts\
3anacHble 4acTn
Oznaczenie v\(lVa_gﬁt Wymiary -
Desi ti elg Dii i |
B o iy =
ruba lucz
H H L w s PSN | ot | s
GPRI/L 1212K2PS 0,132 12 18 125 2 17 PSN 2,00 M4x12 3SMS
GPR/L 1616K2PS 0,220 16 20 125 2 17 PSN 2,00
GPR/L 1616K3PS 0,234 16 20 125 3 21 PSN 3,00
GPR/L 2020K2PS | 0,340 20 20 125 2 17 PSN 2,00 M4x16 3SMS
GPR/L 2020K3PS [ 0,342 20 20 125 3 21 PSN 3,00
\__GPR/L 2525M3PS* | 0,680 25 25 150 3 23 PSN 3,00 y,

* - w przygotowaniu / in preparation / B npoLecce noarotosku
UWAGA! S - maksymalna gtebokos¢ wcinania. / NOTE! S - maximum depth of grooving. / BHUIMAHWME! S - makcumanbHas rny6uHa BpesaHus.

Parametry obrébki - ptytki PSN - strona Nr 298 / Machining prameters - inserts PSN - page No. 298
MapameTpbl 06paboTkn - nnactuHbl PSN - cTpaHmua Ne 298.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do rowkowania czotowego i toczenia poprzecznego zewnetrznego
face grooving toolholders and crosswise external turning
pe3ubl ANns enobneHus B TopeL, U NONepeYyHOro Hapy>XHoro TOHeHus

1. ROWKOWANIE CZOLOWE.
1. FACE GROOVING. *
1. TOPLIEBOE XENOBNEHME.

GFRI/L...

Dmin: 50-150

2. PROFILOWANIE CZOLOWE.
2. FACE PROFILING.
2. TOPLEBOE MPO®UNNPOBAHUE.

GFRI/L... w

Dmin: 50-150

. " L

==
% * - rysunki pokazujg noze GFR / drawings show GFR toolholders / pucyHkn nokasbeiBatoT pesubl GFR

GFRIL...

schemat obrébki / schema of machining / cxema o6pa6oTku.

4 Czesci zamienne / Spare parts\
= 3anacHble 4acTu
gzngczepie Waga \_Nymiary
Obomaiene "B ey =
[kal . " PT.-2.-.-.R Sruba Klucz
H B w L ) G G1 Dmin | Dmax  Locking Sorew Socket Serew key

GFR/L 2020K3 5070(0,340| 20 20 3 125 | 23 | 18 | 14 50 70
GFR/L 2020K3 70100{0,340| 20 20 3 125 | 23 | 18 | 14 70 | 100 PT.-22-3.0-... M6X20 5SMS

\GFR/L 2020K3 100150{0,380| 20 20 3 125 | 23 | 18 | 14 | 100 | 150 J

( UWAGA!: )
Przy wycinaniu kanatéw czotowych nie zaleca sie jednostajnego wcinania na petng gtebokos¢ G. Poleca sig obrébke przerywang w celu
ztamania widra lub roztaczanie na okreslony zakres $rednic.

ATENTION!:
At cutting out of face groovs does not recommend unchanging cutting on the full depth G. Recommends the interrupted machining
for purpose the chip breaking or boring on the definite range of diameters.
BHAMAHVE!:
Mpw Bblpe3aHun B TOpeL, KaHanoB He peKoMeHOYeTCs paBHOMEPHOe Bpe3aHue Ha nonHyto rmybuHy G.PekomeHayeTcs npepbiBaemasi
obpaboTka C Lenblo NoOMaHnsa CTPYXKKV UK pacTadvBaHne Ha onpefeneHHbIN AnanasoH AnameTpos.
N
G1* - Zalecana max gteboko$¢ jednorazowego wejscia w materiat w cyklu ciggtym bez tamania widra.
G1* - Recommended max the depth of single entry in material in continuous cycle without the chip breaking.
G1* - PekomeHayemas makcumarbHas rnybmHa ogHOpa30Boro Bxoga B Matepuan B 6ecnpepbiBHOM Lukrie 6€3 MOMaHus CTPYXKN.

N J

1. Pojedyncze wcigcie (rowkowanie czotowe):

Dmin i Dmax dotyczy zakresu $rednic, w ktérym mozna pracowac przy pojedynczym wcieciu czotowym.

1. Single incision (face grooving):

Dmin and Dmax concerns range diameters, in which one can work at the single face grooving.

1. OavHapHbIv Bpes (TopLeBoe xenobnexnve):

Dmin n Dmax kacatoTcs gmanasoHa AnaMeTpoB, B KOTOPOM MOXHO paboTaTb Npu oAMHapHOM TOPLEBOM Bpe3e. )

é 2. Roztaczanie ksztattowe (profilowanie czotowe): h
Przy roztaczaniu ksztattowym zakres $rednic roboczych moze by¢ wiekszy lub mniejszy od podanych
w tabeli, pod warunkiem, ze rozpocznie sig prace nozem w zalecanym zakresie $rednic.

2. Shape boring_(face profiling):

At shape boring the range of working diameters can be greater or smaller from given in the table,

on condition that it will begin the work with toolholder in the recommended range of diameters.

2. MNpodunbHoe pacTaunsaHue (TopLesoe NpodunmMposaHue):

B cnyyae npodunbHOro pactayvMBaHnsa AnanasoH pabounx AnameTpoB MOXET ObiTb Gonblue U MeHbLue,

\_4eMm yKa3aHHble B Tabnuue npu ycnosuu, 4To pabota pe3LoM Ha4YHEeTC B peKOMeHAyeMOoM AnanasoHe AnamMeTpoB. )
info.tech. ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do rowkowania wewnetrznego
toolholders for internal grooving
pes3ubl Anst BHYTPEHHEro XernobnexHus

ROWKOWANIE WEWNETRZNE.

S—TT szom NTERAGroouNG " [
. S..-GSRIL...

Dmin: 25-40

schemat obrébki / schema of machining
cxeMa oBpaboTiu.

o
w 1
w
G
! L
1
Czesci zamienne / Spare parts

Oznaczenie Waga Wymiary @ 3anacHble 4acTi
Designation WBeé%ht Dimensions PT.-2-...-.. -~

O60o3Ha4eHe Tkal Paamepbl @ -

L D g7 w F G Dmin PT.-2.-..-.R vLockﬁ'g"b;cr:Mwm Sockettlzuc?;w key

S20R GSRIL 2 0,440 200 20 2 16 6 25 PT.-22-2.0-...

S20R GSR/L 2,5 | 0,440 200 20 2,5 16 6 30 PT.-22-2.5-...

S20R GSRI/L 3 0,440 200 20 3 16 6 30 PT.-22-3.0-...

S25R GSRIL 2 0,700 200 25 2 20 7.5 32 PT.-22-2.0-...

S25R GSR/L 2,5 | 0,700 200 25 2,5 20 7.5 32 PT.-22-2.5-... M6x14 5SMS
S25R GSRI/L 3 0,700 200 25 3 20 7.5 32 PT.-22-3.0-...

S25R GSR/L 4 0,700 200 25 4 20 7,5 32 PT.-25-4.0-...

S32S GSR/L 3 1,440 250 32 3 25 9 40 PT.-22-3.0-...

S32S GSR/L 4 1,440 250 32 4 25 9 40 PT.-25-4.0-...

S32S GSR/L 5 1,440 250 32 5 25 9 40 PT.-25-5.0-...

S32S GSRI/L 6 1,440 250 32 6 25 9 40 PT.-25-6.0-...

UWAGA! G - maksymalna gtebokos¢ wcinania . D,,, - minimalna srednica otworu.
NOTE! G - maximum depth of insert grooving. D,,, - minimum whole diameter.
BHMMAHWE! G - makcumanbHas rmybuHa BpesaHusi. Dmin - MuHMManbHbIi AuameTp oTBEpCTUS.

Parametry obrébki - ptytki PTN - strona Nr 299-301 / Machining prameters - inserts PTN - page No. 299-301
MapameTpbl 06paboTkn - nnactuHbl PTN - cTpaHuua Ne 299-301.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading / pe3ubl TokapHble Ans pesobbl

PER 2020K16X

1 - trzonek / holder / ctepxxeH®b. 2 - Sruba / screw / kpenéxHbii BUHT. 3 - dzwignia katowa / lever / yronbHbIV pblyar.
4 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa. 5 - Sruba plytki podporowej / shim screw / 60onT onopHe nnacTuHsbl.
6 - plytka skrawajaca / cutting insert / cmeHHas nnactuHa.

-

9. Noze tokarskie sktadane do gwintu.
System mocowania plytek - ,,P-K”. SYSTEM ,,P-K” - ujemna geometria nozy.

W nozach tokarskich sktadanych do gwintu typu PER/L...16K mozliwy jest montaz ptytek
otworowych do gwintéw zewnetrznych o skoku do 3 mm (réznych producentow).

Odpowiednie uksztattowanie gniazda oraz system mocowania dzwignia katowa zapewnia
prawidtowe ustalenie i zamocowanie plytek tréjkatnych o diugosci boku 16 mm (IC=9,525 mm)
niezaleznie od ich grubosci oraz srednicy otworu.

N6z jest wyposazony w plytke podporowa petnigca funkcje: - ochronng (w sytuacji katastroficznego
zniszczenia plytki skrawajacej), - korygujaca (daje mozliwos¢ doboru odpowiedniej geometrii ostrza).

N==
9. Toolholders for threading.

Clamping system for inserts - ,P-K”". ,P-K” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Inserts with holes designed for external threading with thread pitch up to 3 mm

(of various producers) can be installed on the PER/L... 16K toolholders. Thanks to their
appropriate seat shape and lever fixing system the triangular cutting inserts of the 16 mm
side length (IC=9,525 mm) are positioned and fixed properly independently of their thickness
and the hole diameter. The cutting tool is equipped with a shim that provides: - protection

(in case of insert’'s damage), - correction (of tool geometry).

—

9. Pesupl TokapHble ans pesooi.
Cuctem kpennenus nnactuH -,P-K”. Cuctema ,P-K” oTpuuatenbHas reomeTpusi pesLos.

B cbopHbIX ToKapHbIx pe3uax ans pe3bbbl Tna PER/L..16K MOXHO ycTaHaBnmBaTb NOBOPOTHbIE
NNacTuHbIl NSt HAPY>KHOW pe3bbbl € LWwaroM Ao 3 MM (pasHbIX NPOM3BOAMTENEN).
CootBeTtcTBytOLas hopma rHe3ga u cuctema KpenneHus npy noMoLLmM YrioBOro pblyara
obecneunBaloT NPaBUIbHY YCTAHOBKY 1 KPENSIEHUE TPEYTonbHbIX MacTyH C ANnHOW 6okal16 Mm
(1C=9,525 MMm), HE3aBMCUMO OT MX TOMLLMHbBI U AMameTpa oTBepCcTusi. HoX ocHalleH onopHOW
NMacTUHON, BbIMOMHAOLLEN crieayoLlime yHKUUK: - 3aLMTHYO (B CUTyaLMK KaTacTporuyeckoro
M3HOCAa pexyLUeln NacTuHbl), - KOPPEKTUPYIOLLYIO (aeT BO3MOXHOCTb NoAbopa COOTBETCTBYHOLLEN
reomMeTpum ocTpus).

info.tech. N ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading
pe3Lbl ToKapHble Ansi pe3obl

SYSTEM P

GWINTOWANIE ZEWNETRZNE.

EXTERNAL THREADING.
I;AET;BICI)-E HAPV)KHOE; H PERIL H
N @;
R
= :
®
L=16-22 mm
SYSTEM P PAFANA .ER/L... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4actn

Oznaczenie Waga Wymiary & ﬂ ﬂ I [[,E'
Designation Weight Dimensions @, Piytka Sruba _plytki Klucz
O6o3HaveHe Bec Pa3mepsb! ib ) Podspmwa Bodporowej Diwignia Sruba Socket screw

[kg] OnopHasi _ nnacruka Bont onop nnac. ymn‘,::y;erpuqar K:;’ﬁ:‘;‘f.,;”ifm Kn'fou

H B L F E o R K R

PER/L 1616H16K| 0,200 | 16 | 16 |100| 20 | 23
2020K16K| 0,400 | 20 | 20 [125| 25 | 23 |3ER/L.... PAFANA* |GP-16.01L|GP-16.01R|GS-R3.06 | GS-L3.06 | KK-090.10 KS-060.16 3SMS

2525M16K| 0,720 | 25 | 25 |150 | 25 | 30

PER/L 2020K22K| 0,400 | 20 |20 (125 25 | 27 ] ] ] . . g .
2525M22K| 0740 | 25 | 25 |150| 32 | 27 4ER/L.... PAFANA**| PTN22L | PTN22R |GS-R3.06 | GS-13.06 |KK-120.13-10 | KS-080.18 2;3SMS

( L*- n6z lewy, left hand, peseu neBbiii. R*- n6z prawy, right hand, peseu npasbiit. )

PAFANA* - Plytka o boku L =16 mm*. / Insert in length of the side L = 16 mm*./ MnactuHa o anvHe 6oka L = 16 Mm*.
PAFANA** - Pltytka o boku L= 22 mm**. / Insert in length of the side L = 22 mm**./ MNnactuHa o anvHe 6oka L = 22 mm**.

*, **- patrz informacja techniczna: str. 120-121 / see technical information: page No 125-126 / cMoTpu TexHu4eckas uHdgopmaums: ctp. 130-131.

nowos¢!
SYSTEM S new!
HOBMHKa!
GWINTOWANIE ZEWNETRZNE.
EXTERNAL THREADING.
BMHTOBOE HAPY>KHOE.
SERI/L... ] o SER2525K16 H
) :
. |\ _
= L
F B
® t
L=11-16 mm E
/SYSTEM S PAFANA .ER/L... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTv
O i Wymi. I
Designation i Dimensions 1%5’ g =
OBosrasene ‘[3keg(]: Pasueps A Lockfwr;b:crew Socke(Klsucf:w key
H B L F E KpenéxHblii  BUHT
SER/L1010H11 | 0,090 10 10 100 12 13
SER/L1212H11 |0.180 | 12 12 100 14 | 13 | 2ER/L... PAFANA* S-2506 T
SER/L2020K16 | 0,400 20 20 125 22 20 *k
\_SER/L2525K16 | 0,720 | 25 25 125 27 | 20 |SERIL... PAFANA S-3509 T15 )

nowos$¢! new! HoBuHKa!

PAFANA* - Plytka o boku L =11 mm*./ Insert in length of the side L = 11 mm®*. / NnactuHa o anvHe 6oka L = 11 mm*.
PAFANA** - Ptytka o boku L= 16 mm**. / Insert in length of the side L = 16 mm**./ MnactuHa o anvHe 6oka L = 16 mm**.

*, **. patrz informacja techniczna: str. 120-121 / see technical information: page No 125-126 / cMoTpu TexHu4eckas nHdgopmaums: ctp. 130-131.

® \ info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading
pe3Lbl ToKapHble ansi pe3obl

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S / boring tools with fully ground shanks - system S
pacToYHble pe3lbl C WNMgOBaHHbIM XBOCTOBMKOM - cUcTeMa S

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING.
BWHTOBOE BHYTPEHHEE. A AA -
S..16M-SIRIL... - ‘ : - '

= 1B @ ) - |- 4 st R - - - a1} d
L=1mm LL Fl €) & ‘ &!g 4, -

O~ . A : iy ]
| '

7, 1, | |

e

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
SYSTEM S PAFANA AR/L...
[e; i Wymi Fob—=
Cerwe | Mo . B g o
O6o3HaueHe Bec Paamepbl &@) Sruba Klucz
[kal VY Locking _screw Socket screw key
Dmin d L F E d1 Kpenéxrbiii  BUHT
S1016M-SIR/L 11| 0,180 12 16 150 7 30 10
S10K-SIR/L 11| 0,080 12 10 125 7 8 2IR/L.... PAFANA* S-2506 T7
S12M-SIR/L _11] 0,120 14 12 150 7,5 8
nowos¢! new! HosuHkal

PAFANA* - Ptytka o boku L =11mm?*./ Insert in length of the side L = 11mm®*. / lNnactuHa o anvHe 6oka L = 11mm*.

* - patrz informacja techniczna: str. 120-121 / see technical information: page No 125-126 / cmoTpu TexHuuyeckasi uHcpopmaumsi: ctp. 130-131.

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S / boring tools with fully ground shanks - system S
pacTOoYHble pe3Lbl C WNN(OBaHHbBIM XBOCTOBUKOM - cucTeMa S

SYSTEM S

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING.
BWHTOBOE BHYTPEHHEE.

S..-SIR/L... 5

L=16 mm

%/4

\
\

JIR/L... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
SYSTEM S PAFANA
[e; i Wymi: 27N [ e
oo | wagh Omnoens o 00 o=
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3smepsb! Sruba Klucz
[kal Vadt Locking  screw Socket screw key
Dmin d L F E d1 KpenéxHblit - BUHT
S1316M-SIR/L 16| 0,200 16 16 150 9 32 13
S16M-SIR/L 16| 0,200 20 16 150 10 15 3IR/L.... PAFANA* S-3509 T15
-SIR/L 16/0.400 | 24 20 180 12 16

nowos¢! new! HoBuHKa!

PAFANA* - Ptytka o boku L = 16mm*. / Insert in length of the side L = 16mm*./ MNnactuHa o anvHe 6oka L = 16mMm*.
* - patrz informacja techniczna: str. 120-121 / see technical information: page No 125-126 / cmoTpu TexHnyeckasa nHdopmauus: ctp. 130-131.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading
pe3Lbl ToKapHble ansi pe3obl

SYSTEM P

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING.
BMHTOBOE BHYTPEHHEE.

S...-PIR/L...
L=16-22 mm LL
\//é ‘@

PAFANA JIR/L... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
SYSTEM P
Oznaczenie Waga Wymiary 7“\' g ﬂ Im 3
Designation Weight Dimensions &@), Plytka Sruba _plytki Kiucz
O6osHaueHe Bec Paswvepsl \~ podporowa Bodporawe Dzwignia Sruba Socket screw
lka] - Onopran_nnaciea Bot_onop_nnec. Vronmai puar | Kpnbnsein” owir Kniod
Dmin| d L F E K R L R
S25S-PIR/L 16 | 0,855 | 30 | 25 | 250| 15 | 20 [3IR/L.... PAFANA* |GP-16.01R|GP-16.01L| GS-L3.06 | GS-R3.06 | KK-090.10 KS-060.16 3;2SMS
S32T-PIR/L 22 | 1,685 | 40| 321300 20 | 25 |gR/L.... PAFANA™ | PTN22R | PTN22L |GS-13.06 | GS-R3.06 | KK-120.13-10 | KS-080.18 3;2SMS

S40U-PIR/L 22 [ 3,100 | 45| 40 |1350| 24 | 25
( L*- n6z lewy, left hand, peseu nesbiin. R*- néz prawy, right hand, pesew, npassbiii. )

PAFANA* - Plytka o boku L =16 mm*. / Insert in length of the side L = 16 mm*. / MnactuHa o anuHe 6oka L = 16 mm*.
PAFANA** - Plytka o boku L= 22 mm**. / Insert in length of the side L = 22 mm**. / lNnactuHa o anvHe 6oka L = 22 mm**.

*, **- patrz informacja techniczna: str. 120-121 / see technical information: page No 125-126 / cMoTpu TexHu4eckas nHdopmauums: ctp. 130-131.

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S / boring tools with fully ground shanks - system S
pacToyYHble pe3ubl C WNMdOBaHHbIM XBOCTOBUMKOM - cUCTEMa S

S1316 SIR16 S1016 SIL11

nowos¢! new! HoBuHKa!

info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SMART HEAD SYSTEM

modutowy system nozy tokarskich wytaczakow ze ztagczem z wymiennymi glowicami roboczymi w systemach: S, M, P.-K.
modular system of boring tools with connector with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
MOZYNbHas CUCTEMA TOKapPHbIX PACTOYHbIX PE3LIOB C CTHIKOM CO CMEHHBIMW pabounmu ronoBkamu cuctema: S, M, P-K.

p
————— -
4 ) Ir K4OMCLNRIL19 | A40-K40 300
I I
I I
. ———— — J K40-MCLNR/L19  A40-K40 300
. J
schemat montazu systemu / connection schema of the system / cxema cbopku cuctemsl E
J

AN

Glowice do wytaczakéw / Boring tools heads / FonoBku pacTouHbIX pe3LoB

K25-SVUCR/L16

K25-SDQCR/L11 K25-SCLCR/L09

Dmin
//

o
NG lad
. ) Czesci zamienne /| Spare parts / 3anacHble 4YacTu
Oznaczenie glowicy | waga V|_\‘Iyn:j|ar§ gtowicy letk:
Head designation Weight eal imensions nse
O6o3HaveHe gl’OI'IOEKIA Betle% Pa3smepbl  ronosku MnacTtuHa g II]D ﬁ’ IEI ] @’ ]
[ka] Plytka Sruba plytki $rLub: mocujaca s kKI‘ucx s kKlucz SrLub: mocujaca .,
ocking  screw ocket  screw ocket  screw ocking  screw ocket  screw
system S D | F | A Dmn| e | o V| oropin mrscras| Som_dvaprracn | |8, - A
K25-SVUCR/L16 0,100| 25 17 | 50 | 32| -8° | 0° M7X20 | 5SMS
K32-SVUCR/L16 0,160| 32 | 22 | 50 | 40 | -8° | 0° | VC..1604.. | PSVB16 S-3550 S-3512 T15 3,5SMS| M8X25 | 6SMS
K40-SVUCR/L16 0,300 40 | 27 | 60 | 50 | -8° | 0° M10X30 | 8SMS
D
K25-SDQCR/L11 0,080| 25 17 | 40 | 32| -5° | 0° [ DC..11T3.. - - S-3509 T15 - M7X20 | 5SMS
C
K25-SCLCR/L09 0,080| 25 17 1 40 [ 32| 6° | 0° | CC..09T3.. - - S-4008S - M7X20 | 5SMS

K32-MWLNR/L08

Dmin

K40-MCLNR/L19

Oznaczenie glowicy | waga Wymiary gtowicy Plytka Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
Head designation Weight Head dimensions Insert
0O603HayeHe gl’OJ‘IOBKM [Biégl]: Paamepbl  ronosku MnacTtuHa @ [ﬂ‘lDID @ 11 F F @» F
g
Plytka Kolek
\ odporowa mocujac Docisk | $ruba docisku Socket screw | Socket screw Sruba mocujaca | Socket screw
system M D F | A D k| % b S ol I I e A
K25-MWLNR/L08 | 0,100 | 25 | 17 | 50 | 32| -14° -6° - MP-12.1|MC-20| MS-20 |1/8"SMS |3/32"SMS| M7X20 | 5SMS
K32-MWLNR/LO8 | 0,180 | 32 | 22 | 50 | 40| -14° -6° | WN..0804..] MWN-12| MP-12 |MC-20| MS-20 |1/8"SMS |3/32"SMS| M8X25 | 6SMS
K40-MWLNR/LO8 | 0,340 [ 40 | 27 | 60 | 50| -14° -6° MWN-12| MP-12 |MC-20| MS-20 [1/8"SMS |3/32"SMS| M10X30| 8SMS
c
\_K40-MCLNR/L19 | 0,380 | 40 | 27 | 60 | 50| -14° -6°| CN..1906.. | MCN-19| MP-19 IMC-16] MS-16 |5/32"SMS|9/64"SMS| M10X30| 8SMS
K32-PCLNRIL1ZK K25-PTFNR/L16K _ "—‘l , I?"firf
5 §
‘( [=] . \ i
S w o ;
A w n
Oznaczenie glowicy | Waga Wymiary gtowicy Plytka Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Head designation Weight Head dimensions Insert
O6o3HayeHe ronoBku ﬁ%? Pasmepbl  ronosku MnactuHa % ﬂ 0T T % T
podporowa Tulejka Dzwignia $ruba Socket screw | Sruba mocujaca |Socket screw
system P-K o | F | A Dmm| Ao | T C o e o o2 | oo e | ST || e |k,
K32-PCLNR/L12K | 0,160 | 32 | 22 | 45 | 40| -13° -6° | CN..1204.. [123.24-721] KT-060 |KK-120.13|KS-080.18 3SMS | M8X25 | 6SMS
T
K25-PTFNR/L16K [ 0,100 [ 25 | 17 | 40 | 32| -13°] -6°| TN..1604..[117.26-719] KT-050 |KK-090.10KS-060.16_ 3SMS | M7X20 | 5SMS
info.tech. 117-133 mﬁﬂ: <> ®
tech.info. - ‘4} 0: :> ‘@ A P ﬂ Fﬂ ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SMART HEAD SYSTEM

modutowy system nozy tokarskich wytaczakow ze ztagczem z wymiennymi glowicami roboczymi w systemach: S, M, P.-K.
modular system of boring tools with connector with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
MOAYIbHAsA CMCTEMa TOKaPHbIX PACTOYHbIX PE3LIOB C CTHIKOM CO CMEeHHbIMK pabounmm ronoekammn cuctema: S, M, P-K.

CHWYTY WYTACZAKOW
BORING TOOLS SHANKS
XBOCTOBWUKU PACTOYHbIX PE3LIOB

WYMIARY CHWYTOW
SHANKS DIMENSIONS

G1/4" OBO3HAYEHE XBOCTOBUKOB
I/ ((EEREE (W [oen] L [ a4 W)
o — Jﬁ — A25-K25 270 | 0,920 | 25 270 15 10
| A32-K32 305 | 1,780 | 32 305 20 13
_ A40-K40 300 | 2,760 | 40 300 25 16 )
M 7
WYMIARY CHWYTOW REDUKCYJNYCH
G1/4" REDUCTION SHANKS DIMENSIONS
OBO3HAYEHE NEPEXOOHbLIX XBOCTOBUKOB
a| = jt ] % e A40-K25 300 | 2,780 40 | 25 [300| 15 | 10 | 7,5 [455
| A40-K32 300 [2,820] 40 |32 [300]| 20 | 13| 4 | 47
M |10 L Dmin[mm]=F+X+D/2+1

Dmin

AN

X D/2

F

—

ZALETY | PRZEWAGI KONKURENCYJNE MODULOWEGO SYSTEMU
NOZY TOKARSKICH WYTACZAKOW TYPU SMART HEAD SYSTEM.

1.

Narzedzia SMART HEAD SYSTEM majg precyzyjne chwyty wykonane ze stali sprezynowej o podwyzszonej, w stosunku do
standardowych wytaczakdéw, wytrzymatosci i twardosci, w efekcie czego sztywnos$¢ narzedzia jest o 20% wigksza.

. Podwyzszona sztywno$¢ chwytu pozwala na wytaczanie otworéw o dtugosci do 6xD, podczas gdy standardowy wytaczak

monolityczny ze stali konstrukcyjnej pozwala na stabilng prace tylko do 5xD (D-$rednica chwytu).

. Stosowanie narzedzi typu SMART HEAD SYSTEM pozwala na zmniejszenie liczby narzedzi w magazynie obrabiarki

(jeden chwyt, wiele gtowic), a tym samym na ograniczenie kosztow narzgdziowych i optymalne wykorzystanie posiadanych narzedzi.

. System pozwala na szybkie mocowanie glowicy do chwytu za pomoca tylko jednej $ruby, co jest innowacyjnym rozwigzaniem PAFANY.
. Chwyty zapewniajg wydajne doprowadzenie chtodziwa — réwniez pod wysokim cisnieniem (100 bar), co pozwala na dobre chtodzenie

strefy obrébki i sprawne odprowadzanie widréw.

. W systemie SMART HEAD SYSTEM wystepujg chwyty redukcyjne pozwalajace na chwytach o wigkszych $rednicach mocowac¢

mniejsze gtowice, co jest korzystne przy obrébce mniejszych otworéw w potozeniu wymagajgcym wiekszego wysiegu narzedzia.

. Stosownie do potrzeb klienta mogg by¢ wykonywane chwyty o nietypowych wymiarach, dobrane optymalnie do konkretnych operac;ji

czy zabiegow obrdbki skrawaniem.

. Szerokie spektrum rozwigzan umozliwia dobér gtowicy z wtasciwym katem przystawienia i odpowiednig geometrig ptytki:

- do dlugiego i doktadnego wytaczania otworéw wybieramy najwiekszy kat przystawienia z
dodatnig geometrig ptytki np. K25-SVUCR16 z katem przystawienia 93° (kat przystawienia
powinien by¢ zblizony do 90°)

- do diugiego, srednio zgrubnego wytaczania otworéw wybieramy gtowice z ptytkg o ujemnej
geometrii np. K25-PTFNL i z katem przystawienia 90° (kat przystawienia powinien byé zblizony do 90°).

. Cztery sptaszczenia na chwytach umozliwiajg mocowanie narzedzi w ré6znych potozeniach co 90°.

info.tech.
117-133  tech.info.
Tex.uHdo.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SMART HEAD SYSTEM

modutowy system nozy tokarskich wytaczakow ze ztagczem z wymiennymi glowicami roboczymi w systemach: S, M, P.-K.
modular system of boring tools with connector with replaceable heads in systems: S, M, P-K.
MOZyIbHas CMCTEMa TOKapHbIX PACTO4HbIX PE3LIOB C CTBIKOM CO CMEHHbIMM pabounmu roriokamu cuctema: S, M, P-K.

N>=
NS

QUALITIES AND COMPETITIVE ADVANTAGES OF MODULAR SYSTEM
OF SMART HEAD SYSTEM TYPE TOOLHOLDERS - BORING TOOLS

1. SMART HEAD SYSTEM tools have precise shanks made of spring steel characterised by strength and hardness increased
in relation to the standard boring tools - as a result of that - tool rigidity higher by 20 %.
2. Increased rigidity of a shank allows boring holes of the length of up to 6xD of shank diameter. The standard monolithic
boring tool made of structural steel ensures stable operation maximally only up to 5xD of shank diameter.
3. Using SMART HEAD SYSTEM type tools allows reducing the number of tools in the machine tool storage (one shank,
many heads), thus, reducing the tooling costs and using available tools rationally.
4. Due to the system the head can be quickly fastened to the shank by only one screw, which is a PAFANA's innovative solution.
5. The shanks ensure efficient supply of coolant — also under high pressure (100 bar), what guarantees adequate cooling
of machining zone and effective chip removal.
6. SMART HEAD SYSTEM offers the reduction shanks that allow fastening smaller heads on the shanks with larger diameters,
which is positive when machining smaller holes “deeply” placed (machining with larger tool reach).
7. The shanks of untypical dimensions, optimally selected for machining operation or processes, can be manufactured according
to the customer's needs.
8. A wide range of solutions allows selecting a head with proper cutting edge angle and adequate insert geometry:
- for long and precise boring - we select the maximally largest cutting edge angle with positive insert geometry,
e.g. K25-SVUCR16 with cutting edge angle of 93 degrees (cutting edge angle should be close to 90 degrees)
- for long and medium rough boring - we select a head with negative insert geometry, e.g. K25-PTFNL
with cutting edge angle of 90 degrees (cutting edge angle should be close to 90 degrees).
9. Four flat on the shanks enable the toolholders in different positions at 90 °.

—

NMPEBOCXOACTBO U KOHKYPEHTHBIE MPEUMYLLEECTBA MOAYITIbHOW
CUCTEMbI TOKAPHbIX PACTOYHbIX PE3LIOB TUMNA SMART HEAD SYSTEM

1. UHcTpymeHTel SMART HEAD SYSTEM nmetoT To4HbIE XBOCTOBUKM, U3rOTOBIEHHbIE M3 MPYXUHHOW CTanu NoBbILLEHHOM, MO CPaBHEHWIO

CO CTaHAapPTHLIMU PACTOYHBIMU pe3Liamm, MPOYHOCTU U XKECTKOCTYU U, B pesynbTate a1oro, Ha 20% Gonee BbICOKYIO TBEpAOCTb MHCTPYMEHTA.
2. MNoBblleHHasi TBEpAOCTb XBOCTOBMKA NMO3BONSAET pacTtaymBaTb OTBEPCTUSA ANVMHON Ao 6xD anameTtpa xBocToBuka. CTaHOapTHbI

MOHOINUTHBIN PaCTOYHbIN pe3eL, M3 KOHCTPYKLUMOHHOW CTanu AonyckaeT cTabunbHyto paboTy MakcuManbHO TonbKo Ao 5xD AnameTpa XBOCTOBMKA.
3. Ucnonb3oBaHue nHcTpymeHToB Tna SMART HEAD SYSTEM no3BonsieT yMeHbLNTb KONMYECTBO MHCTPYMEHTOB B Mara3mHe CTaHka

(oaMH XBOCTOBMK, MHOTO FOfOBOK) M, TEM CaMblM, CHUXEHUE PacXo4oB Ha MHCTPYMEHTbI U paLMoHanbHOEe UCNONb30BaHNE MMEIOLLIMXCS MHCTPYMEHTOB.
4. Cnctema nossonsieT 6bICTPOe KpenneHye ronoBKy K XBOCTOBMKY C MOMOLLIbIO TOMbKO OAHOIO BUHTA, YTO SIBMSIETCSt MIHHOBaLMOHHBLIM pelueHnem PAFANY.
5. XBocToBuKkM 06ecneunBaloT acheKTUBHbIN NMOABOA OXNaaMTens — Takxke nod BblCokuM AasneHvem (100 6ap), 4to obecneunBaeT xopoLlee oxnaxaeHve

30HbI 06paboTkM 1 ahheKkTUBHOE yAaneHUe CTPYXKKU.
6. B cucteme SMART HEAD SYSTEM vmetoTcsi nepexofHble XBOCTOBKKW, MO3BOSAOLLME HA XBOCTOBMKAX 6oMbLIEro aguaMeTpa Kpenutb

MeHbLUVE FOMNOBKW, YTO SBMSIETCA NOMNE3HbIM Npy 06paboTke MEHbLUMX OTBEPCTUIA, PACMONOXEHHbIX ,rnMyboko” (obpaboTtka ¢ 6onbLuMm

BbIHOCOM UHCTPYMEHTa).
7. B 3aBMcUMOCTU OT NOTpebHOCTEN KnneHTa MoryT BbiTb BbINOMHEHbI XBOCTOBWKW HECTAaHAAPTHbBIX PasmMepoB, ONTUManbHO NofobpaHHble

ANst KOHKPETHbIX onepauwin unu npoueayp obpaboTku pesaHuem.
8. LUnpokuit cnekTp peLueHuin No3BonsieT NoaodpaTh ronoBKM C COOTBETCTBYIOLLMM YINIOM B MiaHe U COOTBETCTBYIOLLEN reoMeTpueit NnacTuHbl :

- ANSA ANIMHHOTO U TOYHOro pacTa4yMBaHUs OTBEPCTUI BbiGMpaeM mMakc. HanbonbLUWI Yron B NNaHe ¢ NOMOXUTENbHOW reoMeTpuen

nnactuHbl, Hanpumep, K25-SVUCR16 ¢ yrnom B nnaHe 93 rpagyca (yron B nnaHe AomkeH 6biTb 6nm3ok k 90 rpagycam)
- ANA ANUHHOTO CpefiHe - YePHOBOrO pacTa4nBaHUA OTBEPCTUI BbiIBUpaem ronosky ¢ NacTUHON C OTpuLaTENbHOW reoMeTpuen
nnacTuHbl, Hanpumep, K25-PTFNL v ¢ yrnom B nnaHe 90 rpagycoB (yron B nnaHe AorxeH 6biTb 6nmnsok k 90 rpagycam).

9. YeTblpe KBapTUpYy Ha XBOCTOBMKAX MO3BOMSAIOT Aep)KaTerlb MHCTPYMEHTA Ha pasfnnyHbIX AomkHocTsX B 90 °.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

= NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA

Nnowosc¢!

__ o

m

d1
d2

Uniwersalne jednoostrzowe narzedzie tokarskie do wiercenia (1) w petnym materiale
z mozliwoscia roztaczania (2), toczenia poprzecznego (3), wzdtuznego (4).

Korzysci dla Klienta:

- zmniejszenie kosztow narzedziowych w wyniku zastosowania jednego narzedzia do wielu
zabiegéw technologicznych,

- mozliwo$¢é wykonania ptaskiego dna wierconego otworu,

- skrécenie czasu przezbrojenia i przeprogramowania maszyny,

- szeroki zakres wierconych otworéw w petnym materiale od @8 do @32 mm,

- kierunkowe chtodzenie przez narzedzie zapewnia prawidtowe odprowadzenie widrow i ciepta

z obszaru obrobki.

PAFANA Czesci zamienne
Oznaczenie Waga Wymiary | % og—
tkal $ruba Kiucz
D d1 d2 L1 L2 L
SCR2.25D08-10XP04 | 0,032 8 10 15 18 22 60 XPNT04...ER M1.8x3.4 T6

SCL2.25D08-10XP04 | 0,032 8 10 15 18 22 60
SCR/L2.25D10-12XP05 | 0,040 10 12 18 22,5 27,5 69.5
SCR/L2.25D12-16XP06 | 0,090 12 16 24 27 33 78
SCR/L2.25D14-16XP07 | 0,100 14 16 24 31,5 38.5 83.5
SCR/L2.25D16-20XP08 | 0,175 16 20 28 36 44 94
SCR/L2.25D18-25XP09 | 0,290 18 25 34 40,5 53,5 | 109,56 XPNT09...EN | M3x7,5 D-9 T9
SCR/L2.25D20-25XP10 | 0,300 20 25 34 45 55 111 XPNT10...EN S-3509 T15
SCR/L2.25D25-32XP13 | 0,540 25 32 42 57 69 129 12,5 | XPNT13...EN S-4511 T20
SCR/L2.25D32-40XP17 | 1,020 32 40 50 72 88 158 16 XPNT17..EN | M4,5x14 A-6  T20

XPNTO4...EL M1,8x3,4 T6
XPNTO05...EN M2,0x4,0 T6
XPNTO06...EN M2,2x5 T7
XPNTO07...EN M2,5x7 T7
XPNTO8...EN | M3x7,5 D-9 T9

ol No A T

O O[NNI 01 (6N =~

N

Uwaga: L1=2.25xD.

° == info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA =

plytki wieloostrzowe do toczenia:

a gatunki weglika spiekanego I
P M K(N) | K(S) (H
2 $lo |e )
LN rawams (218 2 3
g 25 & oo (o X
° W m om P4
XPNT |04|02|04 ER prawa o0 |0 o
XPNT | 04|02 /04 EL lewa o0 |0 o
XPNT |05|02|04 EN neutrana (@ @ |@ o
XPNT 080304EN FP30S | ™"yont [06(02/04 EN| neutrana |@ @ |@ )
XPNT |07|03|04 EN| neutrana |@ @ |@ o
=l XPNT |08|03|04 EN neutrana (@ @ |@ o
i! XPNT |09/04|04 EN| neutraina (@ @ |@ [ J
— XPNT XPNT [10/04|04 EN| neutrana (@ @ |@ o
XPNT | 10|04 |08 EN neutrana (@ @ |@ o
o XPNT | 13|05 |04 EN neutraina (@ @ |@ o
Nowosc¢! XPNT |13/05|08 EN| neutrana |@ @ |@ o
XPNT | 17|06 |08 EN neutraina (@@ |@ o
XPET | 04|02|04 FR prawa [ J
XPET | 050204 FN neutralna [ J
XPET | 06|02 04 FN neutralna [ J
XPET | 07|/03/04 FN neutralna [ J
XPET | 08| 03|04 EN neutralna [ J
XPET | 09| 04|04 FN neutralna [ J
XPET 070304FN NK15A XPET | 10| 04|04 EN neutralna [ J
XPET | 10/ 04|08 FN neutralna [ J
XPET | 13/ 05|04 FN neutralna [ )
XPET | 13|/05/08 FN neutralna [ )
\_XPET | 17| 05|08 FN neutralna (] )

QO - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria @ - dostepny z magazynu

predkosci skrawania:

FP30S BP35W NK15A
Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Vc Vc Vc
(m/min. ) (m/min. ) (m/min. )
Stal weglowa 50-230 70-250
Stal niskostopowa 50-160 60-180
P Stal Stal wysokostopowa 50-150 50-160
Stal nierdzewna 50-160 90-180
M S:Iaal Eg&ozjga Stal odporna na korozje 50-180 70-180
Zeliwo szare 90-180 90-230
Zeliwo sferoidalne 90-180 110-230
Zeliwo ciagliwe 60-140 90-230
Aluminium: stopy do przerébki plastycznej 100-1000
K(N) Stopy lekkie AIuminium:s-top)'l odlewnicze 100-750
Cu: stopy miedzi 100-600
Stopy niemetaliczne 60-1 50/

PAEANA)
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

== NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA
Nnowosc!

Mozliwe jest wykonywanie otwordw o nieznacznie mniejszej lub wigkszej srednicy od srednicy
nominalnej D (tabela ponizej). Wiercenie pozaosiowe.

Srednica nominalna |Srednica po obrébce
Typ narzedzia
D (mm) D, (mm)|D,_, (mm)
1.] SCR2.25D08-10XP04 8 7.85 | 8,30
2. SCR2.25D10-12XP05 10 9,85 | 10,50
. 3. SCR2.25D12-16XP06 12 11,85 | 12,50
o o 4.| SCR2.25D14-16XP07 14 13,85 | 14,50
5. SCR2.25D16-20XP08 16 15,85 | 16,50
6.| SCR2.25D18-25XP09 18 17,85 | 18,50
7. SCR2.25D20-25XP10 20 19,80 | 20,50
8. SCR2.25D25-32XP13 25 24,80 | 25,80
piIss4 9. SCR2.25D32-40XP17 32 3180 33
Wartos¢ posuwu dla wiercenia (1).
wiercenie (1) —_
§0186 — T T T 7 —— — 0.16
j 7 ° M _
€ 0,14 — 0,14
E—
£ [ 2.25xD 4 §
= n |
0,12 | L1=2.25xD |\ 0.12
R 0,10 0,10
q G
a 0,08 0,08
,,,,, | 0,06 0,06
77777 0,04 0,04
‘ 0,02 0,02
. I I

SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25
D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
-10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17

Gtebokos¢ wiercenia (1).
wiercenie (1)

I E % —— — —— — — &
i E 1 -
=70 — 5~ 70
: -~
| 2.25xD o] fgr——i=—— 1
S €0 L1=2.25xD |\ 60
,,,,, | P14
N~ 50 50
1 40 4//4 0
o —&— |40,
B S o 30 o 31,5 30
————— : 21
20 22 20
e ’
18
10 10
SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR225 SCR2.25 SCR225 SCR225 SCR2.25
D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
-10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17
W czasie wiercenia otworéw w materiale pelnym nalezy stosowac¢ obfite doprowadzenie
chlodziwa o cisnieniu 5 - 10 bar i cykl odwiérowania.
® D E ¢ — info.tech.
P ﬂ rﬂ “ ﬂ @ 117-133  tech.info.
m = XPNT | 296 296 Tex.uHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA =

Nnowosc¢!

Glebokosé skrawania / posuw -2.25 x D

. ap (mm)
roztaczanie (2) 8 8
T I I
7 7
° i
IS 5 _( 5
1
V 4 4
“ 3 3
[ ._ 2 e——
2 2
1 1
"""" [ T ]
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (mml/obr)
_ ap (mm)
toczenie poprzeczne (3) 8 8
I —
7 7
6 — 6
77777 || SCR2.25D32-40XP17
I 5 5
| SCR2.25D25-32XP13
v 4 SCR2.25D20-25XP10 4
SCR2.25D18-25XP09
SCR2.25D16-20XP08
St H. | 3 [ SCR2.25D14-16XP07 3
[ I : — SCR2.25D12-16XP06
T ) e 9
SCR2.25D08-10XP04
‘ 1 1
——————— N I N I N
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (mm/obr)

info.tech. —
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

PAFANA SMARTCUT TOOLS

new!
4 D
Il
1 A 4: B 0_)00
e T | T 2 T e L 13 <
R — 3 \,
il l L1
L2
A . L
The universal single edge turning tool for drilling (1) in full material with the possibility
of turning of internal profiles (2), facing operations (3), external turning applications (4).
Advantages for the Customer:
- the reduction of the tooling costs resulting from the use of a single tool for many
technological treatments,
- the ability to perform a flat bottom of drilled hole,
- the reduction of the machine's setup and programming time,
- a wide range of drilled holes in full material from @8 to @32 mm,
- directional cooling through the tool ensures the correct chip and heat removal from
the machining zone.
Spare parts
Designati Dimensions X
esignation Weight | % :‘DP=
[kg] Locking screw Socket screw
D d1 d2 L1 L2 L e
SCR2.25D08-10XP04 | 0032 | 8 | 10 [ 15 | 18 22 60 XPNT04.ER__| M1.8x34 | 16
SCL2.25D08-10XP04 (0032 [ 8 [ 10 | 15 | 18 22 60 XPNT04..EL | M1,8x3,4 | T6
SCRI/L2.25D10-12XP05 | 0040 | 10 | 12 | 18 | 225 | 275 | 69,5 XPNT05..EN | M2,0x4,0 | 16
SCRIL2.25D12-16XP06 | 0,090 | 12 | 16 | 24 | 27 33 78 XPNT06..EN | M2,2x5 T7

XPNTO7...EN M2.5x7 T7
XPNTO08..EN [M3x7.5D-9| T9

SCR/L2.25D14-16XP07 | 0,100 14 16 24 31,5 38,5 83.5
SCR/L2.25D16-20XP08 | 0,175 16 20 28 36 44 94
SCR/L2.25D18-25XP09 | 0,290 18 25 34 40,5 53,5 | 109,5 XPNTO09..EN | M3x7,5 D-9 T9
SCR/L2.25D20-25XP10 | 0,300 20 25 34 45 55 11 XPNT10...EN S-3509 T15
SCR/L2.25D25-32XP13 | 0,540 25 32 42 57 69 129 12,5 | XPNT13..EN S-4511 T20
SCR/L2.25D32-40XP17 | 1,020 32 40 50 72 88 158 16 XPNT17..EN |M4,5x14 A-6] T20

Note: L1=2.25xD.

SN OIN N T

Sloo N L1 oo =

N

® — info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

PAFANA SMARTCUT TOOLS =&

indexable inserts for turning:

a grade of cemented carbide I
P M K(N) | K(S) | H
S 3
g .g § S cutting g “;) % é
2 ER g direction o 2 2 ¥
9 S L m m P4
XPNT | 040204 ER right o0 o [
XPNT | 04/02|04 EL left o0 o L J
XPNT | 05/02|04 EN neutral [ X ) [ ) [ )
XPNT 080304EN FP30S XPNT | 06|02 |04 EN neutral o0 (o [
XPNT | 07|03 |04 EN neutral [ A ) o ()
=) XPNT |08/03/04 EN| neutral |(@|® |@ )
i! XPNT | 090404 EN neutral |@ @ |@ L]
== XPNT XPNT [10]04/04 EN| neutral |@ @ |@ ®
XPNT | 100408 EN neutral o0 |0 L J
XPNT |13/05/04 EN neutral (@ @ |@ L J
new! XPNT |13]/05/08 EN| neutral |@ @ |@ °®
XPNT | 17|06 |08 EN neutral [ 2K ) o o
XPET |04/02|04 FR right [ )
XPET | 05| 02|04 FN neutral o
XPET | 06| 02|04 FN neutral L
XPET | 07|03|04 FN neutral o
XPET | 08| 03|04 EN neutral o
XPET | 09| 04|04 FN neutral o
XPET 070304FN NK15A | XPET | 10| 04|04 EN neutral o
XPET | 10 04|08 FN neutral L
XPET | 13/05|04 FN neutral o
XPET | 13/ 05|08 FN neutral [
\_ XPET 17/ 05|08 FN neutral () )
QO -to order - for settlement: term of realisation, serie @ available on stock
cutting data:
FP30S BP35W | NK15A
Work piece material Type of treatment / alloy (m)rln(i:n.) (m)rlnti:n.) (m)rln?n.)
Non alloyed steel 50-230 70-250
Low alloyed steel 50-160 60-180
P steel High alloyed steel 50150 | 50-160
Stainless steel 50-160 90-180
|V Corrosion resistant Corrosion resistant steel 50-180 70-180
steel
Grey cast iron 90-180 90-230
Spheroidal cast iron 90-180 110-230
Malleable cast iron 60-140 90-230
Aluminium wrought alloys 100-1000
Aluminium cast alloys B
K(N) Light alloys Cu: copper alloys : :gg-;zg
Non-metalic materials 60-150 )

PAEANA)
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

NIZ=
NS

PAFANA SMARTCUT TOOLS

be performed (see table below). Off-axis drilling.

Drilling feed rate (1).

drilling (1)

= 0,16

€ 0,14
£

= 0,12

-

0,10

0,08

new!
The holes of the slightly smaller or larger diameter than the nominal diameter D can
) . Diameter after
Tool type Nominal diameter machining
D (mm) D,..(mm) D, (mm)
1. SCR2.25D08-10XP04 8 7.85 | 8,30
2.| SCR2.25D10-12XP05 10 9,85 [ 10,50
3.| SCR2.25D12-16XP06 12 11,85 | 12,50
4.| SCR2.25D14-16XP07 14 13,85 [ 14,50
5. SCR2.25D16-20XP08 16 15,85 | 16,50
6.| SCR2.25D18-25XP09 18 17,85 | 18,50
7.] SCR2.25D20-25XP10 20 19,80 | 20,50
8.| SCR2.25D25-32XP13 25 24,80 | 25,80
9.| SCR2.25D32-40XP17 32 31,80 33
1 ———  — — 0.16
- 0,14
E—
— 2.25xD o
H - LL1=2.25x0 |\ 012
0,10
0,08
0,06
0,04
0,02
I I

0,06

0,04

0,02

Drilling depth (1).

drilling (1)

~ 70

60

50

40

30

20

10

SCR2.25 SCR2.25

SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25

D08 D10 D12 D14 D16 D D20 D25 D32
-10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17
] - I —— &
| 70

— 4
- 2.25xD o — -2
- 60
| L1=2.25xD I
9
/a/ %
45
/’% 40
O 36 30
31,5
=17
22 20

748 :

10

SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25

D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
-10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17
The plentiful coolant supply with a pressure of 5 - 10 bar and chip removal cycle
should be used when drilling holes in the solid material.
® — info.tech.
P ﬂ rﬂ “ ﬂ (> }0{ 117-133  tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

PAFANA SMARTCUT TOOLS S

new!

Depth of cut / feed rate - 2.25 x D

. . . ap (mm
turning of internal profiles (2) 8( ) 8
o | I O
7 7
6 6
I 5 5
P 4 4
E—" 3 3
,,,,, —
2 2
1 1
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (mm/rev.)
_ , ap (mm)
facing operations (3) 8 8
o
7 7
6 6
I SCR2.25D32-40XP17
- 5 5
|| SCR2.25D25-32XP13
. 4 SCR2.25D20-25XP10 4
SCR2.25D18-25XP09
SCR2.25D16-20XP08
[ 3 3 R2.25D14-16XP07 3
S— SCR2.25D12-16XP06
2 R2.25D10- 2
| |SCR2.25D08-10XP04
; 1 — 1
"""" T [ [ [ [ T T 1
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (mm/rev.)

info.tech. — — ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

m MHCTPYMEHTbI SMARTCUT PAFANA

HOBMHKa!

m

I

d1
d2

L2

YHuBepcanbHble 0aHONe3BUMHbIE TOKapHbIe MHCTPYMEHTbI Ansa ceepnenus (1)
B CNJIOLUHOM MaTepuane ¢ BO3MOXHOCTbIO pacTayMBaHus (2), nonepe4yHoro
TouYeHua (3), npoaonbHoro (4).

MpeunmyuwiectBa ans KnueHra:

- CHNXKE€HMe CTOMMOCTU UHCTPYMEHTA B pe3yrnbTrate NPMMeHeHUs OQHOro MHCTPYMEHTa AnA
MHOXeCTBa TEXHOSIOrMYECKUX onepauum,

- BO3MOXHOCTb BbINOJIHEHUSA MJIOCKOro AHA CBEpPJIeHOro OTBEpPCTUS,

- COKpalleHne BpeMeHM Ha NepeocHacCTKy U nepenporpaMmmMmmpoBaHye MallnHbl,

- LUMPOKMI Anana3oH CBeprieHbIX OTBEPCTUI B CNJIOWHOM MaTepuane ot @8 no 932 mm,

- HanpaBrieHHOe OXJaxAeHune Yepe3 UHCTPYMEHT obecneunBaeT NpaBUIIbHbIA OTBOA CTPYXKKN

M Tenna u3 30Hbl 06paboTKu.

Czesci zamienne
X
0OGo3HaueHe Bec Paamepb! ——"1 % =
[kg] Kpenéxhbii  6ont Knioy
D d1 d2 L1 L2 L F
1 SCR2.25D08-10XP04 | 0,032 8 10 15 18 22 60 4 XPNTO04...ER M1,8x3.4 T6
2. SCL2.25D08-10XP04 | 0,032 8 10 15 18 22 60 4 XPNTO04...EL M1,8x3,4 T6
3.| SCR/L2.25D10-12XP05 | 0,040 10 12 18 22,5 27,5 69,5 35 XPNTO05...EN M2,0x4,0 T6
4.| SCR/L2.25D12-16XP06 | 0,090 12 16 24 27 33 78 6 XPNTO06...EN M2,2x5 T7
5.| SCR/L2.25D14-16XP07 | 0,100 14 16 24 SilE5) 38,5 83,5 7 XPNTQ7...EN M2.5x7 17
6.| SCR/L2.25D16-20XP08 | 0,175 16 20 28 36 44 94 8 XPNT08...EN | M3x7,5 D-9 T9
7.| SCR/L2.25D18-25XP09 | 0,290 18 25 34 40,5 53,5 109,5 9 XPNT09...EN [M3x7.,5 D-9 T9
8.| SCR/L2.25D20-25XP10 | 0,300 20 25 34 45 55 111 10 XPNT10...EN S-3509 T15
9.| SCR/L2.25D25-32XP13 | 0,540 25 32 42 57 69 129 12,5 XPNT13...EN S-4511 T20
10.] SCRI/L2.25D32-40XP17 | 1,020 32 40 50 72 88 158 16 XPNT17...EN |M4,5x14 A-6| T20

BHumaHnue: L1=2.25xD.

info.tech.
117-133  tech.info.
296 Tex.uHdo.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

MHCTPYMEHTBI SMARTCUT PAFANA ==

MHOrorpaHHble NMacTUuHbI Ana ToO4YeHUs:

a Mapkv TBEpAoBO cnnasa I
. . P M K(N) | K(S) | H
k4 I © o
: |15 g | mRem 8F |3 3
8 82| = [ o X
o W m m =z
XPNT | 040204 ER npasas @ @ |@ o
XPNT | 0402|04 EL nesas o0 o L]
XPNT |05 02|04 EN | HeiiTparnkHas (@ @ | @ [
XPNT 080304EN FP30S XPNT | 06/02|04 EN | HelTpanbhas |@ @ ° °
XPNT |07/03|04 EN | HeWiTpanbHasi |@ | @) |@ L]
=] XPNT | 08|03|04 EN | HeiiTparbHas (@ @ |@ [ )
i XPNT | 09/04|04 EN | HeliTpanbHas |@ @ | @ [ J
== XPNT XPNT |10]04|04 EN| HeitTpanbHas (@ (@ |@ ®
XPNT | 10|04 |08 EN | HeWiTpanbHas |@ | @ |@ [ ]
XPNT |13/05|04 EN| HeliTpanbHas |@ | @ (@ L J
HOBMHKA! XPNT | 130508 EN | HeWTpanbHas |@ @ | @ e
XPNT |17/06|08 EN | HeWTparbHan @ @ | @ [ J
XPET | 04| 02|04 FR npaeas o
XPET | 05|/02|04 FN | HeiTpanbHas [ J
XPET | 06| 02|04 FN | HelTpanbHas [ J
XPET | 07|03|04 FN | HeifTpanbHas [ J
XPET | 08| 03|04 EN | HelTpanbHas [ J
XPET | 09|04|04 FN | HenTpanbHas (]
XPET 070304FN NK15A XPET | 10| 04|04 EN | HeliTpanbHas [ J
XPET | 10| 04|08 FN | HeiTpanbHas [ J
XPET | 13|05|04 FN | HeWTpanbHas [ )
XPET | 13| 05|08 FN | HeWTpanbHas ()
\_XPET | 17/ 05|08 FN | HeWTpanbHas o )
O - Ha 3aKa3 - N0 AOroBOpPeHHOCTU: CPOK peanusauuu, cepus . AOCTYyNeH Cco cKnapa
CKOPOCTb pe3aHus:
" FP30S BP35W | NK15A
06916;:::;‘_"”"'" Bug o6pa6oTku / cnnae (m)rln(i:n.) (m)rlnti:n.) (m)r/n?n.)
YrnepoaucTas ctanb 50-230 70-250
Husko nermpoBsaHHas cTanb 50-160 60-180
P Cran Bbicoko nerupoBaHHas cTanb 50-150 50-160
HepxaBetowasn ctanb 50-160 90-180
MK°PP°3'1‘:::2°T°“""" KoppoanoHHo cToiikas cranks 50-180 | 70-180
Cepblit YyryH 90-180 90-230
MarHueBbIi YyryH 90-180 110-230
KoBkuit uyryH 60-140 90-230
AnoMuHneBble aedopMUpyeMbie Crnnaebl 100-1000
N AnOMUHMEBbIE NUTeliHbIe CNNaBbl 100-750
K(N)neKK"e i I ——— 100-600
HemeTannuueckue Matepuansi 60-150 )
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

= MHCTPYMEHTBI SMARTCUT PAFANA

HOBUHKa!

B03MOXHO BbINOMTHEHUE OTBEPCTUN HE3HAYMTENbHO MEeHbLUEro unu 6onbLuero agmameTpa ot
HOMMHanbHoro gnametpa D (Tabnuua Huxe). CBepneHne BHeoceBoe.

HomuHanbHbI [AunameTp nocne
AnameTp 06paboTkmn
Tvn WHCTPyMeHTa.
D (mm) D,.(mm)|D__ (mm)
1.] SCR2.25D08-10XP04 8 7.85 | 830
2.| SCR2.25D10-12XP05 10 9,85 | 10,50
. 3.| SCR2.25D12-16XP06 12 11,85 | 12,50
o o 4.| SCR2.25D14-16XP07 14 13,85 | 14,50
5. SCR2.25D16-20XP08 16 15,85 | 16,50
6. SCR2.25D18-25XP09 18 17.85 | 18,50
7. SCR2.25D20-25XP10 20 19,80 | 20,50
8. SCR2.25D25-32XP13 25 24,80 | 25,80
pis s 4 9. SCR2.25D32-40XP17 32 3180 | 33
3HauyeHue nogayu ona ceepnexus (1).
acTouka (1
P " . 0.16 N I — I — — 016
j " lg S _
S 0,14 — 0,14
E—
2 | — 2.25xD D ————
=012 ] L1=2.25xD |\ 0,12
b 0,10 0,10
1 D
a 0,08 0,08
,,,,, | 0,06 0,06
””” 0,04 0,04
0,02 0,02
Y, p—— | |
SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25
D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP0O7 20XP08 -25xP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17
Mmy6wuHa pactouku (1).
acTouka (1
P " < 80 I — — — 80
R — s . |
= -
~ 70 — /#7 70
— 2.25xD e Br i .
60— |_1=2 25xD 4/6 5 60
7 [ 50 | . g 50
1 “ 40 4%5/4 40
i —tae |
_o—
B 30 315 0
””” 20 27
20 ‘ﬁ 224 20
10 10

SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25
D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
-10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17

Bo Bpemsi cBepreHUs OTBepCTUI B CNJIOLLHOM MaTepuarne cregyeT cobniogartb
obunbHbIN noaBog COX c pnaBneHnem 5 - 10 6ap 1 LMK OTBOAA CTPYKKM.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

MHCTPYMEHTbBI SMARTCUT PAFANA ==

HOBMHKa!

Mmy6uHa pe3aHusa / nogava - 2.25 x D.

ap (mm
pacTtauuBaHue (2) F;( ) 8
R I I
7 7
6 6
IS 5 _( 5
V 4 4
“ 3 3
[CC.2 2 —
9 2
1 1
"""" [ [ ]
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (Mm/006)
ap (Mm)
nonepevyHoe To4yeHue (3) 8 8
.
7 7
6 6
77777 SCR2.25D32-40XP17
I 5 5
SCR2.25D25-32XP13
v 4 SCR2.25D20-25XP10 4
SCR2.25D18-25XP09
SCR2.25D16-20XP08
JEDSION I I 3 3 0 o °
N I SCR2.25D12-16XP06
I 2 R2.25D10- 2
IO 7SCR2.25008-10XP04
i 1 —— 1
——————— [ [ [ T [ T T [ T 1
0 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (Mm/006)
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

zestawy narzedzi tokarskich (dla majsterkowiczéw)
tools and toolholders sets “DIY” ( do it yourself )
KOMMIIEKTbI TOKAaPHbIX MHCTPYMEHTOB (47151 MacTEPEHMST)

4BBS1

4BBS1

5 TS1B
5 TS2

5 TS1B
5 TS2

4 ™
Oznaczenie Oprawki Czesci zamienne
( N\ Designation Toolholders Spare parts
Oznaczenie Oprawki Czesci zamienne O6o3HaveHe PesLpl TokapHble 3anacHble YacTn
Designation Toolholders Spare parts
O6osHaveHe Peaubl TokapHble 3anacHble YacTu SSDCN 0808-06N
5TS1B SCLCR 0808-06N klucz / key / kntou:
S0608H SCLCR 06N SDJCR 0808-07N T7type 5 .
SDJCL 0808-07N $ruba / screw / BUHT:
S-2506
plytki / insetrs / tnacTuHb: - S08H SCLCR 06N J
4 BBS1 | S0810JSCLCROSN | CCMT 060204 SS BP40A p — .
klucz / key / kntoy: SCXCN 0808-06N plytki / insetrs / nnactutbi:
T7 type 5 CCMT 060204 SS BP40A
S1012K SCLCR 06N 5 TSZ SCLCR 0808-06N DCMT 070204 SS BP30A
SDJCR 0808-07N klucz / key/ kntou:
T7 type 5
S1216M SCLCR 06N SDJCL 0808-07N $ruba / screw / BUHT:
\. J q S08H SCLCR 06N $-2506 )
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne [E—

zasady doboru nozy tokarskich skladanych, ptytek wieloostrzowych i parametréw obrébki

1. Zaleca sie w pierwszej kolejnosci wybér nozy:
- do obrébki zgrubnej z ptytka mocowang w systemie ,,M” lub ,,P-K”
- do obrobki doktadnej z ptytka mocowanag w systemie ,,S”.

2. Ksztalt plytki nalezy dobiera¢ kierujac sie wymaganym katem przystawienia, oraz zarysem przedmiotu
obrabianego. Ze wzgledu na wytrzymatosé, trwatos¢ ptytki i kryteria ekonomiczne nalezy w miare
mozliwosci wybiera¢ ptytki z duzym katem naroza i duzym promieniem zaokraglenia naroza.

3. Do obrobki przedmiotow o matej sztywnosci nalezy stosowaé noze z duzym katem przystawienia (Kr)
i matym promieniem zaokraglenia naroza.

4. Nalezy wybiera¢ maksymalna mozliwa gteboko$¢ skrawania (a,), aby zmniejszy¢ konieczng liczbe
przejs¢ obrébkowych, nie przekraczajac: w systemie ,,S” 0,25-0,5 dtugosci krawedzi skrawajacej,
w systemie ,,P” 0,5, w systemie ,M”, ,,P-K” i ,,C” 0,5-0,7.

5. Maksymalna wielkos$¢ posuwu (f,) nie powinna przekracza¢ wartosci 2/3 promienia zaokraglenia
naroza plytki. W celu uzyskania nizszej chropowatosci powierzchni obrobionej nalezy zmniejszy¢
wartos$¢ posuwu.

6. Przy pracy nozami do wytaczania nalezy pamieta¢ o prawidlowym ustawieniu i zamocowaniu narzedzia.
Dlugosé mocowania nie powinna by¢ mniejsza niz (3-4)xD (D-Srednica chwytu). Nalezy wybiera¢ trzonek
o mozliwie najwiekszej srednicy i stosowa¢ najmniejszy mozliwy wysieg narzedzia, nie wiekszy niz 4xD.
W przypadku koniecznosci zastosowania wytaczakow o wiekszym wysiegu nalezy stosowa¢ narzedzia

z chwytem z weglikéw spiekanych, dla ktérych mozna stosowa¢ wysunigcie z oprawki o wartosci
maksymalnej (6-7)xD.

Do mocowania nozy wytaczakéw z chwytem z weglika nalezy stosowaé oprawki PTA-... PAFANA.

Systemy mocowania plytek.

SYSTEM ,,S” ,zerowa” geometria gniazda - wiekszo$¢ nozy do toczenia zewnetrznego,
dodatnia lub ujemna (noze wytaczaki) geometria nozy.

Ptytki wymienne jednostronne mocowane na powierzchni otworu stozkowo-tukowego za pomocg sruby z
tbem stozkowym.

System ,S” jest najbardziej rozpowszechnionym systemem mocowania ptytek wymiennych. Charakteryzuje
sie prostotg, wysoka niezawodnoscig, bardzo dobrg powtarzalnoscig potozenia ostrza i mozliwoscig
zamocowania ptytek o matych wymiarach.

Gtéwnym obszarem zastosowan nozy z ptytkami mocowanymi w systemie ,S” jest obrobka wykonczeniowa
powierzchni zewnetrznych i powierzchni otworoéw (zwtaszcza otworéw o matych srednicach), ale stosowane
sg réwniez do obrébki zgrubne;.

SYSTEM ,,P” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°), tréjkatne, kwadratowe i rombowe, mocowane
sg na powierzchni otworu cylindrycznego za pomocg kotka, klina zaciskowego i sruby.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,P” stosowane sg do obrobki zgrubne;.

System ,P” cechuje tatwos¢ wymiany ptytki, brak luznych elementéw mocujgcych. Prostota konstrukgji
skutkuje gorszg niz w pozostatych systemach mocowania powtarzalnos¢ potozenia ostrza.

SYSTEM ,,P-K” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°) mocowane sg dociskiem

dzwigniowym na powierzchni otworu cylindrycznego.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,P-K” to najlepszy wybor do wydajnej obrébki Srednio doktadnej i
wykonczeniowej w przypadkach, gdy wymagana jest duza sztywnosc i stabilno$¢ zamocowania ptytki i

utatwienie sptywu widra (nie ma wystajgcych elementéw mocujgcych).

System ,P-K” cechuje szybkos¢ i tatwos¢ wymiany ptytki, bardzo wysoka powtarzalno$é potozenia ostrza,

brak luznych elementéw mocujgcych, wygodna wymiana i mocowanie ptytki rGwniez w pozycji ,odwroconej” noza.
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systemy mocowania plytek

SYSTEM ,,M” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°) mocowane sg kotkiem na powierzchni otworu
cylindrycznego i dociskiem z géry na powierzchni natarcia.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,M” to najlepszy wybor do wydajnej obrébki, zaréwno zgrubnej jak i
wykonczeniowej, wymagajgcej najwyzszej sztywnosci i stabilnosci zamocowania ptytki. Stosowane sg do
toczenia zewnetrznego i wytaczania otwordw o duzych srednicach (powyzej 25 mm).

System ,M” cechuje bardzo wysoka powtarzalno$é potozenia ostrza, brak luznych elementéw mocujgcych.

SYSTEM ,,C” - dodatnia lub ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne jednostronne (kat przytozenia ptytki réwny 11°) lub dwustronne (kat przytozenia ptytki rowny 0°),
kwadratowe i trojkatne, z ptaskg powierzchnig natarcia, mocowane na powierzchni natarcia za pomocg tba $ruby
dociskajgcego ptytke poprzez utozony na niej tamacz wiéra wykonany z weglika spiekanego.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,C” stosowane sg do obrdobki zgrubnej (geometria ujemna) i
wykonczeniowej (geometria dodatnia) powierzchni zewnetrznych i otworéw (geometria dodatnia).

System ,,C” cechuje fatwos$¢ wymiany ptytki i dobra powtarzalno$¢ potozenia ostrza. Naktadany famacz wiéra
utrudnia mocowanie, ale daje mozliwo$¢ regulacji potozenia krawedzi tamacza.

SYSTEM C - noze tokarskie sktadane do ceramicznych ptytek wieloostrzowych.

1. Noze skfadane, przeznaczone sg do mocowania ptytek ceramicznych we wzmocnionym systemie mocowania
C za pomocg zespotu mocujgcego z przestawnym tamaczem. Lamacz wiora jest przestawny i moze zajgc trzy
potozenia w odlegtosci progu tamacza od gtéwnej krawedzi skrawajgcej: 1, 3 lub 5 mm.

Zmiana krawedzi skrawajgcej lub wymiana ptytki jest prosta, gdyz przy odkrecaniu $ruby mocujgcej caty zespot
mocujgcy jest podnoszony na dogodng wysokosé.

2. Dobér plytek wieloostrzowych.

W nozach mozna mocowac ptytki wieloostrzowe ceramiczne o grubosci s= 7,94 mm. Krawedz skrawajgca jest
przez wiekszos¢ producentéw wzmocniona poprzez wykonanie fazy ($cina) na powierzchni natarcia przewaznie
o szerokosci b,= 0,2 mm pod kagtem vy, = - 20°,co odpowiada warunkom obrébki $rednio doktadnej

f= 0,25 + 0,35 mm/obr. Dla obrébek doktadnych (f= 0,15 + 0,25 mm/obr) stosuje sie fazg b= 0,1 + 0,2 mm

pod kagtem y, = - 20°. Dla obrébek zgrubnych (f= 0,35 + 0,50 mm/obr) stosuije sie faze b,= 0,3+ 0,35 mm

pod katem y,.= - 20° lub faze b= 0,1 + 0,2 mm pod katem y,= - 15°.

3. Dobdr rodzaju spieku ceramicznego.

Ze wzgledu na sktad chemiczny wyrdznia sie nastepujgce rodzaje spiekow:

a) ceramika biata - spieki ceramiczne na bazie tlenku glinu (Al203 + ZrO2),

b) ceramika czarna - spieki ceramiczne mieszane tlenkowo-weglikowe (Al203 + TiC),
c) ceramika szara - spieki ceramiczne na bazie azotku krzemu (Si3N4),

d) ceramika tlenkowa, wzmocniona wiskerami weglika krzemu (Al203 + SiCw).
Gtebokos$c¢ skrawania dla ptytek ceramicznych nie sg duze i na przyktad dla plytek
SNGN 120708 apmax= 3 mm.

4. Wskazéwki technologiczne.

Z uwagi na specyfike materiatu narzedziowego ceramicznego - duza twardo$¢ i odporno$c na scieranie,
uzyskana kosztem mniejszej ciggliwosci i wytrzymatosci na zginanie - zaleca sie stosowanie nizej
wymienionych wskazowek:

- koniecznos$¢ zachowania duzej sztywnosci uktadu OUPN,

- wymagane duze zapotrzebowanie na moc napedu gtéwnego (20 + 30 kW),

- wymagana duza predkos$¢ obrotowa wrzeciona w celu zapewnienia predkosci skrawania V= 300 + 600 m/min,
- mozliwos¢ zastosowania wytgcznie do obrébki ciagtej (nie przerywanej),

- zalecane jest stosowanie ptytek z duzym kgtem wierzchotkowym (najlepiej ptytki kwadratowe) i z duzym
promieniem wierzchotkowym,

- zalecane jest tagodne wejscie narzedzia w materiat obrabiany poprzez: wprowadzenie fazy pod katem 45°,
zmniejszenie 0 50% posuwu na poczatkowym odcinku skrawania,

- hie zaleca sie stosowania cieczy obrébkowych,

- dobor parametrow skrawania i potozenia tamacza nalezy optymalizowac, aby zapewni¢ prawidtowe
tamanie wioréw.
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systemy mocowania plytek

5. Efekty zastowania nozy z ptytkami ceramicznymi.

Efektem zastowania ceramiki skrawajgcej jest:

- zmniejszenie kosztu obrobki w wyniku stosowania wiekszych predkosci skrawania i wydajnosci obrébki,
- utrzymanie duzej doktadnosci obrébki i wysokiej gtadkosci powierzchni.

Glowng zaletg stosowania ceramiki skrawajgcej jest wysoka powtarzalno$¢ wymiarowo-ksztattowa, bedaca
wynikiem wysokiej odpornosci ptytek na Scieranie. Zaleta ta jest bardzo pozgdana przy produkcji wielkoseryjnej
(przemyst motoryzacyjny) i odpowiedzialnych czesci maszyn, a takze w przemysle ciezkim (walce hutnicze),
papierniczym (walce do produkcji papieru) i wydobywczym (maszyny gornicze i maszyny robocze ciezkie).

Noze tokarskie sktadane do przecinania, wciec¢ i podcie¢, rowkowania.

PAFANA ma w swojej ofercie dwie trzy nozy tokarskich sktadanych do przecinania, wcieé i podcie¢ oraz rowkowani
1. Noze z ptytkami LFMX

2. Noze z ptytkami PSN.

3. Noze z ptytkami PTN.

1.Noze tokarskie sktadane do przecinania i wcinania z ptytkami LFMX.

Noze z ptytkami LFMX ptytka mocowana w oprawce sitami sprezystosci

Najczesciej stosowanymi narzedziami z tej grupy sa listwy dwuostrzowe typu 150.19-..-., 151.19-..-., najlepsze
noze do przecinania przedmiotéw o duzej srednicy i wykonywania gtebokich wcie¢ promieniowych.

Do mocowania listew nalezy stosowac oprawki PTND oraz PTNn. Ptytke nalezy zamontowac w gniezdzie przy
uzyciu plastikowego miotka. Bardzo wazne jest ustawienie noza doktadnie pod kgtem 90° do osi przedmiotu
obrabianego, a przy przecinaniu czesci o matych srednicach ustawienie wysokosci ostrza z doktadnoscig

10,1 mm w stosunku do osi (bardziej korzystne jest ustawienie ,nad osig”). W czasie obrébki nalezy obficie
podawac¢ chtodziwo bezposrednio na krawedz skrawajaca.

2. Noze tokarskie skladane do przecinania, wcie¢ i podcie¢, rowkowania z ptytkami PSN.

Noze tokarskie sktadane przecinaki listwowe 155.19-..-. z ptytkami wymiennymi PSN mocowanymi sitami
sprezystoscito nowoczesne narzedzia stuzgce do przecinania czesci o duzych srednicach i wykonywania gtebokich
wcie¢ promieniowych. Ptytka mocowana jest w gniezdzie noza przy uzyciu specjalnego klucza (155.19-KLUCZ)
ktérym ,rozwieramy” powierzchnie mocujgce.

Ustalenie ptytki na dwdch powierzchniach pryzmatycznych i jednej powierzchni ptaskiej z jednoczesnym
zamocowaniem sitami sprezystosci pozwala uzyskac¢ bardzo dobrg sztywnosé¢, doktadnosé¢ i powtarzalnosé
mocowania, co zapewnia trwato$¢ ptytki wymiennej, i catego narzedzia.

1. Do mocowania przecinakow listwowych 155.19-..-. nalezy stosowac¢ oprawki PTND
oraz PTNn.

2. Jednym z najwazniejszych warunkéw poprawnej pracy przecinakéw jest zapewnienie prostopadtego ustawienia
narzedzia w stosunku do osi przedmiotu obrabianego.
Krawedz skrawajgca powinna by¢ ustawiona w stosunku do osi przedmiotu obrabianego na wysokosci +/-0,1
(korzystniejsze jest ustawienie powyzej osi).
W czasie obrobki nalezy obficie podawac¢ chtodziwo bezposrednio na krawedz skrawajgca.

3. Noze tokarskie skltadane do przecinania, wcie¢ i podcieé, rowkowania z ptytkami PTN.

Noze z ptytkami PTN ptytka mocowana w oprawce dociskiem i Srubag.

Sg to noze, ktére dzieki sztywnemu zamocowaniu ptytki przenoszgcemu sity boczne, stuzg nie tylko do
wykonywania rowkow, wcieé i przecinania, ale takze toczenia wzdtuznego i ksztattowego.

Noze te w potgczeniu z dwuostrzowymi ptytkami PTN... sg najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem w
zabiegach przecinania, wcinania i toczenia rowkéw o réznej szerokosci i gtebokosci: do18-20 mm rowki
zewnetrzne, do 6-9 mm rowki wewnetrzne. Mozna stosowac ptytki z prostg krawedzig skrawajaca (prostokatne)
lub ptytki z krawedzig okragtg (promieniowg). Noze do wcieé¢ zewnetrznych wystepuja w dwdch odmianach:
proste GPR/L i wzmocnione GSR/L. Nozami prostymi mozna wykonywac¢ wciecia na catg gtebokos¢ czynng
ptytki (G), noze wzmocnione majg wigekszg sztywnosc kosztem ograniczenia Srednicy obrabianego przedmiotu
(tabela Nr 1 str. 91). Nalezy zawsze wybiera¢ w pierwszej kolejnosci oprawki wzmocnione, o najwiekszym
mozliwym przekroju trzonka i maksymalnej szerokosci ptytki.

W czasie wykonywania rowkow i toczenia ksztattowego, aby zwigekszy¢ trwatos¢ ptytki i ograniczy¢ ryzyko

jej wyrwania, posuw promieniowy powinien by¢ skierowany do osi przedmiotu obrabianego.
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— I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne

noze tokarskie sktadane do gwintu

W nozach tokarskich sktadanych do gwintu typu PER/L...16K mozliwy jest montaz ptytek otworowych do gwintéw
zewnetrznych o skoku do 3 mm (réznych producentéw). Odpowiednie uksztattowanie gniazda oraz system
mocowania dzwignig kgtowg zapewnia prawidtowe ustalenie i zamocowanie ptytek trojkgtnych o dtugosci boku
16 mm (IC=9,525 mm) niezaleznie od ich grubosci oraz srednicy otworu.

N6z jest wyposazony w ptytke podporowg petnigcg funkcje: - ochronng (w sytuacji katastroficznego zniszczenia
ptytki skrawajacej), - korygujgca (daje mozliwos¢ doboru odpowiedniej geometrii ostrza).

Definicja kata - A.

Szczegot A

Zalecane warto$ci kata A w zaleznosci od $rednicy nominalnej “d” i skoku “P” gwintu.

1

(cale)

(skok gwintu /cal)

- Obszar nie zalecany
|:| - Obszar zalecany

Przyktad: M45 x 1,5 d=45 mm; P=1,5 mm. Zalecana warto$¢ kata A =1° ( z wykresu )
N6z PERI/L ... 16K jest standardowo wyposazony w ptytke podporowg GP-16.01 zapewniajgcg kat A =1°.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne [E—

noze tokarskie skltadane do gwintu

Sposoby toczenia gwintu.
W zalezno$ci od kierunku posuwu wyrdznia sie nastepujace sposoby toczenia gwintu:

a). do wrzeciona b). do konika

a). Dosuw promieniowy (obrabiarki konwencjonalne). a).

A

AU

Powstaje trudny do kontrolowania wiér w ksztatcie litery “V”. Metoda stosowana jest w
obrébce materiatow twardych (np. niektére gatunki stali nierdzewnych).

b). Zmodyfikowany dosuw po bocznym zarysie (obrabiarki CNC) - zalecany. b).

Pozwala na uzyskanie warunkow skrawania zblizonych do toczenia zewnetrznego (nie gwintu).
Zapewnione sg dobre warunki odprowadzania wiéroéw, ich zwijanie lub tamanie ('w zaleznosci
od sposobu uksztattowania powierzchni natarcia ptytki skrawajgcej ). Zapewniona jest wysoka
jakos¢ powierzchni gwintu.

c). Dosuw przemienny ( obrabiarki CNC, produkcja seryjna ).

Uzyskuje sie zblizone trwato$ci obu krawedzi skrawajgcych.

Uwagi ogolne dotyczagce wyznaczania warto$ci dosuwu:- warto$¢ dosuwu powinna wynosi¢ co najmniej 0,05mm,
- w celu uzyskania statej sity skrawania zaleca sie w kolejnych przejsciach zmniejsza¢ dosuw,

- w przypadku wykruszenia sie krawedzi skrawajacej zaleca sie zmniejszy¢ dosuw ( zwiekszy¢ ilos¢ przejsé ),

- w przypadku $ciernego zuzycia powierzchni ostrza zaleca sie zmniejszy¢ ilos¢ przejs¢ ( zwiekszy¢ dosuw ).

Zalecane ilosci przejs¢ w zaleznosci od podziatki gwintu.

4 N
P
[mm] 0,5 (0,75 {1,0 |1,25 | 1,5 [1,75 | 2,0 2,5 | 3,0 3,5 | 4,0 45 | 50 55 | 6,0
Zwoje 48 | 32 |24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 4,5 4

Liczba przejsé 46| 47 |48 | 59 | 6-10 | 7-12 | 712 | 8-14 [10-16 |11-18 [11-18 | 11-19 |12-20 |12-20 |12-20
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rules of selection of toolholders, indexable inserts and parameters of machining

1. At first you should select the toolholders:
- for roughing with insert clamped in ,M” or ,,P-K” system
- for finishing with insert clamped in ,,S” system.

2. The shape of the insert should be selected according to the required clearance angle, and the workpiece
contour. With regard to strength, insert's durability and economic criteria, inserts with large tool included
angle and large radius of rounded corner should be selected, if possible.

3. For machining objects of low rigidity, toolholders of large tool cutting edge angle (Kr) and small
radius of rounded corner should be used.

4. Maximum possible machining depth (a,) should be selected, in order to reduce the required number
of processing passes, not exceeding: for ,,S” system: 0,25-0,5 of the cutting edge length, for ,,P”
system: 0,5, for ,M”, ,P-K” and ,,C” systems: 0,5-0,7.

5. Maximum feed value (f,) should not exceed the 2/3 value of radius of rounded corner. In order to
achieve lower roughness of machined surface, the feed value ought to be reduced.

6. While working with toolholders, you should remember about correct positioning and clamping the tool.
Clamping length should not be less than (3-4) x D (D -shank diameter). You should select the handle of
largest possible diameter and use the smallest possible tool's reach; not more than 4xD.

In case of the necessity of using boring tools of bigger reach, tools with handle made of sintered carbides
should be used, for which the maximum reach is (6-7) x D.

For clamping the boring tools with sintered carbide handle, toolholders PTA-... PAFANA should be used.

Clamping systems for inserts.

»S” SYSTEM - ,zero” geometry of the seat -most toolholders for external turning, positive or negative
(internal turning) geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts locked on the conical and arched hole with a screw with conical head.

»> system is the most popular system for clamping the indexable inserts. It is characterised by simplicity,
high reliability and a very good repeatability of cutting edge position as well as the possibility of clamping
the inserts of very small dimensions.

The principal area of using the toolholders clamped in ,S” system is finishing of external surfaces and hole
surfaces (especially holes of small diameters), but they are also used for roughing.

»P” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°), triangle, square and diamond shaped, are locked

on the surface of the cylindrical hole with a pin, a wedge clamp and with a locking screw.

Toolholders with inserts clamped in the ,P” system are used for roughing.

.P” system is characterised by easy insert replacement, no loose clamping elements. The simplicity of
construction results in worse repeatability of cutting edge position, than it was achieved in previous systems.

,»P-..-K” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a clamp lever

on the surface of the cylindrical hole.

Toolholders with inserts clamped in the ,P-K” system are the best choice for effective machining, both
medium and finishing, in cases when the highest rigidity and stability of clamping the insert is required,

as well as enabling the chip flow (no protruding clamping elements).

.P-K” system is characterised by fast and easy insert replacement, very high repeatability of cutting edge
position, no loose clamping elements, convenient replacement and clamping the insert; also in the “inverted”
position of the toolholder.
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clamping systems for inserts
»M..” SYSTEM - negative geometry of toolholdrs.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a pin on the surface of the cylindrical
hole and with a clamp from above on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the ,M” system are the best choice for effective machining, both roughing
and finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert clamping. They are used for external turning
and cutting holes of large diameters (above 25 mm).

,M” system is characterised by very high repeatability of cutting edge position, no loose clamping elements.

»C” SYSTEM - positive or negative geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts (insert clearance angle 11°) or two-sided (insert clearance angle 0°), square

and triangle shaped with flat rake face, locked on the rake face with a screw head that clamps the insert through
a chip breaker made of sintered carbide, placed on the insert.

Toolholders with inserts clamped in the ,C” system are used for roughing (negative geometry) and finishing
(positive geometry) of external surfaces and holes (positive geometry).

,C” system is characterised by easy insert replacement and good repeatability of cutting edge position.
Installed chipbreaker makes clamping difficult, but gives the possibility of chipbreaker edge position adjustment.

,,C” SYSTEM - Toolholders for ceramic inserts.

1.Toolholder for ceramic inserts with clamping in the heavy-duty system C by means of the holding set
fastening with the adjustable chipbreaker. The chipbreaker is adjustable and can be set in three
different positions, in order to change the distance between chip breaker edge and the main cutting
edge into: 1, 3 or 5 mm. The replacement of the cutting edge or whole unseat is easy because

when the fixing screw is loosened the complete holding set is lifted to the appropriate height.

2. Selection of the indexable tool inserts.

In toolholders the indexable ceramic inserts, 7,94 mm thick, can be fixed. Majority of the manufacturers
reinforce the cutting edge by means of the chamfered corner, on the tool rake surface, width b= 0,2 mm,
angle g,= -20°, what corresponds to medium accurate machining, f= 0,25 + 0,35 mm/rev.

For accurate machining (f= 0,15 + 0,25 mm/rev) the tool rake surface, width b= 0,1 + 0,2 mm, angle y,= -20°,
is applied. For rough machining (f= 0,35 + 0,50 mm/rev) the tool rake surface, width b,= 0,3 + 0,35 mm,
angle y,= -20°, or the tool rake surface, width b,=2 mm, angle y,= -15°, are applied.

3. Selection of the ceramic type.

Considering the chemical composition the following types of ceramets are distinguished:

a) white ceramic - ceramets based on the aluminium oxide (Al,O, + ZrO,),

b) black ceramic - mixed ceramets, oxides and carbides (Al,O, + TiC),

c) grey ceramic - ceramets based on the silicon nitrite (Si;N,),

d) oxide ceramic, reinforced with silicon carbide whiskers (Al,O, + SiCw).

The cutting depth for the ceramic inserts is usually small, and as an example, for the inserts
SNGN 120708 it is apmax= 3 mm.

4. Production recommendations.
Taking into consideration the peculiar properties of the ceramic material - high hardness and abrasion resistance
as a result of lower ductility and beding resistance - it is recommended to observe the following instructions:
- the rigid machining system, machine - fixture - workpiece - tool, should be kept,
- the power requirement for the main drive is high (20 + 30 kW),
- the required spindle revolutions are high to provide the cutting speed V= 300 + 600 m/min,
- it can be applied only for the continuos machining (non interupted),
- it is recommended to use inserts with large corner’s angle (square inserts are the best),
and with large corner’s radius,
- it is recommended to enter gently the machined material by: chamfer at the 45° angle, or,
decreasing by 50% the feed at the beginning of cutting,
- it is not recommended to use coolaut,
- the selection of the cutting parameters and the position of the chip breaker should be
optimised to assure proper chip breaking.
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clamping systems for inserts

5. Results of the ceramic tool inserts application.

The results of the ceramic tool inserts application are as follows:

- decreasing the machining cost due to application of greater cutting speeds and increasing the machine output,
- keeping high machining accuracy and small surface roughness.

The main advantage of the ceramic application is the great repeatbility of the dimensions and of the shapes that
results from the high abrasion resistance of the inserts.That advantage is highly required at the large scale
series production (automotive industry) and responsible parts of machines, as well as in the heavy industry
(metallurgical rolls), paper-mills (papermaking rolls), and mining industry (mining machines and construction
equipment).

Toolholders for parting, and internal undercutting, grooving.

In the offer, PAFANA includes two groups of toolholders for parting, grooving and internal undercutting:
1. Toolholders with LFMX inserts

2. Toolholders with PSN inserts.

3. Toolholders with PTN inserts.

1. Toolholders for parting and undercutting with LFMX inserts.

Toolholders with LFMX inserts. Insert is clamped in toolholders due to elastic forces.

The most popular tools from that group are double-edge cut off blades type 150.19-..-., 151.19-..-., the best
toolholders for parting objects of large diameter and making deep radial grooves.

For clamping the cut off blades, PTND or PTNn holders should be used. The insert should be fixed in the seat
with a plastic hammer. It is very important to position the cutting edge with the exact angle of 90° towards the axis
of the workpiece, and for parting elements of small diameters to position the cutting edge height with 0,1 mm
precision towards the axis (more beneficial is positioning ,over the axis”). During the machining, the coolant
should be profusely applied directly onto the cutting edge.

2. Toolholders for parting, and internal undercutting, grooving with PSN inserts.

The toolholders - partings-off 155.19-..-. with changeable inserts PSN clamed toolholders by restoring forces

are modern tools for parting objects with large diameters and for making depth radial undercuts.

The insert is fastened in the tool seat with a special key (155.19-KEY) by which the fastening surfaces are
“unclenched”.

The position of the insert on two prismatic surfaces and one flat surface, and the simultaneous installation by
using restoring forces ensure very good fastening stiffness, precision and repeatability, which guarantees durability
of the changeable insert and the entire tool.

1. PTND and PTNn holders should be used for the installation of the 155.19-..-. blades.

2. Ensuring a perpendicular position of the tool in relation to the axis of the machined object is one of the most
important conditions of the correct operation of the tool.
The cutting edge should be positioned at a height of +/-0,1 in relation to the axis of the machined object
(the position above the axis is more favourable).
Coolant should be profusely fed directly onto the cutting edge while machining.

3. Toolholders for parting, and internal undercutting, grooving with PTN inserts.

Toolholders with PTN inserts. Insert is clamped in the cartridge with a clamp and a screw.

These are toolholders, which due to the rigid clamping of the insert transferring lateral forces, are used not

only to make undercuts, grooves and for parting, but also for lengthways and contour turning.

There toolholders, combined with double-edge PTN... inserts, are the most economic solution in case of parting,
undercutting and grooving of groves of different width and depth: up to 18-20 mm external grooves, and

up to 6-9 mm internal grooves.Inserts with straight cutting edge (rectangular) or inserts with round cutting edge
(radius) can be used. Toolholders for external undercutting are available in two versions: regular GPR/L and
reinforced GSR/L. Regular toolholders can be used for undercutting regarding the whole insert active depth (G).
Reinforced toolholders have higher rigidity at the cost of limiting the workpiece diameter (table No. 1 page 91).
Reinforced toolholders with largest possible handle cross-section and maximum insert width should always

be selected in the first place.

During grooving and contour turning, the radial feed should be directed towards the workpiece axis, in order

to increase the insert's durability and limit the risk of pulling the insert out.
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toolholders for threading
Toolholders for threading.

Inserts with holes designed for external threading with thread pitch up to 3 mm (of various producers) can be
installed on the PER/L... 16K toolholders. Thanks to their appropriate seat shape and lever fixing system the
triangular cutting inserts of the 16 mm side length (IC=9,525 mm) are positioned and fixed properly independently
of their thickness and the hole diameter. The cutting tool is equipped with a shim that provides: - protection

(in case of insert’s damage), - correction (of tool geometry).

Definition angle - A .

Section A

Recommended A angle values depending on hole diameter “d” and thread pitch “P”.

e

(inches)

(thread turns / inch)

- not recommended area
|:| - recommended area

Example: M45 x 1,5, d=45 mm; P=1,5 mm. Recommended X angle value: A=1°(acc. to the diagram)
The PER/L... 16K toolholder is normally equipped with the shim GP-16.01 that provides the angle value of A= 1°.
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toolholders for threading
Threading methods.
Depending on the feed direction the following threading methods are listed:

a). towards the spindle b). towards the tailstocks T—AV—T

Machining allowance division. The thread root allowance can be divided as follows:

a). Radial approaching feed (conventional machine tools). a).

Where a “V” - shaped chip arises that is hard to control.
That method is applied in machining
hard materials (e.g. some grades of stainless steel).

A

AU

b). Modified approaching feed along the side contour (CNC machine tools):
recommended.

It makes cutting conditions comparable with external turning (non - thread).
Good chip removal

conditions (chip curling or breaking depending on shape of insert’s top
(chip breaker) are provided.

High quality of thread surface is also guaranteed.

c). Alternative approaching feed (CNC machine tools, lot production).

Lifes of both cutting edges are of comparable character.

General notes on determining values of approaching feed: - an approaching feed

value should amount at least

0,05 mm,

- itis recommended to decrease an approaching feed value in successive passes,

- in case of often damages of a cutting edge it is recommended to reduce an approaching feed (to increase
number of passes),

- in case an abrasive wear of cutting edge surface is observed a decrease of number of passes (increase of feed)
is recommended.

Usual number of passes depende on pitch thread.

4 A
P
[mm] 0,5 (0,75 {1,0 |1,25 | 1,5 1,75 | 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0
Turn 48 | 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5,5 5 4,5 4

Number of passes 46 | 4-7 |48 | 59 | 6-10 | 7-12 |7-12 | 8-14 (10-16 |11-18 |11-18 |11-19 | 12-20 |12-20 |12-20
J
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. PE3LUbl TOKAPHbIE CBOPHDbIE - trexnuueckue nidpopmaumm i

OCHOBbI OTOOpa TOKapHbIX pe3L0B, MHOFOrpaHHbIX NJIACTUHOK U NapamMeTpoB O0OpPaboTKu

1. B nepBylo o4epenb, pekoMeHayeTcs BbIGOp pe3LoB:
- ANA rpyoon o6paboTkn c nnacTUHOW, Kpensiwencsa B cucteme ,,M” vnum ,,P..-K”
- ANS TOHKOM 06paboTKM € NNacTUHOW, Kpensiwencsa B cucreme ,,S”.

2. ®opmy nnacTuHbI crieayeT NnogobpaTh, pyKOBOACTBYACH TPeOyeMbIM YrfIOM B njlaHe U KOHTYPOM
obpabarbiBaemoro npeameTta. B cBA3u ¢ Npo4YHOCTLIO, [ONMTOBEYHOCTLIO NNTACTUH U AIKOHOMUYECKUMU
KpUTEepMsIMU cneayeT, Mo Mepe BO3MOXHOCTU, BbIOMpPaTb NNacTUHbI C 60SbLLIMM YIIIOM pebpa 1 6onblum
papuycom 3akpyrneHus pebpa.

3. ins 06paboTkM NpeaMeTOB C HeGOMNbLLUOW XKeCTKOCTbLIO crieayeT NPUMEeHATb pe3Lbl C 60MbLUUM YITIOM
B nnaHe (Kr) v HeGonbLWMM paanycoM 3aKpyrineHus pebpa.

4. Cnepyet BbIGMpaTbL MaKCUManbHO 60MbLLYIO FIYOUHY pe3aHus (a,), 4TOObl YyMEeHbLNTL Heobxoanmoe
KONMYecTBO nepexonoB o6paboTku, He npeBbiwas B cucteme ,,S” 0,25-0,5 onuHbI pexyLien KPOMKH,
B cucrteme ,,P” 0,5, B cucteme ,,M”, ,,P-K” n,,C” 0,5-0,7.

5. MakcumanbHas BennuuHa nogaum (f.) He AomxkHa npeBbIWaTh 3HaYeHUs 2/3 paguyca 3akpyrneHus
pe6pa nnactuHbl. C Uenbio Nony4yeHnsi MeHbLUEN LLEPOXOBaTOCTU 06paboTaHHOW NOBEPXHOCTU crieayeT
YMEHbLUUTb 3HaYeHne NopauUMm.

6. Bo Bpemsi paboTbl ¢ pe3uaMmu Ansi BbiITa4yMBaHUA criegyeT NOMHUTb O NPaBUITIbHOM YCTaHOBKE U
KpensieHMn MHCTpyMeHTa. [IfInHa KpenneHus He MOXeT ObITb MeHblue, YeM (3-4)xD (D-gnameTtp xBocTa).
CnepyeT BbIOMpaTh CTepXeHb Kak MOXXHO Oonbluero guameTpa U NpUMeHATb BO3MOXHO HauMeHbLUUN
BbUIET MHCTPYMEHTA, He npeBblwatowmin 4xD. B cnyyae Heo6xoAMMOCTU NPUMEHEHUS PAacCTOYHUKOB

c 6onbLlIKMM BbIIETOM crneayeT NPUMEHSATb MHCTPYMEHTbI C XBOCTOM U3 TBepAbIX CNiaBoB, ANsl KOTOPbIX
MOXHO NPUMEHATb BbIABUXEHWE U3 ONpaBbl C MAKCMMarbHbIM 3HaYeHueM (6-7)xD.

ﬂﬂﬂ KpenneHusa pe3uoB PpaCTOYHMKOB C XBOCTOM U3 TBepAbIX CNjiaBoOB crieAyeT NpMMeHATb onpaBbl
PTA-... PAFANA.

Cucrtembl KpenmneHunda nNiacTuH.

CUCTEMA ,,S” ,HyneBas” reoMeTpus rHesga - 60MbLLNMHCTBO PE3LIOB AN HApY)XHOMO TOUYEHMS,
NONoXMTENbHasa UK oTpuuatenbHas (pesubl PaCTOMHOTO CTaHKa) reoMeTpuUs Pe3LoB.

OpHOCTOPOHHME 3aMeHsAEeMbIe NNACTUHbI, KPENsLLMECs Ha NOBEPXHOCTUN KOHYCHO-AYroBOro OTBEPCTUst Npu
nomoLuy 6onta ¢ KOHYCHOW rOfOBKOMN.

Cucrema ,S” sBnsietca Hambonee pacnpoCcTpaHEHHON CUCTEMON KPensieHUs 3aMeEHSIEMbIX MITACTUH.
OTnmn4yaeTcs NPOCTOTOM, BbICOKOW HaEXXHOCTbIO, O4EHb XOPOLLEW NMOBTOPSEMOCTLIO NMOMOXEHWUSI OCTPUST U
BO3MOXXHOCTbH KpENnseHusl NacTUH Marnbix pasmepos.

[MmaBHOM 06NAacTbio NPUMEHEHNSI PE3LIOB C NacTMHaMK, KPensLWmMMUcs B cucteme ,.S”, ABnseTcs UHULLIHAS
06paboTka BHELLHUX NMOBEPXHOCTEN U MOBEPXHOCTEN OTBEPCTUI (OCOBEHHO OTBEPCTUIA C ManbIM ANAMETPOM),
HO OHM MPUMEHSIIOTCA Takke Ans rpybort obpaboTku.

CUCTEMA ,,P” oTpuuaTenbHas reomeTpusi pesLoB.

OTpuuatenbHble NAacTuHbl (FMaBHbIA 3a4HWUA Yron nnacTuHbl paBHsieTcs 0°), TpeyronbHble, KBagpaTHble, KpenaTces
Ha MOBEPXHOCTMN LIMNIMHAPUYECKOrO OTBEPCTMSA NPU NOMOLLUM LWITUATA, 3aKMMHOTO KnnHa 1 bonta.

Pesubl ¢ nnactuHamu, Kpenawmmmucs B cucteme ,P”, npumenstotca ans rpybon obpaboTkm.

Cucrema ,P” otnmyaeTcs NpocToi 3aMeHOW NacTUHbI, OTCYTCTBMEM CBOGOAHBIX KPEMEXHbIX 31eMEHTOB.

[MpocTas KOHCTPYKUMS BAMSIET Ha XyALLYHO, YeM B APYrMX CUCTEMAX KpenmneHusl, NOBTOPSIEMOCTb MOMOXEHWS OCTPUS.

CUCTEMA ,,P-K” - oTpuuatenbHas reomeTpusi pesLos.

OTpuuaTenbHble NacTUHbI (TMaBHbIN 3a4HUIA Yron NNacTUHbl paBHseTcst 0°)
KpensTcs npy NOMOLLM PbIYaXXHOTO NpuxBaTa Ha NOBEPXHOCTY LIUMMHOPUYECKOrO OTBEPCTUS.
Pesubl ¢ nnactuHamu, Kpenswmmucs B cucteme ,P-K”, asnstotca Hannyywimnm Belbopom ans apdekTUBHbBIX
nonyymcrosoi 1 PUHULLHON 06paboToK B cny4vasx, koraa Tpebyercs 6onbLuas )XeCcTKOCTb 1 CTabUNbHOCTb KpenseHus
NNacTuHbl U obrieryeHne coeraHnsi CTPYXKKM (HET BbICTYNAOLLUX KPENEXHbIX ANIEMEHTOB).

verte
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CUCTeMbl KpenJieHnsa niacTtuH

Cuctema ,P-K” otnuuaetcs GbICTPON 1 NPOCTOM 3aMEHOW NMITAacTUHbI, O4EHb BICOKOW MOBTOPSIEMOCTbIO
MONOXEHNSI OCTPUSA, OTCYTCTBMEM CBODOOAHBIX KPEMEXHBIX 3NEMEHTOB, YA0OHOW 3aMEHOW 1 KpenreHnem
NNacTUHbI TaKKe B «MOBEPHYTOM» NO3uLMK pesLa.

CUCTEMA ,,M” - oTpuuatenbHas reomeTpusi pesLos.

OTpuuaTtenbHble NNacTUHbI (MaBHbIN 3a4HWIA Yron NnacTuHbl paBHsaeTca 0°) KpenaTca npu nomowm WwrmdTa
Ha NMOBEPXHOCTW LUUMMHAPUYECKOrO OTBEPCTUS U MpUXBaTa BBEPXY Ha NepedHew rpaHu.

Pesubl ¢ nnactHamu, kpensawmmucs B cucteme ,M”, ABNAOTCS HaMny4ywmnm Belbopom Ans 3 eKTuBHOM
Kak rpybow, Tak u duHuLLIHON 06paboTkm, TpebytoLLer MakcMManbHON XeCTKOCTH 1 cTabunbHOCTU
KpenneHuns nnactuHbl. NpYMeHsATCA ANa HApY>KHOMO TOYEHUS 1 BbITa4MBAHUS OTBEPCTUI C BoMbLIMMK
anametpamu (6onee 25 mm).

Cuncrtema ,M” oTnmM4aeTcs 04eHb BbICOKOW MOBTOPSIEMOCTbLIO MOMOXEHUS OCTPUS, OTCYTCTBMEM CBOOOAHBIX
KpEenexHbIX 3NIEMEHTOB.

CUCTEMA ,,C” - nonoxutenbHas nnu otpuuatensHas reoMmeTpus pesLoB.

OLHOCTOPOHHME 3aMeHsAeMble NNacTUHbI (FNaBHbI 3aA4HWIA Yron NNacTuUHbl paBHseTcs 11°) unu ABYXCTOPOHHME
(rmaBHbIN 3a4HWIA yron nnacTuHbl paBHsieTcs 0°), KBagpaTHbIE U TPEYTonbHbIE, C MITOCKOW NEPEHEN rPaHbHo,
KpenaTcst Ha nepeaHen rpaHn Npy NOMOLLM ronoBku 6onTa, NpUXMMaILLEro MacTUHY NOCPEACTBOM
YNOXEHHOIO Ha HEN CTPY>KKONoMaTens, U3roTOBMEHHOTO U3 TBEPAbIX CMIaBoB.

Pesubl ¢ nnactuHamu, kpensawmmuca B cucteme ,,C”, npuMeHsioTca aAns rpybon (oTpuuatensHas reomeTpust)

N (PMHULLIHON (NONOXMTENbHAs reOMeTpuUs) 0OPabOTKN BHELLHUX NMOBEPXHOCTEN N OTBEPCTUI (NMONOXMTENbHAs
reometpus). Cuctema ,,C” oTnuyaeTcsi NPOCTON 3aMEHON NMACTMHbI Y XOPOLLEN NMOBTOPAEMOCTbLIO MOSOXEHMS
ocTpusi. HaknagbiBaeMblIn CTPY>XKKONOMaTerb YCIOXHSET KpenneHne, HO aeT BO3MOXHOCTb PeryrnMpoBKu
NOMOXEHWUS rpaHn CTPYXXKonomarens.

CUCTEMA ,,C” - pe3ubl TOkapHble cOOpHble s KepaMUYECKMX MHOTOrpaHHbIX NNacTUHOK.

1. COopHble pesupl, NpeaHa3HaYeHHbIe AN KPenneHnst KepaMUYECKUX NNacTH B YNPOYHEHHONW cucteme
kpenneHns C Npu NOMOLLM KPEMEXKHOIO y3na C NepecTaBnsaeMbIM CTPY>KKOITOMOM.

CTpy>KKONOM MepecTaBnseTcs 1 MOXET 3aHSTb TPU MOJIOXKEHNS C pacCTOSTHUEM Mopora CTypXKKoroma oT
rnmaBHON pexyLuen kpomku: 1, 3 nnn 5 mm.

M3meHeHre pexyLLen KpOMKM v 3aMeHa NNacTuHbl OYEHb NPOCTbIE, MOCKOMNbKY MPU OTKPYYMBaHWM
KpenexxHoro 6onTta, Becb KpenexHbli y3en nogHMMaeTcs Ha YA0OHYH0 BbICOTY.

2. Moa6op NnacTvH ¢ HECKOMbKUMU OCTPUSMU.

B pe3uax MOXHO KpenuTb kKepaMmnyeckmne nnacTuHbl C HECKONMbKUMU OCTPUSIMU TOMLLMHOW S= 7,94 MM. PexyLuas
KpoMKa GOMbLUIMHCTBOM NPOU3BOAMTENEN YKPensieHa nyTeM BbINonHeHUs acku Ha nepeaHen rpaHu, Kak
npasuno wupuHon b= 0,2 Mm nog yrnom y,= - 20°, 4To COOTBETCTBYET YCMOBUSAM CPeaHen TO4HON 06paboTku
f= 0,25 + 0,35 mm/06. [ins TouHow obpaboTkm (f= 0,15 + 0,25 mm/06) npumeHsieTca dpacka b= 0,1 + 0,2 mm

noA yrnom vy,= - 20°. ins rpy6oi obpaboTtkm (f= 0,35 + 0,50 Mm/06) npumeHsieTcs acka b= 0,3 + 0,35 Mm

noa yrnom y,= - 20°. inn dacka b= 0,1 + 0,2 mm nog yrnom y,= - 15°.

3. Mopnbop Buaa kepmeTa.

B cBA3M C XMMMYECKMM COCTABOM OTNMYAIOT criedytoLwmne BUAbl MeTannokepaMmmyecknx CrnnaBos:
a) 6enas kepamuka kepmeT Ha 6ase okucy antomuHug (Al203 + ZrO2),

b) yepHas kepammka cMmeLLaHHbIN OKCMAHO-KapouaHeln kepmeT (AI203 + TiC),

C) cepasi kepamuka - kepMeT Ha 6a3e HUTpuaa kpemHus (Si3N4),

d) okcuaHas Kepamuka, ynpodHeHHas «ycamu» kapbuaa kpemHust (Al203 + SiCw).

Mmy6uHa pesku ANs kepaMnyeckux NNacTuH HebomnbLuasa 1, Hanpumep, Ans NNacTuH

SNGN 120708 cocTtaensieT apmax= 3 MMm.

4. TexHOonoOrMyeckme ykasaHus.

Beuay cneuudukm matepmana Kepammyeckoro MHCTpyMeHTa GOoMbLLOW NPOYHOCTM U abpa3uBHOW CTOMKOCTH,
NoMy4YeHHbIX 3a CHET MEHbLLEN BA3KOCTM U CTOMKOCTU K U3rnbaHuto - pekomeHayeTca cobnogeHne
NPUYBEAEHHbIX HUXE YKa3aHUN:

- HeoBXO0ANMMOCTb cobntoaeHus GornbLLol xecTkocT cucteMbl OUPN,

- obecneveHne bonbLioro NoTpebneHnst MoLLHOCTK rmasHoro npusoga (20 + 30 kBT),

- TpebyeTcsa Bonbluas cKopoCTb BpallleHus WnuHaensa anst obecnevenns ckopoctu peskn V= 300 + 600 m/MuH,
- BO3MOXHOCTb NMPUMEHEHNS NCKIMHUNTENBHO AN 6ecnpepbiBHOM 06paboTky,

- pekoMeHayeTCst NPMMEHeHe NNacTuH ¢ 6oMbLUUM YIIIOM NpU BEPLUMHE B MIlaHe (Myylle BCEro KBagpaTtHble
nnacTUHbI) U ¢ BONbLUMM PaanycoM Npu BEPLUMHE B NIaHe,

- peKkoMeHayeTCs NNaBHbIV BXOA, UHCTPYMeHTa B 06pabaTbiBaeMbIvi MaTtepuran NocpeacTBOM: BBOAA hacku nos
yrnom 45°, ymeHbLueHus Ha 50% nogaym Ha HayanbHOM OTPEe3Ke Pe3ku,

- He pekoMeHayeTcH npumeHeHne obpabaTbiBatOLLMX XUAKOCTEN,

- noabop NapamMeTpoB pPe3ku U MONOXEHUS CTPYKKONIoMa crneayeT onTuMM3npoBaTh Ans obecneveHus
NPaBWITbHOTO JTOMaHUSI CTPYXKKMU.

BALANA)
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I. PE3Libl TOKAPHBIE CBEOPHbIE - Texuuueckue ntdopmauum —

CUCTeMbl KpenJieHnsa niacTtuH

5. OdheKkTbl NPUMEHEHUS PE3LIOB C KEPaMUYECKMMM NIIacTUHaMN.

ObdhekTOM NPUMEHEHNSA peXyLLEN KepaMUK/ SBNSETCA:

- YMEHbLLEHNE CTOMMOCTH 06paboTkn B pesynsrate npuMeHeHus 6onbluen CKOpoCTU Pe3ku n
NPOV3BOAMTENBLHOCTM 06paboTKM,

- nogaepXka 6omnbLIoN TOYHOCTM 06PaboTKM U AOCTUXKEHNE OYEHb IMaAKOW MOBEPXHOCTMU.

[MaBHbIM NPEenMyLLIECTBOM pexyLLEen KepaMuKn ABMSIETCA BbICOKas NOBTOPSEMOCTb pa3MepoB 1 hopMm,
ABMAOLLAACA Pe3yNbTaToM BbICOKOW CTOMKOCTM NAACTUH K UCTUPaHMIO. DTO NPEUMYLLIECTBO SBMSETCH OYeHb
LEHHbIM NPU MHOTOCEPUHOM NPOM3BOACTBE (aBTOMOOMNbHAS NPOMBILLNEHHOCTL) U NPON3BOACTBE
OTBETCTBEHHbIX YacTeN MalUuH, a TakKke B TSXKEMNON NPOMbILLNIEHHOCTY (MeTannypruyeckue Barsbl), BymaxHon
NMPOMBILLIIEHHOCTM (Barbl AN nponssoacTea bymarun) n 4obbiBatoLLelt TPOMbILLIEHHOCTU (TOPHblE MaLUMHbI 1
Tsxenble paboyne MalluvHbl).

Pe3ubl Ana paspesaHus, Bpe3oB U NoApe30B, TOYEHNSI KAHaBKOB.

PAFANA nmveeT B CBOeM NpeanoxeHumn ABe rpynmnbl TOkapHbIX COOPHbIX pe3L0oB AN pa3pesaHus,
BPE30B 1 NOAPE30B:

1. Pesupl ¢ nnactmHammn LFMX

2. Pesupl ¢ nnactuHamm PSN.

3. Pe3ubl ¢ nnactuHamu PTN.

1. Pe3ubl ansa paspesaHa u Bpe3aHua ¢ nnactuHamm LFMX.

Pesubl ¢ nnactuHamy LFMX nnactuHa, kpenswascsa B onpase NocpeacTBOM yrpyrux cun

Yalle Bcero npMeHsieMbIMU MHCTPYMEHTaMM U3 3TOW rpynmbl SABASKOTCA MIaHKM ¢ ABYMS OCTPUSIMKU TMNa

150.19-..-., 151.19-..-., camble nyylime pe3upbl Ans paspe3aHus npegMeToB 60MbLLIOro AMaMeTpa U BbIMOMHEHNST TyBOKMX
pagunanbHbIX BPE3OB.

[ns kpenneHusa nnaHok cnepyet npumeHaTb onpasbl PTND v PTNN. MNnacTtuHy cnepyet 3akpenuTtb B rHesae,
MCNonb3ys NIacTUKOBbIA MONoToK. O4eHb BaXXHON ABNSETCH yCTaHOBKA pe3La ToYHO noa yrnom 90° no OTHOLLEHUIO

K ocu obpabaTbiBaeMoro npegmeTa, a Npu paspesaHny YacTer Mmarblx JUaMeTpoB yCTaHOBKA BbICOTHI OCTPUSI C
TOYHOCTbH +0,1 MM MO OTHOLLEHWIO K OCU (NyYLLEl SABMSIETCA YCTaHOBKa ,Ha ocbio”). Bo Bpemsi 06paboTku

cnenyet oOunbHO NoJaBaTh OXNaxaaroLlee BELEeCTBO HEMOCPEACTBEHHO Ha PEXYLLYIO KDOMKY.

2. Pe3ubl ons pa3pes3aHus, Bpe3oB U NOApe30B, TOYEHUA KaHaBKOB ¢ nnactuHamu PSN.
PesLpbl TokapHble cbopHble npopesHble 155.19-..-. co cMeHHbIMKM nnacTuHamm PSN, 3akpenneHHbIMK cunammy ynpyrocTu-aTo
COBpEMEHHbIE MHCTPYMEHTbI, Cny>aluue Ans paspesaHns getanen 60nblumMx AUaMeTpoB U BbINOMHEHWS rIy6oKmx
paavanbHbix BpesaHui. MNnacTrHa kpenutcsa B rHesfe pesua ¢ MoMOLLbIo cneumansHoro kntoya (155.19-KMkoYy),
KOTOPbIM ,paclumpsieM” NOBEPXHOCTU KpenmneHus.
YcTaHoBKa NnacTuHbI Ha ABYX NPU3MaTUYECKnX NOBEPXHOCTSX U OQHOW NIOCKOW NOBEPXHOCTU C OJHOBPEMEHHOWN YCTaHOBKON
CMNamMu ynpyroctu no3BorisieT NnosyYnTb 0O4eHb XOPOLLYHO XECTKOCTb, TOYHOCTb M MOBTOPSIEMOCTb YCTAaHOBKU, YTO obecneunBaeT
[0NroBEeYHOCTb CMEHHON MNACTUHbI U BCEro MHCTPYMEHTA.
1. Ona kpennexus nessuin 155.19-..-. cnegyet npumeHsTb aepxaskn PTND 1 PTNn.
2. OQHMM 13 OCHOBHbIX YCIOBUI MPaBUIbHON paboTbl MHCTPYMEHTa ABNseTcs obecnedeHne nepneHanKynsapHON HacTPONKK
MHCTPYMEHTa MO OTHOLLUEHWIO K 0cu obpabaTbiBaemoro npegmera.
PexyLiasa kpoMka gormkHa 6biTe YyCTaHOBMNEHA MO OTHOLLEHMIO K Ocu obpabaTbiBaemoro npegmeTa Ha BbicoTe +/-0,1
(nyywmnm gBnseTca ycTaHOBKa BbILe OCH).
Bo Bpemsa 06pabotkun cnegyet obunbHO nogasate COXK HenocpeaCTBEHHO Ha PEXYLLYIO KPOMKY.

3. Pe3ubl ans pa3pesaHus, Bpe3oB 1 NoApe3oB, TOYEeHUsA kaHaBkoB ¢ nnactuHamu PTN.

Pesubl ¢ nnactnHamm PTN nnacTtuHa, Kpenswascs B onpaBe NOCPeACTBOM npuxeaTa n 6onTa

370 pesubl, KoTopble bnarogapst HeNOABWXXHOMY KpenmeHnto NNacTuHbl, nepeHocsemMy 60KoBble Cunbl,
CryXarT He TOMbKO AN BbINOMHEHNS Na30B, BPE30B W pa3pesaHusi, HO Takke NPOAONbHOMO N (PACOHHOTO TOYEHUS.
371 pesubl BMecCTe ¢ nractuHamu ¢ Asymsi octpusamm PTN. .. aBnsaoTca Hambonee 3KOHOMUYHBIM peLleHneM
B npoledypax paspesaHusi, Bpe3aHns 1 TOYEeHUs Na3oB C Pa3HOW LWMPUHOW U rybuHon: 4o18-20 mm
HapyxHble nasbl, 40 6-9 MM BHYTpeHHME Na3bl.MOXHO NPMMEHSITb NNAacTUHbI C NPSIMOW PEXYLLEA KPOMKOMN
(NpsiMoyronbHbIE) UMW NNACTUHBI C KPYTTON KPOMKOW (paanansHON).

Pesubl Ana HapyXHbIX Bpe3oB MoryT 6biTb ABYX BUAOB: npsmble GPR/L n ynpoyHeHHble GSRI/L.

MpsiMbIMK pe3LamMy MOXHO BbIMOMHATL BPe3bl Ha BClo paboyyto rmybuHy nnacTtuHsl (G), ynpoYHeHHble

pe3ubl Gonee XecTkMe 3a CHET orpaHuyeHns anameTpa obpabartbiBaeMoro npegmeTa (tabnuvua Ne 1 cTp. 91).
Bcerga, B nepsyto ovepeab, crieqyeT BblonpaTh YKpensieHHble onpasbl, C MakcMasibHbIM BO3MOXHbIM
CeYeHNeM CTEPXHS Y MaKCManbHONM LUMPUHON MNaCTUHLI.

Bo Bpems BbINONHEHMS Na30B U (HaCOHHOIO TOYEHWS AN YBEMUYEHUS MPOYHOCTU NNACTUHBI U OFPaHNYEHUst
pvCcKa ee BbIpblBaHWSA, paananbHas nogaya gormkHa bbiTb HanpasneHa Ha ocb obpabaTbiBaemoro npeameTa.
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pe3ubl TOKapHble Ans pe3obl

B cHbopHbIx ToKapHbIX pe3uax ans pe3bbbl Tuna PER/L...16K MOXHO ycTaHaBnMBaTb NOBOPOTHbIE NNACTUHbI

ANS Hapy>XHou pe3bbbl ¢ Wwarom Ao 3 MM (pasHbix npounssoauTenen). CooTeeTcTBytoWwasa dopma rHesga u
cucTemMa KpensneHus Mpu NoMOLLM YIIIOBOro pbivara obecnedvBatoT NpaBuiibHYI0 YCTaHOBKY U KpenneHve
TpeyronbHbIX NNacTuH ¢ AnmHon 6oka16 mm (IC=9,525 MM), He3aBMCMMO OT MX TOMLUHBI U AnamMeTpa OTBEPCTUS.
Hox ocHalleH onopHON NNacTUHOW, BbINOMHSOLWEN crieqyoLlime yHKUNA: - 3alUTHYI0 (B CUTyauuu
KaTacTpodn4ECKOro M3HOCa pexyLLlen NnacTuHbl), - KOPPEKTMPYHOLLYHO (OaeT BO3MOXHOCTb nogbopa
COOTBETCTBYIOLLIEV reOMETPUM OCTPUS).

Onpegenexve yrma - A .

lModpobHocmb A

PekoMmeHayeMble 3Ha4yeHMs yrna A B 3aBUCUMOCTU OT HOMUHanbHoro Anametpa “d” u wara “P..”

S

(3rotimbli)

(waz pe3bbbi /drolim)

- IpocmpaHcmeo He PeKoMeHA08aHHbIU

I:I = npocmpaHcmeo peKOMeHdOBaHHbllj

Mpumep: M45 x 1,5 d=45 mm; P=1,5 Mm. Pekomenayemoe 3HaueHve yrna A=1° (no guarpamme)
Hox PERI/L ... 16K cTaHgapTHO oCHalleH onopHoii nnactuHon GP-16.01, o6ecneunsatoLen yron A=1° pesbobi.
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pe3ubl TOKapHble Ans pe3obl

Cnocobbl To4eHUst pe3bobl.
B 3aBYCMMOCTU OT HamnpaerneHus nogayy OTiMYatoT crieaytolme crnocobbl TOYeHMs pe3bobl:

a). K WhnMHAEeno b). kK 3agHen 6abke

a). PagnanbHbii nogBoa (KOHBEHLMOHATBbHBLIE CTaHKM).

/A%Z

OOGpasyeTtca cnoxHasa ans KOHTPONMPOBaHUA CTpy»KKa B Buae Oyksbl “V”. MeToga,
npuMeHsaeMbI
npv o6paboTke TBEPAbIX MaTeprarnoB (Hanp. HEKOTOPbIX BUOOB HEPXaBEKLLEN cTanm).

A

b). MoanduumposaHHbIi noasod no 6okoBomMy KOHTYpY (cTaHkn CNC)
pekoMeHOyeMbl HaMW.

[Mo3BonseT nonyunTb YCroBKs pe3ku, NPUBKEHHbIE K HAPY>XHOMY TOYEHUIO
(He pe3bbbl).

O6ecneyeHbl xopoLUMe YCNoBUsi 0TBOAA CTPYXKKU, ee CKpyYMBaH/We 1nv niomaHue
(B 3aBUCUMOCTH

oT crnocoba (hopMUPOBKM NepeaHeN rpaHn pexyLLen NnacTuHbl).
ObGecneunBaeTcsl BbICOKOE Ka4yeCTBO NOBEPXHOCTU Pe3bObl.

c). NMepemeHHbIN Nnoaeop (ctaHku CNC, cepunHoe Npon3BOACTBO).

[octuraerca npnbnmxeHHas NPOYHOCTb 06EUX PEXYLLMX rpaHen.

Obwune ykasaHusa NO onpegeneHnto 3HadyeHrs nogeofa 3HavyeHne nogsoda AOIHKHO

COCTaBnNATb, N0 KpanHen mepe, 0,05 mm,

- AN OOCTUXKEHUS NMOCTOAHHOW CUMbl PE3KN PEKOMEHAYETCH B 04epeHblX Npoxogax yMeHbLUWTb NoABos,

- B CIy4ae BblKOMna pexyLlen rpaHu pekoMeHayeTcs yMeHbLUeHWe nogsoaa (YBENUUMTb KONMMYECTBO MPOXOAO0B),

- B cry4ae abpasvBHOIo n3Hoca NOBEPXHOCTUN OCTPUSA PEKOMEHAYETCS YMEHbLUEHMEe KOnM4ecTBa NpoxoaoB
(yBenuuntb nogson,).

PEKOMeHD,yeMbIe Konn4yecTBa NnpoxooB B 3aBMCMMOCTU OT LUara Hape3Ku.

p A
P
[mm] 05 (0,75 |10 (1,25 |15 (175 | 20 | 25 [30 | 35 |40 |45 |50 | 55 | 60
BuTicn 48 (32 |24 |20 |16 | 14 |12 [ 10 | 8 | 7 | 6 | 55| 5 |45 | 4

Konuuectso npoxodos. | 4.6 | 4.7 (48 | 59 | 6-10 | 7-12 |7-12 | 8-14 [10-16 [11-18 [11-18 |11-19 |12-20 |12-20 |12-20
- J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbLIE CEOPHbIE
I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CBOPHbIE

Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

informacje techniczne technical information TexHuyeckne nHdpopmaumm
informacje techniczne technical informations TexHu4yeckue nHdopmavmm
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

zastosowanie nozy tokarskich sktadanych i tokarskich
applications of toolholders and turning tools
npuMeHeHre pes3LoB TOKapHbIX COOPHbIX U TOKapPHbIX
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

1. Lutowane / Brazed turning tools / Pe3upbl TokapHbie ¢ nnacTtMHaMmu n3 TBEpAOro cnraea. 140-145
2. Szybkotnace z HSS / High Speed Steel turning tools / Pe3ubl TokapHble U3 GbicTpopexyllen ctanu.  147-150

3. Potwyroby z HSS / High Speed Steel tool holders bits / MNonydabprkaTbl TOkapHbIX pe3LoB Ans gepxXaBok. 151
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spis tresci contents cogepxaHue ZP

INDEKS ASORTYMENTOWY / ASSORTMENT INDEX / ACCOPTUMEHTHbIV UHLOEKC.

SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system for toolholders / Cuctema o6oaHauens no MCO.

GATUNKI WEGLIKOW SPIEKANYCH \ Non coated grades \ Mapku TB&pbix Cnnasos.

INDEKS ZASTOSOWAN / INDEX OF USES / UIHOEKC NMPUMEHEHWNA.

1. Noze tokarskie z lutowanymi plytkami z weglikdw spiekanych. / Brazed turning tools
Pesubl TOKapHble ¢ NacTMHamMmn U3 BEpALIX CN1aBoB.

A. Komplety ,,Hobby” - noze tokarskie z lutowang plytka.
Set ,,Hobby” - Brazed Tools.
Komnnexktel ,,Hobby” - Pesubl TokapHble ¢ nnactuHamu TBEPAOro cnnaea.

2. Noze tokarskie ze stali szybkotnacej. / High-Speed-Steel turning tool.
Pesubl TOKapHble 13 GbICTPOPEXYLLEN CTanM.

3. Pétwyroby nozy tokarskich oprawkowych. / High speed steel tool holders bits.
MonycabpukaTsl TOKapHbIX Pe3LOB AN AePXKaBOK.

4, INFORMACJE TECHNICZNE / Technical informations / TexHudyeckve nHdopmaum.

A. Zalecane warunki skrawania przy toczeniu zeliwa i metali niezelaznych.
Recommended cutting conditions at turning of cast iron and non-ferrows metals.
PekomeHaoBaHHbIE YCIOBUS pe3aHnst Npu TOYEHWUM YyTyHa 1 LIBETHbIX METansoB.

B. Zalecane warunki skrawania przy toczeniu stali i odlewéw staliwnych.
Recommended cutting conditions at the turning of steels and steel casting.
PekomeHA0BaHHbIE YCNOBWS Pe3aHns NP TOYEHWUW CTanemn 1 OTAIMBOK U3 MUTON CTanw.

136
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indeks asortymentowy assortmentindex accopTUMEHTHbIN NHAEKC

strona Nr strona Nr

1SO1 140 NNBc-d 147
1SO2 140 NNBe-f 147
1SO3 140 NNPa-c 147
1SO4 140 NNPd 147
1SO5 141 NNPe 148
1S06 141 NNZa-b 148
1SO7 141 NNZc-d 148
1SO8 141-142 NNWa 148
1S09 142 NNWb 149
1SO10 142 NNWe 149
1SO11 143 NNGc-r 149
1SO12 143 NNGd-s 149
1S013 143 NNDf 150
NNPy 143 NNRm-n 150
NNRa-b 144 PTNp 150
NNRa-b* 144

NNRc-d 144 A 151
NNRc-d* 144 B 151
NNRs 145 C 151
NNRs* 145

NNCg* 145

NFZy-z 146 e ~

zestawy narzedzi tokarskich (dla majsterkowiczow)

NFZu-t* 146
turning tools sets “DIY” (do it yourself)
KOMMMEKTbI TOKAPHbIX UHCTPYMEHTOB (4NSt MACTEPEHNS!)

Hobby 146
- J

- *. wyréb niekatalogowy, tylko na zaméwienie / article uncatalogue, to order only / npoaykT HekaTanoXHblii, TONLKO NO 3aka3y.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

system oznaczen wg ISO ISO - designation system cuctema o6o3HadeHs no UCO

No6z
Tool

ISO 243

PN-91

Pesel, (gﬁglm_sfsl 54) M-58352 DIN F Gost
Q" ] | 1s01 | NNzab | 4971 | 301 | 2100
_ ISO2 | NNZc-d | 4972 | 302 | 2102
AT | 1so3 | NNBeed | 4978 | 303 | 2103
[ ] | 1s04 | NNPd | 4976 | 304 | 2120
_ ISO5 | NNBk-m | 4977 | 305 | 2141
_ ISO6 | NNBe-f | 4980 | 306 | 2103
== ] | 1SO7 | NNPac | 4981 | 307 | 2130
ST | 1508 ”m’}’: 4973 | 308 | 2140
_- ISO9 m‘t’}’ﬁ 4974 | 309 | 2112
<] ] | 1s010 | NNPe | 4975 | 351 i
F- ISO11 | NNWc | (263) | 354 i
<[ | 1s012 | NNGc-r | (282) | 352 | 2660
_- ISO13 | NNGd-s | (283) | 353 | 2662
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

gatunki weglikéw spiekanych non coated grades mapku TBEpAbIX CrraBoB

/Grupa ISO | Oznaczenie |ZakresISO

1O group | Designation | 1SO range ZASTOSOWANIE / APPLICATION / NMPUMEHEHME

Ipynna ISO | O6o3HayeHme |Cchepa ISO

Gatunek przeznaczony do obrébki doktadnej i Sredniodoktadnej stali, staliwa oraz staliwa
niskostopowego przy duzych predkosciach skrawania i matych posuwach.

Sort intended to finishing and light to roughing of steel, cast steel and low-alloy cast steel at high cutting speeds
S1 0 P1 0 and low feeds.

Mapka npeaHasHayeHa Anst TOHHON W CpeaHEeTOYHOM 06paboTkM cTanu 1 cnabonervpoBaHHo NUToM
CcTanu npu CoOTBETCTBEHHO GOMbLUMX CKOPOCTSIX pe3aHusi .

Gatunek przeznaczony do obrébki doktadnej i Sredniodoktadnej stali i staliwa przy odpowiednio
duzych predkosciach skrawania i umiarkowanych posuwach.

Sort intended to finishing and light to rough machining of steel, and steel casting at moderate speeds and

320 P20 feeds.

Mapka npegHasHaueHa Anst TOHHOM U CPeAHETOHO 06paboTku cTanm v crabonernpoBaHHoOM
NATON CTanu npy COOTBETCTBEHHO GOTbLUMX CKOPOCTSIX PE3aHUsi 1 YMEPEHHbIX Mofavax.

Przeznaczony do obrébki sredniodoktadnej i zgrubnej stalii staliwa przy srednich i matych
predkosciach skrawania oraz znacznych przekrojach warstwy skrawanej w trudnych warunkach
obrébki.

Sort intended to light roughing and machining roughing of steel, and cast steel at moderate and low cutting
330 P30 speeds with large section of cutting layer at unfavourable conditions.

Mapka npegHasHadeHa ans rpy6oit 06paGoTkv CTanu 1 NUTOi CTanu Co CPEAHUMU U HUSKUMI CKOPOCTSIMM
pesaHus 1 3HauNTenbHbIX paspesax Pe3aHHOro Crosi B TPYAHbIX YCrOBMsix 06paboTky,
a TaKxke YyryHOB Npu CPeAHUX 1 HU3KUX CKOPOCTSIX Pe3aHusi U CPefHNX paspesax CTPYKKU.

Przeznaczony do obrébki doktadnej i Sredniodoktadnej stali, staliw i zeliw przy srednich i matych
predkosciach skrawania i $rednich przekrojach wioéra. Gatunek uniwersalny, nadaje sie do obroébki
stali manganowych, nierdzewnych, zaroodpornych, zarowytrzymatych, oraz metali kolorowych.
Stosowany do toczenia i frezowania.

Sort intended to finishing and light roughing of steel, cast steel and castiron at medium and low cutting
speeds and average chip section. Universal grade for machining of manganese steel,
U1 OS Mzo* heat - resistance and non- ferrous metals. Used for turning and milling.

Mapka npegHasHaveHa ans rpy6oi 06paboTku cTanu 1 NMTON CTanu Co CPEAHUMU U HUSKUMK CKOPOCTSIMU
pesaHnsi M 3HaYUTENbHBIX pa3pe3ax Pe3aHHOro CHosi B TPYAHbIX YCNOBUsIX 06paboTku, a Takke

YYTyHOB NMPY CPEAHNX U HU3KUX CKOPOCTSAX Pe3aHnst U CPeAHUX paspesax CTPYXKM.

CopT yHMBepcanbHbIi, roanTcst kK 06paboTke MapraHUEBbIX CTaneil, HepxxaBetoLwmnx cTanei,

XapOyNOPHbIX W )XapOMpOYHbIX CTanei a Takke LiBETHbIX MeTasnnos.

MprmeHsieMbIn ANst TO4EHUA U hpe3epoBaHNS.

Przeznaczony do obrébki doktadnej i sSredniodoktadnej wszystkich gatunkéw zeliw, stali stopowych,
austenitycznych stopéw metali kolorowych oraz materiatéw niemetalicznych dajacych krétki wiér.

Sort intended to finishing and light roughing of all kinds of cast iront, alloy steels, austenitic alloy, non
H1 0 ferrous metals and non - metalic materials giving a short chip.

Mapka npegHasHayeHa A1t TOYHO U CPeAHETO4HO 06paboTkn BCeX COPTOB YyryHa, NervpoBaHHbIX
ayCTEHUTHbIX CTarnel, CrnaBoB LBETHbIX METAmNIIOoB, a TakKe HEMeTanMYeckux Matepuanos
[aloLLMX KOPOTKYH CTPYXKKY.

Gatunek przeznaczony do obrébki sredniodoktadnej i zgrubnej zeliw przy umiarkowanych
predkosciach skrawania i Srednich oraz duzych posuwach w niekorzystnych i trudnych
warunkach obrébki. Nadaje si¢ do obrébki stopéw miedzi, stopéw lekkich materiatéw
zaroodpornych zarowytrzymatych oraz tworzyw sztucznych.

Sort intended to medium machining and rough of cast irons at reasonable speeds of the machine
H20 cutting and average and large feeds in unprofitable and difficult conditions of the machining. It is fitted
for machining of copper alloys, alloys of light materials heat-proof oven proof and plastics.

Mapka npegHasHadeHa Ans cpegHeTouHo 1 rpybort 06paboTkm YyryHOB Npu yMepeHHbIX
CKOPOCTSIX pe3aHus U CpedHux, a Taioke 60MbLUMX NoAaYax, B TSXKENbIX U TPYAHbBIX YCNOBUSAX
obpabotku. MognTcsa k 06paboTke NErkMx CNNaBoB XapoyNOPHbIX U XapOonpPoUHbIX
mMaTepuarnos, a Takke nnacrtmacc.

J

UWAGA!: -* - Gatunek na it 6wienie. W braku ilosci 6wionej w mag i ilos¢ nowego zamoéwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.
NOTE!: -* - Grade available to order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.
BHUMAHME!: -* - CopT AOCTyMHbI Ha cneuuanbHbli 3akas. B cnyyae B cknage, KONMn4ecTBO HoBorO 3akasa 30 WT. Bpemsi peanuaauun 6 Hefenb. K 6asncHas LieHe Mbl HacuUTbiBaeM 7%.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikow spiekanych / brazed turning tools
pesLbl TOKapHble C NnacTMHaMu U3 TBEPAOro crnaea

ISO1R- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiii.
N6z prosty ISO1RI/L ISO1L- N6z lewy / Left hand / Pe3ey neBbli.
Straight turning tool
Mpsimoit pesey wigkose o g | e
BenununHa Paamepb! Bec MnacTtuHa
h b L n r
1010 10 |10 | 90 | 4 | 0,2 0,070 P10
1212 12 [12 [ 100 | 5 | 0,4 | 0,110 P | P2
1616 16 [ 16 [ 110 | 6 [04 | 0,210 P30
2020 20 | 20 | 125 | 8 | 0,8 0,360 M M20*
2525 25 | 25 | 140 | 10 | 0,8 0,620
3232 32 | 32 | 170 | 12 | 1,2 1,280
‘ ‘ 4040 40 | 40 | 200 | 16 | 1,2 2,250
L 5050 50 | 50 | 240 | 20 | 1,6 4,250
~
1S02
ISO2R- N6z prawy / Right hand / Pe3eu npaBbiii.
N6z wygie,ty. ISO 2 R/L ISO2L- N6z lewy / Left hand / Pesev neBbin.
Bent turning tool.
VisorHyTuifi peseu. wigkose oy, dog | P
BennunHa Pasmvepbl Bec MnactuHa
h b L n r
1010 10 |10 | 90 | 6 |0,2 0,070
1212 12 |12 100 | 7 |04 0,110
1616 16 |16 110 | 8 |04 0,210
2020 20 | 20 | 125 |10 | 0,8 0,360
2525 25 |25 | 140 |12 | 0,8 0,620
3232 32 |32 | 170 |14 1,2 1,280
4040 40 | 40 | 200 | 18 | 1,2 2,250
5050 50 | 50 | 240 |22 | 1,6 4,250
1SO3
ISO 3 R/L ISO3R- N6z prawy / Right hand / Pe3eu, npaBblii.
N6z boczny wygiety. ISO3L- N6z lewy / Left hand / Pesed nesbiit.
Side bent turning tool.
WN3orHyTbin 6okoBon Wielkosé Wymiary Waga Plytka
peseu. Bel?l:ileMHa D;Q;:ZSSS Wgcle%ht I'Ina.lggwa
h b L n r
1610 16 |10 | 110 | 5 | 0,2 0,120
2012 20 |12 | 125 | 6 |04 0,220
2516 25 |16 [ 140 | 8 04 0,410
3220 32 | 20 | 170 | 10 | 0,8 0,810
4025 40 | 25 | 200 12 | 0,8 1,450
\ 5032 50 | 32 | 240 | 14 | 1,2 2,840
(1s04
N6z szeroki. ISO 4
Wide face square nose
= turning tool. Wiglkose Wymiary Waga Plyta
: i LLinpoKoit peses e oitarsrs L .
h b=b 4 L | r
2012 20 |12 | 125 | 20 |04 0,230
2516 25 |16 | 140 | 25 04 0,420
3220 32 |20 170 | 32 | 0,4 0,820
4025 40 |25 | 200 | 40 04 1,450
5032 50 |32 | 240 | 50 |04 2,850
N
UWAGA!: -* - Gatunek na i ienie. W braku ilosci i j w i inil ilo$¢ nowego zaméwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.
NOTE!: -* - Grade available on order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.
BHUMAHWE!: -* - CopT AOCTYNHbIA Ha i 3akaa. B cnyyae B cknage, KonuyecTso HoBoro 3akasa 30 wT. Bpems peanuaauuv 6 Hepenb. K 6asucHas ueHe Mbl HacuuTbiBaem 7%.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikow spiekanych / brazed turning tools
pes3Lbl TOKapHble C NnacTUHaMu U3 TBEPAbIX CNaBoB

ISO5R- N6z prawy / Right hand / Pesey, npaBblii.
ISO5R/L et A L e

N6z czotowy. ISO5L- N6z lewy / Left hand / Peseu, neBblii.

Offset face turning tool.

TopuoBbIN pesel,. Wislkose Wymiary v"v”;Sﬁ. PI_Ig_/it’!(a
BenuunHa Paamepb! Bec Mnactuxa
h b L n r
2020 20 | 20 | 125 | 10 | 0,8 0,370
2525 25 | 25 | 140 | 12 | 0,8 0,660
3232 32 | 32 | 170 | 16 | 1,2 1,320
4040 40 | 40 | 200 | 20 | 1,2 2,400
5050 50 | 50 | 240 | 25 | 1,6 4,520

250 /100/0,4/34| 0,710
300 |125/0,8 43| 1,300
— ' 3232 32|32 32 355(160/0,8/52| 2,500

UWAGA!: -* - Gatunek na i ienie. W braku ilosci i j w i inil ilo$¢ nowego zaméwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.
NOTE!: -* - Grade available on order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.
BHUMAHWE!: -* - CopT AOCTYNHbIA Ha i 3akaa. B cnyyae B cknage, KonuyecTso HoBoro 3akasa 30 wT. Bpems peanusauuu 6 Hepenb. K GasncHas LeHe Mbl HacuuTbiBaem 7%.

info.tech. ®
AL
Tex.uHoo.

ISO 6 R/L ISO6R- N6z prawy / Right hand / Pe3eu npaBbiii.
N6z boczny odsadzony. ISO6L- N6z lewy / Left hand / Pesey neBbin.
= Offset side turning tool.
— ‘ OTTSHYTBIN peseL. Wiglkose Wymiary Wage Piya
BenunuunHa Paamepbl Bec MnactuHa
h b L n r
1010 10 | 10 | 90 4 0,2 0,070
1212 12 |12 |100 | 5 | 0,4 0,110
1616 16 |16 | 110 | 6 | 0,4 0,210
2020 20 |20 125 | 8 | 0,8 0,360
2525 25 | 25 | 140 | 10 | 0,8 0,620
3232 32 |32 170 | 12 | 1,2 1,280
4040 40 | 40 | 200 | 14 | 1,2 2,300
5050 50 | 50 | 240 | 18 | 1,6 4,300
1SO7
ISO7R- N6z prawy / Right hand / Pe3eu npasbiii.
N6z przecinak. ISO 7 R/L ISO7L- N6z lewy / Left hand / PeseL, nesblit.
=i Parting-off turning tool.
l I'Ipope3HOI7| peseu. Wielkosé Wymiary Waga Plytka
T Size Dimensions Weight Tip
BenununHa Paamepb! Bec MnactuHa
h b L 1 r|b,
1208 12 | 8 /100 |12 |0,2| 3 0,070
1610 16 |10 | 110 |14 |[0,2] 4 0,120
2012 20 |12 |125 |16 |0,2| 5 0,210
2516 25 |16 | 140 |20 |0,3| 6 0,370
3220 32 |20 |[170 |25 |0,3| 8 0,700
4025 40 |25 200 32 0,3/10| 1,300
5032 50 | 32 | 240 |40 (0,3/12| 2,500
N6z wytaczak prosty. ISO 8
Boring straight turning
tool. -
PacTOuHbIN NPSIMOA Wielkosé Dimensions Waga Piytka
pesel. Beﬁﬁina Pasmeps Be:egc ' Flnacl?vma
D
h|b|d|n L | r |min.
h 0808 8/8|8|3|125(40 |0,4/14| 0,060
‘ 1010 10/10 /10| 4 |150 | 50 |0,4/18| 0,110
1212 12|12 12| 5 /18063 [0,4/21| 0,180
' 1616 16/16 | 16| 6 |210 80 [0,4/27| 0,360
8
10
12

‘ 2020 202020




Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych / brazed turning tools
pesLbl TOKapHble € NnacTuHaMu U3 TBEpPAbIX CNnaBoB

No6z wytaczak prosty. ISO 8
Boring straight turning
tool.
PacTouHbIi MPsIMON Wielkos¢ oNymiary Wednt Pl
peseLl. BenuunHa Paamepb! Bec MnactuHa
ad n L r | Dmin.
ad 08 8 [ 3 [125/04/[14 | 0,050
10 10 4 | 150 | 0,4 | 18 0,090
12 12 5 1180 04 | 21 0,160
16 16 6 | 210 04 | 27 0,320
20 20 8 1250 04 34 0,600
25 25 10 | 300 | 0,8 | 43 1,150
' 32 32 | 12 | 355 | 0,8 | 52 2,200
(1s09
N6z wytaczak spiczasty. ISO 9
Internal sharped turning
tool. _
OCTPOKOHEHIiA Wielkosé Dimensions Waga Plytka
pacTOuHbIN peseLl. Benoma Pasueps e L,
h|b|d|n L I r mIiDn.
h 0808 8/8)8|3|125/40 0,2 14| 0,060
1010 10/10/10| 4 |/ 150| 50 |0,2/ 18] 0,110
1212 12/12|/12| 5 |[180|63 |0,2/ 21| 0,180
1616 16/16/16| 6 | 21080 |0,2| 27| 0,360
2020 20/20|20| 8 | 250/100(0,4) 34| 0,710
2525 25/25/25/10/300/125/0,4 43| 1,300
L 3232 32/32/32/12|355/160/0,8 52| 2,500
N6z wytaczak spiczasty. ISO 9
Internal sharped turning
tool.
OCTpOKOHEYHbIN Wiglkos¢ Wymiary Waga Piytia
PacTOuHbIN peseLl. Barwawia bl Bt Mnacivwa
ad n L r | Dmin.
ad 08 8 3 /125 /0,2 | 14 0,050
10 10 4 150 0,2 | 18 0,090
12 12 5 | 180 0,2 | 21 0,160
16 16 6 | 210 | 0,2 | 27 0,320
20 20 8 | 250 |04 34 0,600
25 25 | 10 | 300 | 0.4 | 43 1,150
32 32 | 12 | 355 | 0,8 | 52 2,200
(1so10 )
N6z spiczasty. ISO 10
Sharped straight
turning tool. -
OCTpOKOHEHbIil peseLl. Wgie Dimensions Weight e
Benunuunna Pasmepbl Bec MnactrHa
h b L r
1610 16 10 110 0,2 0,130
2012 20 12 125 | 0,4 0,220
2516 25 16 140 0,4 0,410
3220 32 20 170 0,8 0,820
4025 40 25 200 0,8 1,440
UWAGA!: -* - Gatunek na it ienie. W braku ilosci ionej w i ini iloé¢ nowego zaméwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.

NOTE!: -* - Grade available on order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.
BHUMAHWE!: -* - CopT AOCTYNHbIA Ha i 3akaa. B cnyyae B cknage, KonuyecTso HoBoro 3akasa 30 wT. Bpems peanuaauuv 6 Hepenb. K 6asucHas ueHe Mbl HacuuTbiBaem 7%.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikow spiekanych / brazed turning tools
pes3Lbl TOKapHble C NnacTUHaMu U3 TBEPAbIX CNaBoB

1ISO11

Néz wytaczak hakowy. 1ISO 11
Internal undercutting

turning tool. F—
- “ e ymiary
KpHoKOBbIN pacTOYHbIN Wiglkosé Dg;g;:i‘g:;s V‘(,V;;gﬁt P*%g(a
pesedu. BenununHa ) Bec Mnactuxa
h | b| L b1 n | r |min.
1212 12/12/180| 4 {10 63 |0,2/32| 0,200
1616 16/16/210| 5 [12| 80 |0,2/ 40| 0,380
2020 2020250 6 |16 /100/0,4/ 50| 0,750
2525 25/25/300 8 |20 /125/0,4/ 63| 1,320
10

3232 3232355 25|160/0,4/ 80| 2,520

1SO12 L. .
N6z do gwintu ISO 12 RIL ISO12R- N6z prawy / Right hand / Pesel, npasbiii.
zewnetrznego. ISO12L- N6z lewy / Left hand / Pesew nesbin.
External threading
turnlng tool. . Wielkos¢ Wymiary Waga Plytka
Pesew Ana BHelHei Beruma i g Mnacouwa
pe30bl. - - - -

1610 16 10 110 | 2,0 0,130
2012 20 12 125 | 2,5 0,220
2516 25 16 140 | 3,0 0,390
3220 32 20 170 | 4,0 0,770

(1s013 . . )
N6z do gwintu ISO 13 RIL ISO13R- N6z prawy / Right hand / Pesel; npasbiii.
wewnetrznego. ISO13L- N6z lewy / Left hand / Peseu nesbiii.
Internal threading

\ turning tool. § Wiglkos¢ Wymiary Waga Piyta

Pe3gL|, Ana BHyTpeHHeM Bemlli?/lua Dé’rgm:'gﬂs gle% ' I'Inac“T)MHa
bl.
pes h b L n | | Dmin,
1010 10 |10 [ 150 | 5 | 50 | 22 0,110
1212 12112 | 180 | 6 | 63 | 24 0,190
1616 16 116 | 210 | 8 | 80 | 32 0,390
2020 20 | 20 | 250 | 10 [100| 40 0,730
2525 25|25 | 300 | 12 |[125| 49 1,370
L 3232 32|32 | 355 14 |160| 65 2,640
N6z do rowkéw A=11
klinowych: 34%36°. | NNPy 7=85
= Key-slot turning ’

1 tool: 34°;36°. Wielkosé Wymiary Waga Plytka
Peseu Ans KTHOBLIX | 2 Diensins L I
xenabkos: 347,36°. oL Tl a Ty

h 2516 25|16|125|(2) | 85| 7 | 34°| 1 0,180
r 2516 25|16/125|(Z) | 8,5 | 7 | 36°| 1 0,180
Np b 2516 25|16 [125] (A)| 11 |8,7| 34°| 1 0,180
™ o 2516 25|16 |125| (A)| 11 | 8,7| 36°| 1 0,180

L 1

UWAGA!: -* - Gatunek na i ienie. W braku ilosci i j w i inil ilo$¢ nowego zaméwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.

NOTE!: -* - Grade available on order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.

BHUMAHWE!: -* - CopT AOCTYNHbIA Ha i 3akaa. B cnyyae B cknage, KonuyecTso HoBoro 3akasa 30 wT. Bpems peanuaauuv 6 Hepenb. K 6asucHas ueHe Mbl HacuuTbiBaem 7%.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych / brazed turning tools
pes3Lbl TOKapHble C MacTUHaMu 13 TBEPALIX CNIlaBoB

p
NNRa-b

N6z boczny prosty. NNRa-b NNRa- Né’i_prawy / Right hand / Pe3en I'IpaVBbIVI.
Bent straight INNRb- N6z lewy / Left hand / PeseL neBbii.

turning tool.
BokoBon nps MOM Wielko$é Wymiary Waga Plytka
Size Dimensions Weight Tip
pe36 bl. BenunuunHa Paamepb! Bec MnacTtuHa
h b L b, r

1010 10 | 10 | 40 63 | 10 | 04 0,030
1212 12 |12 | 50 80 | 12 | 04 0,051
1616 16 | 16 | 63 100 | 16 | 0,8 0,190
2020 20 | 20 | 80 125 | 20 | 0,8 0,370

NNRa-b*

A7 * NNRa- N6z prawy / Right hand / Pe3eL npaBbii.
ggrzlt bs?r;z;hyt prosty. NNRa-b INNRb- N6z lewy / Left hand / PeseL neBbii.
turning tool.

BokoBon npsamon Wielkosé Wymiary Waga Plytka
Size Dimensions Weight Tip
pe36bl. BennunHa Pasmepbl Bec MnactuHa
ad L n r
g 07 7 25 35 40 55 6 (03 0,010
@ 08 8 25 35 40 55 7 103 0,020
2 10 10 40 50 63 85|04 0,030
g 12 12 50 63 80 10 | 0,4 0,050
2 16 16 63 80 100 14 | 0,8 0,190
L g 20 20 80 100 125 17,5 0,8 0,370

* P P ) .
- - " - wyroéb niekatalogowy, tylko na zamoéwienie / article uncatalogue, on order only / NpogyKT HekaTanoXHbIi, TONBLKO MO 3akaasy.

P Y

NNRc-d
N6z kato rosty. NNRc- N6z prawy / Right hand / Pesew, npaBbiii.
Angule?r srr’gight y NNRc-d INNRd- N6z lewy / Left hand / Pe3eLs nesbirh.

o turning :cool. § Wymiary
— YrnoBoit npsiMon Wiglkosé Paswiops Weght it
e30bl. BenuuuHa n n n Bec MnactrHa
pes3b
%=45° | x=60° | »=75°
h | b L %,=50°| 1,=35%| 7,=20°| I

1010 101040 63 |45 5| 6 |04 0,028
1212 12|/12/50 80 5 6| 8 (04| 0,050
1616 16 /1663100 6 | 8 | 10 |0,8 0,188
2020 20 /2080125 8 | 10|12 |0,8] 0,365

NNRc-d*

N6z katowy prosty. NNR * NNRc- Néz prawy / Right hand / Pesel npasbilit.

: c-d Nes !
Angular stralght INNRd- N6z lewy / Left hand / Pe3eL neBblii.
turning tool. Wymiary
YrnoBown |'|p$|M0l7| Wielkosé Dimensions Waga Plytka

Size Pasmepb! Weight Tip
pe36b|. BennunHa n | n n Bec MnactuHa
§=45° | 1=60° | 4=75°
ad L 2,=50°7,=35%| x,=20%

07 7 |25 35 40 553,04 | 50,3 0,010
08 8 |25 35 40 55/3,5/4,5/5,5/0,3| 0,020
10 10 | 40 50 63 (45 5 | 6 |0,4] 0,028
50 6380 |56 |8 |04/ 0,050
16 16 | 63 80 100 | 6 | 8 |10/0,8) 0,188
20 20 | 80 100 125 8 |10 |12]0,8] 0,365

* P P . N
- -7 - wyrob niekatalogowy, tylko na zamoéwienie / article uncatalogue, on order only / npogyKT HekaTanoxHblii, TONbKO MO 3akasy.

I d

[SIESIISEISIRNERN
-
N
-
N

L

UWAGA!: -* - Gatunek na i ienie. W braku ilosci i j w i inil ilo$¢ nowego zaméwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.
NOTE!: -* - Grade available on order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.
BHUMAHWE!: -* - CopT AOCTYNHbIA Ha i 3akaa. B cnyyae B cknage, KonuyecTso HoBoro 3akasa 30 wT. Bpems peanuaauuv 6 Hepenb. K 6asucHas ueHe Mbl HacuuTbiBaem 7%.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych / brazed turning tools
pesLbl TOKapHble C NracTUHaMu U3 TBEPAbIX CNiaBoB

NNRs ;. .
N6z splczas_ty. NNRs
Sharped straight
turning tool. wigiose ooy we | Py
OCTpOKOHeLlell/l peseu. BenninHa Pa3mepbl Bec MnactuHa
h b L r
1010 10 | 10 40 63 0,4 0,028 P e
1212 12 | 12 | 50 80 | 0,4 | 0,050 SR
1616 16 16 63 100 | 0,8 0,188
2020 20 20 80 125 0,8 0,365
UWAGA! / NOTE! / BHUMAHME!: NNRs 1010 40 P20 , NNRs 1212 50 P20. W ciagtej produkcji / In the continuous production / B HenpepblBHOM Npon3BOACTBE.
Pozostate wyroby tylko na zaméwienie (min 30 szt.). / Remaining products to order only ( min 30 pcs.) / OcTanbHble NPoN3BOACTBA TOMBbKO Ha 3aka3 (MMH 30 LWT.).
NNRs* ;. .
N6z splczas_ty. NNRs*
Sharped straight
turning tool. Wigkose Do Wegn N
OCTPOKOHEYHbIN pesel. Benuuna Paswepe Bec finactuia
ad h1 a L r
o 08 8 8 6,5 | 40 0,4 0,020
g 10 10| 10 | 8,5 | 63 0,4 0,028
g 12 12 | 12 | 10,5 | 80 0,8 0,050
g 16 16 | 16 | 14,5 | 100 | 0,8 0,188
g 20 20 | 20 | 18,5 | 125 | 0,8 0,360

-* - wyréb niekatalogowy, tylko na zamoéwienie / article uncatalogue, on order only / NpoAyKT HekaTanoXHbliA, TONbKO MO 3aKasy.

e N6z szeroki. NNCg*
M Wide face square
[ turning tool. igkose Orenciobe i Pl
t i LWnpokun peseL. Benminna Paamepbi Bec MnacTura
b=b L | r

b 8 8 40 8 04 | 0,020 p |
b 10 10 50 10 | 04 | 0,040 o

M 12 12 63 12 0.8 0,070

L 16 16 80 16 0,8 0,160

UWAGA! -*- Wyréb tylko na zaméwienie (min 30 szt.). NOTE! -*- Article on order only (min 30 pcs.). BHUMAHUE! -*- Mpon3BoacTBo Tonbko Ha 3akas (MvH 30 WwrT.).

NFZyz

N6z do gtowic NFZy- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii.
frezarskgi]ej. y NFZy-z NFZ-z- N6z lewy / Left hand / Peseu| nesbiii.
Face mill head tool. Wiglkose Wymiary b Pyt
ﬂj‘lﬂ q)pe3epHOV| rONnoBKW. BenuunHa Pasmepbl Bec MnactuHa
h b L

P10 18 22 68 0,198

P20 18 22 68 0,193

K10 18 22 68 0,198

K20 18 22 68 0,193

UWAGA! / NOTE! / BHUMAHME!: NFZy P20, NFZy K20, NFZz P20 . W ciagtej produkcji / In the continuous production / B HenpepbiBHOM npon3soacTBe.
Pozostate wyroby tylko na zaméwienie (min 100 szt.). / Remaining products on order only ( min 100 pcs.) / OcTanbHble Npon3BoAcTBa TONbKO Ha 3aka3 (M1H 100 wwiT.).

NFZu-t* N6z do glowicy NFZu-t* NFZu- N6z prawy / Right hand / Peseu npasblii.
frezarskiej NFZ-t- N6z lewy / Left hand / Pe3eu, neBbiit.
Face mill head tool. igkose v, wose | Py
[na dpesepHO ronoBku. Bennunta Paamepbl Bec MNnacTuna
h b L
h 40E 14 13,7 40 0,070 P Eg
60E 14 13,7 60 0,090 M w0
L

- - * - wyréb niekatalogowy, tylko na zamoéwienie / article uncatalogue, on order only / npoayKT HekaTanoXHbIW, TONbKO MO 3aKas3y.

UWAGA!: -* - Gatunek na i ienie. W braku ilosci i j w i inil ilo$¢ nowego zaméwienia 30 szt. Czas realizacji 6 tygodni. Do ceny bazowej doliczamy 7%.
NOTE!: -* - Grade available on order only. In case of lack of the quantity ordered in stock, minimum - quantity of new order 30 pcs. The lead time of 6 weeks. To the bace price we add 7%.
BHUMAHWE!: -* - CopT AOCTYNHbIA Ha i 3akaa. B cnyyae B cknage, KonuyecTso HoBoro 3akasa 30 wT. Bpems peanuaauuv 6 Hepenb. K 6asucHas ueHe Mbl HacuuTbiBaem 7%.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie z lutowanymi ptytkami z weglikéw spiekanych / brazed turning tools

pes3ubl TOKapHble C niactnHammn n3 TBépﬂ,bIX cnnaBoB

KOMPLETY ,,HOBBY” - NOZE TOKARSKIE Z LUTOWANA PLYTKA.
Sets ,,Hobby” - Brazed turning tools.
Komnnektsl ,,Hobby” - Pe3ubl TokapHble ¢ nnacTuHaMun n3 TBEPAbIX CriaBoB.

SPECJALNA!
Special offer!
CreunansHoe
npeanoxexHue!
Oznaczenie Komplet Zawiera Ptytka
Designation Set Contains Tip
O6o3HayeHe Komnnekr 3aknovaet MnacTtnHa
ISO 1R; ISO 6R; ISO 6L; ISO 7R; ISO 10
HOBBY 0808 g:ﬂf‘ggzﬁﬂ ISO 2R; I1SO 3R; ISO 4; ISO 5R; ISO 8 ISO 9
tsztipcsiur. | 18O 1R; 1SO 2R; 1SO 3R; ISO 4; ISO SR;
' | ISO 6R; ISO 6L; ISO 7R; ISO 8; ISO 9; ISO 10 P30
5szt/pcsiur. | 19O 1R; ISO 6R; ISO 6L; ISO 7R; ISO 10 P
HOBBY 1010 | 6szt./pcs/wr. ISO 2R; ISO 3R; ISO 4; ISO 5R; ISO 8; ISO 9
Msztipcsiur. | 180 1R; 1SO 2R; 1SO 3R; 1SO  4; SO 5R;
ISO 6R; ISO 6L; ISO 7R; ISO 8; ISO 9; ISO 10

PATANA)
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie ze stali szybkotnacej / high speed steel turning tools

pe3ubl TOKapHble C nnaCcTuHaMmn mn3 6bICTpOpe)KyLLI,el7I ctanum

-
NNBc-d

NNBc- N6z prawy / Right hand / Pe3ey npaBbiii.

N6z boczny wygiety. NNBc-d NNBd- N6z lewy / Left hand / Pesey, nesbiit.
Side bent turning tool.
|_ M30rHyTbIVI BokoBoit Wielkos¢ Wymiary Waga Materiat
b pe3e|-|.- Size Dimensions Weight Material
BenuuunHa Pa3mepbl Bec Martepuan
h b L n r
1610 16 | 10 | 110 | 5 | 04 0,130 SK5
2012 20 | 12 | 125| 6 | 04 0,240 SK5
2516 25 | 16 | 140 | 8 | 0.4 0,440 SK5
3220 32 | 20 | 170 | 10 | 0,8 0,860 SK5
(NNBe-f
NNBe-f NNBe- Nfs.i prawy / Right hand / PeseL npﬁBbu?l.
N6z boczny odsadzony. NNBf- N6z lewy / Left hand / Pe3ey, neBbiii.
= Offset side turning tool.
- ‘ OTTHHYTbIVI pes3eu. Wielkos¢ Wymiary Waga Materiat
Size Dimensions Weight Material
BennunHa Paamepb! Bec Matepuan
h b L n r
1010 10 | 10 | 90 4 104 0,080 SW7M
1212 12 | 12 | 100 5 | 04 0,120 SW7M
1616 16 | 16 | 110 | 6 | 04 0,230 SK5
2020 20 | 20 | 125 | 8 | 0,8 0,390 SK5
2525 25 | 25 | 140 | 10 | 0,8 0,670 SK5
-
NNPa-c
NNPa- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbin.
N6z przecinak NNPa-c NNPc- N6z lewy / Left hand / Pesew neBbii.
= Parting-offvturning tool.
1 l Mpopesrot peseu. Ve’ Dimensions Weight Viatoril
BennunHa Paamepb! Bec Matepuan
h b L I r | b,
1208 12 | 8 (10012 |0,2| 3 0,070 SK5
1610 16 |10 | 110 |14 (0,2 4 0,120 SK5
2012 20 {12 | 125|16 |0,2| 5 0,210 SK5
2516 25 | 16 | 140 | 20 (0,4 6 0,380 SK5
3220 32 | 20 | 170 | 25 |04 8 0,730 SK5
4025 40 | 25| 200|32 04 10 1,330 SK5
N
NNPd
N6z szeroki. NNPd
Wide face square nose
=1 turning t90|- Wiglkoss Wymiary Waga Materiat
I i LU MpOKOM pe3eL|,. Bemfﬁma DIIDFQ:SZI;?SS gtla% Ma?e?;;aan
h [b=b,' L 1 r
2012 20 |12 | 125 | 20 | 04 0,230 SK5
2516 25 |16 | 140 | 25 | 0,4 0,420 SK5
3220 32 |20 170 | 32 | 04 0,820 SK5

UWAGA!:
NOTE!

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.
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- SW7M - stal szybkotnaca - wolframowo - molibdenowa. SK5 - stal szybkotnaca - kobaltowa.
- SW7M - high speed steel - wolfram - molybdenic. SK5 - high speed steel - cobalt.
BHUMAHME!: - SW7M - 6bicTpopexyLias ctanb - BonbdpaMoBbIi - MonubaeHoBast. SK5 - GbicTpopexyLias crank - kobanstoBasi.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie ze stali szybkotnacej / high speed steel turning tools
pes3Lbl TOKapHbIe C NIacTUHaMm U3 BbICTPOPEXYLLEN cTanu

NNPe
N6z spiczasty. NNPe
Sharped straight
turning tool. - ' ]
— OCTPOKOHEYHbIiT peseLl,. Wigiose oy Wosrt Vil
BenuuunHa Pa3amepbl Bec Martepuan
h b L r
1610 16 10 110 0.4 0,140 SK5
2012 20 12 125 | 0,4 0,240 SK5
2516 25 16 140 | 0.4 0,440 SK5
3220 32 20 170 | 0.8 0,870 SK5
-
g N
NNZa-b
NNZa- N6z prawy / Right hand / Pe3seu, npaBblii.
N6z prosty NNZa-b NNZb- N6z lewy / Left hand / Pesew, nesbii.
Straight turning tool
— Mpsimoit pesew, Wiglkose Olniate Wegm | Matoral
BenunuunHa Paamepbl Bec Matepuan
h b L n r
1010 10 | 10 | 90 4 04 0,080 SW7M
1212 12 |12 {100, 5 | 04 0,130 SW7M
1616 16 | 16 | 110 | 6 | 0.4 0,230 SK5
2020 20 | 20 | 125| 8 | 0,4 0,390 SK5
2525 25 | 25 | 140 | 10 | 0,8 0,670 SK5
- J
('NNZc-d h
NNZc- N6z prawy / Right hand / Peseu, npaBsbii.
N6z wygiety. NNZc-d NNZd- N6z lewy / Left hand / PeseL nesbiii.
Bent turning tool.
VI30rHyTLIlt peseLl. wiglkose oy woga | Ymena
BenununnHa Pasmepbl Bec Matepuan
h b L n r
1010 10 | 10 | 90 6 | 04 0,080 SW7M
1212 12 |12 | 100 | 7 | 04 0,130 SW7M
1616 16 | 16 | 110 | 8 | 0.4 0,230 SK5
2020 20 | 20 | 125 | 10 | 0.4 0,390 SK5
2525 25 | 25 | 140 | 12 | 0,8 0,670 SK5
- J
N
Nog wytac;ak pro§ty. NNWa
Boring straight turning
tool. -
PacTouHbIN NpsAMoit Wielkosé Dimensons Waga Materiat
peseLl. Bemmnmia Paaueps e Masepyan
h|b|d|n L | r mIiJn.
h 0808 8/8|8|3|125/40/0,4/14| 0,060 SW7M
d ~ > 1010 10/10/10| 4 |[150| 50 0,4/ 18| 0,110 SW7M
60 E 1212 12/12|12| 5 |180 63 |0,4/21| 0,180 SW7M
; 1616 16,1616 | 6 |210 80 |0,4/27| 0,370 SK5
r 30% 2020 20/20/20 | 8 |250(100/0,4 34| 0,680 SK5
- L 2525 25/25/25/10/300 |125/0,8/43| 1,260 SK5
. J
UWAGA!: - SW7M - stal szybkotnaca - wolframowo - molibdenowa. SK5 - stal szybkotnaca - kobaltowa.
NOTE!: - SW7M - high speed steel - wolfram - molybdenic. SK5 - high speed steel - cobalt.

BHUMAHME!: - SW7M - 6bicTpopexyLias ctanb - BonbdpaMoBbIi - MonubaeHoBast. SK5 - GbicTpopexyLias crank - kobanstoBasi.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie ze stali szybkotnacej / high speed steel turning tools
pesLbl TOKapHble C MnacTuHamu u3 BeICTPOPEXYLLEn cTanm

NNWb
N6z wytaczak spiczasty. NNWb
Internal sharped turning
tool. -
OCTpOKOHel-I HbIN Wielkosé Dwemn;?gﬁs Waga Materiat
PacTOuHbIN pesell. Bermma Pasmeps e Marepyan
D
h|b|d|n L I r |min.
0808 8,8 |8|3125/40 |0,4/14| 0,060 SW7M
1010 10/10/10, 4 15060 0,4/ 18| 0,110 SW7M
1212 12|/12/12| 5 18063 |0,4/ 21| 0,180 SW7M
1616 16/16/16 6 |210|80 |0,4/ 27| 0,370 SK5
2020 20/20/20| 8 |250(100/0,4/ 34| 0,680 SK5
2525 25/25(/25/10/300|125/0,4/ 43| 1,260 SK5
3232 32/32/32(12|355/160/0,8| 52| 2,550 SW7M
NNWc
N6z wytaczak hakowy. NNWc
Internal undercutting
turning tool. —
o o . » ymiary .
KptoKoBbI pacTo4HbIN Wiglkosé Dimensions Waga Materiat
ize Pasmepbl Weight Material
4—1 pe3eu_ BenuunHa 5 Bec Matepuan
h b| L |b1| n | r |min.
1212 12/12/180, 4 |10 | 63 |0,2/32| 0,180 SW7M
1616 16/16/210/ 5 |12 |80 |0,2/40| 0,370 SW7M
2020 2020|250 6 |16 |100/0,4/ 50| 0,690 SW7M
2525 25/25/300] 8 | 20|125/0,4/ 63| 1,320 SW7M
3232 32/32|355/10|25|160/0,4/ 80| 2,560 SW7M

NNGc-r
N6z do gwintu NNGc- N6z / Right hand / P 7
" c- N6z prawy / Right han e3eL npasbIni.
ﬂm\\\“\“\\\&\\v zewnetrznego. NNGc-r NNGr- N6z lewy / Left hand / Pesew nesblii.
External threading
turnmg tool. Wielkos¢ Wymiary Waga Materiat
Pe3e|_|' 'qna BHeLLIHeIZ Size Dimensions Weight Material
BenuuunHa Pa3amepbl Bec Martepuan
pe30bl.
h b L n
1610 16 10 110 | 2,5 0,120 SK5
2012 20 12 125 | 3,0 0,220 SK5
2516 25 16 140 | 4,0 0,430 SK5
3220 32 20 170 | 5,0 0,860 SK5
NNGd-s L .
N6z do gwintu NNGd NNGd- Néz prawy / Right hand / Peseli npassiii.
wewnetrznego. -S NNGs- N6z lewy / Left hand / Pese neBbii.
Internal threading
\ turnmg tool. . Wielkosé Wymiary Waga Materiat
Pese ana BHyTpeHHet Bervma by 4 Mbsepvan
pe30bl.
h b L n | |Dmin.
1212 12 | 12 | 180 6 | 63 24 0,190 SW7M
1616 16 | 16 | 210 8 |80 |32 0,390 SW7M
2020 20 | 20 | 250 | 10 |[100) 40 0,730 SW7M
2525 25 | 25 | 300 | 12 |125] 49 1,385 SW7M
UWAGA!: - SW7M - stal szybkotnaca - wolframowo - molibdenowa. SK5 - stal szybkotnaca - kobaltowa.
NOTE!: - SW7M - high speed steel - wolfram - molybdenic. SK5 - high speed steel - cobalt.

BHUMAHME!: - SW7M - 6bicTpopexyLias ctanb - BonbdpaMoBbIi - MonubaeHoBast. SK5 - GbicTpopexyLias crank - kobanstoBasi.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

noze tokarskie ze stali szybkotnacej / high speed steel turning tools
pes3Lbl TOKapHbIe C NIIacTUHaMM U3 BbICTPOPEXYLLEN CTanu

NNDf

N6z diutowniczy. NNDf

Slotting turning

tool. . . Wielko$é Dmemn?;%s Waga Materiat

Hon6éxHbin pesel,. Size Paamepbl Weight | Material

BenuuuHa Bec Martepuan
b, h b L 1, a d

1616 3 16| 16 | 180 | 30 |2,0| 5,8 | 0,280 | SW7M
1616 4 16| 16 180 | 35 | 2,3 | 7,2 | 0,280 | SW7M
2020 5 20| 20210 | 48 | 2,8 9,0 | 0,500 | SW7M
2020 6 20| 20,210 60 3,5 M 0,500 | SW7m
2525 7 25| 25,250 | 70 | 4,0 15 0,930 | SW7M
2525 8 25| 25,250 | 80 | 4,5 17 0,950 | SW7M
3030 10| 30, 30| 300 100 |4,5(24,5 | 1,750 | SW7M
3030 12| 30| 30| 300 110 4,5| 29 1,820 | SW7M

NNRm-n
NNRm- N6z prawy / Right hand / Pesew npaBblii.
NNRm-n prawy g L np:

N6z obcinak oprawkowy. NNRn- N6z lewy / Left hand / Pesew, nesbii.

Cut-off turning tool.

| A W 0
[ ( OTpesHbiit pesel| Ans Wielkosé Dimensions Waga | Materiat
OepXaBoK. Size Pa3amepb! Weight Material
|l‘ BenuuuHa Bec Martepuan

h b L h, a

|
1203 12 1 3 [90 [11,2] 1 | 4 | 4| 68°] 0,028 | sw7m
! b 1,5/ 4 | 6|72
= 2 | 6| 8|76
25| 6 |10 79°
3 ] 8 [10]80°
1804 18 | 4 [110[17,0l 2 | 6 | 10] 76°] 0,066 | sw7m
25 6 | 10]79°
8
12

4 7\
Oprawka do nozy oprawkowych
NNRm-n. PTNp
Cartridges for cut-off turning tools
NNRm-n. Wiglkos¢ Dimensions Waga | Materiat
fepxaska ana oTpesHbix pestios et oot | el
m-n.

H B h H. B
PTNp 2516-18 25 |16 | 18 | 35 |30,5| 8 | 90 | 0,560

o
-

PTNp 2016-12 20 |16 | 12 | 30 |30,5/8:8| 70 | 0,380

B1

- J
UWAGA!: - SW7M - stal szybkotnaca - wolframowo - molibdenowa. SK5 - stal szybkotnaca - kobaltowa.
NOTE!: - SW7M - high speed steel - wolfram - molybdenic. SK5 - high speed steel - cobalt.

BHUMAHME!: - SW7M - 6bicTpopexyLias ctanb - BonbdpaMoBbIi - MonubaeHoBast. SK5 - GbicTpopexyLias crank - kobanstoBasi.
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

potwyroby nozy tokarskich oprawkowych / high speed steel tool holders bits
nonydgabpurkaTbl TOKapHbIX Pe3L0B A8 AepKaBoK

Rodzaj A (PN-81/M-58700). A
Kind A .
Pon A (DIN 4964). Vg Dimensions Weight Viatoril
BenuuuHa Pa3mepsb! Bec Martepuan
d L
06 6 80 0,018 SW7M
06 6 160 0,036 SW7M
08 8 100 0,050 SW7M
08 8 160 0,080 SW7M
10 10 100 0,060 SW7M
10 10 160 0,100 SW7M
12 12 100 0,090 SW7M
12 12 160 0,150 SW7M
16 16 160 0,260 SW7M
16 16 200 0,330 SW7M
20 20 160 0,400 SW7M
20 20 200 0,510 SW7M
\ 25 25 200 0.690 SW7M )
e N
UWAGA: *-wyréb nie obiety PN.
. B NOTE!: * - product is not included in PN.
ROdzaj B (PN-81IM-58700) BHUMAHWE!: * - nagenve He no nonbckomy ctaHaapty PN.
Kind B .
Pon B (DIN 4964). Wighe™e Dimensions e Wiatoral
Benuuuna Pasmepbl Bec Martepuan
h b L
0505 5 5 | 63| 80* (63) 0,012 | SW7M
0606 6 6 | 63| 80 (63) 0,018 | SW7M
Y 0808 8 8 | 63 | 80 100 160 (63) 0,033 | SW7M
h 1010 10 | 10 | 63 | 80 | 100 | 160 | 200 | (63) 0,051 | SW7M
1212 12 | 12 | 63 | 80 | 100 | 160 | 200 | (63) 0,073 | SW7M
<P - L ~ | 1616 | 16 | 16 100 | 160 | 200 | (100) 0,207 | SW7M
2020 20 | 20 160 | 200 | (160) 0,500 | SW7M
L 2525 25 | 25 200 | (200) 1,014 | SW7M )
UWAGA: *-wyréb nie obigty PN.
C NOTE! * - product is not included in PN.
Rodzaj C (PN_81/M_58700) BHUMAHWE!: * - nsgenue He no nonbckomy ctaHaapty PN.
Kind C . — . _
Pog  C (DIN 4964). Vg Dimensions Weight Niatorial
BenuunHa Pa3mvepsb! Bec Matepuan
h b L
0604 6 4 80* (80) 0,015 | SW7M
1006 10 6 100* | 160 (100) 0,050 | SW7M
1208 12 8 100* | 160 (100) 0,080 | SW7M
1610 16 10 100 | 160 (100) 0,130 | SW7M
2012 20 12 100 160 | 200 | (100) 0,200 | SW7M
2516 25 16 100 160* | 200 | (100) 0,260 | SW7M
1206 12 6 100* | 160 (100) 0,060 | SW7M
b 1608 16 8 100* | 160 (100) 0,080 | SW7M
h L 2010 20 10 100* | 160 (100) 0,160 | SW7M
- - ! 2512 25 12 160* (160) 0,200 | SW7M
1605 16 5 100 | 160 (100) 0,060 | SW7M
1606 16 6 100 | 160 (100) 0,075 | SW7M
2008 20 8 100 | 160 (100) 0,130 | SW7M
2506 25 6 160 (160) 0,200 | SW7M
3208 32 8 160 (160) 0,330 | SW7M
3216 32 16 160 (160) 0,660 | SW7M
4010 40 10 160 (160) 0,570 | SW7M
UWAGA!: - SWT7M - stal szybkotnaca - wolframowo - molibdenowa.
NOTE!: - SW7M - high speed steel - wolfram - molybdenic.

BHUMAHMWE!: - SW7M - 6bicTpopexyLias ctanb - BonbdpaMoBbIi - MOnNubaeHoBast.

info.tech. ®
AL
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

informacje techniczne technical information TexHu4eckue nHdopmavmm

zalecane warunki skrawania przy toczeniu zeliwa i metali niezelaznych
recommended cutting conditions at turning of cast iron and non-ferrows metals
PEKOMEHA0BaHHbIE YCIIOBUS Pe3aHUs NMPW TOYEHWUN YyryHa U LBETHbLIX METannos

4 N\
H10 H20 u10S
B Posuw, mm/obrét
Materiat Twardos¢ Feed, mm/rev
Material Hardnes Mopava Ha obopot, mm/o6op
Matepuan HB
TeépaocTs 0.1-1.2 0.2-2 02-2
Szybkos¢ skrawania v, m/min.
Cutting speed v, m/min.
CKopoCTb pe3aHus v, M/MUH.
Zeliwo, zeliwo Cast iron, malleable cast <200 140 - 100 - 50 120-90 - 45 100 -60-40
ciagliwe iron 200 - 250 120-80-40 100-70-35 80-50-25
Yy rymwH
KoBkun vyryH
Zeliwo kokilowe Metal mould cast iron <500 12-8-4
>500 8-4-2
KoKnnbHbIN YyryH
o . .| Copper and copper alloys 500 -300-100
Miedz i stopy miedzi 400-300-200 | 350-250-150 | 300 - 200 - 100
CnnaBbl Mmegun
Aluminium and <80 1500 - 800 - 600
Aluminium i stopy aluminium alloys 80 - 120 1000 - 600 - 300
aluminiowe AnoMyHMEBbIE >120 400-300-200 | 350-200-150 | 700 -500 -200
Cnnasbl 200 - 150 - 80 180 - 120 - 60 300 - 200 - 100
Plastics
Hard rubbeer 350 - 200 - 100 300 - 180 - 80 250 - 150 - 50
Tworzywa sztuczne Porcelain 300 - 150 - 80 200-120-60
Twarda guma Soft stone 30-15-6 25-10-5
Porcelana Hard stone 50-35-20 45-35-15
Kamien miekki MnacTtmacchl 12-10-4 10-8-4
Kamien twardy Teépoas pesunHa
® apdop
Msrkun kameHb
Teépapbli KAaMeHb
Stal manganowa Manganese steel 25-10
Stal hartowana Hardened steel >500 20-4 20-4 20-4
MarmaTuyeckas ctanb
3akanéHHas
N J
® wazne! info.tech.
P ﬂ rﬂ “ ﬂ important! 152-153 tech.info.
BaxHoe! Tex.nHdo.



Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

informacje techniczne technical information TexHuyeckne nHdpopmalmm

zalecane warunki skrawania przy toczeniu stali i odlewéw staliwnych
recommended cutting conditions at the turning of steels and steel casting
PEKOMEHO0BAHHbIE YCITOBUS pe3aHus Mpy TOYEHUUN CTanemn u OTIIMBOK U3 NIUTON cTanm

4 N\
Wytrzymatosé S10 S20 S30 u10S
?ean;ci)lzcﬁf%?g& Posuw, mm/obrét
; Feed, mm/rev.
Mater!ajf MPa Mopaya Ha 06opoT, MM/o6op
Material ConpoTuBnenne
Matepuan pacTsikeHuto 0.05-0.6 01-12 02-2 0.2-2
Szybkos$¢ skrawania v, m/min.
Cutting speed v, m/min.
CkopocTb pe3aHus V, M/MUH.
Stale weglowe 500 280 -200-100 200-150- 80 150 - 100 - 60 110-80-45
Carbon steels 500 - 600 250 -160-90 180-120-70 120-80- 50 100 - 60 - 40
YronbHas 600 - 700 220 -140- 80 160 - 100 - 60 110-70-40 90-55-35
cTanb 700 - 800 200-120-70 150 -90 - 50 100 - 60 - 35 80-50-30
800 - 1000 180 - 100 - 60 140-80-40 90-50-30 70-45-25
Stale stopowe 500 - 700 200-120-70 150 -90 - 50 100-70-40 70-50-30
Alloys steels 700 - 850 180 - 100 - 60 120-80-40 80-50-30 50-35-25
JlermpoBaHHble 850 - 1100 120-80- 30 80-60-30 60-40-30 45-30-20
cTanu 1100 - 1500 80-50-30 60-40-25 50-30-20
Odlewy 300 - 500 150 -100-70 120 - 80 - 60 90 - 60 - 40 110-70-35
staliwne 500 - 700 120 -90 - 60 90-70-45 60-40-30 90-60-30
Steel casting >700 90 -60-40 70-50-30 50-30-20 70-50-20
OTNUBKN N3 NIUTON
cTanu
Stale
nierdzewne
Stainless steel 500 - 800 70-50-30 50-40-24 40-30-20 40-30-20
Hepxasetowmne
cTanu
J

info.tech. wazne!

®
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

1. Frezy sktadane / Milling cutters / ®pe3bl cOopHble.
2. Wiertta sktadane / Indexable insert drills / CBepna cbopHble.
3. Wytaczadta / Boring bars / BoputaHru.

4. Pogtebiacze sktadane / Counterborers / 3eHkoBKM COOPHbIE.

154 PﬂFﬂNﬂ

155

160-189

190-200

201-241

242-243



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

spis tresci contents cogepxaHue

INDEKS ASORTYMENTOWY / ASSORTMENT INDEX / ACCOPTUMEHTHbIV MHAOEKC.

1.

FREZY SKLADANE / MILLING CUTTERS / ®PE3bl CEOPHbIE.

INDEKS ZASTOSOWAN / INDEX OF APPLICATIONS / MUHOEKC NMPUMEHEHUIA.

SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system for tools
Cucrtema ob6o3Ha4veHs no NCO.

A.

B1.

C1.

D1.

E1.

F1.

G1.

HA1.

HPC turbo - NOWOSC - Wysokowydajne frezowanie z duzymi posuwami.
HPC turbo - NEW - High performance cutting with high feed rates
HPC turbo - HOBVHKA - BbicokonpounssoguTenbHble hpe3epoBaHme C BbICOKOW nogadven

Frez trzpieniowy walcowo-czotowy: R510.22-....AP10 SYSTEM S
Slot and end mill: R510.22-....AP10 System S
Lnnungpuyecko TopueBas dppesa: R510.22-....AP10 System S.

Frez trzpieniowy walcowo-czotowy: R510...-... SYSTEM S
Slot and end mill: R510...-... System S

Frez trzpieniowy walcowo-czotowy: R516...-... SDKT
Slot and end mill: R516...-... SDKT

Frez skltadany wkrecany: R416.24-25SD09
Screwed shank milling cutter: R416.24-25SD09
C6opHas BBMHYMBaHHas dpesa:R416.24-25SD09.

Frez nasadzany walcowo-czotowy: R618...-... SYSTEM C

HacagHasa umnuHppuyecko-topLesasi pesa: R618...-... System C.

Frez trzpieniowy walcowo-czotowy, srubowy: R570-3232AP10
Helical slot and end mill: R570-3232AP10
Linnnngpuyecko Topuesasi, BUHTOBas dpesa: R570-3232AP10.

Frez nasadzany walcowo-czotowy, srubowy: R670.21-...AP16
Helical end mill and sqgare cutter:R670.21-...AP16
HacagHasa uunuHapudecko-topueBasi BUHToBada ppesa:R670.21-...AP16.

Frez nasadzany walcowo-czotowy, srubowy: R676.21-...SD09
Helical end mill and sgare cutter:R676.21-...SD09
HacagHasa umnuHgpuyecko-topuesasi BUHTOBas pesa:R676.21-...SD09.

Frez skladany wkrecany: R454.24-..RP.. / Srewed shank milling cutter: R454.24-..RP..
C6opHas BBMHYMBaHHas dpesa: R454.24-. RP..

Frez trzpieniowy walcowo-czotowy: R554...-... RPMX SYSTEM S
Slot and end mill: R554...-... RPMX System S
UnnuHgpuyecko TopueBas cdpesa: R554...-... RPMX System S.

Frez nasadzany czotowy: R654...-... RPMX / Face milling cutter: R654...-... RPMX

LimnuHgpuyecko TopueBas dpesa: R6554...-... RP10 System S.
Frez trzpieniowy walcowo-czotowy: R554.22-.... SYSTEM S
Slot and end mill: R554.22-..... System S

Unnungpuyecko TopueBas ppesa: R554.22-.... System S.

159
160
161-162

163

164-166

167

167

168

168

169

169

170

170

171

171

172

172

173

173

174
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

spis tresci contents cogepxaHue

1. Frez nasadzany czotowy: R654...-... RDLT10 / Face milling cutter: R654...-... RDLT10

J. Frez trzpieniowy nastawny: R5N6.22-3220 / Indexable adjustable end mill: R5N6.22-3220

Perynunpyemas koHueBas dpesa: RSN6.22-3220

J1. Frezy nasadzane czotowe: R650.21-....AP...., R640.21-....AP...., R630.21-...AP.... ,
R620.21-....AP...SYSTEM S
Face milling cutters: R650.21-....AP...., R640.21-....AP...., R630.21-....AP.... ,
R620.21-....AP....SYSTEM S,
®pesbl TopuoBble HacagHble : R650.21-....AP...., R640.21-....AP...., R630.21-....AP.... ,
R620.21-....AP....SYSTEM S .

K. Frez nasadzany czotowy: R620...-... APKT / Face milling cutter: R620...-... APKT

K1.Frez nasadzany czotowy: R640...-... APKT / Face milling cutter: R640...-... APKT

L1. Frez nasadzany czolowy: R626.21.-...SD09 / Face milling cutter: R626.21.-...SD09
HacagHasa TtopueBas dpesa: R626.21.-...SD09.

M. Frez trzpieniowy walcowo-czotowy: R546.22-...SD09 SYSTEM S
Slot and end mill: R546.22-...SD09 System S
Unnungpuyecko TopueBas pesa: R546.22-...SD09 System S.

M1. Frez nasadzany czotowy: R646...-... SYSTEM S / Face milling cutter: R646...-... System S

N. Frez nasadzany czotlowy: R646...-... SOKU / Face milling cutter: R646...-... SOKU

N1. Frez nasadzany czotowy: R646...-... SOK2 / Face milling cutter: R646...-... SOK2

P. Frez pitkowy do frezowania rowkoéw i przecinania: 151.19-125-3 LFMX.
Metal slitting saw for grooving and patring: 151.19-125-3 LFMX.
®pes ana ppesepoBaHusa Nasos u paspesanHus: 151.19-125-3 LFMX2.

P1. Frez tarczowy trzpieniowy: R575...-... PTN / Grooving cutter: R575...-... PTN
dpe3 ansa dppesepoBaHns nasos: R575...-... PTN.

R. Frez tarczowy nasadzany: R675...-... PTN / Grooving cutter: R675...-... PTN
®pes ana dppesepoBaHusa nasos: R675...-... PTN .

R1. Frez skladany nasadzany tarczowy trzystronny: 676.24-125.14 SDKT.
Side and face milling cutter three-sided: 676.24-125.14 SDKT.
HacagHas wuToBble - TPEXCTOPOHHAS dopesa: 676.24-125.14 SDKT.

S. Frez skladany nasadzany tarczowy trzystronny, nastawny: 676.24-125.1416.
Side and face milling cutter three-sided, adjustable: 676.24-125.1416.
HacagHas WwuToBble - TPEXCTOPOHHSAS dpesa, perynupyembin: 676.24-125.1416.

T. INFORMACJA TECHNICZNA / Technical information / TexHudeckas nHgopmauusi.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

spis tresci contents cogepxaHue
2. WIERTLA SKLADANE / INDEXABLE INSERT DRILLS / CBEPINA CBOPHBbIE. 190

A. Wiertta sktadane / L =3D / SD-..-3D-W..-SOLTO. z ptytkami wymiennymi SOLT... Pafana.

Indexable inserts drills / L= 3D / SD-..-3D-W..-SOLTO. with SOLT... Pafana indexable inserts.

Ceepna cbopHble / L= 3D / SD-..-3D-W..-SOLTO. nog nnactuHbl SOLT..... Pafana. 191-194
B. Wiertta skladane /L =2D i L=3D /z plytkami wymiennymi WCMT... Pafana

Indexable inserts drills L= 2D and L= 3D with WCMT... Pafana indexable inserts.

Ceepna cbopHble / L= 2D n L= 3D / nog nnactuHel WCMT..... Pafana. 195-197
C. INFORMACJA TECHNICZNA / Technical information / TexHu4eckas nHdopmauus. 198-200
3. WYTACZADLA / BORING BARS / BOPLUTAHIA. 201
INDEKS ZASTOSOWAN / INDEX OF APPLICATIONS / UHOEKC MPUMEHEHWN. 182

Informacje wymagane do konfiguracji modutowego systemu wytaczarskiego ,,MULTI PAFANA”
Information required to configure the boring modular system ,MULTI PAFANA”
MHdopmaLmm, Heobxoanmas ans HacTpoMKM MOAYnbHYH cuctemy BbiTaumBanus "MULTI PAFANA" 183

Zalety i zastosowanie / advantages and application / npeumywiectsa n obnactb npumeHeHusi. 183-184

3.1. Modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / Boring modular system “MULTI PAFANA “
MopgynbHas cuctema BoiTaunBaHmsa “MULTI PAFANA”.
A. ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWGW 10150

KOMIMNEKT AJiA PACTOYKM NWGW 10150 185-187
B. ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10300 / BORING HEAD SET NWGW 10300
KOMIMNEKT AJ1A PACTOYK NWGW 10300 188-190

C. Narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWG..../ do obrébki otworéw o $rednicach
od 24 do 60 mm / Twin edge boring tool NWG... / for holes with diameters from 24 to 60 mm
[Byxne3BMNHbIA UHCTPYMEHT Ans BbiTadnBanns NWG..../ ansa rpybon n ToHkon ob6paboTku
oTBepcTUi anametTpamu B 24 o 60 mm/. 191
D. Narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWG....../ do obrobki otworéw o $rednicach
od 60 do 180 mm / Twin edge boring tool NWG....../ for holes with diameters from 60 to 180 mm
[Byxne3BUNHbIA MHCTPYMEHT AN BbiTaunBaHua NWG....../ ons rpyboi u ToHkown o6paboTku
oTBepcTmi anameTtpamm B 60 o 180 mm/. 192
E. Narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGM... / do obrébki otworéw o srednicach
od 180 do 560 mm / Twin edge boring tool NWGM... / for holes with diameters from 180 to 560 mm
[Byxne3BuMnHbIN UHCTPYMEHT AN BblTadynBaHns NWGM... / ang rpy6on n ToHkon o6paboTku
oTBepcTmi anametpamm B 180 oo 560 mm/. 193
F. Narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGU... / do obrdbki otworéw o $Srednicach
od 180 do 460 mm / Twin edge boring tool NWGU... / for holes with diameters from 180 to 460 mm
[Byxne3BuNHbIN UHCTPYMEHT Ang BoiTaunBaHns NWGU... / ans rpy6own 1 ToHkon obpaboTku
oTBepcTui anametpamm B 180 go 460 mm/. 193
G. Narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD1034 / do obrobki otwordw o srednicach
od 10 do 34 mm / Finish boring tool NWGD1034 / for holes with diameters from 10 to 34 mm /
ToYHbIN UHCTPYMEHT ans BbiTaunBaHns NWGD1034 / gns o6paboTku oTBEpCTUi
anametpamu B 10 go 34 mm/ 194
H. Narzedzie wytaczarskie dokltadne NWGD.... / do obrébki otworéw o srednicach
od 34 do 52 mm / Finish boring tool NWGD... / for holes with diameters from 34 to 52 mm/
WHcTpymeHT ans BeiTadunBaHms NWGD.... / ana o6paboTkm oTBEpCTUIA AnameTpamm
B 34 0o 52 mwm/. 195
I. Narzedzie wytaczarskie dokladne NWGD....../ do obrébki otwordéw o $rednicach
od 52 do 260 mm / Precise boring tool NWGD...... / for holes with diameters from 52 to 260 mm
ToyHble MHCTpyMeHTbl A4S BbiTaumBaHua NWGD..... / ang 06paboTkm oTBepCcTUi AuameTpamm
B 52 0o 260 mm/. 196
J. Narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD.../ do obrébki otworéw o srednicach
od 260 do 560 mm / Precise boring tool NWGD... / for holes with diameters from 260 to 560 mm
ToYHble MHCTPYMeHTbI A5 BbiTadmBaHusa NWGD... / gna obpaboTtkmn oTBepCcTuUii gMametTpamm
B 260 go 560 mm/. 197
K. Narzedzie wytaczarskie doktadne NWGU/D.../ do obrobki otworéw o srednicach
od 180 do 460 mm / Precise boring tool NWGU/D... / for holes with diameters from 180 to 460 mm
TouHble HCTpYMeHTbl Ang BbiTaunBaHua NWGU/D... / ana obpaboTku oTBepCcTUn guameTpamum
B 180 oo 460 mm/. 197
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

spis tresci contents cogepxaHue

KoHycbl NW....-.. Ans nHcTpymeHToB Ans BelTadymBaHus: NWG...., NWGD.... 198
M... Uniwersalna gtowica wytaczarska NWGW10150 / czesci zamienne.

Universal finish boring head NWGW10150/ spare parts .

YHunBepcanbHana pactodHa ronoska NWGW10150 / 3anacHble yacTtu /. 199
N. Uniwersalna glowica wytaczarska NWGW10300 / czesci zamienne.

Universal finish boring head NWGW10300 / spare parts.

YHuBepcanbHausa pactovHa ronoska NWGW10300 / 3anacHble Yactu /. 199
O. Gtowica wytaczarska dwuostrzowa NWG..../ czesci zamienne /.

Twin edge boring head NWG.... / spare parts /.

[Byxne3BuiiHaHsa pactodHaHa ronoska NWG.... / 3anacHble Yactu /. 200
P... Narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGM..../ czesci zamienne.

Twin edge boring tool NWGM... / spare patrs /.

[Byxne3BuiHbIN MHCTPYMeHT Ans BbiTadmBaHns NWGM.... / 3anacHble yacTw /. 201
R. Narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGU...., NWGU/D... / czesci zamienne /.

Twin edge boring tool NWGU..., NWGU/D.... / spare parts /.

[Byxne3BuiiHbIN MHCTPYMEHT Ans BbiTaymBaHna NWGU...., NWGU/D... / 3anacHble YacTtu /. 202
S. Glowica wytaczarska doktadna NWGD 1034 / czesci zamienne /.

Precise boring head NWGD 1034 / spare parts /.

PactoyHa ronoeka TouHass NWGD 1034 / 3anacHble yactu /. 203
T. Glowica wytaczarska doktadna NWGD ... / doktadno$¢ nastawiania 0,01 mm na s$rednicy

| cze$ci zamienne /.

Precise boring head NWGD.../ precision of adjustment 0,01 mm per diameter / spare parts /.

PactoyHa ronoska TouHas NWGD.../ TouHocTb ycTaHoBku 0,01 MM Ha anameTpe

/ 3anacHble Yactu /. 203-204
U. Przediuzki do narzedzi wytaczarskich dwuostrzowych NWP..../ czesci zamienne /.

Extension bars for twin edge boring tools NWP... / spare parts /.

XBOCTOBWMHA ANS ABYXJ1E3BUIAHbLIX MHCTPYMEHTOB AN BbiTadymBaHmst NWP.... / 3anacHble yactu /. 205
W. Przedtuzki NWP.....R ze ztaczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD...

Extension bars NWP..R. with radial joint for boring tools : NWG..., NWGD....

XBocTtoBuHbl NWP...R ¢ pagnycHOM CTbIKOM AN MHCTPYMEHTOB 1151 BbITa4MBaHNSA:

NWG...., NWGD.... 205

Konycbl NW....-.. ons uHctpymeHToB ans BbitaumBaHusa: NWG...., NWGD... / 3anacHble yactu /. 206

Y. Chwyty stozkowe “UNIWERSALNE” do narzedzi wytaczarskich / czesci zamienne /.

“Universal” Taper shanks for boring tools / spare parts /.

“YHuBepcanbHble” KOHYCbl AN UHCTPYMEHTOB ANs BbiTaunBaHus / 3anacHble yactu /. 206
Z. Chwyty ze zlaczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich PAFANA

Taper shanks with radial joint for boring tools PAFANA

KoHyCbl C paguyCHOM CTbIKOM A5 UHCTPYMEHTOB ANs BbiTaunBaHus PAFANA 207
Z1.Chwyty NWHSK-.. 63UR do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD....

Taper shanks NWHSK-..63UR for boring tools: NWG...., NWGD....

KoHycbl NWHSK-.. 63URAnNa nHctpymeHToB gns BoitTaumanuna: NWG...., NWGD.... 207

INFORMACJA TECHNICZNA / Technical information / TexHudeckas nHgpopmaums.

Instrukcja obstugi glowicy wytaczarskiejf NWGW10150.
Instruction manual of boring head NWGW10150.
PykoBoacTBo no akcnnyaTtauumn pactodHom ronoskn NWGW10150. 208-210

Instrukcja obstugi glowicy wytaczarskief NWGW10300.

Instruction manual of boring head NWGW10300.

PykoBoacTBo no akcnnyatauumn pactouHor ronosku NWGW10300. 211-213
Instrukcja obstugi glowicy wytaczarskiej NWGD1034.

Instruction manual of boring head NWGD1034.

PykoBoacTBO no akcnnyaTtauumn pactodHom ronoskn NWGD1034. 214-216

Instrukcja obstugi glowicy wytaczarskiej NWGD...
Instruction manual of boring head NWGD...
PykoBoacTBo no akcnnyaTtauumn pactodHon ronoskn NWGD... 217-219

Dobor plytek wieloostrzowych pafana i parametréw skrawania przy wytaczaniu glowicami wytaczarskimi
Selection of pafana carbide inserts and the cutting parameters for boring operations

BbiGop cmeHHbIx MnacTuH pafana u pexnmoB 06paboTkM ANst TOYEHWS PACTOYHBIMW FONIOBKaMM 220-221
4. POGLEBIACZE SKLADANE / COUNTERBORERS/ 3EHKOBKW CEOPHBbIE. 222
A. Pogtebiacze sktadane: R922...-... / Counterborers: R922...-... / 3eHkOBKM cOopHble: R922...-.... 223

PALANT)



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTDbI

indeks asortymentowy assortment index accopTUMEHTHbIN NHAEKC

strona Nr
page No

cTpaHuua Ne

FREZY SKLADANE
Miling cutters

dpesbl 1 PpesepHble roNoBKU.

R55X.21-..XP07-...
R45X.21-..XP07-...
R55X.21-..XD10-...
R65X.21-...XD10
R55X.22-....X013
R65X.21-...XO13
R510.22-....AP10
R510.22-....-10
R510.22-....
R510.25-... -10
R510.25-...
R610.21-... -10
R610.21-...
R610.22-
R610.23-

R516...-... 'SDKT
R616...-... SDKT
R416. 24-253D09
R618.11-...

R618.12-...
R618.13-...
R570-3232AP10
R670-21-..AP10
R676-21-...SD09
R454.24-..RP10,RP12
R554.22.-3225 RPMX

R654.2..-.... RDLT
R5N6.22-3220
R650.21-.... AP..16..
R640.21-.... AP..16..
R630.21-.... AP..16..
R620.21-.... AP..16..
APKT

HPKT

PTN
676.24-125.14 SDKT
676.24-....1416 SDKT

WIERTLA SKLADANE.
Indexable inserts drills.
Cesepna cbopHble.

SD.14.3D.W20-SOLT05-* 191

164
164

S$D.15.3D.W20-SOLT05-*
$D.16.3D.W20-SOLT05-

SD.17.3D.W20-SOLT06
SD.18.3D.W25-SOLT06
S$D.19.3D.W25-SOLT06

SD.20.3D.W25-SOLT07
SD.21.3D.W25-SOLT07
SD.22.3D.W25-SOLT07
S$D.23.3D.W25-SOLT07

SD.24.3D.W32-SOLTO08
S$D.25.3D.W32-SOLT08

3D

WIERTLA SKEADANE.
Indexable inserts drills.
Ceepna cbopHbie.

SD.26.3D.W32-SOLTO08
SD.27.3D.W32-SOLTO08
SD.28.3D.W32-SOLT08

SD.29.3D.W32-SOLT10-*
SD.30.3D.W32-SOLT10-*
SD.31.3D.W40-SOLT10-*
SD.32.3D.W40-SOLT10-*
SD.33.3D.W40-SOLT10-*

SD.34.3D.W40-SOLT11-*
SD.35.3D.W40-SOLT11-*
SD.36.3D.W40-SOLT11-*
SD.37.3D.W40-SOLT11-*
SD.38.3D.W40-SOLT11-*

SD.39.3D.W40-SOLT13-*
SD.40.3D.W40-SOLT13-*
SD.41.3D.W40-SOLT13-*
SD.42.3D.W40-SOLT13-*
SD.43.3D.W40-SOLT13-*
SD.44.3D.W40-SOLT13-*

* - w przygotowaniu
* - in preparation
* - B mpouecce NnoaroToBku

R8252A19-25
R8252A24-25
R8252A26-25
R8252A29-32
R8252A31-32
R8252A34-40
R8252A37-40
R8252A39-40
R8252A44-40

R8352A17-25
R8352A18-25
R8352A19-25
R8352A20-25
R8352A21-25
R8352A22-25
R8352A23-25
R8352A24-25
R8352A25-32
R8352A26-32
R8352A27-32
R8352A28-32
R8352A29-32
R8352A30-32
R8352A31-32
R8352A32-32
R8352A33-40
R8352A34-40
R8352A35-40
R8352A36-40
R8352A37-40
R8352A38-40
R8352A40-40
R8352A43-40
R8352A45-40
R8352A48-40
R8352A50-40
R8352A53-40
R8352A55-40
R8352A58-40

strona Nr
page No
cTpaHuua Ne

191

3D

195

2D

196

3D

WYTACZADLA
Boring bars
BopliTaHru.

MODULOWY SYSTEM

WYTACZARSKI

“MULTI PAFANA”
Borln modular system

“MULTI PAFANA’

MoaynbHas cuctem

strona Nr
page No
cTpanuua Ne

BblTa4MBaHUSA “MULTI PAFANA”.

NWGW10150 205-207
NWGW10300 208-210
NWG24-60 211
NWG60-180 212
NWGM180330 213
NWGM330560 213
NWGU180-240 213
NWGU330-460 213
NWGD1034 214
NWGD34-52 215
NWGD52-260 216
NWGD260-410 217
NWGD410-560 216
NWGU/D240-330 216
NWGU/D330-460 216
NWHA..... 218
NWHR..... 218
NWBT..... 218
NWHR.....U 218
NWBT.....U 218
NWGW. 219
NWG... 220
NWGM 221
NWGU 222
NWGU/D 222
NWGD1034 223
NWGD... 223-224
NWP..... 225
NWP....R 226
NW....-..- 226
NWMA4-50R 227
WMC..63UR 227
NWHSK...-63UR 227
POGLEBIACZE SKLADANE
Counterborers

3eHKOBKM COOpHbIE.

R922.20-25 242-243
R922.26-25

R922.29-25

R922.32-32

R922.39-32

nowos¢!

new!

HoBMHKA!

PAEANA)



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl cOopHble
Operacje obrébkowe / Machining operations / Onepaunn o6paboTku

Mozliwe zastosowania / Possible applications / BoaMmoxHble npyMeHeHust

4 2\ 4 N\ 4 N\ 4 N\
1 2 3 4
Frezowanie
i Frezowanie rowkow N . z interpolacja srubowa
Planowanie ksztattowych Zag'lfbllarcn;e s_lll(_osne Helical plunging
Face milling Slot milling |_r|19 ed milling ®dpesepoBaHie
Mnanuposatue dpesepoBaHiie aKIoHHoe METOZIOM BUHTOBOW
(haCOHHBIX KaHaBOK norpyxeHne MHTEPMonsLmm
& J J \ J
4 2\ 4 2\ 4 2\ 4 2\
5 6 7 8
Frezowanie boczne Frezowanie faz Zagtebianie osiowe Frezowanie rowkéw
Shoulder milling Chamfering Axial plunging Slot milling
BokoBoe ¢pesepoBaHme ®dpeseposaHue a3 OceBoe norpyxeHue PpesepoBaHre Nasos
& J & J & J & J
4 N\ 4 ) 4 ) ( N
9 10 1" 12
Frezowanie wgtebne Frezowanie profilowe Frezowanie obwodowe Frezowanie toczne
Plunge milling Profile milling Peripheral milling Turn milling
MorpyxHoe MpodunbHoe LiunuHapuyeckoe TokapHoe
dpesepoBaHune ¢hpeseposaHe hbpesepoBaHne hpesepoBaHue
& J & J & J & J
4 N\ 4 N\
13 14
Frezowanie kieszeni Trochoidalne frezowanie
Pocket milling rowkow
dpesepoBaHme Trochoidal slot milling
KapMaHoB TpoxongansHoe
L ¢hpesepoBaHye Na3os )

- J/

INFORMACJE TECHNICZNE - Operacje obrébkowe - ptytki do frezowania. Strona Nr 380-389.
TECHNICAL INFORMATIONS - Machining operations - inserts for milling. Page No. 380-389.
TEXHUYECKNE NHOPOPMALIN - Onepaunn ob6paboTku - nnacTuHbl Ans dpesepoBaHusi. Ctpanuua Ne 380-389.

1. Frezy sktadane / Milling cutters / ®pe3bl cOopHble. 160-189

160 PﬂFﬂNﬂ




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

1. Frezy
sktadane

Milling
cutters

®pesbl
cbopHble

R55X.22-3532X013....
. K,=25°

kat przystawien
cutting edge angl|
yron & nnatme:

SYSTEM S

HPC
— turbo

strona / page / crpanuua: 166

R516...-...SDKT 's s

kat przystawienia: - o
s K =00° o s
nnnnnnnnnnn r

SDKT...

strona / page / crparnua: 168

R670.21-..AP16 '

Kat przyst i - ° o
itng eseeraie: K =90
SYSTEM S

—

C—
i

strona / page / crpannua: 17 1

R654.21-..0RP10

so R
SYSTEM S O
ParANA R
©
g RPMX..

strona / page / crpanuua: 4 73

Kat przyst:
cutting
ron &

indeks zastosowan

R55X.21-...XP07-...

SYSTEM §

—

HPC
turbo

I

strona / page / crpanuua: 164

R65X.21-...X013

kat przystawienia:
cutting edge

nnnnnnnnnnn

strona / page / cvparua: 169

R676.21-050S
st prystawinis: K, =90°

SYSTEM'S

SDKT...

D09

. s

S

Bl

strona / page / crpannua: 171

R554.22-...

SYSTEM S

(¢

PAFANA R

strona / page / crpanmua: 174

R

R45X.24-..XP07

strona / page / crpannua: 164

R510.22.-....AP10 *_
sipsri K =90°

nahme:
ParaNA A
SYSTEM S
APKT...
—

strona / page / crpannua: 167

R416.24-25SD09 5

Kat przystawienia: 1e _ @ (10  man
catting edge angle: K =90 S
yron & nnanue v

SDKT.
SYSTEM S

strona / page / crpanuia: 1 69

R454.24-..RP.. 'S‘OR

SYSTEM S PAFANA R

—

E—
I

strona / page / crpanmua:17 2

SYSTEM S

strona / page / ctpanmua: ] 7 4

Kat praystawienia: K =25
Ciltho sdge angle
Sron S androne

index of applications uMHAeKc npumMeHeHun

R55X.21-...XD10-...

r

SYSTEM S

— turbo

strona / page / crpannua: 165

kat przystawienia:
cutting edge angle: K,=90°

yron 8 nnanue: PAFANA A

SYSTEM S

SYSTEM C

strona / page / crpannua: 170

SYSTEM S PAF‘ R
©
RPMX...
—

strona / page / crpasnua: 172

R5N6.22-3220

Kat przystawienia: s g
cutting edge angle:
yron 6 nnatme: N
K,=0-90°
r
PAFANA G
SYSTEM S
SDK(H)T.

r 0-90°

strona / page / crpanuua: 179

R65X.21-..XD10

R610...-... TG A
[+

kat przystawienia:
cutting edge angle: K =90°

yron B nnatue: PAFANA A
SYSTEM S
APKT...

strona / page / crpanmua: 168

R570-3232AP10

Kat przystawienia: - 0 meawn
et [0 =g ()
yron 8 nnanue: r
APKT.
SYSTEM S
—_—

—

strona / page / orpannua: 170

R654.2.-... RPMX

150 R

SYSTEM S O
PaFANA R
g RPMX...

strona / page / crpanuua: 1 7 3

R6.0.21-040AP16..

kat przystawienia:
cutting edge angle: 1so A
yron 8 nnaue:

K,=15°-75°
SYSTEM S

strona / page / crpanuua: 179

PAEANA)



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

indeks zastosowan

[+=]
kat przystawienia: — o
HEESEKETS o
nnnnnnnnnn .
SYSTEM S APKT.

I

strona / page | crpanua: 176

R626.21-050SD09 "S

Kat przyst:
cuttin

=

strona / page  crpanuua: 177

R649.21-...HN0O8

kat przystawienia: K'=45°

SYSTEM S

strona / page / crpannua: 1 80

R675...-...-.PTN

NN
\

strona | page / crpanuua:] § 2

PATANA)

R620...-...APKT *~_*

kat prz) ienia: — o

st proystawionta: K =7 B pona =

yron B nnaue: r

SYSTEM S .
APKT.

strona / page / crpanmua: 176

R546.22...SD09 _

strona / page / crpannua: 180

R675...-...-.PTN

strona / page / crpanmua:] 82

index of applications unHAeKc npumMeHeHnn

kat przystawienia: - o
tatprsiaenin K = 4 5° e A
o e

yron & nnat

APKT..
_@

strona / page / crpannua: 176

SYSTEM S

strona / page / crpanuua: 17 8

151.19-125-3

i

strona / page / crpannua: 181

676...-...SDKT = =ys
s K =90° " S
Yron & nnauue: r

SDKT.

SYSTEMS

SRl N Al 7]

strona / page / crpannua: 4 § 2

I Kat przystawienia:
kat przystawienia: - © parana — o
bt K =45 A suaing edge anale: ] =7 §° mowne g
nnnnnnnnnnnn ]
SYSTEM S .:
APKT. SPKN

strona / page / crpanuua: 17 7

R646...-... SOK2 .s
]
Kr=45° PAFANA  §

SOKU..

SYSTEM'S
% |

strona / page / crpannua: 179

R575...-...-.PTN

strona / page / crpanuua: 1 81 strona / page / crparnuua: ] 81

676.24-125-1416 "s

Kat praystawienia: —00° "™ S
bt K,=90

yron & nnaue r

SDKT..

©

SYSTEM S

'

HHMLIN

strona / page | crpanwua: 4 § 3



frezy skltadane milling cutters ¢pe3sbi coopHbie

RISPRACIE 1BERAIRER ARSRREk IRSRLAS TR MGG HRREARA
s;xfgﬁngzﬁg ﬁﬁfé%%fégﬁﬁ? agq?ers . éﬁ%‘\

CI/ICTeMa MapKI/IpOBOK c6opr|x q)peaoa - PAFANA

. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbLIE UHCTPYMEHTbDI

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

184-189

( A
R 5 1 0 2 2| -|40 32 N
n
. L
s s N
1 - kierunek skrawania 2 - rodzaj freza 3 - ksztatt freza (kat przystawienia)
1 - direction of cutting 2 - type of the milling cutter 3 - shape of the milling cutter (tool cutting edge angle)
1 - HanpaBneHue pe3aHus 2 - Bup cbpesa 3 - BuA chpe3sa (yron B nnaxe)
R - frez prawotnacy 5 - frez trzpieniowy 1 - frez czotowy i walcowo-czotowy k = 90° (A wg normy)
L - frez lewotnacy 6 - frez nasadzany (gtowica) 2 - frez czotowy k = 75° (B wg normy)
3 - frez czotowy k = 60° (C wg normy)
R - right-hand cutting 5 - shank cutter 4 - frez czotowy k = 45° (D wg normy)
- left-hand cuttng 6 - arbor milling cutter (head) 5 - frez czotowy z plytka okragta (E) lub frez czotowy z innym katem k (Y)
6 - frez do rowkow teowych lub walcowych (F, G wg normy)
R - npasopesxywas dpesa 5 - xBocToBas chpesa 7 - frez do rowkéw prostokatnych lub walcowo-czotowych (H, J wg normy)
L - nesopexyuwias dpesa 6 - HacaaHasi (hpesa (ronoska) 8 - frez potkulisty lub walcowo-pétkulisty (K, L wg normy)
\ L 9 - frez czotowy do nadlewkéw (M wg normy)
1 - face mill and end mill k = 90° (A in accordance with the standard)
2 - face mill k = 75° (B in accordance with the standard)
3 - face mill k = 60° (C in accordance with the standard)
4 - face mill k = 45° (D in accordance with the standard)
5 - face mill with the round pad (E) or face mill with another angle k (Y)
6 - T-slot cutter or slotting cutter (F, G in accordance with the standard)
7 - rectangular slotting cutter or end cutter (H, J in accordance with the standard)
8 - hemispherical cutter or hemispherical-end cutter (K, L in accordance with the standard)
9 - face cutter for top heads (M in accordance with the standard)
1 - Topuesas pesa 1 LuMMHAPUYECKo Topuesas dpesa k = 90° (A no Hopmy )
4 - ksztalt plytki 5 - spos6b mocowania plytki 2 - Topuesas ¢pesa k = 75° ( B no Hopwmy)
4 - shape of the insert 5 - fixing method of the insert 3 - Topuesas ¢pesa k = 60° ( C no Hopmy )
4 - BUA NNacTuHbI 5 - cnoco6 kpenneHus 4 - Topuesas pesa k = 45° ( D no Hopmy )
) ) 5 - TopueBasi oppesa c kpyrnon nnutkoii (E) lunm ¢ gpyrum yrnmom k (Y)
0 - plytka ksztaitu A 1-system mocowania p#ytk! c 6 - AN TaBpOBbIX UMW LMNUHApUYecknx na3os(F, G no Hopmy )
2 - plytka ksztattu C 2 - system mocowania ptytk! S 7 - NpAIMOYTOSbHBIX U LUNHApUYecko Topuesas dpesa (H, J no Hopmy)
3 - plytka ksztattu OE 3 - system mocowania plytki P 8 - NonyKpyrbli UK LMNMHAPUYecko-nonykpyrnbii , (K, L no Hopmy)
4 - plytka ksztattu R 4 - system mocowania ptytki M 9 - Topliesas dpesa ans GoBbiLeK (M o Hopy) T
5 - plytka ksztaltu PTN 5 - system mocowania ptytki W N )
6 - ptytka ksztattu S 6 - system mocowania ptytki F
8 - plytka ksztattu T 7 - system mocowania ptytki K
9 - plytka ksztattu H 8 - system mocowania ptytki X
0 - A-shape insert 1 - fixing system C g R :odzajfchwytu
K L ype of the shank
2 - C-shape insert 2 - fixing system S 6 - BMA XBOCTa
3 - OE-shape insert 3 - fixing system P
4 - R-shape insert 4 - fixing system M Dla frezéw trzpieniowych (5...) Dla frezéw nasadzanych (6...)
5 - PTN-shape insert 5 - fixing system W For shank cutters (5...) For arbor millng cutters (6...)
6 - S-shape insert 6 - fixing system F [nsa xBocToBbIX ¢hpe3os (5...) [Ans HacagHbIx pesos (6...)
8 - T-shape insert 7 - fixing system K
9 - HPKT-shape insert 8 - fixing system X 1 - walcowy gtadki A 1- trzpien zabierakowy A
2 - walcowy z ptaska B 2 - trzpien zabierakowy B
0 - nnactuHa Buga A 1 - cucTema kpenneHus nnactuHbl C 3 - walcowy z ptaska pochyla C 3 - trzpien frezarski srodkujacy C
2 - nnactuHa Buga C 2 - cucTeMa KpenneHus NnactuHbl S 4 - walcowy z gwintem D 4 - frezy tarczowe (E, F, G, H, J, K, M, N, Y)
3 - nnactuHa Buga OE 3 - cucTtema KpenneHus nnactuHbl P 5 - stozkowy Morse’a E 5 - trzpien frezarski zabierakowy T
4 - nnactvHa Buga R 4 - cucTtema Kpennexus nnactuHel M 6 - stozek Morse’a F 6 - trzpien frezarski zabierakowy U
5 - nnactuHa Buga PTN 5 - cuctema Kpennexus nnactuisl W 7 - stozkowy 7/24 do wymiany recz. G
6 - nnactuHa Buga S 6 - cucTema KpenneHus nnactuHel F 8 - stozkowy 7/24 do wymiany aut. H
8 - nnactuHa Buga T 7 - cuctema Kpennenus nnactuHbl K 9 - chwyt Bridgeporta J
9 - nnactuHa Buga H 8 - cuctema KpenneHus NnacTuHbl X 0 - inne (K lub X wg normy)
1 - cylindrical plain A 1 - arbor driver A
2 - cylindrical with flat B 2 - arbor driver B
. . L. . 3 - cylindrical with inclined flat C 3 - centring milling arbor C
7- srednlca czesci robpczej freza ) 4 - cylindrical threaded D 4 -mills (E,F, G, H,J,M,N,Y)
7 - diameter of the working part of the mill 5 - Morse taper E 5 - arbor driver T
7 - pwameTp paGodert vacTu cpesa 6 - Morse taper F 6 - arbor driver U
7 - 7/24 taper for the manual change G
8 - 7/24 taper for the automatic change H
9 - Bridgeport J
0 - other (K or X according to the standard)
8 - wielkos¢ chwytu (dla frezéw trzpieniowych) . . . .
8 - shank size (for shank cutters) 1- UMIMHAPUHECKII MmaaKui A 1- naney nOBO[JKOBOMuI'IﬂaHLLIaMMGbI A
8 - BenMumMHa XBOCTA (ANt XBOCTOBbIX (hPE3oB) 2 - c nnockon B 2 - naney NOBOAAKOBOW nnaHu.laylﬁbl B
3 - c NNockomn unu HaknoHHow C 3 - (bpe3epHbIN LeHTpUpYoLWMIA cTepxeHb C
4 - ¢ pe3bboit D 4 - puckoseble (E, F, G, H, J, K, M, N, Y)
5 - koHn4eckuin Mopse E 5 - chpesepHbI NaneL, NOBOAKOBOW nnaHwabel T
6 - xBocToBKK Mop3se F 6 - chpesepHbilii naneL, NOBOAKOBON MnaHLuaitel U
e 7 - KOHWYeckuin 7/24 ans py4Hon 3ameHbl. G
9 - frez nastawny 8 - KOHWYeckuit 7/24 ons aBToMaTUYECKOi
9 - adjustable milling cutter 3ameHbl H
9 - perynupyemsiii opes 9 - xBocTOBUK Bpuaxnopta J
10 - vHHble (K lub X no Hopmy)

PAEANA)




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

HPC turbo

R55X.21-...XP07-...

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnakue

K,=25°

SYSTEM S
—

-

high performance cutting with high feed rates
BbICOKONPOU3BOAUTENbHbIE (bpe3epoBaHne C BbICOKOW nogadven

frez trzpieniowy czotowy / slot and end mill
uMnuMHApuYecko Topuesas dppesa

wysokowydajne frezowanie z duzymi posuwami

HPC turbo
SYSTEM S

uwaga! - frezy z

note! - milling cuﬁers’with through

do strefy obrobki.

P!
the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHue! - hpesbl C CUCTEMOIi NOABEAEHMS OXNaauTens B 30Hy 06paboTku.

R45X.24-.. XP07

SYSTEM S

‘c‘

d1
d2

PAFANA Czesci zamienne / Spare parts
. . 3anacHble vactu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati Weigh Dil i
OBosneens Bot Pasmiop =@ T
fka] XPLT Sruba plytki skrawajacej Klucz
Cutting insert screw Socket screw key
D d L | Ay 4 PesxyLLVi BUHT NNacTUHL! Kriou
R55X.21-1616XP07-175 | 0,240 16 16 175 140 [ 0,8 | 2
R55X.21-2020XP07-200 | 0,440 20 20 200 160 | 0,8 | 3 | XPLT070305 S-25058 T7
R55X.21-2525XP07-225 | 0,820 25 25 225 175 | 0,8 | 4
frezy sktadane wkrecane / screwed shank milling cutters
dpe3bl COOpHbIE BBUHYMBaAEMBIE: HPC turbo
SYSTEM S

przyktad zamontowania freza na chwycie - chwyt nie jest na wyposazeniu sprzedawanego narzedzia.
exemplary installation for the milling cutter on the shank - the sold tool is not provided with the shank.
npumMmep yCtaHOBKU (*)pe:!bl Ha XBOCTOBMKE - XBOCTOBMK HE BXOAUT B KOMNNEKTauuk npoaaBaeMoro MHCTpyMeHTa.

uwaga: zlgcze gwintowe zabezpieczy¢ dotaczonym srodkiem smarujagcym.
note: threaded connection should be protected with the included lubricant.
BHVMMaHWe: BUHTOBOE COeAUHEHME 3aLUTUTb NMPUITOKEHHBIM CMa304YHbIM CPEACTBOM.

PAFANA Czesci zamienne / Spare parts
3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati Weight Di i
Obostaene Bet Paskepst. =8 i
[ka] XPLT $ruba plytki skrawajacej Klucz
Cutting insert screw Socket screw key
D L L1 d d1 d2 S - z PexywLMit BUHT MnacTUHbI
R45X.24-16XP07 | 0,032| 16 | 27 | 46 | 85 | M8 13,8 | 10 0.8 2
RA45X.24-20XP07 | 0,055 20 | 30 | 50 |10,5| M10| 18 | 14 | 0.8 | 3 | XPLT070305 5-25058 7
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
Mpumexenne Onepauun o6paboTku CrpaHuua
1 2 3 4 9 10 13
XPLT e e A 2 = A
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

HPC turbo

wysokowydajne frezowanie z duzymi posuwami
high performance cutting with high feed rates
BbICOKONPOU3BOAUTENbHbIE (bpe3epoBaHue C BbICOKOW nogadven

frez trzpieniowy czolowy / slot and end mill

HPC turbo LMNMHAPMYECKo TopueBas dpesa
SYSTEM S
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, I O
R55X.21-...XD10-... !
kat przystawienia: L
cutting edge angle
yron & nnakue:
K,=25°
SYSTEM S
:::{:!g_a :n-ilﬁ:]egzgutt:rs’with through rt'he»bar cool.am syster.n to iznse"oeffym;:r:ﬂ'iankgi:
n BHUMaHwue! - ppe3bl C CUCTEMON NOABEAEHUS OXNaauTens B 30HY 06paboTku.
4 PAFANA Czesci zamienne / Spare parts
3anacHble y4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Di i :DP=
Ogg;%f;i El::lne Wgé%ht 'IDTQ:S eS;I:S ° % T15x45
[kg] XDLT Sruba plytki skrawajacej Klucz
Cutting insert screw Socket screw key
D d L | Ay ax 4 PexyLLmit BUHT NNacTuHbl Kntou
R55X.21-2525XD10-225 | 0,760 25 25 225 175 1 2
R55X.21-3232XD10-250 | 1,400 32 32 250 187 1 3
R55X.21-2525XD10 0280 | 25 | 25 | 96 | 56 | 1 | 2 | XDLT10T308 S-3509 s
\R55X.21-3232XD10 0.500 32 32 100 60 1 3
HPC turbo frez nasadzany czotowy / face milling cutter
HacagHas TopueBas dpesa
SYSTEM S
R65X.21-...XD10

kat przystawienia: - o
cutting sdge angle: K =25
yron B nnakue: r

SYSTEM S

uwaga! - frezy z sy p i iwa do strefy obrobki.
[;DEQJ note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.
mn BHUMaHKe! - pesbl C CUCTEMOII NOABEAEHUS OXMaAnTeNs B 30Hy 06paBGoTKM.

( PAFANA Czesci zamienne / Spare parts )
3anacHble 4actn
o . .
e | e s =% | B 2= —
OBosHa4eHe E;(ec Paamepb! XDLT | ruba iyt skrawajacei Sruba T15x80 Wluce
M T e T w8 Tcloslz P e | oo | Sosetoaioy | S
R65X.21-040XD10 | 0,180 | 40 | 16 | 40 | 21 [ 84 |56/ 1 4 220.17-690 5SMS
R65X.21-050XD10 | 0,280 | 50 | 22 | 40 | 20 |10,4/6,3| 1 5 M10x20 T15 8SMS
R65X.21-063XD10 | 0,460 | 63 | 22 | 40 | 20 [10,4(6.3| 1 7 | XDLT10T308 S-3509 M10x20 8SMS
R65X.21-080XD10 | 0,960 | 80 | 27 | 50 | 23 |124| 7 | 1 8 M12X30 10SMS
\_R65X.21-100XD10 | 1,540 {100 | 32 | 50 | 25 [14.4]| 8 | 1 9 M16X30 |T15X80 14SMS )
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumexeHne Onepauuu obpaboTku CrpaHuua
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

HPC turbo

wysokowydajne frezowanie z duzymi posuwami
high performance cutting with high feed rates
BbICOKOMPOMN3BOANUTENbHbIE (hpe3epoBaHne C BbICOKOWN nogaven

HPC turbo frez trzpieniowy czotowy / slot and end mill
LMnnHgpuyecko Topuesas dpesa
SYSTEM S

R55X.22-3532X013.... GL -

kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnake

K,=25°

SYSTEM S

—

uwaga! - frezy z p! ia chtodziwa do strefy obrébki.
?53: note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHKe! - hpesbl C CcUCTeMOii NoABeAEHMS OXnaauTens B 30Hy o6paboTku.

Czesci zamienne / Spare parts
PAFANA
gzn_aczei_nie vvvvagﬁt D\Nymigry - pr——" 3anacHble 4actu
esignation imension: WYy adki
Oﬁosiaqeﬂe Belegc pan:‘?bls ngiiu Shang'c;ilikndrical % —
[kg‘ uitoon| o XOLT | sumomuaomses | 10,
D d L || @y | Z | WELDON| unmszpmecon et own inacris g
R55X.22-3532X013 0,500 | 35 [ 32 | 100 | 60 | 2 [ 3] X -
R55X.21-3532X013-250 | 1400 | 35 | 32 | 250 | 187 | 2 | 3 x| XOLT130410..|  S-4511 120
HPC turbo frez nasadzany czotowy /face milling cutter

HacagHas Topuesas dpesa
SYSTEM S P ®p

R65X.21-...X013 = A-A

e K =25°
yron & nnanue:
SYSTEM S o mI J
)
c
_ll.a h
H
:;:!g_a :'n-ilﬁ:\eg;zgutt;rs’with throu;h ';Ae—bar cooiant syste;n to ignsézf%;:t:ﬁﬂgj
n BHUMaHue! - chpesbl C CUCTEMON NOABEAEHUS OXMNaauTens B 30Hy 06paboTku.
(" PAFANA Czesci zamienne / Spare parts N
3anacHble 4acTn
o . Wymi
Qmerene | s oy 8 | B o= | —
O6o3HaueHe B Pasviep ruba plytki skrawajace] ruba s ucz
[k?;(]: 5 3 " - " : S 7 XOLT ieén%t;se; oo K;00S0919769W Sccke:t:%crew key Sooket o key
a,. LI BUHT NABCTHHbI enéxHbilt 6onT o4
R65X.21-050X013 | 0,260 | 50 | 22 | 40 | 20 |104|63| 2 | 4 220.17-691 6SMS
R65X.21-063X013 | 0,400 | 63 | 22 | 40 | 20 |10,4|6,3] 2 | 5 M10x20 T20 8SMS
R65X.21-080X013 | 0.880 | 80 | 27 | 50 | 23 [12.4] 7 | 2 | 7| XOLT130410  S-4511 | 45430 10SMS
\R65X.21-100X013 1,380 [100| 32 | 50 | 25 [144( 8 | 2 | 8 M16x30 [T20x100 14SMS )
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumeHenne Onepauun o6paboTku CrpaHuua
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pe3sbl cbopHbie

frez trzpieniowy walcowo-czotowy / slot and end mill

system S

LMnuHOpUYecKo Topuesast dpesa

R510.22-...AP10 *_,*
K prevstavients: K =9 ()° o [7F o
yron e nnanve:
SYSTEM S PATANARA @
Q. |._a a
APKT...
R510.22-1616AP10 R510.22-2020AP10 R510.22-2525AP10 R510.22-3232AP10 :g:!g—ain-ilﬁazzgunzrs,with throu‘g‘t‘:’t’t;e—bar coolantkslys:el:n toignsetzeff)r,n::r:;%lgj
D=16 D=20 D=25 D=32 n BHUMaHue! - chpesbl C CUCTEMOW NOABEAEHUS OXNaauTens B 30Hy 06paboTku.
ISO v A Czesci zamienne / Spare parts
‘ 3,
Oznaczenie Waga Wymiary anacHble 4acTn
St | e s o p| =B
[kg] ruba plytki skrawajace] ucz
D d L ! Z | aw igy:z Lo s S 1
R510.22-1616AP10 | 0,180 16 16 75 48 2 10 S-25058
R510.22-2020AP10 | 0,180 20 20 82 50 2 10 AP..1003.... S-2506S T7
R510.22-2525AP10 | 0,280 25 25 96 56 S 10 -25
R510.22-3232AP10 | 0,540 32 32 100 60 5 10
frez trzpieniowy walcowo-czotowy / slot and end mill system S
R510...- = i LMIMHAPMYECKO TopLeBast dpesa
K provsavionts: K =Q10°
yron & nnanue:
SYSTEM S PAFANA A R510.22-...
APKT...
R510.25-...
1ISO Ad A Czesci zamienne / Spare parts
‘ 3,
Oznaczenie Waga Wymiary anacHble  4acTu
St | e e =8
[ka] _ Sruba plytki skrawajacej Klucz
D | d [wsa| L | 1 | Z |a| % Y, P ot S
R510.22-2020-10 | 0,180 | 20 | 20 82 |50 | 2 [10 | 9° -12°
R510.22-2525-10 | 0,280 | 25 | 25 96 | 56 | 3 |10 AP..T1003.... S-2506S T7
-3232-10 | 0,502 | 32 | 32 100 60 | 5 |10
R510.22-2525 | 0,312 | 25 | 25 96 | 56 | 2 | 16 [4°-8°]-10°+-12° S-4008S
-3232 | 0,534 [ 32 [ 32 10060 | 3 [16 AP..1604 T15
-4032 | 0,685 | 40 | 32 1101 60 | 4 | 16 - S-40115
R510.25-2503-10 | 0,300 [25 [ 25| 3 [122(80 | 3 |16 | &° -12° R
-3203-10 | 0,360 |32 |32 | 3 [122]80 | 5 |16 AP..1003... $-25068 v
R510.25-2503 | 0,330 | 25 3 12285 | 2 |16 |4°-8°-10°+-12°
3203 | 0.390 | 32 3 (122185 | 3 |16 AP..1604.... S-4008S T15
N -4004 | 0.650 | 40 4 1541108 | 4 | 16 S-40115
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumexeHne Onepauuu obpaboTku Crpanuua
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl cbopHbie

system S frez nasadzany walcowo-czotowy /end mill and sgare cutter
HacagHas UMNUHApUYecko-TopLeBasi pesa

R610...-... LA :

e K =90°

yron B nnaxue:

SYSTEM S

@
a, Cc
90f H
1ISO x A Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
9 € P P
Oznaczenie Waga Wymiary M
Designation Weight Dimensions :D:ﬁs
ObosHaveHe ﬁ(e(]; Pasmepbi PAFANA A % @m D@
9. ) o
R610.21-040-10 0,200 | 40|16 140|20| 8,4 |56(10 | 6 F-0824 6SMS
-050-10 0,340 |50 |22 [40|20/10,4/6,3/10 | 7 | AP..10083.... S2506S T7 F-1020 6SMS
-063-10 0,560 | 63 |22 | 40 |20/10,4(6,3[10 | 9 - -
R610.21-040 0,172 |40 /16 /40]20| 84 |56/16 | 4 F-0824 6SMS
-050 0,257 |50 |22|40/20]10,4/6,3/16 | 5 AP..1604.... S-40115 T15 F-1020 6SMS
-063 0,465 | 63 |22 | 40 |20/10,4(6,3[16 | 6 - -
R610.22-080 0,770 | 80|27 50| - |124|7,0/16 | 7 T15
-100 1,660 (100132 50| - [14,4/8,0/16 | 8 - -
125 2500 [125/ 401631351164 9 |16 9 AP..1604.... S-40115 T15x80
-130 2,740 |130/40 |63 |35|16,4| 9 |16 | 9
R610.23-160 3,960 [160/40| 6329|164 9 |16 | 10
-170 4,450 |170/40 | 63 |29 |16,4| 9 |16 |10 . _ _
200 5.760 |200] 60 | 63 | 32257 14 16 | 12 AP..1604.... S-40115 T15x80
\ -210 8,100 {210/ 60 | 63 |32 |25,7| 14 |16 | 12 Y,
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
Mpumexenne Onepauuu obpaboTku CTpaHuua

1 3 4 5 8 1" 13
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R516...-..SDKT “-v.S frez trzpieniowy walcowo-czotowy / slot and end mill system S
o m LuunuHapudecko Topuesas dpesa
AL K290
PAFANA s

o

SYSTEM §
| f2

—_ SDKT... a y ‘
o0 -

uwaga! - frezy z sy P i iwa do strefy obrébki.
Ejkh note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.

BHUMaHwue! - ppe3bl C CMCTEMON NoABEAEHUs OXNaauTens B 30Hy o6paboTku.

I1SO, S S Czesci zamienne / Spare parts
Oznaczenie Waga Wymiary h Sanactble yactu
Designation Weight Dimensions S
O6o3HaveHe Bkec Pa3mepb! PAFANA s ﬂ‘ -E].
[ g] Sruba plytki skrawajacej Klucz
Cutting insert screw Socket screw key
D d L | a, e z PexyLLMR BUHT NNAcTUHb! Kniou
R516.22-2525 | 0,300 | 25 | 25 | 96 56 8 | 3 | sp.0oT3 M3
* 2 M x7,5 D-9 T9
R516.22-3232 0,520 32 32 100 60 8 4
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona/ Page
Mpumexerne Onepauun o6paboTku CrpaHuua

1 3 4 5 8 1" 14
SDKT S P P
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢peabl cbopHbie

frez nasadzany walcowo-czotowy / end mill and sqare cutter system S
HacagHas LMIuMHOpUYecKo-TopueBas dpesa
h -~

R616...-... . S

R616...-...SD12

kat przystawienia: o
citing sago angio K.=90
yron & nna

SYSTEM S

SDKT...

PAFANA G

T
gl

90

|
S \
Y
X
o

uwaga! - frezy z sy dopr i iwa do strefy obrobki.
E)b note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.

BHUMaHMe! - (hpe3bl C CUCTEMON NOBEAEHNS OXNajAnTens B 30Hy 0GpaBoTkM.

ISO Czesci zamienne / Spare parts
. S
Oznaczenie Waga Wymiary h Scaﬁ?:tmie e
aczer , ymiz

Cbomens isignt Pasvepsl arana g| =8 | B

[kgl Srué)a pt;tkiskrawajqcei e :20:(100 . ksmba ooz
utting insert screw retal ocking  screw ocket  screw

D d H h B Cc E. 4 PesxXyluii BUHT NNacTUHbI Sgrtesu;g;w::r KpenéxHblii  GonT KnI:Z

R616.21-040SD09 | 0,200 | 40 | 16 | 40 | 20 | 84 | 56| 8 | 5 220.17-690| 5SMS
R616.21-050SD09 | 0,300 | 50 | 22| 40 | 20 [ 104]6.3] 8 | 6 F-1020 | 6SMS
R616.21-063SD09 | 0,500 | 63 | 22| 50 | 20 | 10,4 (6,3 8 | 7 | SD..09T3...| M3x7,5 D-9 T9 F-1020 | 6SMS
R616.21-080SD09 | 1,040 | 80 | 27 | 50 | 22 [1247,0] 8 | 9 M12X30 [10SMS
R616.21-100SD09 | 0,000 | 100 32 [ 50 | 25 (144 8 | 8 |11 M16X30 [14SMS
R616.21-100SD12 | 1,560 | 100] 32 50 | 25 [144] 8 | 6 [ 8 | | [ M16x30 [14SMS
R616.21-1255D12 | 3.020 | 125| 40| 63 | 28 | 164 9 | 6 10| 50-1205..| M451 [ T20x100 —yoox30 [17sMs

frez skladan% wkrecany / screwed shank milling cutter

system S OpHble BUHTOBLIE (hpesa

R416.24-25SD09 'ss

kat przystawienia: - o
catting edge angle: K =90 RS
yron & nnanue r

SDKT.
SYSTEM S

— L

N uwaga! - frezy z sy ia chtodziwa do strefy obroébki.
note! - milling cutters with through the bar coolant system to zone of machining.
- [} BHUMaHue! - chpesbl C CUCTEMON NOABEAEHUS OXNaanTens B 30Hy 06paboTku.
ISO N S Czesci zamienne / Spare parts
. 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga D\_Nymngry
Designation Weight imensions
OBosHauere Bec Paamepbl PAFANA S % g
[kal $ruba plytki skrawajacej Klucz
Cutti rt
D L L, d d | d S | apmax | Z PekyLiws BT nacTHH Sockek s e
(__R416.24-25SD09 0,080 | 25 | 35 58 1125/ M12| 21 | 17 8 &) SD..09T3... M3x7.5 D-9 19
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona/ Page
Mpumexerne Onepauun o6paboTku CrpaHuua

1 3 4 5 8 1" 14
SDKT @‘é @@@g@
INFORMACJE TECHNICZNE - Operacje obrébkowe - ptytki do frezowania. Strona Nr 380-389. / TECHNICAL INFORMATIONS - Machining operations - inserts for milling. Page No. 380-389.
TEXHUYECKWE MHOOPMALIW - Onepaumn 06paboTky - nnactuHbl Ans dpeseposanus. Ctpanuua Ne 380-389.

info.tech. ®
foch.nfo,  184-189 P ﬂ I-'ﬂ ﬂ
Tex.uHoo. m 366




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl c6opHbie

system C frez nasadzany walcowo-czotowy / end mill and sqare cutter
HacagHas uunuHgpudecko-Topuesas pesa

R618...-... “
ST K, =90°
SYSTEM C =AU
TP...
D
90°
ISsO fni .
/\ T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4act
Oznaczenie Wymia ‘
Designation vv\y;gﬁt Dimyensigs PAFANA ﬂ:dD i r g
O6o3HayeHe Bec Paamepsb! T Sruba plytki
[kg] Sruba zaciskowa $ruba Klucz Plytka podporowa podporowej
D| d| d |d2| H| h| B | C |au|Z |Yp|Y¢ Kot Som | Kpenwosin somr | o an " | onopran mnacrusa| "o
R618.11-040 | 0,220 | 40 |16 40/20] 84 |56/14.5/ 3 [0°]0° 174.16-644 |220.17-690 | 4;5SMS
-050 | 0,360 | 50 |22 40]20/10,4/6,3|14,5| 3 TPKN 1603... i 22047691 | . soMs - -
-063 | 0,400 | 63 |22 401 20/10,4/6,3|14,5| 3 174.16-642 | F 1020 ’
-0 0.800 | 80 [27 5012211241 7 [ 20 [ 4 TPKN 2204...| 174.16-648 | M12x30 2; 5;10SMS| 175.11-624 | 174.10-650
R618.12-1 1,440 |100|32 5032|144 8 |20 | 5
R618.12-125 | 3,120 [125]40 63 | 35/164| 9 |20 | 6 R .
R618.13-160 | 3.960 [160/40/66.7 |14 63 [ 29]16.4] 9 | 20 | 7 TPKN 2204...| 174.16-648 2; 5SMS 175.11-624 |174.10-650
R618.13-200 | 6,880 [200]/60[101,6/18 |63 | 321257 | 14|20 |8
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
Mpumexenne Onepauun o6paboTku Crpanuua
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system S frez trzpieniowy walcowo-czotowy, sSrubowy / helical slot and end mill
LUMNMHOPUMYECKO TopueBasi, BUHTOBas hpesa

R570-3232AP10 2 ol

[e=5~
kat przystawienia: = O ParaNA
dursmase  K=90"
APKT...
SYSTEM §
— "
[ L ]
I = |
L
IS0 - A Czeséci zamienne / Spare parts
. ‘ 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga DWY'"'?’Y
Designation Weight imensions
0O603HauYeHe Begc Paamepsb! e——— PAFANA ﬂ E]
ez $ i skrawajace]
[ka] insrtscourt . "t oatseren Socketscraw key
D d L I apmax | Z | Vo PeXyLuit BMHT NacTuHe!
{ R570-3232AP10 0,600 32 | 32 1120 | 60 26 |3 9 AP..1003... S-2506S 17
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumexeHne Onepauuu obpaboTku Crpanuua
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl c6opHbie

frez nasadzany walcowo-czotowy, srubowy / helical end mill and sqare cutter system S

HacaaHaa uunnnHapuyecko-topueBad BUHTOBasA cbpesa

R670.21-.AP16 "~ .

Kat przystawienia: °
cutting edge angle: K =9 ()
yron 8 nnakue: r paFANA

SYSTEM S

D

—
i .

Czesci zamienne / Spare parts

v
1ISO S A
- B3anacHble 4actu

Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA =s$ == = |7
O60o3HaueHe Bec Pa3amepsb! liczba plytek
kgl Inaerts caunt Sruba plytki skrawajacej Whretak Sruba Klucz
KOMMUECTBO Cutting insert screw Screwdriver Locking screw | Socket screw key
Orseprka KpenéxHsiin GonT| Kniou

PexywLuin BUHT NaCTUHb!

D d H h B C | apmax| Z | “nnacrmm

R670.21-050AP16 | 0,320 | 50 | 22 | 50 | 20 | 104 6.3] 26 | 3| 6
R670.21-063AP16 | 0.780 | 63 | 22 1 60 | 20 | 1041631 38 [ 3| 9 | AP-1604.. | S-40115 | T15X80 M10X30) 8SMS

Operacje obrébkowe / Machining operations
Onepauun o6paboTku

Strona / Page

Zastosowanie / Application
CTpaHuua

Mpumexenne

5 8 1"
APKT @ @ g 363
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frez nasadzany walcowo-czotowy, Srubowy / helical end mill and sqare cutter system S
HacaaHaa uunnnHapuyecko-topueBad BUHTOBaAsA d)pesa
&
R676.21-...SD09 <
Kat przystawienia: Kr=9 0° O
SYSTEM S 'ss Ul
S
®] ||
o=k N
. c
& Y4
a nowos¢! new! HoBuHka!
H
IS0 Czeséci zamienne / Spare parts
S zeeet z3aII'IaCHbIe qa(’:)m P
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA S =B 9 |=— [
ObosHauere Bec Paameps! ) o s
lkl Sosp gl | | S| x|
D d H h B [ O O LW Pexyutin BUHT nnacTuisl | KpenéxHbiii Gont Kniou Knios
R676.21-050SD09 | 0,490 |50 | 22 | 55| 21 |10,4(6,3[ 41| 4 | 24 ~ M10X35 8SMS
R676.21-0635D09 | 0.880 | 63 | 27 | 60 | 23 |12.4| 7 |41 | 5 |30 | SP-09T3. | M37.5D-9 Fyovao | ™ [1osms
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona/ Page
Mpumexerne Onepauun o6paboTku CrpaHuua

5 8 1"
SDKT @ @ g 366
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl cbopHbie

frez skladany wkrecany / screwed shank milling cutter

system S
cBopHble BUHTOBbIE dpesa
R454.24-..RP.. OR
SYSTEM S @
RPMX... L
I
uwaga! - frezy z dopr htodziwa do strefy obrébki.
note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHKe! - hpesbl C CUCTEeMOIl NoABeAEHUS OXnaauTens B 30Hy o6paboTku.
ISO O R | czesci zamienne / Spare parts
. 3anacHble 4actn
Oznaczenie Waga D:’r!\);wls?;{\s
Designati i
Obosmavere e Paswepei ParaNA _ R| =8 S Uiy
[kg] $ruba plytki skrawajacej Klucz
bl Ll L ala[d[s [am| 2z oo | Soe e
R454.24-25RP10 0,080 | 25 | 35 58 [12,5|M12| 21 | 17 5 3 RP/RD..10T3... M3x7,5 D-9 T9
R454.24-32RP12 0,160 | 32 | 40 65 | 17 IM16] 29 | 24 6 3 RP/RD..1204... M4x9 B-16 T15
system S frez trzpieniowy walcowo-czotowy / slot and end mill
UMNUHOPUYECKO TopueBas dpesa

R554.22-3225 QR

SYSTEM S e R
RPMX...
—

do strefy obrébki.

uwaga! - frezy z sy P
note! - milling cutters with through the-bar coolant

system to zone of machining.

BHUMaHWe! - pesbl C CUCTEMON NOABEAEHUS OXNaanuTens B 30HY 06paBoTku.

ISO R Czesci zamienne / Spare parts
O 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary HOF =
Designation Weight Dimensions PAFANA R ﬂ“ E]
OBosHayeHe Bec Pasmepb! $ruba plytki skrawajacej Klucz
[kal O Cutting insert screw Socket screw key
D d L 1 3, z PeXyLMI BUHT NNaCTUHb! Knio
(_R554.22-3225 RPMX [ 0,320 32 25 96 56 6 3 [RP/RD..1204.. M4x9 B-16 T15
Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
Crtpanuua

Zastosowanie / Application
Onepauun o6paboTku

Mpumerenne

RPMX

2y oy g 5w

INFORMACJE TECHNICZNE - Operacje obrébkowe - plytki do frezowania. Strona Nr 380-389. / TECHNICAL INFORMATIONS - Machining operations - inserts for milling. Page No. 380-389.

TEXHUYECKWE MH®OPMALIU - Onepaumn o6paboTku - nnactuHbl Ans dpeseposaHus. Ctpanuua Ne 380-389.

BAEANA) Y D)o (Do

RPMX12

'

m
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters cpesbl cbopHbie

system S frez nasadzany czotowy / face milling cutter
HacagHas TopueBas dpesa

R654.2.-... RPMX

s R
SYSTEM S Q
o R
— RPMX...
Ej uwaga! - frezy z dopr ia chtodzi o strefy obrobki.
B e T e
ISO R Czesci zamienne / Spare parts
O 3anacHble 4actun
Oznaczenie Wymi
DZsignzatioln Vv;gﬁt Dirryemn?ixs PAFANA ﬂ‘ :DP: D@ ﬁ
O60o3HayeHe Bec Pasmepsb! R s . .
» ruba plytki skrawajacej Klucz $ruba Klucz
[kg] 5 m m P c 1. Z poClling nsertscrew | Socketscrewkey | Lockingserew | Sockel srew oy
1 max ° EXKYLINA BUHT NNACTUHLI o4 penéxHblii Gont 104
R654.21-040 RPMX | 0,200 | 40 16 | 40| 20|84 |56 6 4 SF-0830 | 4SMS
R654.21-050 RPMX | 0,300 | 50 | 22 | 40 | 20 10,4 6,3 6 5 ~ F-1020 6SMS
R654.21-063 RPMX | 0,460 | 63 | 22 | 40 | 21 10,4 6,3 6 6 RP/RD..1204..| - S-40115 s F-1020 6SMS
R654.22-080 RPMX | 0,900 | 80 | 27 | 50 | 22 12,4 7,0 6 7 M12x30 | 10SMS
system S frez nasadzany czotowy /face milling cutter
HacagHas TopueBas dpesa
h AA rA
R654.21-...RP10
s R
SYSTEM S Q ‘ N
PAFANA R ° -'-:
— RPMX... :
= i
[ !
S [l i

]
I ; L

uwaga! - frezy z sy dopr i iwa do strefy obrobki.
.& note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.

BHUMaHMe! - (hpe3bl C CUCTEMON NOJBEAEHUS OXNaanTens B 30Hy 0GpaBoTkM.

ISO R Czesci zamienne / Spare parts
Q 3anacHble 4actn
(o) i Wymi
Designation Weght Dimensions CAFANA =@ 8 |—
O603Ha4eHe Bec Pa3smepbl \ R $ruba plytki skrawajacej Klucz Srub KI
[kal ] Cutting insert screw Socket screw key Luck.,r.; - Socke serew
D d H h B c 3, z Pexyumii BUHT NNacTiHb! Kriiou KpenéxHeiit 6onT Kieé
R654.21-040RP10 | 0,160 | 40 | 16 | 40 /20|84 |56 | 5 5 SF-0830 | 4SMS
R654.21-050RP10 | 0,280 | 50 | 22 | 40 | 21|1041/6,3 | 5 6 |RP/RD..10T3..[ M3x7,5 D-9 T9 M10x20 8SMS |
R654.21-063RP10 | 0,400 | 63 | 22 01211104163 | 5 7
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
Mpumerenne Onepauun o6paboTku CrpaHuua

1 2 3 4 9 10 12 13
RPMX s A A P
INFORMACJE TECHNICZNE - Operacje obrébkowe - plytki do frezowania. Strona Nr 380-389. / TECHNICAL INFORMATIONS - Machining operations - inserts for milling. Page No. 380-389.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

system S frez trzpieniowy walcowo-czotowy / slot and end mill
UMNUHAPUYECKO TopueBas cpesa

R554.22.-... “~F
O

SYSTEM S

Czesci zamienne / Spare parts
3anacHble yactu

O i Wymi —=
Designation Woght Dimensions =@
O6osHayeHe Bec Paamepbl
[kg] $ruba plytki skrawajacej Klucz
D | d | L1 | Z [ am % Ve Pexyuint st s S on
R554.22-2525 0,300 |25 | 25 | 96 |56 | 2 ) +3° -2°
RDLT1003 S-4008 T-15
R554.22-3232 0,560 |32 | 32 [ 10060 | 3 5 |[+11° -11°
system S frez nasadzany czotowy /face milling cutter

HacafgHasi TopueBasi gpesa

R654.21-040-10 * R

O

SYSTEM §

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary —
Designation Weight Dimensions % -E]. D@
O6o3HaveHe Bec Pa3smepb! i o
kgl S o e | oo iema Lockmasren | Sovke;smmwke
D] d|[H | h[B [C |am| Z]| Ye| ¥+ = Pesyus st nacTuss knor | Kpenaiein bor 4
(R654.21-040-10] 0,180 [40[16 [40 [20[8.4[56[ 5 | 4 [+3°] -2°[ RDLT1003 S-4008 F-0824 T-15 6SMS
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumexeHne Onepauuu o6paboTku CrpaHuua

1 2 3 4 9 10 12 13
ROLT e A A= Aem B P A
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl cbopHbie

system S frez trzpieniowy nastawny / indexable adjustable end mill
perynvpyemas KoHueBas gpesa
R5N6.22-3220 T ° L
K,=0-90° — !
=56 Y
SYSTEM S &
E a e
SDK(HIT ;
r 0-90° .
N o
o ..
02 nowos¢! new! HoBuHKa!
oamacont . 'S° S e et
znaczenie v\(/\l;gﬁt Dm;:‘::gs
Di t
nggir;ié%l ﬁ(‘;(]? Paamepe PAFANA G =@
Sruba plytki skrawajacej Klucz
Cutting insert screw Socket screw key
D D1 d L 1 z A, oy PeXyLuuit BUHT NNACTUHb!
(R5N6.22-3220 | 0,220 [3,5+27]27+31,5] 20 [ 92 50 1 | 11,5 |[SDKT120508 S-4511 T20

fazowanie wewnetrzne / internal chamfering
BHYTPeHHee dpe3epoBaHue dacku

T 2.

fazowanie zewnetrzne / external chamfering
BHelLHee hpesepoBaHme dackun

/

/

1 1

/

INFORMACJE TECHNICZNE - Operacje obrébkowe - plytki do frezowania. Strona Nr 380-389. / TECHNICAL INFORMATIONS - Machining operations - inserts for milling. Page No. 380-389.
TEXHUYECKWE UH®OPMALIU - Onepaumn o6paboTku - nnactuHbl Ans dpeseposaHus. Ctpanuua Ne 380-389.

frezy katowe (do fazowania) / angular cutters (chamfering) / yrnoBble dpesbl (4o dacok)

.AP16.. ©_<*

—
7]

APKT...

yron & nnanue:

K,=15°-75°

SYSTEM S

h

R650.21-040AP1655

1SO, A A Czesci zamienne / Spare parts
J

Oznaczenie Waga Wymiary ‘ 3anacHble 4acTtu

Desi ti Weigh Di i

Oostaere Sé%t lljn;:n::;gs PAFANA =f =% 4

[kg] ‘i" Scck';:uc:crew Sruba Klucz
DIKPF D[ d[ H[ h| B [Claum]Z]" Knos | panmonns som | e

R650.21-040AP1610] 1,560 | 40 | 10 |102]| 27 | 50 |22 |124]7 | 5 |3| 6
R650.21-040AP1615| 1,540 | 40 | 15 [103] 27 | 50 [22 12,47 [ 75|3| 6
R650.21-040AP1625| 1,320 | 40 | 25|96 |27 | 50 [22|12,4|7 [ 12 |3] 6
R650.21-040AP1630| 1,140 | 40 | 30 |94 |27 | 50 |22 12,47 | 14 |3| 6
R650.21-040AP1635] 1,140 | 40 [ 35 |90 |27 | 50 [22 1%,4 7 116,43 g
R650.21-040AP1640| 0,960 | 40 40 | 86 [ 27 | 50 [22[12,4] 7 [18,5]3
R640.21-040AP1645| 0,880 | 40 |45 |84 |27 | 50 |22 [12.4]7 |20.5/ 3| 6 |AP.1604....|S-40115 T15 M12X30 | 10SMS
R650.21-040AP1650| 0,700 | 40 |50 |80 |27 | 50 [22]12,4]7 | 22 |3] 6
R650.21-040AP1655] 0,620 | 40 | 55| 76 | 27 | 50 |22 |12,4|7 | 24 [3] 6
R630.21-040AP1660| 0,580 | 40 |60 | 71 |27 | 50 |22 |12,4| 7 |255/3| 6
R650.21-040AP1665] 0,500 | 40 |65 | 64 |27 | 50 [22|12,4|7 | 26 |3| 6
R650.21-040AP1670| 0,440 | 40 | 70 |59 |27 | 50 [22|12,4| 7 [27,3|3| 6
R620.21-040AP1675| 0,420 | 40 | 75|55 |27 | 50 [22|12,4|7 | 28 |3| 6 220.17-691] 6SMS
R650.21-050AP1680| 0,480 | 40 | 80 | 59 | 27 | 50 |22 |12,4| 7 |28,4/3] 6

INFORMACJE TECHNICZNE

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters cpesbl c6opHbie

system S frez nasadzany czotowy / face milling cutter
HacagHasa TopueBas dpesa
R620...-...APKT *_«* R620...-..APKT " _<*
lenla: kat przystawienia: — o )
Sy K =75° by st angie: K, =75
=g =5
SYSTEM S SYSTEM S

1ISO hd Czesci zamienne / Spare parts
. v A 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions

O6o3HaqeHe Bec Paamepbi PAFANA : T15X80
[ka] A Sruba plytki skrawajacej Whkretak
D d H h B A | Z PeXyLuyii BUHT NNacTHe! Orsepria

R620.22-125 2,500 | 125| 40| 63 | 35 | 164 | 9 [145] 9 AP..1604.... S-40115 T15X80

o

system S frez nasadzany czotowy /face milling cutter
HacagHas TopueBas pesa

R640...-..APKT “_4* R640...-..APKT *_¢*
[} [
s K =45 e K =45°
yron & nnanue PAFANA A naHne: A A
SYSTEM S SYSTEM S
APKT... APKT...

Czesci zamienne / Spare parts

ISO hJ
. - A BanacHble 4actn
Oznaczenie Waga Wymiary

Designation Weight Dimensions

O6o3HadeHe Bec Pasmepb PAFANA % C:DW
fkl A | s s i

D d H h B c | a z Peyuu s nacrel Groopma.

R640.22-125 2500 | 125| 40| 63 | 35 | 164

R640.23-160 5160 | 160 | 40| 63 | 29 | 16.4

©|©
OJOJE
©

11| AP.1604.... S$-40115 T15X80

Zastosowanie / Application

Operacje obrébkowe / Machining operations
Mpumexenne

Strona / Page
Onepauun o6paboTku

CrpaHuua

1 2 6

APKT @ @ @ 363
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters cpesbl c6opHbie

frez nasadzany walcowo-czotowy / end mill and sqare cutter
HacagHas LMNuHOpUYecko-TopLeBas dpesa

h

R626...-...SPKN 'ss %

kat przystawienia:

SR K =T5° ° T
PAFANA S N R
o) °
[=]
ap | c
5,
H
IS0 N S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble u4actu
Wymiary i Plytk: S Wk S
Oznaczenie Waga Dimensions Klin podp;r:wa @ rl'.lba ret Klucz Klucz Klucz ruba
8gsignati0n WBeight Paamepe! PAFANA S | \edge Shim Tw::z;:rs‘:?ew Screw ot o | ot | screw
03HaueHe ec key key key
[kal D] d H h B C la,.] Z |Te|Vs D Kk S,.":é’m os%fﬁrbm Bont Kniou Kniod Knioy Bont
R626.61-080 | 1.000| 80 [27 |50 | 22 124|7 | 9| 6 |7°|Q° 10SMS |M12x30
51 o
Eggggg',}gg 2328 ]gg 25 gg glg 1‘6‘1 g g g ; 8 SPKN1203...| K-626 | 174.11-621A | 257.9-130 |174.10-650| 257.9-150| 2SMS | )
R626.62-160 [ 4.4001160/40 163 /128511641 9 | 9 | 1117°/10°
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumexeHne Onepauuu obpaboTku CrpaHuua
1 2 6

SPKN EE @ @ @ 368
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system S frez nasadzany czotowy / face milling cutter B
HacapgHas Topuesas pesa nowos¢!
new!

R626.21-050SD09 HOBMHKA!

AA

kat przystawienia: Kr= 7 5 ° 150 ]

\]
SYSTEM S

PAFANA G

N

N
SD... }
O l
| — A
uwaga! - frezy z sy p! i iwa do strefy obrobki.
note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.
" BHUMaHWe! - pesbl C CUCTEMON MOABEAEHUS OXIaAnuTens B 30HY 06paBoTku.
ISO S Czesci zamienne / Spare parts
. . N BanacHble y4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions
O603HaqeHe Bec Paameps! PAFANA S ﬁ’ g@ 0
[ka] Sruba plytki skrawajacej Sruba Klucz Kiucz
Cutling insert screw Locking  screw Sockel Screw | gocket screw ey
D d H h B c a, z PeXyLumit BAHT NnacTuHbl | Kpenéxwblii  Gont K';‘egq Kniow
(_(R626.21-050SD09 [ 0,340 | 50 [ 22 [ 40 [ 21 [10.416.3] 8 [ 6 SD..09T3.. M3x7,5 D-9 F-1020 19 6SMS
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
Mpumexenne Onepauun o6paboTku CrpaHuua

1 2 6
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters cpesbl c6opHbie

frez trzpieniowy walcowo-czotowy / slot and end mill

LUMNMHOPUYECKO TopLeBasi pesa L
nowosc¢! new! HoBuHKa!

R546.22...SD09 %j

kat przystawienia: Kr=45° 5 DL aN L
e

1s0 S I

PAFANA G l—»

SD...
uwaga! - frezy z sy P i iwa do strefy obrobki.
note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.
" BHUMaHWe! - pesbl C CUCTEMON MOABEAEHUS OXINaANUTenNs B 30HY 06paBoTKu.
ISO S Czesci zamienne / Spare parts
m 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA E=(3 —
O6o3HaveHe Bec Pa3svepb!
[kg] Sruba plytki skrawajacej Klucz
b [ b1 [ da | L IR poSyans e s
R546.22-1016SD09| 0,010 | 10 | 21,6 | 16 80 48 1 5.5
R546.22-1620SD09| 0,170 | 16 | 27,5| 20 90 50 2 5,5 SD..09T3.. M3x7,5 D-9 T9
R546.22-25258D09| 0,310 | 25 | 36,5| 25 96 56 3 &
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
MpumexeHne Onepauun obpaboTku CtpaHnuua
6

SDKT @ 366
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system S frez nasadzany czotowy / face milling cutter
HacagHas TopueBas dpesa

\]
kat przystawienia: — o h
cutting edge angle: K =45
yron B nnakue: r
SYSTEM S

( IS0 S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
O i Wymi
Designation | Wegkt Dimensions praNA g B | —p— | 19 yz'
ObosHasere E(e(]; Pasmept! Sruba plytki skrawajacej Wkrg‘zaixwo $ruba Klucz
o D|D | d| H|h| B |C |amZ| Ye|Vs Perping oo | Oreeonia, Kperbmn o | n
R646.21-063 | 0,660 | 63 |77 |22 |40 |20[10,4/6,3| 6 | 5|+207-9° T20 F 1020 6SMS
R646.22-080 | 1,160 | 80 |94 |27 | 50 [22[12,4(7,0| 6 | 6]+207-9°|SE. 1204....| M5x11C-25
-100 | 1,920 [100114/32|50 |32[14,48,0| 6 |6/+20°-9° T20%100 - -
\ -125 | 3,504 [125]139/40|63[35]16,4]/9.0] 6 | 7]+207-9 J
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

R646...-...SOKU

kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnatme:

SYSTEM §

K,=45°

1s0

S

PAFANA G

frezy sktadane milling cutters ¢pe3sbl c6opHbie

frez nasadzany czotowy / face milling cutter
HacagHas TopueBas gpesa

system S

Q
D
o
1
aP
45 H
IS0 « S Czeéci zamienne / Spare parts
m 3anacHble 4acTtu
Oznaczenie Waga Wymiary . =
Obosnaione e Sraaoph Parana_ g | =8 e | T |
[kg] Sruba plytki skrawajacej Sg:\;%'rﬁi‘\'/‘er Sruba Klucz
D | d| H| h | B |C|am| Z Perputns e | Orsoomia | cpesonnsoonr | homaa

R646.21-063 SOKU| 0,820 | 63 22 | 45 | 20 | 104163 65| 5 T20 F-1020 6SMS
R646.22-080 SOKU| 1,200 | 80 27 | 50 | 22 1124|170 65| 6 T20 M12X30 | 10SMS
R646.22-100 SOKU| 1,840 [100| 32 | 50 | 25 | 144 /8,0| 65 | 7 F-1638 | 10SMS
R646.22-125 SOKU| 3,704 [125| 40 | 63 | 28 | 164 /90| 65 | 8 F-2035 | 14SMS
R646.23-160 SOKU| 4.720 [ 160 | 40 | 63 | 29 | 164 [9.0] 6.5 [10| SOKU 1505 | M4,5x14 A-6
R646.23-200 SOKU| 7,100 [ 200| 60 | 63 | 32 | 25.7 [14.0] 6.5 | 12 T20x100 i B
R646.23-250 SOKU|10,600{ 250 | 60 | 63 | 32 | 25.7 [14.0] 6.5 | 15
R646.23-315 SOKU*[20,100{315| 60 | 80 | 32 | 25.7 [14.0] 6.5 | 16
R646.23-350 SOKU*[23,700/ 350 | 60 | 80 | 32 | 25.7 |14.0] 6.5 | 18

system S
R646...-... SOK2
Sibriiee K =45°

yron B nnaxue

PAFANA G

*. frezy na specjalne zaméwienie / milling cutters on special order / chpesa Tonbko no 3akasy

frez nasadzany czotowy / face milling cutter

HacagHas TopueBas (hpesa

uwaga! - frezy od @ 063 do @ 125 z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
note! - milling cutters from @ 063 to & 125 with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHMMaHue! - dpesbl B J 063 go @ 125 ¢ cuctemon nogBeneHust oxnaguTens B 3oHy obpaboTku.

Czesci zamienne / Spare parts
. 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga D\_Nymlary
Designation Weight imensions Czb_
OBoanmons A Paamephi PAFANA S =@ T20X100
[kl Sruba plytki skrawajacej Wkretak
Cutting insert screw Screwdriver
D d H h B c 3, z PeXyLupii BUHT NNacTuHb! Oreeprka
(_R646.22-080 SOK2 | 1,420 80 32 50 25 |144| 8 |125] 8 SOKU 1505 M4,5x14A-6 T20X100
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters c¢pesbl c6opHbie

system S frez nasadzany czotowy / face milling cutter

HacagHasi TopueBas pesa
R649.21-...HNO8

kat przystawienia: Kr=45°

SYSTEM S

uwaga! - frezy z sy P! i do strefy obrobki.
note! - milling cutters with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHWe! - pesbl C CUCTEMON MOABEAEHUS OXIaANUTens B 30HY 06paBoTku.

Czesci zamienne / Spare parts
B3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Di i
Obostianene i Paswep =@ U= @
lka] St suowimer | Loosmamen | Sockeiasmvie
D d H h B c 8y max z PeXyLUNiA BUHT NNACTUHLI Orseprka ernémgb\ﬁ 6on, Kniow Y
R649.21-040HN08| 0,250| 40 | 16 | 40 | 23 | 84 | 56| 3 4 220.17-690, 5SMS
R649.21-050HN08| 0,360 | 50 | 22 | 40 | 21 [104[63 | 3 | 4 M10X20 | 8SMS
R649.21-063HN08| 0,550 63 | 22 | 40 | 21 (10463 3 | 5 | ynkuosos | S-40115 | T15
R649.21-080HNO08| 1,100 80 | 27 | 50 | 23 |124| 7 3 6 M12X30 | 10SMS
R649.21-100HNO08| 1.620| 100 | 32 | 50 | 25 (144 | 8 & 7 F-1638 | 10SMS
R649.21-125HN08| 3.240| 125 | 40 | 63 | 28 |164| 9 3 9 M20X30 | 17SMS
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HPKT '“

system S frez nasadzany czotowy /face milling cutter

HacagHas TopueBas (hpesa
R649...-...

kat przystawienia:

cutting edge angle: K =4 5°

yron B nnaxue r PAFANA  H

SYSTEM S
HPKT...

Czesci zamienne / Spare parts
3anacHble 4actn
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Di i
Soaraier, | Vo Imensire e gl B | OB
kgl " Cuting insert scrom crowdnver ocking serew | Socket scrow ke
T TR T T s e Tz ecgreteent | sqmner | i | sl ie
R649.21-050 0,380 50 | 22140 | 20 |104|63| 5 |5 F-1020 6SMS
R649.21-063 0,580 63 | 22| 40 | 20 04|63 5 | 6 _
R649.22-080 | 0,940 | 80 | 27| 50 | 22 [12.4 7.0 5 | 7 |PKT0604) S-40115 | T15X80 | ]
R649.22-100 1,720 | 100] 32| 50 | 29 [144[80] 5 |9
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters cpesbl c6opHbie

frezy pitkowe - z plytkami LFMX do frezowania rowkow oraz przecinania:
metal slitting saw with LFMX inserts for slot milling and parting:
dpesbl ¢ nnactuHamn LFMX gns dopesepoBaHus nasoB v paspesaHus:

—

1

o

1.19-125-3

Tr—
151.19-1..-3 LFMX “Spare parts

. 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary

Designation Weight Dimensions
O6GosHayeHe Bec Paamepbl H:I
[kg]

Klucz
Socket screw key
Kniow

w D d d1 G1 Apmax B (o4 Z
151.19-100-3 | 0,150 |3,1 |@ 100/ 22|F 46|10 | 26 6 2416
151.19-125-3 | 0,250 |3,1 |@ 125/@ 32/@ 55|10 | 34 |8 34,8|8 LFMX3  150.19-130
\_151.19-160-3 | 0,360 |3,1 |& 160/ 32| @ 55|10 | 52 8 134,810
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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frezy tarczowe (trzpieniowe) - z ptytkami PTN...
grooving cutter (slot and end mill) with PTN... inserts
umnmMHgpudecko TopueBas dpesa pesbl ¢ nnactmHamu PTN...

R575...-...-.PTN R575...-...-.PTN
FREZOWANIE ROWKOW. FREZOWANIENIE ROWKOW
TOCZENIE ROWKOW, PRZECINANIE. W OTWORACH.
MILLING OF GROOVS. MILLING OF GROOVES
TURNING OF GROOVES,CUT-OF. IN HOLES.
OPE3EPOBAHME MA3OB. ®PESEPOBAHVE MA30B
PASPESAHVE. B OTBEPCTUSAX.
-
=} o
L] 1
il
L
Czesci zamienne / Spare parts
PTN... 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions 9.2 0. -
ObBosHaqeHe Bec Pasmepbi P 22 3'003 b %’ -E].
[kl WKlén Sruba Klucz
_99_3 (-l ledge S K
D d L | Apmax w z PT1.-22-3.0-03R Knun ;;-rw Kn?gq
R575.62-050-3 0,530 | 50 | 25 1125| 56 | 8 312 PT.-22-3.0-... K-675 S-5016P 2,55MS
R575.62-050-215[0,520| 50 | 25 | 125| 56 | 7,5 |2,15 2 | PT.-22-2.0-.. | K-675-20 S-5016P 2,55MS
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters cpesbl c6opHbie

frez tarczowy (nasadzany) - z ptytkami PTN... ,,MULT FREZ PAFANA”
grooving cutter (milling cutter) with PTN... inserts ,MULTI CUTTER PAFANA”
HacagHas uunuHgpudecko-topueBas dpesa ¢ nnactuHamu PTN... ,MYJIIbTUOPE3A PAFANA”

R675...-...-.PTN R675...-...-.PTN w
FREZOWANIE ROWKOW. FREZOWANIENIE ROWKOW
TOCZENIE ROWKOW, PRZECINANIE. W OTWORACH. © h o
";'AL‘J%V{I,\I‘NGGO(’;FG(E{RO(C))(\)/VES CUT-OF. mll;_‘LcI)l]J_(ésO F GROOVES
®PESEPOBAHVE MA3OB SPE3EPOBAHVIE MA30B
PASPE3AHVE. B OTBEPCTVIAX.
« °
]
NN
c
H
PTN... Czesci zamienne / Spare parts
3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary [=—(
G| S e TEw | )0 =6 =8 |r—
[kal c‘=34 Klin Sruba Klucz Sruba Klucz
D|d H|h| B C |apmax] W | z PT.-22-3.0-03R V&iﬁie SEC;TW K}J<'Ie|0y'-l Sscrgﬁy Kﬁ,yq
R675.61-065-3 | 0,380 [65| 22|40 20(10,4/ 6,3/10,5| 3 | 4 2 . 220.17-691| 6SMS
R675.61-080-3 | 0,660 80 27| 45| 22 12,4 7 | 105 3 | 6 | P1-223.0-. | K675 |S-S016F 255MS ™o a0 [ 1osMs
R675.62-125-3 | 0,990 [125/32|3825(14,4] 8 | 18 | 3| 8 | PT.-22-3.0-.. |K-675-3|q c0o0n  35MS - -
R675.62-125-6 | 1,050 (125 32(38|25(14,4 8 | 19 | 6 | 7 | PT.-25-6.0-... | K-675-6
Zastosowanie / Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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frez skladany nasadzany - tarczowy, trzystronny
side and face milling cutter three-sided
HacagHas LUTOBbIE - TPEXCTOPOHHSS dpesa

system S

676...-...SDKT 'Ss )
kat przystawienia: = o PARANA ﬂr\
S K=90 s ogf —N
I i SDKT. | /--\
1 \\
3 N /

| =>/

LB
€., - maksymalna gtebokos$¢ obrabianego kanatka / e, - maximum depth of machined grooves / e, - MakcumanbHas rnybvHa kaHaBoK
1SO, s Czesci zamienne / Spare parts
ﬁ 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary -
Designation Weight Dimensions PAFANA G %
OGosHaveHe Bkec Pasmepei Sruba plytki skrawajacej Klucz
[kal o) Cutling insert screw Socket screw ey
w D d B G € z PesxXyLuuit BUHT NNACTUHLI Kntou
{ 676.24-125.14 0,900 | 14 [125 | 40 | 10 | 16| 34 10 | SD..09T3... M3x7,5 D-9 T9
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frez skfadan

frezy sktadane milling cutters cpesbl c6opHbie

%/ nasadzany tarczowy, trzystronny, nastawny:
slot milling cutter three - sided, adjustable:
HacagHasa OMcKoBasi TPEXCTOPOHHASA hpesa, perynupyemblil:

Zastosowanie: do wydajnego frezowania kanatkéw, uskokéw i ptaszczyzn o matej szerokosci pod katem 90°.
Application: for the efficient milling of slots, slopes and slabs of small width at angle 90°.

MpumeHeHve: ansa apdekTMBHOrO hpesepoBaHns Nasos, YCTYNOB Y NOCKOCTEN Manow WWPUHLI nog yrnom 90°.

system S

676.24-125-1416 "S

SYSTEMS

K =90° "™ §

TRy 8
Ozngczepie Waga DYg;:isaigs
Sessnaton e PaaNA S
g
B Cc D d apmax w r4
676.24-125-1416 0,840 10 43,5 125 40 34 14-16 8
676.24-200-1416 2,580 12 53,5 200 50 63 14-16 12 SD..09T3
676.24-250-1416 4,180 12 53,5 250 50 88 14-16 16 -
676.24-315-1416 315 60 14-16 20
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4YacTu
o .
Certe 3 T L o o= = | — o
ObosHavee Whkiadka prawa Whkiadka lewa Kiin $ruba A(;?g“_'“y""" Sruba Klucz Klucz Kluez
Right cartridge Left cartridge Wedge Bolt Fo ry':::’;%gf;im Screw Socket screw key | Socket screw key |Socket screw key
Mpaebiit BKNAABIW TNeBbiii BKNaABIL Knuh BonT Ay Bont Kniou Kniow
676.24-125-1416
676.24-200-1416 N _ i _ g g i X _
676.24-250-1416 WP-676.125-1416 | WL-676.125-1416 |K-676.125 | SK-0619 | SR-0611 | M3x7,5 D-9| 3SMS-T | 2,55MS T9
676.24-315-1416*
*. frezy na specjalne zaméwienie / milling cutters on special order / chpesa Tonbko no 3akasy
Zastosowanie /Application Operacje obrébkowe / Machining operations Strona / Page
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pe3sbl c6opHbie

informacje techniczne —

frezy sktadane nasadzane tarczowe trzystronne, nastawne: 676.24-125-1416

Instrukcja montazu frezéw - rys. 1.

1 - korpus.
2 - sruba regulacyjna SR-0611.
3 - wkiadka (na rysunku wkladka prawa).
4 - ptytka wymienna.
5 - Sruba M3x7,5 D-9 mocujaca ptytke.
6 - Sruba mocujaca SK-0619.
rys. 1. 7 - klin mocujacy.

Frezy 676.24-125-1416 dostarczane sga w stanie zmontowanym.

Ponowny montaz czesci skltadowych przedstawionych na rys. 1 moze mie¢ miejsce po
wymianie wktadek, lub demontazu narzedzia w celu wyczyszczenia wspotpracujacych
powierzchni.

Przed montazem powierzchnie wspoélpracujace nalezy pokryé smarem zabezpieczajgcym
przed zapiekaniem i zacieraniem.

Najpierw wkrecamy srube regulacyjng (2), nastepnie umieszczamy w gniezdzie
wktadke (3) w potozeniu najblizszym osi freza (odlegtos¢ od tylnej scianki ok. 0,5 mm).
Srube (6) wkrecamy w otwor w korpusie wykonujac 2 obroty, po czym naktadamy

na srube klin (7) i dokrecamy kluczem.

® info.tech.
P r 184-189 tech.info.
S |332 Tex.MHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl c6opHble
informacje techniczne ;

frezy sktadane nasadzane tarczowe trzystronne, nastawne: 676.24-125-1416

Ustawianie potozenia wkiladek w celu uzyskania wymaganej szerokosci
frezowania W - rys. 2. i rys. 3.

.2

W - szerokos¢ frezowania,

WO - szerokos¢ ,kotnierza” freza,

W1 = W2 - wymiar pomocniczy
do ustawienia ostrzy.

1 wy . Wo-W w
L rys. 2. W1=Wz="> We | rys.3.

I. Kluczem (2) nalezy zluzowaé¢ srube klina, po czym kluczem (1) poprzez obrét
sruby regulacyjnej przesuwaé wktadke w celu uzyskania potozenia zblizonego
do wymiaru nastawianego.

Il. Dokreci¢ srube klina i dokonaé pomiaru ustawienie ostrza
(wymiary W1, W2 na rys. 3).

lll. Po lekkim zluzowaniu sruby klina, dokona¢ korekty potozenia ostrza.

Wymagany wymiar szerokosci frezowania ,,W” nalezy uzyskaé¢ przy symetrycznym
wysunieciu wktadek z korpusu freza.
Dopuszczalne odchyiki bicia osiowego ostrzy - 0,05 mm na strone.

Nastawianie ostrzy najlepiej wykonywaé na stanowisku pomiarowym
wyposazonym w wysokosciomierz lub na przyrzadzie optycznym do ustawiania
narzedzi.

Odchytiki bicia osiowego mozna sprawdzac¢ wysokosciomierzem lub czujnikiem
zegarowym.

ZASTOSOWANIE DODATKOWE :
W korpusach frezéw 676.24-125-1416 mozna zamontowac¢ tylko wkiadki prawe (8 szt.)
lub tylko wktadki lewe (8 szt.) Uzyskujemy wtedy frez walcowo-czotowy o 8 ostrzach.

info.tech. ®
AL
Tex.uHdo. S [304



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl c6opHbie

Y
N

technical information

Slot milling cutters three - sided, adjustable: 676.24-125-1416

The assembly instructions of milling cutters - Figure 1.

1 - Body.
2 - Adjustment screw SR-0611.
3 - Cartridges (in Figure - right cartridge).
4 - Indexable inserts.
5 - Screw M3x7,5 D-9 to fasten the indexable insert.
6 - Fastening screw SK-0619.
Figure 1. 7 - Fastening key.

Milling cutters 676.24-125-1416 are supplied as assembled.

The re-assembly of parts shown in Fig. 1 may take place after replacing

the cartridges or after dismantling the tool in order to clean the cooperating
surfaces.

Prior the assembly, the cooperating surfaces shall be covered with grease.

First, screw the adjustment screw (2), then place the cartridge (3) inside
the socked in a position closest the axis of milling cutter (a distance from
the rear wall approx. 0.5 mm). Screw the screw (6) into the body by making
2 turnovers, then put the key (7) on the screw and tighten with wrench.

® info.tech.
P r 184-189 tech.info.
S | 304 Tex.MHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl c6opHbie

N=
technical information S
Slot milling cutters three - sided, adjustable: 676.24-125-1416
Setting the positions of cartridges in order to obtain required milling
width W - Figure 2 and Figure 3.
T2
W - milling width,
Wo - width of the "collar" cutter,
W1 = W2 -auxiliary dimension
to set the blades. W1 W>
1 v W1=Wa= Wo-W w
2 Wo
Figure 2. Figure 3.

I. Loosen the key screw with wrench (2), then shift the cartridge with wrench (1)
by rotating the adjustment screw in order to obtain the cartridge position
close to the adjusted dimension.
Il. Now tighten the key screw and make checking measure of setting the blade
(dimensions W1, W2 in Figure 3).

lll. Then, after slight loosening the adjustment bolt, make the correction of blade
position.
Required milling width dimension "W" must be obtained by a symmetric
ejected from the body of the cartridges.
Tolerances blade wobble - 0.05 mm per side.

It is much better to adjust blades on the test bench equipped with a height gauge
or on an optical apparatus for tool setting. Axial run-out deviations can be checked
with a height gauge or a dial gauge.

ADDITIONAL USE:

In bodies of milling cutters 676.24-125-1416 can be mounted only right cartridges
(8 pcs.) or only left cartridges (8 pcs.).

Then we obtain a shell end mill with 8 blades, which can be used to mill planes.

info.tech. ®
AL
Tex.uHdo. S [304



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl c6opHbie
i TexHu4yeckas nHdopmauma

HacapgHasa auckoBas TpexcTopoHHAA cpe3a, perynupyemblin: 676.24-125-1416

MHcTpyKuma no coopke ¢pesbl — puc. 1.

1 - Kopnyc.

2 - perynmpoBoYHbIi BUHT SR-0611.

3 - BKnagbiw (Ha pUCyHKe NpaBbii BKIaAblw).
4 - cMeHHas nnacTuHa.

5 - BuHT M3x7, 5 D-9 anAa KpenneHUsA NNacTUHbI.
6 - kpenexHbIn BUHT SK-0619.

7 - KNUH KpenseHus.

puc. 1

Ppe3bl 676.24-125-1416 nocTtaBnsATCA B cOOpaHHOM Buae.

nOBTOpHaSI c60p|<a KOMMNOHEeHTOB NokKa3aHa Ha pucC. 1 MOXeT MMeTb MeCTO Nnocrie 3aMeHbl
BKrnagblwen, unu aeMoHTaxa MHCTPYMEHTa ANA OYUCTKU CONPAXEeHHbIX HOBerHOCTeﬁ.
I'Iepep. yCTaHOBKOﬁ cornpsraemMmblie NOBEPXHOCTU AOJTXKHbI ObITb NOKPbITbI cMasKou ans
3alNTbI OT NPUKNNaHNA U UCTUPaAHUA.

YcTaHOBUTL perynMpoBOYHbIA BUHT (2), 3aTeM NOMeCTUTb B rHe340 BKnaabiw (3)

B Onunkanwwee nonoxeHue K ocu pesbl (paccTossHUe OoT 3agHen CTeHKU okosno 0,5 mm).
BuHT (6) ycTaHOBUTL B OTBEPCTUE B KOpryce, BbIMOSHAS 2 060poTa, a 3aTeM HaroXuUTb
Ha BUHT KNUH (7) U 3aTAHYTb KITHOYOM.

® info.tech.
P r 184-189 tech.info.
S | 304 Tex.MHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

frezy sktadane milling cutters ¢pesbl cbopHbie
TexHu4eckas nHdopmauma i

HacagHasa auckoBasi TpexcTopoHHAs dpe3a: 676.24-125-1416

YcTaHOBKa NONOXEeHUA BKNaAbllen € Lenbio Nony4YyeHns Heo6xoauMon LNMPUHbI
¢dpesepoBaHua W — puc. 2. u puc. 3.

.2

W - wupuHa pesepoBaHus,
WO - wwupuHa "dnaHua" cpesbl,
W1 = W2 - BcnomorartenbHbIN
pa3mep Ansi yCTaHOBKMU HOXEN.

W1 W2

1 _wy.— Wo-W w
L puc. 2 W1=Wz="> Wo | puc.3

I. Mpw nomowm kntoya (2) ocnabuTb BUHT KNMUHa, Nocrie Yyero Kr4vom (1) nytem
noBoOpoOTa PerysimpoBOYHOro BUHTa NepeMecTUTb BKNaabill C Lienbio NonyyYeHust
no3nuum Heob6xoaMMon Ans yctaHaBIMBaeMoro pasmepa.

Il. 3aTAHYTb BMHT KfIUHa U U3MEPUTb YCTaHOBKY HoXa (pa3mepbl W1, W2 Ha puc. 3).

lll. Mocne nerkoro ocna6neHusi BUHTa KNIMHa BbIMONIHUTb KOPPEKTUPOBKY NOSIOXKEHUSA
HoOXa.

Heobxoaumyto wnpuHy cdpesepoBaHusa "W" cnegyet nonyymTb NPy CAMMETPUYHOM
BbICTyne BKfagbllen u3 kopnyca ¢gpesbil.
[donyckn oceBoro 6ueHunsa nesasuu - 0,05 MM ¢ KaXKAOW CTOPOHDI.

PerynupoBKy NonoXxeHUs HOXeu rnyylle BCero npoM3BoauTb Ha paboyem mecTte,
060pyaOBaHHbIM LUTAHFEHPENCMYCOM, UK C NOMOLLLI ONTUYECKOro npubopa anA
perynmpoBKU MHCTPYMEHTA.

[onyckn oceBoro 6MeHMA MoryT ObITb NPOBepeHbl C MOMOLLbIO LUTAaHFeHpencmyca
WM MHAMKaTopa 4YacoBOro Tuna.

OONONHUTENBHOE UCIOJIb3OBAHUE:

B kopnycax dpe3 676.24-125-1416 moryT ObITb yCTaHOBIEHbI TONIbKO NpaBble
BKnagbiwm (8 WITYK) Mnu TonbKo nesble BKNaabiwmu (8 wryk) B AaHHOM cnyyae Mbl
nosny4yaem UunuHapuyecko-TopueByto ppe3sy ¢ 8 HoXXamMu.

info.tech. ®
AL
Tex.uHdo. S [304



2. Wiertta sktadane / Indexable insert drills / Ceepna cbopHbie. 190-200
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wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie
wiertta sktadane /L = 3D /SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.

indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLT with PAFANA indexable inserts SOLT...
cBepna cbopHble / L= 3D / SD-..SOLT nog nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

e

system oznaczen wiertet sktadanych /L = 3D / SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA\

designation system of indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLTwith PAFANA indexable inserts SOLT..
cuctema mapkmpoBok ceepna cbopHble / L= 3D / SD-..-SOLT nog nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

SD.-14-30 - W20 - SOLTUS

. SMART DRILL. 2. SREDNICA WIERTLA. 3. DLUGOSC ROBOCZA WIERTLA (TRZY SREDNICE).
. RODZAJ | WIELKOSC CHWYTU WIERTLA (WALCOWY - SREDNICA 20).
. RODZAJ | WIELKOSC PLYTKI SKRAWAJACEJ.

(S

SMART DRILL. 2. DRILL DIAMETER. 3. DRILL WORKING LENGTH (THREE DIAMETERS).
. DRILL SHANK TYPE AND SIZE (CYLINDRICAL - DIAMETER 20.
. CUTTING INSERT TYPE AND SIZE.

(S

. SMART DRILL. 2. AMAMETP CBEPJIA. 3. PABOYAA ONNHA CBEPINA (TP OUAMETPA).
. TN N PABMEP XBOCTOBWKA CBEPITA (LMNMUHOPUYECKUW - ONAMETP 20).
5. M N PASMEP PEXYLLEW MNACTUHbBI.

NN

uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
nowosé! ﬁt&b note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
y m BHMMaHWe! - cBeprna C CUCTEMOIi MOABEAEHUSI OXIaanTENs B 30HY 06paGoTKU.

new! ¥ 0oP

HoBUHKa!

asortyment - 3D / asortment - 3D / accoptumeHT - 3D

ISO SOLT Czesci zamienne / Spare parts
m 3anacHble yactu
Oznaczenie Waga Wymiary —
Designation Weight Dimensions PAFANA SOLT ﬁ»
O6o3HaveHe Bec Pasmepbl
[kal . kSruhy ook Klucz .
D L Lu d Lc ocking  screws ocket chgw ey

KpendxHbiii - GonTsl
SD-14-3D-W20-SOLT05* 0,000 14 42 56 | 20 50
SD-15-3D-W20-SOLT05* 0,000 15 45 60 | 20 50 SOLT 050204... M2x4 T7
SD-16-3D-W20-SOLT05* 0,000 6 48 64 | 20 50
SD-17-3D-W20-SOLT06 0,160 17 51 68 20 50
SD-18-3D-W25-SOLT06 0,260 18 54 72 | 25 56 SOLT 06T206... M2,2x5 T7
SD-19-3D-W25-SOLT06 0,280 19 57 76 | 25 56
SD-20-3D-W25-SOLT07 0,290 20 60 80 | 25 56

SD-21-3D-W25-SOLT07 0,300 21 63 84 | 25 | 56

SD-22-3D-W25-SOLT07 | 0310 | 22 | 66 | 86 | 25 | 56 | SOLT 070308... S-2506S 7

SD-23-3D-W25-SOLT07 0,330 23 69 90 | 25 | 56
SD-24-3D-W32-SOLT08 0,500 24 72 94 | 32 | 60

SD-25-3D-W32-SOLT08 0,520 25 75 | 98 | 32 | 60

SD-26-3D-W32-SOLT08 0,540 26 78 | 102 | 32 | 60 SOLT 080308... M3x7,5 T9

SD-27-3D-W32-SOLT08 0,560 27 81 | 106 | 32 | 60

SD-28-3D-W32-SOLT08 0,590 28 84 110 | 32 | 60
SD-29-3D-W32-SOLT10* 0,000 29 87 14 | 32 | 60

SD-30-3D-W32-SOLT10* 0,000 30 90 | 118 | 32 | 60

SD-31-3D-W40-SOLT10* 0,000 31 93 | 122 | 40 | 68 SOLT 10T308... S-3509 T15

SD-32-3D-W40-SOLT10* 0,000 32 96 | 125 | 40 | 68

SD-33-3D-W40-SOLT10* 0.000 33 99 | 129 | 40 | 68
SD-34-3D-W40-SOLT11* 0,000 34 102 | 132 | 40 | 68

SD-35-3D-W40-SOLT11* | 0,000 | 35 | 105 | 136 | 40 | 68

SD-36-3D-W40-SOLT11* | 0,000 | 36 | 108 | 139 | 40 | 68 | SOLT 110408... S-3509 T15
SD-37-3D-W40-SOLT11* | 0.000 | 37 11143 | 40 | 68

SD-38-3D-W40-SOLT11* | 0,000 | 38 | 114 | 146 | 40 | 68

SD-39-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 39 | 117 | 150 | 40 | 68

SD-40-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 40 | 120 | 154 | 40 | 68

SD-41-3D-W40-SOLT13* | 0.000 | 41 | 123 | 158 | 40 | 68

SD-42-3D-W40-SOLT13* | 0.000 | 42 | 126 | 161 | 40 | 68 | SOLT 130508... $-5012 5
SD-43-3D-W40-SOLT13* | 0000 | 43 | 129 | 165 | 40 | 68

SD-44-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 44 | 132 | 168 | 40 | 68

* - w przygotowaniu / * - in preparation / * - B npoLiecce noaroToBKu nowos¢! new! HoBuHKa!

info.tech. ®
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

wiertta sktadane /L =3D /SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA
indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLT with PAFANA indexable inserts SOLT...
ceepna cbopHble / L = 3D / SD-..-SOLT nog nnactuHbel SOLT.. PAFANA. nowosé!

|
plytki do wiertet sktadanych SD-.-SOLT PAFANA. new
inserts for indexable insert drills SD-..-SOLT of PAFANA. HOBUHKa:
nnactuHbl k coopHom ceeprniam SD-..-SOLT PAFANA.

ISONSY SIEARNS / gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide mapku TBEpAoBO cnnah\
g & 5 P M KIN) | K(S)
§E5 |3fEsY 3B |y = =
pierwszy wyboér! 55% ég ﬁgﬁg gg% 2 o o
firs’(choize!y . éé‘g '§m§P Em Egg & E E
nepsbIi BbIOOp! 5 * * *
SOLT |05/02/04| WSP O
SOLT |05/02/04] WSP O ©)
SOLT |05/02|04] WSM O
SOLT |05/02/04] WSK O
SOLT |06/T2/06] WSP o
SOLT |06/T2/06] WSP [ J L]
SOLT 06T206 WSP FP30S SOLT |06(T2/06] WSM { ]
SOLT |06|T2/06] WSK o
SOLT |07/03|08] WSP o
SOLT |07/03|08] WSP (] [ J
SOLT |07/03/08f WSM o
SOLT |07/03/08] WSK [ ]
SOLT 06T206 WSP FM35M SOLT 08/03/08 WSP ‘
SOLT |08/03|08] WSP (] L J
SOLT |08/03|08] WSM [
SOLT |08/03/08] WSK (]
SOLT [10|T3/08] WSP |O
SOLT |10/T3/08] WSP O O
SOLT |10/T3|08] WSM O
SOLT 06T206 WSM FM35M SOLT 10|T3/08 WSK O
SOLT |11/04/08] WSP O
SOLT |11/04/08| WSP O O
SOLT |11/04/08] WSM O
SOLT |11/04/08] WSK O
SOLT |13/0508] WSP O
SOLT 06T206 WSK FK15H SOLT 13/05/08 WSP 0O 0O
SOLT |13/05/08f WSM O
\_SOLT [13/05/08] WSK O J

O - nazaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria produkcyjna @ - dostepny z magazynu / available on stock / focTyneH co cknana
- on order - for settlement: term of realisation, minimal production lot
- Ha 3aKas - M0 AOrOBOPEHHOCTU: CPOK peanusauunu, cepust

nowos¢!
new!
HOBUHKa!

SD-17-3D-W20-SOLT06

“ ® 198-200 info.tech.
(FD&:' - tech.info.
P ﬂ rﬂ ﬂ m SOLT 293 Tex.mHdo.
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wiertta sktadane / indexable insert drills / cBepna c6opHble
wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

wiertta sktadane /L =3D /SD-..SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLT with PAFANA indexable inserts SOLT...
cepna cbopHble / L =3D / SD-..-SOLT nog nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

zastosowanie wiertel sktadanych SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
applications of indexable insert drills SD-..-SOLTwith PAFANA indexable inserts SOLT...

npumeHeHne cbopHbix ceepen SD-..-SOLT nog nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

WIERCENIE W NIEPELNYM OTWORZE
DRILLING IN PARTIAL HOLE
CBEPINEHME B HENO/IHOM OTBEPCTUM

DOWIERCANIE DO OTWOROW POPRZECZNYCH
DRILLING COMPLETION TO CROSS HOLES .
[OCBEPMBAHME 1O NOMEPEYHLIX OTBEPCTUN

POWIERCANIE / REBORING / MOBTOPHAA PACTOYKA

WIERCENIE W POWIERZCHNI KSZTALTOWEJ

DRILLING IN CONTOURED SURFACE
CBEPINEHME B NMPO®UNNMPOBAHHOW NMOBEPXHOCTU

WIERCENIE W POWIERZCHNI Z USKOKIEM
DRILLING IN SURFACE WITH SLOPE
CBEPJIEHME B NOBEPXHOCTW C YCTYINOM

WIERCENIE W POWIERZCHNI SKOSNEJ

DRILLING IN SLANTED SURFACE
CBEPINEHME B HAKITOHHOW NOBEPXHOCTU

WIERCENIE NA TOKARCE
DRILLING ON TURNING LATHE
CBEPINIEHVE HA TOKAPHOM CTAHKE

WIERCENIE PAKIETU BLACH
DRILLING OF SHEET PACK

CBEPINEHME MAKETA JIMCTOBbIX
3ArOTOBOK

nowos¢! new! HoBuHKal

info.tech.
198-200 51)533
I

tech.info.
Tex.uHoo.




(i . . . . " . " . " . . . . e . . 199BLILIO 9I1980HBLNL ‘HELUL 0o
S1°0-80°0 ¥1°0- 200 €1°0- 200 Z1'0-90'0 1'0-50°0 1'0- %00 1'0-10°0 08 | 09 oy dSM | (ApIV9IL) §oLL'€ “(USSZIVSIL) SLLL'E sfoje wniuey ‘wniuey / nueyky Kdoys ‘ueyky
“MMHOWMH Amvv_
‘0 - Q0 -0 - 10" - 10° e e e & o o e dSm (V08 21uowiN) L£9p'z | ‘UOLLBLOBY ‘AUBHOMNH|A (I9EBLILIO SI9HILRNTIaLD
Z1'0-80°0 L0200 o- 200 0L'0-900 6'0-500 80°0-¥0°0 80°0-¥0°0 09 oy 0z dsm (1.2 13u0oUl) 8995°2 ‘SIUOLIIN AO|[B1SEH ‘|auoou] :shoje [eloads (1514
IN ‘A { ‘|]auoau] [oads Adoys
HAAR nigHdsUAsuwdas
220110 22°0-L1°0 220~ LL°0 120-S1°0 TT0- Lo S1'0-60°0 S1°0-80°0 ol 0oL 0L “MB Mwm»ﬂw UOJI }SBD IBINOIWIBA 0o€
auIBINYIWIaM OMI|9Z
HAJAR 203803 90H1MHaL0AR
82°0-8L0 82°0-8L0 82°0-8L°0 82°0-91°0 €20-210 910- 10 91°0-80°0 0sL | oz 06 HSM (2-0242INX-VSID)1992°0 uoul Jseo oniusisne - ajiydelb [eplosayds 002
auzafjusjsne aujeploIa)s OMI|aZ
AIAh yiigox miaHLmMudau 9 HAIAL nvao
-7 0 - 7 0 - . . . . . . . . HSM (59-519) 59180 " b i o
€0-20 €0-20 €0-20 €0-8L0 S2T0-¥1'0 8L'0-2L0 81°0- 800 0sL | ozt 06 Potdh . ol jsed ofiead - [eplosayds 0S¢ [ 009<
ASM (€-009-5r) 09020 auzafyiuad aujeplolays omijpz
MSM (S5-M19) 5508°0 vigHImMudaU / viaHmddad ‘HAIAR nuiEos
€0-20 €0-20 €0-20 €0-8L0 S§T0-710 8L°0-2L0 81°0-800 0gL | ovi 00} HSM (55-Sr9) §502°0 oead / uol 1seo ona) - [eplosayds 0€C
MSM (2-005-SrD) 0502°0 auzafyiad / ouzo)Aiia) aujeplosajs omijez
vigHinddad ‘HAIAR ymsaon
€0-20 €0-20 €0-20 €0-8L0 ST0-¥1'0 8L'0-2L0 81°0-80°0 00z | 091 ozl HSM (51-00%-Sr'D) 07020 oljluIa) ‘uoil Jseo [eplosayds Ogl | 009>
auzakyAuia) ‘aujeplolays omi|az
eHAifh olodeo gewruo
82°0-8L0 82°0-8L°0 82°0-8L°0 82°0-91°0 €20-21'0 9L'0- 10 91'0-80°0 08L | Ovl 0oL HSM (2 0212IN-199) 0999°0 uoJ1 jse0 Aojle / emodoys omijez 0S¢
€0-20 €0-20 £0-20 €0-810 SZ'0- 710 81°0- 10 81°0- 80°0 0ze | ovz | o9l wa Mwmwu_“ww mwmwun HAIAh viadeo / uoll 1se0 ARiB / aaezs omiez | 08l
Mo g . e A - - on- ‘- an WSM (SLNEZH) Z98¥'L 19geLLd ai9Hhoduodex
91'0- 10 91’0~ 10 91'0- 10 9L0-10 91'0- 600 91'0-90°0 1'0-90°0 00z | 094 ozl WSM (2S9H) SL7'L skojle Juejsisal jeay / ausodpooiez Adoys 006<
uueL
8L'0-2L0 8L0-210 8L'0-2L0 8L'0-2L'0 8L0-1°0 21'0-800 12°0-900 00z | 091 0zL NsSm (1191E 1SIV) LLSY'L ‘(1ZE 1SIV) LYSY'L aumoiegexdaH 819HLMHBLOAE / S|8)S SSajule)s 006>
ojlus)sne / auzok}lus)sne aumazplalu ajejs ‘N
PP e PR PR [P - on - an WSM (LZLHO) LISY'L nurelo anmoiegexdaH aiqHLnddad / sjes)s
8L'0-2L0 81'0-2L0 8L'0-2L0 8L'0-2L0 810-10 21'0-800 12°0-900 00z | 091 (143 WSM (LLH) 9L0V°L (ELHL) 900°L | Ssluiels onay | auzoAikuiey sumazpialu aleys 006 >
uueL
1'0-810 1'0-8L0 8L'0- 10 8L'0-2L'0 81010 21'0-800 2L'0-90°0 0zz 081 ovl NsSm (191€ ISIV) vOYY'L “(IP0€ ISIV) 90€Y'L auimoiogexdaH a19HIMHALOAE / S|93)s ssajule)s 009>
onus)sne / auzoAjus)sne aumazplalu ajeys
- ane e o e 0 - an- - ene e e (A0LXS) Z0zEL el sumAxadodioig
1'0-80°0 10-200 1'0- 200 1'0-90°0 1'0-50°0 10-v00 1'0-¥00 06 0L 0S dsSm (ASMS) 2028'L “(NZMS) S5 L sjosls paads yBIY | sokUIONGAZS BlE}S
. 19109ed nehsdol BUT ULeLD SI9HALBIHOWALOHM
22°0- 710 220710 220110 2z0- 10 2z0-21'0 510-1°0 51°0-90°0 0oz | o9k | ozk | S tAm__wBW ey S[081S sHom-joy 006<
092k106 eu Aoead op amoizpdzieu ajejs
dSM (PA1D1S) 6518°L (suHOMKALA oloN0ohMNdaL BLIT)
SO NP o yorg Tyoag o (19 oTT dsm (PoW1DZY) S222°L “(101Y) SE0L'L eLd di9HHegodnIaL 006<
2T0-71'0 2T0-7L0 2T0-vL0 2T0-vL'0 2T0-¢L0 910~ 110 91'0-900 0zz | o8k ok | Gsm (FOWINIDOE) LLS9"L sjoa)s ojqejeai-jesy d
dsm (099) 12Z1°1/1090°L oBaujdayo ejuezsdain op ajes
. . . . . . . . . . - L . . . ULeLD SI9HIBWOLSE
z0-S10 20-SL°0 20-SL°0 T0-vEL0 8L°0-€L0 91’0~ 10 91’0~ 900 0ze 09z 00z | dSm (osadumsii) 8L20'L s|ea)s bumno-aal) / amojewone ajes 005>
dSM (S1oun9L) LELLL WLreLd 819HHeg0dVIBLIONEVNH / BI9HHEa0dUIaLOH
910~ LL'0 910~ LL'0 91’0~ LL'0 91’0~ LL'0 910~ LL°0 S1°0- L0 v10-¥0°0 00€ 02 0sZ dSM (s59) sesoL s|ea}s Aojje mo / Aojje-uou 006-00S
dsm (559) geso1 ‘(g3s/5623) 0500°L amodojsoyisiu / amodoysalu sjejs
IETICT
B 000" - on - o0 S - a0 I dsm “(0EUNSLL) §1L0°L (Mr6LZS) 100°L B .
21'0-90°0 21'0-90°0 2L'0-900 21'0-900 2L'0-900 1'0-80°0 1'0-¥00 0zZe | 092 00z ‘ LY . s|ee}s pakojle uou 0055
dsm (dreezs) 8€00°L “(SEIS) L€00°L amodojsaiu aje)s
vv-S'8€ @ 8c-G'eE @ €€-6'82 0 8Z-5's2@ €2-020 S6L-LL @ S9L-vIL @ xew | <ydo | uiw | xew | 7do | cuiw [ xew | ydo | Cuiw gaH | o2s
r~ Se%
80v0€L L1708 80v0LL 170S | 80€10L L70S 80€080 L70S 80€0L0 L70S | 902190 L10S 702050 L10S HSINH INGENS S0€dd ° H] - W,m..m oSl
D g 5
((90) (ra1) Jqojwiw) 4 (unwyjw) °p g8 R EETH
23 euendatenw dewndy uendatew yiawaesiaLegedgO -5 I3 o
8 Q ajdwexa [epsley [eLajew eoo1d YI0M ga | z2°
E & ES
g =2 teuajew AmopepjAzid Aueiqeaqo jeuajepy 5= W 3 mu
‘goLrendalen xiqwaeaiaregedgo xodew v | 70S HULoeLU sodaweed XISHALSTLO BLT O / W § Mhetfou d -gorend 80UNL XI9HALRITLO BUTT 0 BHeEad M1o0doND alawaATHaWONaY @ Q = 32
*S|eLB}eL PaUIYOBW JO Sapelb pue *Spasul 170S JO S8zis Jejnoilied 10) ASI / WL | SBJel Pas) PAPUSWILIODDY ‘|eus)ew Jo sapelb Jejnoiuied Joj 9/ spaads BumNo PapUSWLI0IaY m. T3 -z
*mojersajew yakueiqeiqo moyunieb zeso ** 108 Yaiid 19s0yja1m yoAujobazazsod ejp iqojwiw } momnsod 19S0LIEM SueddeZ "MO}eLIg)EW MO 0 e|p oA S 31d auedsjez = m 3
» 3
J

‘gorendale xianaesaidregedgo xodew 1 - 110S HuLoewu godaweed XI9HAUSTLO BUT QO / WA } MheToU BMHOhBHE SI9NaATHONONS
‘goLrendalen gounL XI9HALRITL0 BUTT O sMHEEad n1oododd aidanaATHanoNad
‘s|elajew paujyoew Jo sepelb pue  spasul 110S JO $8zis Jenafued Joj Al / WW } SBlel Pad) PapUSWILIOIDY
‘leuslew jo sapelb Jenoiued Joj OA spaads Buiind papuswiwodssy
"‘mojeLiajew ysAueligeiqo moyunieb zeso "1 10S %93Ad 19s0y|aim yoAujobazozsod ejp Jqojww } momnsod [9SOlEM dueddjeZ
‘mojeLiajew moyunieb yoAujobhazozsod e|p oA eluemelys 19so)pdid aueosjez

219Hd0QO eudagd s|jUp YOSUI S|geXapul auepep|s BRISIM

194




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

wiertta sktadane /L =2D /R8..WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT... PAFANA.
indexable insert drills / L= 2D / R8..WCMT with PAFANA indexable inserts WCMT...
ceepna cbopHble / L =2D / R8..WCMT nog nnactuHel WCMT... PAFANA.

uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
Eu‘kb note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
m

BHUMaHue! - cBeprna ¢ CUCTEMON NoABefeHUs OXNaauTens B 30Hy o6paboTku.

asortyment - 2D / asortment - 2D / accopTumeHT - 2D

ISO W Czesci zamienne / Spare parts
‘ 3anacHble 4actn
O:. i Wymi —
Designaton | Weight Dimensions PAFANA * W =@
O6o3HayeHe Bec Paawvepsl ‘ ‘
[kg] 5 L 0 Lcckmsgmbsycrews Sooket merew key
u d Lc Kpenéxwbii GonTsl
R8252A18-25 | 0,280 18 36 58 25 56 WCMT030208 WS - FP35H M2,5x6.35 B-7 17
R8252A19-25 | 0,300 | 19 38 55 25 56
R8252A21-25 | 0,320 | 21 42 60 25 56 WCMT040208 WS - FP35H M2,5x6,35 B-7 T7
R8252A24-25 | 0,340 | 24 48 66 25 56
R8252A26-32 | 0,560 | 26 52 72 32 60 . ~
R8252A29-32 0600 | 29 58 78 32 60 WCMT050308 WS - FP35H M3x7,5 D-9 T9
R8252A31-32 0,640 | 31 62 82 32 60
R8252A34-40 1,060 | 34 68 88 40 70
R8252A37-40 1,140 | 37 74 95 40 70 WCMTO06T308 WS - FP35H S-3509 T15
R8252A38-40 1.200 | 38 76 98 40 70
R8252A39-40 | 1,240 | 30 | 78 | 100 | 40 | 70
R8252A44-40 460 | 44 88 114 | 40 70 WCMT080412 WS - FP35H S-40115 T15
2D 1s0 w 2D 150 w 2D 150 w 2D 150 w
R8252A..-.. R8252A..-.. “ R8252A..-.. ‘ R8252A..-..
kat przystawienia: L3 kat przystawienia: 4 kat przystawienia: * kat przystawienia: +
Jron's wadeaar®'® AW Sron's wndeaar®'® AW Jron's msmar o' A culting edge angle: A
: - yron B nnasuve:
l V[\)Iiﬁlrceni& . _I;ozt_atg:z_a?ie. . . 'I;:tl:zenie pc_:p)rzeczne IV. Toczenie powierzchni
rilling. urning internal. anowanie). zewnetrznych.
CsepnieHue. Pactaunsanme. ;Zﬁggemilzggz.emev gﬂg‘ﬁwzﬁéﬁwe_
info.tech. ®
tech.info. 198-200 m)kb P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
Tex.mHdo. I w 295




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

wiertta sktadane /L =3D /R8..WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT... PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / R8...WCMT with PAFANA indexable inserts WCMT...
cepna cbopHble / L =3D /R8..WCMT nog nnactuHbl WCMT... PAFANA.

uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
Eu‘kb note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
m

BHUMaHue! - cBeprna ¢ CUCTEMON NoABefeHUs OXNaauTens B 30Hy o6paboTku.

asortyment - 3D / asortment - 3D / accoptumeHT - 3D

ISO

Czesci zamienne / Spare parts

‘ W 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Wymia 2 —
ODgsignation nggﬁt Dggensic:xs PAFANA W %‘
O3Ha4YeHe eCc a3Mepbl
fkal P
D L Lu d Lc Kpenéxrbiii  6onTbi

R8352A17-25 0,320 | 17 | 51 | 68 | 25 | 56

R8352A19-25 0,320 | 19 | 57 | 74 | 25 | 56

R8352A20-25 0,360 | 20 | 60 | 79 | 25 | 56

R8352A21-25 0,340 | 21 63 | 80 | 25 | 56 WCMT040208 WS - FP35H M2,5x6,35 B-7 T7
R8352A22-25 0,340 | 22 | 66 | 82 | 25 | 56

R8352A23-25 0,360 | 23 | 69 | 86 | 25 | 56

R8352A24-25 0380 | 24 | 72 | 90 [ 25 | 56

R8352A25-32 0,580 | 25 | 75 | 95 | 32 | 60

R8352A26-32 0,620 | 26 | 78 | 98 | 32 | 60

R8352A27-32 | 0.640 | 27 | 81 | 100 | 32 | 60 WCMT050308 WS - FP35H M3x7,5 D-9 T9
R8352A28-32 0,660 | 28 | 84 | 104 | 32 | 60

R8352A29-32 0,680 | 29 | 87 | 106 | 32 | 60

R8352A30-32 0,720 | 30 | 90 | 110 | 32 | 60

R8352A31-32 0,740 | 31 93 [ 112 | 32 | 60

R8352A32-32 0760 | 32 | 96 5132 | 60

R8352A33-40 1,160 | 33 | 99 | 119 | 40 | 70

R8352A34-40 1,180 | 34 | 102 | 122 | 40 | 70

R8352A35-40 1,240 | 35 | 105 | 126 | 40 | 70

R8352A36-40 1,300 | 36 | 108 | 129 | 40 | 70 WCMTO06T308 WS - FP35H S-3509 T15
R8352A37-40 1,300 | 37 | 111 | 132 | 40 | 70

R8352A38-40 1,460 | 38 | 114 | 125 | 40 | 70

R8352A39-40 1,520 | 39 17 | 139 | 40 | 70

R8352A40-40 1,480 | 40 | 120 | 142 | 40 | 70

R8352A43-40 800 | 43 | 129 | 154 | 40 | 70

R8352A45-40 1,880 | 45 | 135 | 160 | 40 | 70

R8352A48-40 2120 | 48 | 144 | 170 | 40 | 70

R8352A50-40 2360 | 50 | 150 | 175 | 40 | 70 WCMT080412 WS - FP35H S-40115 T15
R8352A53-40 2,580 | 53 | 159 | 182 | 40 | 70

R8352A55-40 2,860 | 55 | 165 | 194 | 40 | 70

R8352A58-40 3260 | 58 | 174 | 204 | 40 | 70
3D 1s0 W 3D 1s0 W 3D 1s0 3D 1s0 W
R8352A..-.. ‘ R8352A..-.. R8352A..-.. , R8352A..-.. .

A

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnawue:

I. Wiercenie.
Drilling.
Caepriexve.

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron B nnaxue:

Il. Roztaczanie.
Turning internal.
PacraunsaHme.

4
PAFANA  \\/

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue

Toczenie poprzeczne
(planowanie).

Facing operation.
MonepeyHoe ToueHue.

4
PAFANA  \\/

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue:

IV. Toczenie powierzchni
zewnetrznych.
Turning external.
BHeLuHue Touenme.

-

info.tech.
tech.info.
Tex.uHdo.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

parametry skrawania dla wiertet sktadanych R8..WCMT z plytkami wymiennymi WCMT...- PAFANA.
machining parameters for indexable insert drills R8..WCMT with PAFANA indexable inserts WCMT...
napameTpbl pe3aHus ans coopHblx ceepen R8...WCMT nog nnactuHel WCMT.... - PAFANA.

Obrobka stali / Machining of steel

O6paboTka ctanu

Obroébka stali odpornej na korozje / Machining of corrosion resistant steel
O6paboTka KoppO3VOHHOCTOWKEN CTanmn

Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania Oznaczenie ptytki Gatunek weglika Parametry skrawania
Insert designation Carbide grades Cutting parameters Insert designation Carbide grades Cutting parameters
O603Ha4eHne NNacTuHb Copt TBEPAOTO MapameTpel pesaHn O60o3HaYeHWe NNacTuHbI Copt TBEPAOTO MapameTpbl pesanu
cnnasa fn (obr/min) Vc (m/min) cnnasa fn (obr/min) Vc (m/min)
WCMT030208 WS FP35H 0,04-0,08 120 -180 WCMT030208 WS FP35H 0,04-0,08 100 -160
WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 120 -180 WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 100 -160
WCMT050308 WS FP35H 0,05-0,15 120 -180 WCMT050308 WS FP35H 0,05-0,15 100 -160
WCMT06T308 WS FP35H 0,08-0,15 120 -180 WCMTO06T308 WS FP35H 0,08-0,15 100 -160
WCMT080412 WS FP35H ,1-0,15 120 -180 WCMT080412 WS FP35H ,1-0,15 100 -160
zastosowanie wiertet skladanych
applications of indexable insert drills
npumeHeHne cOopHLIX cBepen
l TN *
l. Wiercenie. 5 Il. Roztaczanie.
Drilling ',\ Turning internal.
CeeprieHue. St PactaunBaHue.
— (T *
«(Tm
lll. Toczenie IV. Toczenie
poprzeczne powierzchni
(planowanie). zewnetrznych.

Facing operation.
MonepeyHoe
TOYeHue. |

Turning external.
BHelHWe To4eHMe.

UWAGA! - Dotyczy operacji wykonywanych na tokarkach.

* -

NOTE! - It refers operations made on turning lathe.

BHMMAHWE! - Kacaetcsa onepauuii NpON3BOXEHHbIX HA TOKAPHbIX CTaHKax.

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

198-200
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

— instrukcja uzytkowania wiertet sktadanych - PAFANA

1. Wiertta sktadane produkcji PFN PAFANA S.A. to nowoczesne narzedzia skrawajgce przeznaczone do
wykonywania otwordéw, toczenia i roztaczania na obrabiarkach charakteryzujgcych sie duzg sztywnoscia,
a zwlaszcza na nowoczesnych obrabiarkach sterowanych numerycznie.

2. W kazdym przypadku obrobki nalezy zapewni¢ sztywne zamocowanie /przedmiotu obrabianego i
narzedzial, obfite, wewnetrzne doprowadzenie chlodziwa i mozliwo$¢ dobrego odprowadzania wioréw.

Wierttami tymi mozna wykonywa¢ otwory o gtebokosci 2xD, 3xD /D-Srednica wiertta/. Optymalne warunki
pracy tych narzedzi to: sztywny uktad OUPN /obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzedzie/.

Zaleca sie stosowac cykl odwiérowania /cykliczne wycofywanie narzedzia z otworu w czasie wiercenia/
o czestotliwosci zaleznej od konkretnych warunkéw obrobki. Wiercenie bez cyklu odwiérowania pozwala,
oprocz skrocenia czasu obrébki, uzyska¢ mniejsza chropowatosé powierzchni obrobione;j.

Wiertta skltadane SD-..-SOLT umozliwiaja, opréocz podstawowego typu wiercenia otworu, dowiercenie do
otworéw poprzecznych, powiercanie, wiercenie w powierzchni ksztattowej lub powierzchni skosnej,
wiercenie w niepetnym otworze oraz wiercenie pakietu blach (patrz: str. 193).

Wiertta R8...WCMT stuza do wykonywania otworéw w materiale petnym. Powierzchnia czotowa przedmiotu
obrabianego powinna by¢ plaska i prostopadta do osi wiertla. Dopuszczalna jest niewielka nieprostopadios¢
/do 2°/, ale wtedy konieczne jest zmniejszenie posuwu nawet o 70%. Nalezy unika¢ wiercenia w materiale,

w ktérym istniejg juz otwory poprzeczne, prostopadte do osi wiertta /maksymalna dopuszczalna srednica
tych otworéw to 1/5 srednicy wiertltal. W czasie przejscia przez tego typu nieciaggtosci materiatu nalezy
zredukowaé posuw o 60-70%.

Wiertta R8...WCMT umozliwiaja, oprocz wiercenia, wykonywanie tym samym

narzedziem roztaczania otworéw, toczenia poprzecznego /planowania/ i toczenia zewnetrznego

(patrz: str. 195).

3. W obu gniazdach wiertet SD-..-SOLT /wewnetrznym i zewnetrznym/ mocujemy takie same ptytki wymienne
SOLTO05..., SOLTO06..., SOLTO7..., SOLTO08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13.. - zalecane jest stosowanie plytek
wieloostrzowych PAFANA *.

Dostepne sg plytki do obrébki stali, stali nierdzewnych, zeliwa (patrz str. 194).

W obu gniazdach wiertet R8...WCMT /wewnetrznym i zewnetrznym/ mocujemy takie same ptytki wymienne
WCMTO3..., WCMTO04..., WCMTO05..., WCMTO06..., WCMTO08... - zalecane jest stosowanie plytek
wieloostrzowych PAFANA *.

Dostepne sg ptytki do obrdbki stali i stali nierdzewnych (patrz str. 197).

4. Przed wymiang ptytek nalezy oczysci¢ gniazda. Do mocowania ptytek nalezy uzywacé tylko $rub oryginalnych
dostarczanych przez PAFANA. W przypadku uszkodzenia lub nadmiernego starcia sruby nalezy wymieni¢ na nowe.
Po dokreceniu sruby ptytka powinna przylegac¢ do wszystkich powierzchni bazowych gniazda.

5. Parametry skrawania dla wiertet sktadanych SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT...- PAFANA

(patrz str. 194). nalezy dobiera¢ do konkretnych warunkéw obrébki w zaleznosci od sztywnosci uktadu OUPN
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzedzie/ i rodzaju materiatu obrabianego /predkosci m/min, posuwy mm/obr/.
Nalezy dgzy¢ do uzyskania dobrego tamania widra /w przypadku tworzenia sie zbyt dtugich

wiorow nalezy zwiekszac¢ posuw na obrét a zmniejszaé predkos¢ skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obrdbki.

Parametry skrawania dla wiertet sktadanych R8...WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT...- PAFANA

(patrz str. 197) nalezy dobiera¢ do konkretnych warunkéw obrébki w zaleznos$ci od sztywnosci ukladu OUPN
lobrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzedzie/ i rodzaju materiatu obrabianego /predkosci m/min, posuwy mm/obr/.
Nalezy dgzy¢ do uzyskania dobrego tamania widra /w przypadku tworzenia sie zbyt dtugich

wiéréw nalezy zwiekszac posuw na obrét a zmniejszac predkos$¢ skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obrébki.

6. Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wigczyé doprowadzanie chtodziwa. W przypadku obrébki z
obracajacym sie przedmiotem /tokarki/ w koncowej fazie wiercenia powstaje odpad, ktéry moze zostaé
wyrzucony ze strefy obrobki. W typowych obrabiarkach posiadajgcych wymagane ostony uchwytu nie
stwarza to zagrozenia dla obstugi.

UWAGA! - *- stosowanie ptytek wymiennych innych producentéw moze skutkowaé negatywnym
funkcjonowaniem narzedzia.

® info.tech.
BEAEANA W oo
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wiertta sktadane / indexable insert drills / cBepna c6opHble
wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

W
VAN

instruction of applications indexable insert drills - PAFANA

1. Indexable inserts drills produced by PFN PAFANA S.A. are modern cutting tools destined to cutting holes,
turning and internal turning on machine tools having the large rigidity, and especially on modern CNC cutting
machine tools.

2. In each case of cutting one ought to assure rigid clamping system/of cutting workpiece and tool/strong internal
provision of coolant system and the possibility of good chips removal. With these drills holes of a depth of 2xD,
3xD/D - diameter of drill/can be made. Optimum working conditions of these tools are:rigid machining
system/machine - fixture - workpiece - tool.

It is recommended to use a cycle of chips removal/cyclical withdrawing of tools from the hole during drillings/with

a frequency dependent on specificconditions of cutting.

Drilling without the cycle of chips removal enables, except from shortening of cutting time, to obtain less roughness
of cut surface.

Indexable insert drills SD-..-SOLT enable, except from basic type of hole drilling, to perform drilling completion to
cross holes, reboring, drilling in contoured surface or drilling in slanted surface, drilling in partial hole and drilling
of sheet pack (see: page 193).

Drills R8...WCMT are destined to drill holes in full material. Face surface of workpiece should be flat and
perpendicular to the axis of drill. Non-perpendicularity /up to 2°/is admissible but then the reduction of feed even
by 70% is necessary. One ought to avoid drillings in material wherein there already are transverse holes,
perpendicular to the axis of drill/maximum admissible diameter of these holes is 1/5 of the diameter of drill/.
During passages through this type of discontinuity of material one ought to reduce feed by 60-70%.

Drills R8...WCMT enable, except from drilling, to perform, with the same tool,
internal turning, facing operation/facing/ and external turning, (see: page 195).

3. In both seat dreills SD-..-SOLT / internal and external / we clamp the same indexable inserts -

SOLTO05..., SOLT06..., SOLTO07..., SOLT08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13..- indexable inserts of PAFANA
are recommended *.

Accessible indexable inserts to machining steel, stainless steels, cast iron (see page No 194).

In both seat dreills R8...WCMT / internal and external / we clamp the same indexable inserts - WCMTO03...,
WCMTO04...,WCMTO05..., WCMTO06..., WCMTO08... - indexable inserts of PAFANA are recommended *.
Accessible indexable inserts to machining steel and stainless steels (see page No 197).

4. Before replacement of inserts one ought to clean seat. In order to clamp the insert one ought to use only original
screws provided by PAFANA. In case of damage or excessive wear of screw one ought to replace a new one.
After tightening up a screw, insert should be adjoined to all base surfaces of the seat.

5. Cutting parameters for indexable insert drills SD-..-SOLT with indexable inserts SOLT...- PAFANA
(see page No 194) should be chosen to concrete conditions of cutting in dependence from rigidity of system

/ machine tool - clamping system - workpiece / and sort of cutting material / speed m/min., feeds mms/rev./
proper breaking chip is demanded / in case of too long chips one ought to increase feed on

turn and decrease cutting speed /,what will assure comfortable process of cutting.

Cutting parameters for indexable insert drills R8...WCMT with indexable inserts WCMT... - PAFANA
(see page No 197) should be chosen to concrete conditions of cutting in dependence from rigidity of system

/ machine tool - clamping system - workpiece / and sort of cutting material / speed m/min., feeds mms/rev./
proper breaking chip is demanded / in case of too long chips one ought to increase feed on

turn and decrease cutting speed /,what will assure comfortable process of cutting.

6. Before beginning of drilling one ought to turn on coolant system supply. In case of machining with round
object / turning lathe/ in final phase of the drilling, waste material is created which can be thrown out from
cutting zone. In typical machine tools possessing required protection of holders, there is no threat of using.

NOTE! - *- use of indexable inserts other producers can be effective with the negative working of tool.

info.tech. i
'tr:('l;li:;%. 198-200 SoLT 293 w 295 Pﬂrﬂ“ﬂ



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cb6opHbie

i MHCTPYKLMA NO NPUMEHEHUI0 cOopHbIX cBepen - PAFANA

1. CbopHble ceepna npomssoactsa AO «PFN PAFANA» SBRAOTCA COBPEMEHHBIMU PEXYLLMMU UHCTPYMEHTaMW,
npeaHasHa4YeHHbIMU A4 BbINOJTHEHUA OTBepCTVIIZ, TOYEHUA N pacTavymBaHA Ha CTaHKax, OTNn4aroLwmnxca
BOMbLLION XKEeCTKOCTbIO, @ 0COBEHHO Ha COBPEMEHHbIX CTaHKax, ynpasnseMblX LMgpoBbIM COoco6oM.

2. B kaxxgom cnyyvae ob6paboTkm Heobxoammo obecneynTb XeCTKoe KpenneHne/ obpabaTeiBaemMoro npegmera
N MHCTPYMEHTA/, OOUNbHBIN BHYTPEHHWIA NOABOL OXNaXOAoLLEN XMOKOCTN U BO3MOXHOCTb XOPOLLEro yaaneHus
CTPYXKn. C NOMOLLIbIO 3TUX CBEPI MOXHO BbINOMHATE 0TBepCTMS mybuHon 2xD, 3xD/D - guametp ceepnal.

OnTManbHbLIMU YCOBUSIMI PabOoThl 3TUX MHCTPYMEHTOB SBMSIOTCS: XXeCTKas cuctema
C[L3W/cTaHok-gepxaTenb-3aroToBKa-MHCTPYMEHT.

PekomeHayeTcs MCnonb3oBaTh UMK yaaneHust CTPYXXKU/NePUOLNYECKMI BbIBOA MHCTPYMEHTA M3 OTBEPCTUS BO
BPEMSsI CBEprieHUs/ C HYacTOTON, 3aBUCSILLLEN OT KOHKPETHbIX YCroBuin 06paboTkm. CeeprieHne 6e3 Lukna yaaneHus
CTPYXXKW, MOMMMO COKpaLLeHMs1 BpeMeHW 00paboTku, NO3BOSSIET NOMYYNTb HU3KYIO LLEPOXOBATOCTb
obpabaTbiBaeMO NOBEPXHOCTMW.

Csepna c6opHble SD-..-SOLT, KpomMe OCHOBHOIO BMAa CBEPIIEHNSI OTBEPCTUIA, AKOT BO3MOXHOCTb CBEPIEHUS A0
nonepeyHbIX OTBEPCTUIA, MOBTOPHOW PacTOYKM OTBEPCTUIA, CBEPSIEHNS B (DACOHHBIX UIN HAKIOHHbIX MOBEPXHOCTSAX,
CBEPIIEHNS HEMOMHbIX OTBEPCTUI M NakeTa NUCTOB MeTanna (cm. cTp. 193).

Csepna R8...WCMT ncnonb3ytoTcsa Ans BbINOMHEHUS OTBEPCTMI B CNMOLLIHOM MaTepuane.

TopLeBas NoBepXHOCTb 0bpabaTbiBaeMoro npeameTa AOmKHa ObITb MOCKOW U NepneHaMKYNsSpHOM OCK cBepna.
HonyckaeTcs Hebonbluasi HeNnepneHaNKYNSPHOCTL/A0 2°/, HO B 3TOM cryvae HeobxoaMMOo CHU3NTL nogady Ao 70%.
Cnepyet n3beraTb CBEpPNEHUS B MaTepuare, B KOTOPOM YXKe CYLLECTBYIOT MOMNepeYHble OTBEPCTUS,
neprneHanKynapHble OCx CBepria/MakcuMarbHO AONYCTUMBIN AUMAMETP STUX OTBEPCTUIA COCTaBMAET

1/5 anameTtpa ceepna/. Bo Bpemsi npoxofa B MecTax Takoro Tvna HecnioLWHOCTU MaTepuana Heobxoaumo
CHM3UTb nofavy Ha 60-70%. Ceepria R8...WCMT gatoT BO3MOXHOCTb, MOMUMO CBEPIIEHMS, BBINOMHATb

TEM € MHCTPYMEHTOM paccTaynBaHue OTBEPCTUI, MONEepeYHOe TOYEHME /TOPLOBKY/M Hapy>XHOe TodYeHne

(cm. cTp. 195).

3.B obounx rHesgax ceepenb SD-..-SOLT (BHYTPEeHHEM U HapyXHOM) Kpenum Te xe nnactuHku - WCMTO03...,
SOLTO05..., SOLTO06..., SOLTO07..., SOLTO08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13.. - pekomeHayeTCAA NPUMMEHeHne
MHOrorpaHHbix nnactuHok PAFANA *.

HocTynHbl nnacTuHk 4ns o6paboTky cTanm, HepxaBetoLen ctanu, YyryHa (cm. ctp. 194).

B o6oux rHe3gax ceepenb R8...WCMT (BHYTPEHHEM U Hapy>KHOM) Kpenum Te e nnactuHki - WCMTO3...,
WCMTO04..., WCMTO05..., WCMTO06..., WCMTO08... - pekoMmeHayeTCcsl NPUMMEHEeHNe MHOTOrpaHHbIX NNAacTUHOK
PAFANA *,

JocTtynHbl nnacTuHkn Ans obpaboTku cTanu n Hepxxasetowwen ctanu (cm. cTp. 197).

4. Mepen 3amMeHON NNacTUHOK CreayeT OYUCTUTL rHesaa. [ns KpenneHms nnacTUHOK CneayeT UCnosfb30BaTh TOMbKO
opurMHaneHble 6onTbl, noctaBngemMble pupmont PAFANA. B cnydae noBpexaeHnst unm 4pesmepHoro n3Hoca 6onThbl
crieflyet 3aMeHuTb HoBbIMW. [locne AokpyyrBaHuUs GonTa NnacTuHKa OOMKHa npuneratb Ko BceM 6a3oBbIM
MOBEPXHOCTAM rHes3aa.

5. [laHHble pe3ku ans coopHbix cBepen SD-..-SOLT nog nnactuHbl SOLT....- PAFANA (cm. cTp. 194)

cnepnyert BblOMpaTb B COOTBETCTBUM C KOHKPETHBIMU YCNOBUSIMM 06paboTku KOHCTpyKuun CLO3M

(cTaHOK pepxaTenb npeameT) 1 Buaa obpabaTbiBaeMoro matepuana ckopocTb M/MVH, nogadya mm/obop.
CnenyeT CTPEMUTLCS K NOMYYEHUIO XOPOLLEro NMOMaHNs CTPYXKM (B cryvae

06pa3oBaHnsa CUMBLHO ANMHHONM CTPYXKKKM CriegyeT yBenmumBaTb Nogady Ha obopoT, a yMeHbluaTb CKOPOCTb pe3aHus),
41O OobecneynBaeT CNOKOMHbIN TOK 06paboTKu.

HaHHble pe3kn gnsa c6opHbix cBepen R8...WCMT nog nnactuHbl WCMT.... - PAFANA (cm. cTp. 197) crneayet
BbIOMpaTbL B COOTBETCTBUMN C KOHKPETHBIMU yCroBUAMK 06paboTkm KoHCTpyKumn CO3U

(cTaHOK pepxatenb npepmeT) 1 Buaa obpabaTteiBaemoro matepuana (ckopocTb 80-180 M/MuH,

nogaya 0,08-0,18 mm/060p). CnenyeT CTPEMUTLCA K MOSTYYEHUIO XOPOLLIETO JTOMaHUS CTPYXKKM (B criyyae
06pa3oBaHnsa CUMBHO ANMHHONM CTPYXKKM CriegyeT yBenmumBaTb Nogady Ha obopoT, a yMeHbLUaTb CKOPOCTb pe3aHus),
41O OobecneynBaeT CNOKOVHbIN TOK 06paboTKu.

6. Mepen Havyanom cBeprieHUA criegyeT BKIOYMTbL NOABOAKY oxrlaguTenbHoro sewecTtsa. B cnyyae
06paboTku ¢ Bpalwarowmmcs npeamMeToM (TOKapHbI CTaHOK) B KOHEYHOW (ha3e cBepneHuUs obpasyeTtcs
0TX0pA, KOTOPbIN MOXET ObITb yAaneH U3 30Hbl CTaHKa. B TUNUYHbIX cTaHKax, UMeloLWMX Tpebyemble KOXyXU
AepxaTens, 3To He co3faeT ONacHOCTMU ANs 06CnyXUBaHUS.

BHUMAHME! - *- npumeHeHue NNacTUHOK ApYrux NpousBoauTernie MoOXeT NOBMUATbL Ha HeraTUBHOE
(PYHKLMOHUPOBaHME MHCTPYMEHTA.

P r “ ® 198-200 info.tech.
- tech.info.
ﬂ ﬂ ﬂ SOLT 203 ‘ W |95 Tex.mHdo.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

indeks zastosowan index of applications wnHAeKC NpMMeHeHun

3. Wytaczadta NWGW 101500 NWGW 10300 NWG.... 24-60

NWG.... 24-60
i paients ) 2gge w0 C S ) 2gge s C Ko ) gge s C
Boring bars IR V
£ PAFANA G PaFANA G PaFANA G
SYSTEM S
BopwtaHrm |
cc cc... . I

3.1. SYSTEM by

“MULTI PAFANA”.

strona / page / crpannua: 208-210 strona / page / crpanmua: 211 strona / page / orpannua: 211

NWGM180330
NWG.... 24-60 NWG.... 60-180

NWGM330560 NWGU....180-460
kat przystawienia: om0 C fonia: kat przystawienia
sy Hiez s K,=90 S _gge ® C AL K =900 ™, C
’ siaine size, 219 K =90
SYSTEM S A SYSTEM S N SYSTEM S =& SYSTEM S “RE
i @ ©
’ cc... =

strona / page / crpannua: 211 strona / page / crpanmua: 212

strona / page / crpannua: 213 stroms 1 page s erpanms: 213

NWGD.... 34-52 NWGD....52-260 NWGD260410

NWGD410560 NWGU/D180460

foni at przystawienia:
rzystawienia:

N .
kat p : 150 cutting edge angle: K =9 (Q°  '*° c
cutting edge angle: K =09 (Q° ¢ yron s nnakue: K=90

by tige s
SYSTEM $ "C SYSTEM S V SYSTEM S ’

GGl cc l ccC.
l%é%% l

strona / page / crpannua: 215

strona / page / crpanmia: 216 strona / page / crpamua: 217

NWGP 63 NWGD65100

zakres
range
ccepa -D1:
PRZECIWWAGA 65-100 mm
COUNTERWEIGHT .

NPOTMBOBEC B‘:ﬂ

strona / page / crpamua: 217

strona / page / crpamua: 217
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

MoaynbHasa cuctema BoiTaumBaHms “MULTI PAFANA”.

Informacje wymagane do konfiguracji modutowego systemu wytaczarskiego ,,MULTI PAFANA”

Information required to configure the boring modular system ,MULTI PAFANA”

MHdopmaLmm, Heobxoanmasa ans HacTporKu MOAynbHYHO cuctemy BbiTaumBaHus "MULTI PAFANA"

Informacje / Information / Undopmauun

Przyktad / Example / MNpumep

Rodzaj chwytu / Shanks type
Tun KoHyca

Stozek / Cone / KoHyc
ISO 50 wg. DIN69871

Zakres srednic do wytaczania
Range of boring diameters
[vnanasoH AnameTpoB BbliTa4nBaHUS

50 -100 mm

Dlugos¢ wytaczania
Boring length
[nuHa BblTayMBaHUs

Lmax =150 mm

Rodzaj obrébki
Machining type
Tun 06paboTku

Zgrubna i dokladna
Roughing and finishing
YepHoBasi u Yncrosas

Max. waga narzedzia we wrzecionie
Max. tool weight in the spindle
MakcMMyM BEC UHCTPYMEHTA B LUNUHAENE

np./ e.g / Hanpumep / 15 kg.

6. Workpiece
3arotoBka

Obrabiany materiat

Stal konstrukcyjna
Structural steel
KoHCTpyKunoHHas crarnb

zalety i zastosowanie / advantages and application / npenmywecTtBa n o6nactb NpUMeHEHUS:

1. Uniwersalnos¢ - mozliwos¢ zamocowania na tych samych chwytach gtowic wytaczarskich

zgrubnych i doktadnych - w catym zakresie srednic.

1. Versatility - possibility of adjusting both rough and precise boring heads at the same shanks

- in the entire diameter range.

1. yHMBepcaﬂbHOCTb BO3MOXHOCTb 3aKpernyieHNA Ha TeX XXe CaMbIX XBOCTax pr6bIX N TOYHbIX
rONNOBOK AJ14 BblTa4nBaHUA - BO BCEM AMarna3oHe AnaMeTpoB.

NWP....

NWHA..-.U

215
216
223
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217
222
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

zalety i zastosowanie / advantages and application / npenmyuiecTBa n obnactb NPUMEHEHNS:

. Sztywnos¢ - wysoka sztywnos$¢ catego zestawu wytaczarskiego.

. High stiffness of all boring set.
. XecTkocTb Bonbluas xeCTKOCTb BCEro KOMMNIiekTa And BbiTa4yMBaHuUs.

. Mozliwos¢ zwiekszenia dlugosci wytaczania poprzez np. zastosowanie dwéch przedtuzek.
Possibility of boring length increasing by using more than one extension bar.
. BO3MOXHOCTb yBENMNYEHNS ANUHbI BbITAYNBaHUSA NOCPEACTBOM MPUMEHEHMS, HANpPUMep,

OBYX YONUHEHUN.

Zastosowanie standardowych ptytek wieloostrzowych (ISO).
Application of indexable inserts according to ISO standards.
lMpumeHeHne cTaHgapTHBIX MHOTOrPaHHbIX NracTuHok (1ISO).

. Tymi samymi narzedziami mozna realizowac:
. With the same tools one can realize:
. TeM e MHCTPYMEHTOM MOXHO OCYLLECTBNATb:
A. Wytaczanie dwuostrzowe - duza wydajnos$¢ skrawania.
B. Wytaczanie jednoostrzowe. C. Wytaczanie stopniowe.
A. Twin edge boring - high efficiency. B. Single edge boring. C. Stepped boring.
A. [IByxrpaHHoe BbiTa4ynBaHve -60nblias NpoOn3BOANTENBHOCTb Pe3aHus.
B. OgHorpaHHoe BbiTadnBaHune. C. [locTeneHHOe BbiTa4yMBaHue.

PALANANEE




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
MoaynbHasa cuctema BoliTaumBanms “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWeW 10150
KOMMNEKT OJfl PACTOUYKU NWGW 10150

nowosc¢!
new!
HOBMHKa!

8
IS0 4 N
Zakres 1 Gtowica Waga 2 Noze wytaczarskie Waga C 3 Chwyty
Range ok e Paaoti o sy Tooanaro A pe— Shanks
C‘E‘*"a Pocroutn ToaoeKa lka] [kal c Koryce
8. NWN SCLCR06-40-16| 0,100 | CC..0602.. NWHA40 - 63U
10-150 | NWGW10150 | 3.000 | 9- NWN SCLCR06-50-16| 0,150 | CC..0602.. NWHA50 - 63U
’ 10. NWN SCLCRO09-87-16| 0,200 | CC..09T3.. NWBT40 - 63U
11. NWN SCLCL09-67-16 | 0,180 | CC..09T3.. NWBTS50 - 63U
NWHRA40 - 63U
IS0 NWHR50 - 63U
NWGW10150 ° NWMCS5 - 63UR
cliihy bigeansie: K, =95° . NWMC6 - 63UR
NWHSKAG63 - 63UR
 NWHSKA100 - 63UR |

;g

NWN SCLCR09-87-16 | NWGW 10150 | NWHA40-63U

) 218 ®
2| 226 PAFANA
227

info.tech. R
tech.info. "O 214
Tex.uHcpo., 228-241 | CJ286 219 225




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWeW 10150
KOMMNEKT OJfl PACTOUKM NWGW 10150

: Korzysci dla klienta:

1. Szeroki zakres wytaczania od 10 do 150 mm .
2. Dokladnos¢ wytaczania 0,02 mm na srednicy .
3. Gtowica jest kompatybilnai montowana do chwytéw wytaczarskich z systemu wytaczarskiego
MULTI PAFANA .
4. Profesjonalne wyposazenie zestawu umozliwia wykonanie :
- wytaczania otworéw w zakresie 10 do 150 mm,
- wytaczania wstecznego ( zwrotnego) od 94 do 150 mm,
- otaczania powierzchni walcowych (czopow) o srednicach do @45 i dlugosci do 40 mm.
5. W nozach wytaczarskich bedacych na wyposazeniu gtlowicy montowane sg ptytki wg. ISO typ
- CCMT 0602...
- CCMT 09T3...

Benefits for the customer:

\Y/
/N

1. Wide range of boring from 10 to 150 mm.
2. Boring accuracy of 0,02 mm on diameter.
3. The head is compatible and installed to boring taper shanks from boring system MULTI PAFANA.
4. Professional set equipment allows:
- boring holes from 10 to 150 mm,
- reverse (return) boring from 94 to 150 mm,
- turning cylindrical surfaces (pivots) with diameters up to @45 and length up to 40 mm.
5. The following inserts acc. to ISO type are mounted in the toolholders being part of head equipment
- CCMT 0602...
- CCMT 09T3...

i MpeumyLiecTBa ANS KNUEHTOB:

1. Wwnpokni gnanasoH guameTtpos pactouku: oT 10 go 150 mm.
2. ToyHocTb 06pabotku 0,02 Mmm B gnameTpe.
3. lonoska coBMecTMMa U kpenutes K koHycam cuctemsl MULTI PAFANA.
4. TpodeccmoHanbHas komnnekTaums Habopa No3Bonser:
- BblTaumBaTtb OTBepCTUS B AnanasoHe ot 10 go 150 mm,
- BbIMONHATL 0OpaTHOE BbiTauMBaHNe OTBEPCTUI B AnanasoHe oT 94 go 150 mm,
- obTaumBatb LUNMHOPUYECKNE NOBEPXHOCTM (Landbl) guameTpom o J45 n anvHon oo 40 mm.
5. B pesuax, KoTopbIMM KOMMIEKTYETCA FONOBKa, YyCTaHOBMEHbI NNacTWHbI cornacHo ISO tun
- CCMT 0602...
- CCMT 09T3...

EAFANA) RN e

202-204 info.tech.

tech.info.
228-241 Tex.MHdo.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoaynbHasa cuctema BoiTaumBaHms “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWeW 10150
KOMMNEKT OJfl PACTOUKM NWGW 10150

zakresy zastosowania: / ranges of application: / ananasoHbi:

@70 - 150

max @45

@70 - 150

256 - 96

Zatacznik 1.
Enclosure 1.
min. @24 min. @15 min. @10 Mpunoxexue 1.

info.tech. ®
o, 233384 % 214 |=dileb EATANA

tech.info. 214

Tex.undpo. 228-241 ‘ c’zas% 219‘ 225




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWEW 10300 /BORING HEAD SET NWEW 10300
KOMMNEKT oJifl PACTOYURU NWGEW 10300

lo]]
N
Pl (E N
o
o o &{ L
8 9 10 1 12 13
\ ~
1 . 2 . . ISO ’ C
Zakres Gtlowica Waga Noze wytaczarskie Waga d Chwyty
S| pmem | WeR | eeonen | R p Shanke
Cdspa POCT(;)‘::-?agﬂ r?)ioaka [keg(]: ! &oqum);p [kz(]: o KoHycbl
8. NWN SCLCL09-135 | 0,300 CC..09T3..
9. NWN SCLCL09-92 0,200 CC..09T3.. :W:ﬁgg B ggg
10-300 | NWGW10300 | 3.440 | 10-NWN SCLCR09-135 | 0,300 | CC.09T3.. NWET40 - 63U
11. NWN SCLCR09-92 0,200 CC..09T3..
12. NWN SCLCR06-75 | 0,200 | CC..0602.. NWﬁ;i% - ?s?éld
13. NWN SCLCR06-40 0,100 CC..0602.. | B
NWHRS50 - 63U
NWMCS5 - 63UR

kat przystawienia: o
cutting edge angle: K =95
yron B nnawue: r
SYSTEM S

PATANA)

©J

NWHSKAG3 - 63UR
NWHSKA100 - 63UR)

| NWN SCLCL09-135 |

NWGW 10300 |

NWH40-63U |

202-204 info.tech.

tech.info.
228-241 Tex.MHo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWEW 10300 /BORING HEAD SET NWEW 10300
KOMMNEKT oJifl PACTOYURU NWGEW 10300

: Korzysci dla klienta:

1. Szeroki zakres wytaczania od 10 do 300 mm .
2. Doktadnos$¢ wytaczania 0,02 mm na srednicy .
3. Glowica jest kompatybilna i montowana do chwytéw wytaczarskich z systemu wytaczarskiego
MULTI PAFANA .
4. Profesjonalne wyposazenie zestawu umozliwia wykonanie :
- wytaczania otworéw w zakresie 10 do 300 mm,
- wytaczania wstecznego ( zwrotnego) od 94 do 300 mm,
- otaczania powierzchni walcowych (czopéw) do 86 mm.
5. W nozach wytaczarskich bedacych na wyposazeniu gtowicy montowane s3a ptytki wg. ISO typ
- CCMT 0602...
- CCMT 09T3...

Benefits for the customer:

\Y/
/N

1. Wide range of boring from 10 to 300 mm.
2. Boring accuracy of 0,02 mm on diameter.
3. The head is compatible and installed to boring taper shanks from boring system MULTI PAFANA.
4. Professional set equipment allows:
- boring holes from 10 to 300 mm,
- reverse (return) boring from 94 to 300 mm,
- turning cylindrical surfaces (pivots) do 86 mm.
5. The following inserts acc. to ISO type are mounted in the toolholders being part of head equipment
- CCMT 0602...
- CCMT 09T3...

E MpeunmyLLecTBa Ans KIMEHTOB:

1. Wnpoknin gnanasoH agnametpos pactoyku: ot 10 go 300 mm.
2. TouHocTb 06paboTkm 0,02 mm B AnameTpe.
3. [onoBka coBmecTMMa U kKpenuTcst K koHycam cucteMmbl MULTI PAFANA.
4. TpodeccroHanbHasi KomnnekTaums Habopa No3BonseT:
- BbITaymBaTb 0TBEpPCTUS B AnanasoHe ot 10 go 300 mm,
- BbIMOMNHATL 0OpaTHOE BbiTauMBaHNE OTBEPCTMI B AnanasdoHe ot 94 go 300 mm,
- obTaymBaTh LUNUHOPUYECKNE NMOBEPXHOCTM (Landbl) AnameTpom 4o 86 MMm.
5. B pesuax, KOTOpbIMWU KOMMMEKTYETCS FONMoBKa, yCTaHOBMEHbI NNacTuHbl cornacHo ISO tun

- CCMT 0602...
3 Gl

- CCMT 09T3...

info.tech.

p 202-204 =
tech.info. Ry e TR
TZ():(.MI:q?o. 228-241 [ 0}286 [ |=|m




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

MoaynbHasa cuctema BoiTaumBaHms “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWEW 10300 /BORING HEAD SET NWEW 10300

KOMMNEKT oJifl PACTOYURU NWGEW 10300

zakresy zastosowania: / ranges of application: / AnanasoHbi:

R A\

@
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0 0L [0z O

BhbIbY
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Zatacznik 1.
Enclosure 1.

max @300
280
:u;
©
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWG..../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 24 do 60 mm /
twin edge boring tool NWG... / for roughing machining of holes with diameters from 24 to 60 mm /
ABYXNE3BUNHbIA UHCTPYMEHT Ang BbiTaunBaHus NWG....
/ ons rpybont o6paboTkm oTBEPCTMIN AnameTpamu B 24 o 60 mm /

NWG....(24-60) * _..© 1 2 3

kat tawienia: - ) 80°> e G&p
citiing sage angie: K =9 0 - &
e: ko] /

yron 8 nnanu
I~

d

SYSTEM S PAFANA G > \v\éi\ 3
w 1 x |
= P B IR I N i s S A A 1 N | ) ,k
| i
° Ak
a P k b R k1
L c D¥§52e1. '
PucyHok 1.
uwaga! - wy dia z dopr ia chtodziwa do strefy obrébki.
note! - boring bars with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHue! - SOpLLITEHI'VI C cuctemoit noasefeHus oxnaguTens B 30HY OGpaGDTKM,
4 ) ISO Of 7\
Gh Waga ‘ao“ e
D 1 wytagzvgilrcs?(a Vv\ggﬁt a L 2 Przediuzka | Weight d d k ‘ 3 Chwyty
Boring head Bec Extension bar Bec p 1 PAFANA Shanks
PocTouHas ronoeka [kal XBOCTOBUHA [kg] KoHycbl
24-30 NWG2430* | 0120 | 53 [ 80 | NWP2252 | 0,360 | 27 | 22 | 50 | 24 | CC..0602.. NWHAZ0 - 50
80 NWP2550 0,560 | 25 | 25 | 50 | 24 :W:ﬁgg ggu
29 - 38 NWG2938 0,180 55 130 NWP25100 | 0,520 | 75 | 25 | 50 | 24 | CC..0602.. NWHAS50 - 63U
NWBT40 - 50
160 NWP25130 | 0,600 | 105 | 25 | 50 | 24 NWBT40 - 63U
38-48 | NWG3848 | 0380 | 68 | 08 | NWP3260 | 0480 | 40 | 32 | 50 | 20 | ¢c ggpp., NWBTS0- 50,
168 | NWP32120 | 0,760 | 100 | 32 | 50 | 20 e -3
122 NWP4070 0,740 | 50 | 40 | 50 | 20 NWHRA40 - 63U
L 48 - 60 NWG4860 0,560 72 192 NWP20140 | 1.260 | 120 | 40 | 50 | 20 CC..09T3.. ) uw:ggg - ggu
NWMCS5 - 63UR
NWMC6 - 63UR
NWHSKAG®63 - 63UR
NWHSKA100 - 63UR

- J

UWAGA! - Glowice w zakresie 24 + 60 nalezy tgczy¢ z chwytami wytacznie za pomoca przedtuzek NWP......

NOTE! - Boring heads in the range 24 + 60 should be connected with shanks only with extensions NWP......
BHUMAHMWE! - lNonoekn B gnanasoHe 24 + 60 gomkeH O6bITb COEAMHEH C KOHYCaMM TOMbKO C MOMOLLbIO XBocToBUH NWP.......

UWAGA! - NWG2430* - Glowica bez wewnetrznego doprowadzenia chlodziwa.

NOTE! - NWG2430* - Boring head without through the spindle coolant system.
BHUMAHWE! - NWG2430*- lonoBka 6e3 BHyTpeHHero noaBoAa oxJiaxJatoLlero BeLecTsa.

info.tech. B
p 202-204 ?]:&[:l |
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWG..../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 60 do 180 mm /
twin edge boring tool NWG... / for roughing machining of holes with diameters from 60 to 180 mm /

OBYXIe3BUNHbIN MHCTPYMEHT Ans BblTaunBaHusg NWG....

/ ons rpybon obpaboTku oTBepcTMin gnametpamu B 60 o 180 mm /

1 2 e 3
NWG....(60-180) ™ _.C )\ o P
ey K 290° @R w \
yron s nnanve:
SYSTEM S PAPANAINC VXDQ § I ,,U, sy }k
,,,,, : |
l o
a [
g | Rysumsk 2
‘ PI/ICngOK 2.
vl::;glgé! éorivng bars witlh ;hrough tr;‘e‘j'bl;r coo\ant. sysLtlen: ;o zg:esg?%::r:ﬁ?n'g?
n BHUMaHMe! - 6OPLUTAHIM C CUCTEMOW NOABEAEHUst OXNaauTens B 30HY o6paboTku.
uwagal! / note! / BHumaHune!: L = a+p+e
e . IS0 c Y )
G W: B
D wytat?zvgllrcszll(a V‘(/ggﬁt Przediuzka W:igﬁt a d 3 Chwyty
Boring head Bec Extension bar Bec p PAFANA C Shanks
PocTouHas ronoska [kg] XBoCTOBUHA [kg] KoHycbl
NWP50100 1,300 80 50 100
. 1.14 2 NWHA40 - 50
60-75 NWGE075 140 NWP50130 1,700 80 50 130 NWHAA40 - 63U
NWHA50 - 50
75105 | NWG75105 | 1.900 | NWP63100 2280 | 85 63 | 100 NWHAS0 -5
' NWP63150 3,260 85 63 150 CC..1204.. nwg;zg - ggu
NWP63100 2,280 95 63 | 100 NWBTS0 - 50
- NWG1051 2
105-135 | NWG105135 | 2680 ™ \\wpe3s1s0 | 3,260 | 95 | 63 | 150 NWSTS0 - 63
NWP63100 2,280 95 63 100 NWHR40 - 63U
135-180 NWG135180 4,320 ’ NWHR50 - 50
\_ NWP63150 3,260 95 63 150 Y NWHRS50 - 63U
NWMCS5 - 63UR
NWMCS6 - 63UR
NWHSKAG63 - 63UR
NWHSKA100 - 63UR
\
UWAGA!

1. Gtowice NWG60-180 mozna taczy¢ z chwytami bez uzycia przedtuzek /p= 0/.

2. Przedluzki mozna taczy¢ ze sobg pamietajac o zachowaniu warunku maksymalnej sztywnosci narzedzia
| jak najmniejsza liczba tgczonych elementow /.
3. Mozna stosowac¢ rowniez przedtuzki NWP...R ze ztgczem promieniowym str. 221.

NOTE!

1. Boring heads NWG60-180 can be mounted directly together with taper shanks without extentions /p=0/.

2. Adding extention bars to the system
3. Can also be used extention bars NW

BH/MAHWE!

g

u have to remember about im{)ortance of maximum rigidity, more extentions means less rigidity.
.R with radial connector p. 221.

1. Fonoskn NWG60-180 MoxHO Mcnonb3oBaTth ¢ aepxatensamm 6e3 npuMeHeHus yanuHenun /p= 0/.

2. YANVHEHNst MOXHO COeAMHATL Mexay coboii, MOMHS O COBMNIOAEHUM MaKCUManbHOMN KECTKOCTU MHCTPYMEHTa (KakK MOXHO MeHbLLee
KOINMYECTBO COEANHAEMbIX SIEMEHTOB).

3. Takke MoryT 6bITb Mcnonb3oBaHbl xBocToBUHEI NWP...R ¢ pagunycHom cTbikom cTp. 221.

BAEANA

B=p 210 - 202-204 info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoaynbHasa cuctema BoiTaumBaHms “MULTI PAFANA”.
narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGM..../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 180 do 560 mm /
twin edge boring tool NWGM... / for roughing machining of holes with diameters from 180 to 560 mm /
ABYXNE3BUNHBIA MHCTPYMEHT Ans BbiTaumBaHns NWGM....
/ onsa rpybon 0bpaboTku oTBepcTuin Auametpamu B 180 go 560 mm /

NWGM180330  ~ .,°
ST K =90° K-NWGM330450
svstems . G
_~
S-NWGM180330
S-NWGM330560 _—"
NWGM330560 *~ ¢ .
AAAAAA ¢
Rysunek 3. NWGM330560
Design 3.
PucyHok 3.
( Y N
Chwyty
Shanks
KoHycbl
D Gtlowica Waga
wytaczarska Weight
Boring head Begc 1SO C NWHAA40 - 63U
PocTouHast [kg] 4 NWHAS0 - 63U
ronoska NWBT40 - 63U
C NWHR40 - 63U
PAFANA ‘
NWHRS50 - 63U
180-330 NWGM180330 4,160 NWBT50 - 63U
NWGM1 80 560 CC...1204.. NWMCS5 - 63UR
= \___ 330-560 NWGM330560 6.900 y NWMC6 - 63UR
NWHSKAG63 - 63UR
NWHSKA100 - 63UR )

(&

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGU..../ do obrobki zgrubnej otworéw o srednicach od 180 do 460 mm /
twin edge boring tool NWGU... / for roughing machining of holes with diameters from 180 to 460 mm /
[ABYXIE3BUMHBIN MHCTPYMEHT Ans BeiTaumBaHna NWGU....
/ ansa rpybon obpaboTtku otBepcTuin auamerpamm B 180 go 460 mm /

1
2
NWGU....(180-460) " . ,°C
mepcese €
SYSTEM P-K & (g
T
©
® e
a b
c
Rysunek 4.
NWGU...... Bﬁgﬁgf@ NWGU180240
( i W Glowi ka | wi 1SO ) )
1 ez, | Wognl |2 e | ez %0 @RC|3 | s
D Boring head Bec a n Fixed boring head Bec PAFANA c Shanks Bec b C d e
PocToqHas ronoska [kgl OCTOHF:gﬁgBF?(ZCTO“HaH [kg] KoHycbi kgl
180 - 240 | NWGU180240 | 6,720 NWHAS0 - 80 | 4,020 40 | 142 80 21
240 - 330 | NWGU240330 | 9,960| 130 | NWGS-PCFNR19K | 1,340 | CN..1906.. | NWBT50 -80 | 3,960 58 | 160 80 20
330 - 460 | NWGU330460 |14,220 NWHRS50 - 80 | 4,020 40 | 167 80 25 )
info.tech. ®
; 202-204
[ D AL
Tex.nugpo. 228-241 m ‘ { c}zss [ ﬁ }222[ 'm




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA

MoaynbHasa cuctema BoliTaumBanms “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD1034 / do obrébki otworéw o srednicach od 10 do 34 mm /
finish boring tool NWGD1034 / for holes with diameters from 10 to 34 mm /
TOYHbIN MHCTPYMEHT Ansa BoiTaumBannss NWGD1034 / ana o6pabotkm otBepcTuin anametpamum B 10 oo 34 mm /

e
2 pal
D
1.2.3.4.
glo-— N S ey il
n
L.
-—— /
|
L Rysunek 5.
Design 5.
b PucyHok 5.
NWGD1034 'sc
L K95
: i PAFANA G
SYSTEM S 6
()
1. 2. 3. 4. l
1. NWN 1016-35 C06 (D=10-16, L=35) li
2. NWN 1622-50 C06 (D=16-22, L=50)
3. NWN 2228-60 C06 (D=22-28, L=60)
4. NWN 2834-60 C06 (D=28-34, L=60)
mggél l_)ori,ng bars witzh Zhrough thue\:l’)‘zlar coolant. system t’o zg:es'c:?fr{wgg:ilr)"l?nlg:
n BHUMaHue! - GOpLUTAHM C CUCTEMOI NOABEAEHUS OXNaauTens B 30Hy oBpaboTku.
uwaga! / note! / BHumaHue!: L=a+te
s Ve N
Glowi W Noze wt i Waga IS0 05 C
o |V, | e | (2 e Mo | 3 Gy
Boring head Bec Pe3ewl Ans BHYTPEHHOTO Bec PAFANA C Shanks
PocTouHas ronoska [kg] TOuEHUS! [kal KoHycbl
o 5 NWHA40 - 63U
T 5w o 07 | % g
. : - ' - CC..0602.. b o
10-34 | NWGD1034 1 25401 94 |75 NWN2228-60 C06 | 0,200 | 22-28 | 60 NWERA0 - 630
L 4. NWN2834-60 C06 | 0,240 | 28-34 60 ) NWHRS0 - 63U
NWMCS5 - 63UR
NWMC6 - 63UR
NWHSKA63 - 63UR
NWHSKA100 - 63UR )

UWAGA! Instrukcja obstugi glowicy wytaczarskiej NWGD1034 str. 234.

NOTE! Instruction manual of boring head NWGD1034 p. 235.

BHVWMAHWE! PykoBoacTBo no akcnnyataumm pactodHoit ronosku NWGD1034 ctp. 236.

PATANA)

£

m

©.

info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD.... / do obrébki otworéw o srednicach od 34 do 52 mm /
finish boring tool NWGD.... / for holes with diameters from 34 to 52 mm/
TOYHbIA MHCTPYMeEHT Ans BbiTaymBaHua NWGD.... / ana o6paboTkm oTBepcTui gnametpamu B 34 0o 52 mm /

1 2
NWGD...(34-52) = ¢ -
Y SI O

yron B nnaue.

SYSTEM S PAFANA
ol - @) S L
| °
Il L ]
a P k b Rysunek 6.
Design 6.
L c PucyHok 6.

uwaga! - wy zsy dopr i iwa do strefy obrobki.
ﬁ:&ﬂﬂ note! - boring bars with through the-bar coolant system to zone of machining.
m BHUMaHWe! - GopLITaHIN C CUCTEMON NOABEAEHWS OXNaauTens B 30Hy 06paboTku.

Y N
. s ISO
1 W. 2 Waga
Gtowica laga Przedtuzka g 80 C 3 Chwyty

i i Weigh
D vg)c')tr?:; i':altia Wgzla%ht a %é‘éi’é?&”wﬁg' golsgc ' p L d d1 k PAFANA C Shanks
PoctouHasi ronoska [kgl [kal KoHycbl
NWP3260 | 0,500 | 40 | 108 | 32 | 50 | 20 | .u geoo NWHA40 - 50
NWP32120 | 0,780 | 100 | 168 | 32 | 50 | 20 T NWHAS0 - 50
NWP4070 | 0,740 | 50 | 118 | 40 | 50 | 20 | ¢ o973 NWBT40 - 5°
NWP40140 | 1,300 | 120 | 188 | 40 | 50 | 20 ) NWET40 - 63U
NWBT50 - 63U
NWHR40 - 50
NWHR40 - 63U
NWHR50 - 50
NWHR50 - 63U
NWMCS5 - 63UR
NWMC6 - 63UR
NWHSKAG63 - 63UR
L NWHSKA100 - 63UR )

34 -42 NWGD3442 0,300 | 68

42 - 52 NWGD4252 0,560 | 68

UWAGA! - Glowice w zakresie 34 + 52 nalezy tgczy¢ z chwytami wylacznie za pomocg przedtuzek NWP......

NOTE! - Boring heads in the range 34 + 52 should be connected with shanks only with extensions NWP......
BHVMMAHMWE! - TonoBku B guanasoHe 34 + 52 gormkeH 6biTb COeANHEH C KOHYCaMU TOMbKO C MOMOLLbIO XBOCcTOBUH NWP.......

info.tech. 218 ®
tech.info. 202-204 226

228-241
Tex.uHoo. 227




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
mMogynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD.... / do obrébki otworéw o srednicach od 52 do 260 mm /
finish boring tool NWGD.... / for holes with diameters from 52 to 260 mm /
TOYHbIA UHCTPYMEHT ans BbiTaunBaHnss NWGD.... / anst o6paboTkm oTBepcTMin guameTpamu B 52 o 260 mm /

1
NWGD...(52-260) 's,c — "
Kkat przystawienia: ° 80°(>
cutting edge angle: K =90 1 e
B K, . s
SYSTEM S PAFANA ﬁ& A
| [ T uﬁu%% = I S | D |
o UNSN
== = 77—1 /
= a ; c Brsunes ™
‘ L PUCyHOK 7.
I
| b
uwaga! - wy zsy dopr i iwa do strefy obrébki.
note! - boring bars with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHue! - GOPLLITEHI'VI c cuctemon noasefeHusa oxnagutens B 30HY OGDE6OTKM.
uwaga! / note! / BHumaHue!: L=a+p+e
, Y N
Gtowi W. 7 Waga Iso % C
D ! Véytagzv%:éia Wégﬁt 2 E;;z:stiig;zg:r Wéazle%ht a d p PAFA 3 g:::xg
POCTC?‘::-{“;H :)i((i)EKa [kzt]: XeocToeuka [kal C KoHychl
NWP50100 1,300 68 50 100 NWHAA40 - 50
52 - 65 | NWGD5265 0,860 : NWHAA40 - 63U
NWP50130 1,700 68 50 130 NWHAS50 - 50
NWP63100 2,280 75 63 100 NWara0 - 53U
65-100 | NWGD6S5100 | 1.460 ™ Nwpe3150 3260 | 75 | 63 | 150 | cc.007a. NWET40 - 6o
NWP63100 2,280 75 63 100 '
. 22 ’ NWBT50 - 63U
100 - 180 | NWGD100180 ,200 NWP63150 3.260 75 63 150 nw:gzg:ggu
NWP63100 2,280 75 63 100 NWHRS50 - 50
180 - 260 | NWGD180260 | 3,260 NWHRS0 - 03U
L NWP63150 3,260 75 63 150 ) NWMC5 - 63UR
NWMC6 - 63UR
NWHSKAG63 - 63UR
L NWHSKA100 - 63UR )

UWAGA!

1. Gtowice NWGD52-260 mozna faczy¢ z chwytami bez uzycia przedtuzek /E..= 0/.

2. Przedtuzki mozna taczy¢ ze sobg pamietajgc o zachowaniu warunku maksymalnej sztywnosci narzedzia
M‘al_( najmniejsza liczba tgczonych elementow /.

3. Mozna stosowaé rowniez przedtuzki NWP...R ze ztgczem promieniowym str. 225.

NOTE!

1. Boring heads NWGD52-260 can be mounted directly together with taper shanks without extentions /p.=0. ) o
2. Adding extention bars to the system gou have to remember about |m§)ortance of maximum rigidity, more extentions means less rigidity.
3. Can also be used extention bars NWP...R with radial connector p. 225.

BHMMAHME!

1. F'onoskn NWGD52-260 MoxHO Mcnosnb3oBaTh C Agepxatensamm 6e3 npuMeHeHus yanuHenun /p= 0/.

2. YANVHEHUSt MOXHO COELUHATL Mexay coboli, MOMHSI 0 COBNoAEHUN MaKCUManbHOW KECTKOCTU MHCTPYMEHTA (KaK MOXHO MEHbLLEE
KOMNMYECTBO COEANHSEMbIX ANIEMEHTOB).

3. Takxe MoryT 6bITb Mcnonb3oBaHbl xBocToBUHEI NWP...R ¢ paguycHom cTeikom cTp. 225.

PAEANARFEIRINN] - Ea e =

info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD... / do obrébki otworéw o srednicach od 260 do 560 mm /
finish boring tool NWGD... / for holes with diameters from 260 to 560 mm /
TOYHbIN MHCTPYMeHT Ans BbiTadnBaHua NWGD... / ana obpaboTkm otBepcTui guametpamm B 260 4o 560 mm /

150 c
NWGD260410 3
 K,=90° ’
SYSTEM S =R G
K-NWGD260410
! K-NWGD410560
NWGP40 /
NWGD410560 ‘° SNWSD260410
:a;vgydgww K,=90° . S-NWSD410560
I ‘ NWGD42525 /
Rysunek 8.
Design 8.
PucyHok 8.
f Y N
Chwyty
Shanks
KoHycbl
Glowicak Waga
D \Aé)étreil:z?]resada Weight c NWHAA40 - 63U
B h
PocTosHan [kzt]: 150 ’ NWHAS50 - 63U
roroeka CAFANA c NWBTA40 - 63U
‘ NWHRA40 - 63U
NWHR50 - 63U
260 - 410 NWGD260410 5,820 NWBT50 - 63U
CC...1204.. NWMCS5 - 63UR
NWGD260-560 (" at0-se0 [ nwebatoseo | 6,040 J NWMC6 - 63UR
NWHSKA®63 - 63UR
L NWHSKA100 - 63UR )

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGU/D... / do obrébki otworéw o srednicach od 180 do 460 mm /
finish boring tool NWGU/D... / for holes with diameters from 180 to 460 mm /
TOYHbIA MHCTPYMeHT Ans BbiTaumBaHud NWGD/U... / ana obpaboTtku otBepctun gnametpamu B 180 go 460 mm /

2 1
NWGU/D....(180-460) *° ‘c
ks Ok
SYSTEM S PAEANAINC
‘: 3
} =
e
a b
c Rysunek 9.
Design 9.
PuicyHok 9.
4 i Gi " " N\
1 cowes | ween e eesata [ oge [ 3 Erscivisea | wogs [50 @EC[4 7 | o
D vg)tr?:gzahresakda Begc a Fixed boring head Bec MpoTueosec BeC  [BAFANA c Shanksy Bec b (o] d e
PocTouHas ronoeka [kl I'Ioaom-:_gﬁgg(zmowaﬂ kgl kel KoHycbl kgl
180 - 240 |INWGU/D180240| 6,720 NWHAS0 - 80 | 4,020 40 | 142 80 21
240 - 330 [INWGU/D240330| 9,960 | 130 NWGD65100 1,460 NWGP40 0,378 CC.. 09T3.. | NWBT50 - 80 | 3,960 58 | 160 80 20
| 330 - 460 [INWGU/D330460| 14,220 NWHRS50 - 80 | 4,020 40 | 167 80 25 )

konfiguracja gtowicy wytaczarskiej doktadnej NWGU/D... na bazie gtowicy wytaczarskiej NWGU...180-460 str. 217.

configuration of the finish boring head tool NWGU /D ...

on the basis of the NWGU ...180-460 boring head p.217.

KOHpUrypauusi TO4HOM MHCTpyMeHTa Ans BbitaunaHnsa NWGU / D ... Ha ocHoBe NWGU ... 180-460 ctp. 217.

info.tech. 5,5 504

tech.info.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

e s chwyty
paLl 3 DIN 69871
N — NWHA... pN-92/M-55085 shanks
1ISO 7388
\ KOHYChbI
d,| /—— o e
m
DIN 2080
NWHR... pN-92/M-55081
1ISO 297
b
R k 10.
c Rysunel,
PucyHok 10.
NWG (24 + 560), NWGD (10 + 560)
NWHA40-50 Chwyty stoz do wymi j wg PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871 Numer stozka | Waga
3 Taper shanks for automatic replacemenl accordmg to PN-92/M-55085 and ISO 7388/1:1983, DIN69871 Number of cone | Weight b c d2 e
PacTo4Has onpaBka ¢ KOHYCOM Ansi aBToMaTuyeckoil 3ameHbl PN-92/M-55085, I1SO 7388/1:1983, DIN69871 Homep koHyca ﬁfg(]:
NWHAA40 - 50 40 1,040 | 45| 114| 50 | 26
NWHAS50 - 50 50 2,800 | 45| 147| 50 | 26
NWHAA40 - 63U 40 1,340 | 55| 124| 63 36
NWHAS50 - 63U 50 2,900 | 40| 142] 63 21
NWBT40-63U Chwyty do j MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339 Numer stozka Waga
3 Taper shanks for automatlc rep\acement MAS 403 BT - type B according to PN-M-55085 and JIS B6339 Number of cone | Weight b c d2 e
PacTo4Has onpaska ¢ kOHyCOM Ans aBTomMaTnyeckoit 3ameHsl MAS 403 BT B PN-M-55085 v JIS B6339 Howmep konyca ﬁg]:
NWBTA40 - 50 40 1,120 45| 111 | 50 | 20
NWBTS50 - 50 50 3,720 | 60 | 162 50 | 22
NWBT40 - 63U 40 1,240 | 45 | 111| 63 33
L NWBTS50 - 63U 50 3880| 60| 162] 63 | 20 )
Chwyty stozkowe do wymiany recznej wg PN-92/M-55081 i ISO 297:1988, DIN2080 Numer stozka | Waga
3 Taper shanks for manual replacement acco_rdmg to PN-92/M-55081 and 1SO 297:1988, DIN2080 N'-:meer of cone WBeé%ht b c d2 e
NWHR40-50 PacTouHasi onpaeka ¢ KOHycOM Ansi py4Hoi 3ameHbl PN-92/M-55081, 1ISO 297:1988, DIN2080 lomep koHyca kgl
NWHR40 - 50 40 1,330 | 45| 139| 50 | 33
NWHRS50 - 50 50 3,300 | 45| 172| 50 30
NWHR40 - 63U 40 1,360 | 45 | 138| 63 33
L NWHRS50 - 63U 50 2920 | 35| 162] 63 | 20 ]
NWMC6-63UR
Chwyty ze zt ieni do d PAFANA - DIN 228 B - MORSE’A 5C Numer stozka | Waga
3 Taper shanks with radlal joint for bormg tools PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Number of cone | Weight b Cc d2 e
KoHycbl ¢ paanycHOM CTbIKOM Ansi MHCTPYMeHTOB Ans BbiTauuBaHusi PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Homep koHyca I[Bkeg(]:
NWMA4-50R MK4typ A| 1,420| 80|182| 50| -
NWMC5-63UR MK5 typ C| 3,260 | 100|250 | 63 | -
NWMC6-63UR MK6 typ C| 5,860 | 100|310 63 | -
NWHSKA100-63UR
Chwyty ze jowym do i PAFANA - DIN69893 (HSK) Numer stozka | Waga
3 Taper shanks with radial connector for bonng tools PAFANA - DIN69893 (HSK) Number of cone | Weight | | c d2 e
KoHycbl ¢ pagnycHOM CTbIKOM ANst MHCTPYMEHTOB Ans BbiTauusaHns PAFANA - DIN69893 (HSK) Howmep KkoHyca ﬁ(e(];
)
NWHSKA63-63UR 63 2,020 | 100|130 | 63 -
NWHSKA100-63UR 100 3,480 | 100 [ 150 | 63 | 71
NWGU (180-460) (str./page/cTp.217), NWGU/D (180-460) (str./page/ctp.221)
( Chwyty ISO 50 do: Numer stozka | Waga )
NWHA50-80 3 Taper shanks ISO 50 for: Number of cone | Weight b [ d2 e
KoHycbl 1ISO 50 ans: Homep koHyca ﬁ(s;t]:
wymiany automatycznej wg / automatic replacement according to / aBTomatuyeckoit 3ameHbl: PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871
NWHA50 - 80 | 50 [4,020] 40 [ 142] 80 | 21
wymiany automatycznej wg / automatic replacement according to / asTomatuyeckoin 3ameHsi: MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339
NWBTS50 - 80 50 [3,90] 58 | 160 80 | 20
wymiany recznej wg / manual replacement according to / py4Hoin 3ameHbl: PN-92/M-55081 i ISO 297:1988, DIN2080
NWHR50 - 80 50 [4020] 40 | 167 80 | 25
® fo.tech.
215 info.
BAAN AN e B
I 223 Tex. MHd)O.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

uniwersalna gtowica wytaczarska NWGW10150 / do obrobki otworéw o srednicach od 10 do 150 mm /
dokladnosé nastawiania 0,02 mm na srednicy / czesci zamienne /
universal finish boring head NWGW10150 / for holes with diameters from 10 to 150 mm /
precision of adjustment 0,02 mm per diameter / spare parts /
yHMBepcanbHaus pactodHa ronoska NWGW10150 / ansa o6paboTkm otBepctuii guametpamm B 10 go 150 mm /
TouYHOCTb ycTaHoBku 0,02 MM Ha gunameTpe / 3anacHble YyacTu /
Noze wytaczarskie

Toolholders for internal
PeseLibl 15 BHYTPEHHOTO TOYEHMS!

1 10 9 8

8. NWN SCLCR06-40-16
9. NWN SCLCR06-50-16
10. NWN SCLCR09-87-16
11. NWN SCLCL09-67-16

f NWGW10150 Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
1 2 3 4 5 6 7 12 13 14
Korpus Suwak Sruba regulacyna Sruba blokujaca Wpust Sruba wpustu Sruba blokujaca Klucz Klucz Klucz
Body Slide Adjusting screw Blocking screw Roundheaded Roundheaded Blocking bolt Key Key Key
Kopnyc MonayH Perynupytownit KpenéxHblit Key Key screw KpenéxHbii Koy Kntou Koy
BUHT BUHT LLinoHka BonT WwnoHkn BUHT
K-NWGW | S-NWGW S-1248.03 SD11 P-1197.03 P-1197.04 M8x25-10.9-Fe/Fc| 6SMS T7 T15
10150 10150

uniwersalna glowica wytaczarska NWGW10300 / do obrobki otworéw o srednicach od 10 do 300 mm /
dokladnosé nastawiania 0,02 mm na srednicy / czesci zamienne /
universal finish boring head NWGW10300 / for holes with diameters from 10 to 300 mm /
precision of adjustment 0,02 mm per diameter / spare parts /
yHMBepcarnbHaus pactodHa ronoska NWGW10300 / onst o6paboTkm otBepctuin gnametpamm B 10 go 300 mm /
TOYHOCTb ycTaHoBkM 0,02 MM Ha anameTpe / 3anacHble Yactu /
Noze wytaczarskie

Toolholders for internal
Peselibl ANsi BHYTPEHHOTO TOYEHNS

8 9 10 a1 12 i3

8. NWN SCLCL09-135 9. NWN SCLCL09-92 120
10. NWN SCLCR09-135  11. NWN SCLCRO09-92
12. NWN SCLCR06-75  13. NWN SCLCR06-40

( NWGW10300 Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble Yactu
1 2 3 4 5 6 7 14 15 16 17
Korpus Suwak | Sruba regulacyna | $ruba blokuja Wopust Sruba wpustu Sruba blokujaca Klucz Klucz | Klucz | Klucz
Body Slide Adjusting screw Blocking screw | Roundheaded Roundheaded Blocking bolt Key Key Key Key
Kopnyc MonayH Perynupytowmia KpenéxHbin Key Key screw KpenéxHbiin Kntou Kniou Knioy Kntoy
BUHT BUHT LLInoHka BonT WwnoHku BUHT
KT:)‘;VOGOW s%\gvgw P-2707.02 $-1105.03 | P-1792.06| M5x10-8.8-Fe/Fc | M12x40-10.9-Fe/Fc | 6SMS | 10SMS| T7 | T15

info.tech. 202-204

tech.info.
Tex.uH¢o.228'241
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

gtowica wytaczarska zgrubna dwuostrzowa NWG..../ czesci zamienne /
roughing twin edge boring head NWG.... / spare parts /

NWG...

Rysunek 115.
Design 11.
PucyHok 11.

ABYyXxrie3BuiiHas pactoyHa rojoeka NWG.... / 3anacHble yacTtu /

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu

1 2 3 4 5 6 7
g:ziagizaet?;ﬁ V‘(/v;gﬁl Suwak 2 szt./kpl Docisk Sruba Sruba regulacyna | Plytka podporowa S;‘ab% ?m!e(i sruﬁiepr%tek'i
0603HaueH1e Bec Slide 2pcs./set Clamp Screw Adjusting screw Shim FShim. sorov Clavr'%ing eraw

[kal MonayH 2 LLT./Kom. MpuxsaT KpenéxHbiit PerynupyoLumii OnopHas BOMAT OnopHoii KpenéxHoir
BUHT BUHT nnactuHa nnacTuHbl BUHT
NWG2430 0,120 NWS2430 P-1515.03 PA190.04 P-1515.05
NWG2938 0,180 NWS2938 P-1190.03 . - - S-2506S
174.03
NWG3848 0,380 NWS3848 P-1191.03 S-2506S
NWG4860 0,560 NWS4860 P-1192.03 S-4008S P-1192.05 . . S-4008S
NWG6075 1,140 NWS6075 P-1548.03 P-1548.04 P-1548.05 55012
NWG75105 1,900 NWS75105 P-1792.03 P-1792.04 P-1792.05 - -
NWG105135 2,680 NWS105135 P-2627.03 P-1792.04 P-1792.05 123.22-621 SA-5008 S-5014
NWG135180 4,320 NWS135180 P-3091.03 P-3091.04 P-3091.05 123.22-621 SA-5008 )
( Tylko na specjalne
s : N
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble yacTtu ToneoSPedial order o
. _ 8 9 10 1 12
D:rs‘iag%zaet.i‘lolﬁ Klucz Klucz fajkowy | Specjalna wkadka qukladki dystansowe Korpus
O60o3HayeHne Key Bent spanner Special pad Distance washers Set Body
Kntoy TopLoBbI Ko Bknaabiw PucranuyokHble Kopnyc
noaKknaakn
NWG2430 2SMS P-1515.11 P-1515.12 NWT2430
NWG2938 7 3SMS P-1190.11 P-1190.12 NWT2938
NWG3848 2SMS, 4SMS P-1191.11 P-1191.12 NWT3848
NWG4860 2SMS, 5SMS P-1192.11 P-1192.12 NWT4860
NWG6075 T15 2SMS, 6SMS P-1548.12 P-1548.13 NWT6075
NWG75105 3; 4; 8SMS P-1792.13 P-1792.14 NWT75105
NWG105135 20 3; 4; 5; 8SMS P-2627.16 P-2627.17 NWT105135
T
L NWG135180 3; 4; 5; 10SMS - L P-3091.06 ) NWT1 35180)
info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGM..../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 180 do 560 mm /
| czesci zamienne/.
twin edge boring tool NWGM... / for roughing machining of holes with diameters from 180 to 560 mm / spare patrs /.
OBYXNE3BUNHbBIN UHCTPYMEHT ANnd BbiTaunBaHns NWGM....
/ ons rpyboni obpaboTkm oTBepcTmin anameTtpamm B 180 go 560 mm / 3anacHble yactu /.

1 K-NWGM330450

2 S-NWGM180330

S-NWGM330560 "

Rysunek 3.
Besign 3.3
MCYHOK 3. 9 NWGM180330
8
NWGM330560

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu

NWGM...180-560

Glowicak Waga
wytaczarska | Weight 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Boring head Bec _
PocTouHas [kal Korpus Suwak Sruba | Srubaregulacyna | Podkiadka Wpust Sruba wpustu Plytka Sruba plytki Sruba Klucz
Body wytaczarski mocujaca Adjusting screw Washer Roundheaded Roundheaded podp: podp:! ] j Wrench
ronoBka Kopnyc Boring slider Locking Perynupyiowmit Wariba Key Key screw Shim Shim screw | Clamping screw Kntou
Monns screw BAHT Linokka BUHT WNOHKa OnopHas EONT 0nopHO#| KpenéxHblii BAHT
KpenéxHbiin nnactua nnacTuHbl

S-NWGM180330 | M. 10-56] SR 8-58 | PO11-18 | W12 19-20] M5x10 T15
123.22-621M| SA-5008| S-5012 | #sMS

SR 8-133 | PO11-18 | W12 19-22] M5x10 8SMS )

PAEANA)

NWGM180330| 4,160 | K-NWGM330450

S-NWGM330560 | M 10-56

\_NWGM330560 | 6,900] K-NWGM330450

info.tech. 202-204
tech.info. 228-241
Tex.uHoo.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGU..../ do obroébki zgrubnej otworéw o srednicach od 180 do 460 mm / cze$ci zamienne /
twin edge boring tool NWGU... / for roughing machining of holes with diameters from 180 to 460 mm / spare parts /
[BYXIE3BUIHBIA UHCTPYMEHT Ans BbiTaunBaHus NWGU....
| ans rpy6on obpabotku otBepcTuii gnametpamm B 180 fo 460 mm / 3anacHble YacTu /

r N
N WG U Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHbie YacTu
snanan
1a 1b 2 3
Glowica Waga Korpus Waga Suwak Waga $ruba mocujaca Wpust Sruba wpustu Sruba blokujaca Podkiadka
wytaczarska | Weight Body Weight wytaczarski | Weight Clamping screw Roundheaded Key |  Roundheaded screw Blocking screw
Boring head Bec Kopnye Bec Boring sider | Bec Kpenéxbit aut WnoHka BanT wnonka Kpenéxcbii eunt UiaiGa
Poctounas ronosxa | [kg] [kal Montusa ans L]
BLITAMBANNA
NWGU180240 | 6,720 K-NWGU180240/ 3,050| S-NWGU180240 | 1,450
NWGU240330 | 9,960| K-NWGU240330] 5,100| S-NWGU240330 | 1,980 SM-1840 W16-3122 Mé6x14 M12x50 PS-1223
\NWGU330460 |14,220| K-NWGU330460| 7,120 | S-NWGU330460 | 3,000

J

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble Yactu

2 NWGS-PCFNR19K

S

1 2 3 4 5 6 7
Plytka Dzwignia Sruba Ptytka Tuleja
Indexable katowa Screw podporowa sprezysta Wpust Sruba
insert Lever KpenéxHbin Shim Spring Roundheaded Screw
CMeHHa YronbHbIi BUHT OnopHast sleeves Key KpenéxHbiii
nnactuHa pblyar nnactnHa npy)KIAHFILLlER LWnoHka
1 2 3 7 6 BTYynKa BT
: \CN....1906.... 174.3-842M [174.3-822M | 171.31-851M 174.3-862 P-1792.06. CS-0517
UWAGA! NOTE! BH/MAHUE!
Mozliwos¢ zastosowania glowic NWGU... The possibility of use of NWGU... heads BoamoxHocTb npumererns ronosok NWGU...
do obrébki doktadnej. W miejsce gtowic to precise machining. In the place of Ansi To4Hon ob6paboTkn. BmecTo ronosok
NWGS-PCFNR19K stosuje si¢ MWGS-PCFNR19K heads complies NWGS-PCFNR19K npumensiotcst
NWGD 65100 i przeciwwage NWGP 63. NWGD65100 and counterweight NWGP63. NWGD 65100 n npotusosec NWGP 63.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGU/D... / do obrébki otworéw o srednicach od 180 do 460 mm / czes$ci zamienne /
finish boring tool NWGU/D... / for holes with diameters from 180 to 460 mm / spare parts /
TOYHbBIN UHCTPYMeHT Ans BbiTaumaHma NWGU/D... / ans obpabotku oteepcTuin anametpamu B 180 go 460 mm / 3anacHble yact /

e N

1 NWGU/D... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble YacTu
1 2 3 4 5
Sruba mocujaca Wpust Sruba wpustu Sruba blokujaca | Podktadka
Clamping screw Roundheaded Key [ Roundheaded screw Blocking screw Washer
KpenéxHbii BUHT LLinoHka BWHT wnoHka KpenéxHbin BUHT Waii6a
SM-1840 W16-3122 Mé6x14 M12x50 PS-1223
(. J
D1 ( )
2 NWGD65100 Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
1
2 2 NWGD65100
1 2 3 4 5 6 7
Sruba plytki | Sruba ptytki | Klucz Klucz Klucz Wpust Sruba
skrawajacej podporowej | Wrench Wrench | Wrench | Roundheaed | Screw
zakres Clamping Shim locking Knioy Kritou Kritou key Bont
range screw screw LinoHka
ccbepa -D1: 7 Bont BonT onopHoit
6 nnacTUHb!
65-100 mm L $-3512 | SA-3550 [3,5SMS|6SMS | T15 |P-1732.06 CS-051'C

Czesci zamienne / Spare parts
4 NWGP 63 3anacHble yacTn

4 NWGP 63

przeciwwaga
counterweight
npoTueoBec

1 2 3 Waga
Korpus Wpust Sruba Weight
Body Roundheaded Key Screw Bec

Kopnyc LnoHka KpenéxHslit BUHT [kg]

- P-1792.06 M5x10 - 8.8 | 1,300

® info.tech.
PAFAN 202-204 {0
- Tex.uHdo.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoaynbHas cuctema BbiTaunBaHms “MULTI PAFANA”.

gtowica wytaczarska doktadna NWGD1034 / do obrébki otworéw o srednicach od 10 do 34 mm /
dokladnosé¢ nastawiania 0,01 mm na sSrednicy / czesci zamienne /
finish boring head NWGD1034 / for holes with diameters from 10 to 34 mm /
precision of adjustment 0,01 mm per diameter / spare parts /
pacTto4Ha ronoeka TouHas NWGD1034 / ans obpabotku otBepcTuin agnametpamm B 10 o 34 mm /
To4HOCTb ycTaHoBkM 0,01 MM Ha gmuameTpe / 3anacHble yactu /

Rysunek 12.
Design 12.
PucyHok 12.
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4YacTtu
Gtowica Waga Noze wytaczarskie 5 Wpust 6 Sruba 7 Kilucz 8 C
D wytaczarska Weight Toolholders for internal Waga Roundheaded Screw Key [0)
Boring head Bec Pe3eLibl 4151 BHyTPEHHOMO Weight Key BonT Kritoy PAFANA C
PocTouHas ronoska [ka] TOYEHNs Bec LWnoHka
1. NWN1016-35 C06
10-34 | NWGD1034 2540 | 2-NWN1622-50 C06 | 5 | p.4792.06 | S-5012 |4SMS;6SMS | CC..0602..
3. NWN2228-60 C06
L 4. NWN2834-60 C06 )

glowica wytaczarska dokltadna NWGD ... / dokladnosé nastawiania 0,01 mm na Srednicy / czesci zamienne /
finish boring head NWGD.../ precision of adjustment 0,01 mm per diameter / spare parts /
pacTtoyHa ronoeka TodHast NWGD.../ TouHocTb yctaHoBku 0,01 MM Ha anameTpe / 3anacHble Yactu /

D1
|
|
|
|
|
Rysunek 13.
Design 13.
PucyHok 13.
e N
NWGD34+260 Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHbie 4acTu
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Oznaczenie Waga Zakres Sruba plytki Sruba plytki Klucz Klucz Klucz Wpust $ruba Plytka Plytka Tuleja $ruba blokujaca
Designation Weight Range Skrawajacej podporowej Wrench Wrench | Wrench | Roundheaded Screw podspr_:rowa skrawajaca wysuwna Blocking screw
O603HaueHe Bec Cdpepa Clamping screw | Shim locking Kniou Kniioy Koy key Bornt Ong”:]aﬂ Clazﬁ':a Wm;?erg:/’veable erg'j:;”"'“
[kg] D1 Bont screw LnoHka nnaetmia | nnaeiie BblkaTHOI
BonT onopHoii YL
nnacTuHbl
NWGD3442 0,300 | 34-42 S-2506 - 3,58MS 3SMS T9 - - - CC..0602.. | TwW24-15 SD 6-6
NWGD4252 0,560 | 42-52 S-3512 SA-3550 3,58MS 4SMS T15 - - PPC 09-75| CC..09T3.. | TW24-20 SD 8-8
NWGD5265 0,860 | 52-65 S$-3512 SA-3550 3,5SMS 4SMS T15 P-1197.03 | P-1197.04 | PPC 09-75| CC..09T3.. | TW24-28 SD 8-8
NWGD65100 1,460 | 65-100 S$-3512 SA-3550 3,58MS | 6SMS T15 P-1792.06 | CS-0517 | PPC 09-75| CC..09T3.. | TW35-40 SD11
NWGD100180 | 2,200 |100 - 180 S-3512 SA-3550 3,55MS | 6SMS T15 P-1792.06 | CS-0517 | PPC 09-75| CC..09T3.. | TW35-74 SD11
\ NWGD180260 | 3,260 (180 - 260 S$-3512 SA-3550 3,58MS | 6SMS T15 P-1792.06 | CS-0517 | PPC 09-75| CC..09T3.. | TW35-74 SD11

=P AEANG]

info.tech. 202-204 m
tech.info. ‘
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
MogynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD... / do obrébki otworéw o srednicach od 260 do 560 mm /

finish boring tool NWGD... / for holes with diameters from 260 to 560 mm /
TOYHbIN UHCTPYMEHT Ansi BbiTaumBaHna NWGD... / ana obpaboTtku oTBepcTun anameTtpamm B 260 go 560 mm /

K-NWGM330450
K-NWGD410560

9
NWGP40
3
4
S-NWSD260410 /
S-NWSD410560
8 NwGD4252s /
Rysunek 8.
Design 8.
PucyHok 8.
NWGD260410
NWGD410560
NWGD260410
( L. N N\
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4YacTu
NWGD...260-560
Glowica \X/Veaigﬁt
wytaczarska Bec
Boring head bec 1 2 é3 . 4 5 6 7 8. .9 s10 11
Poctounas i wytaesaraki mosuiaea | Adusing saan” | Ponrer | Rouninosded | Foudnisded | wyimorarka | Gomommert|  glowaa oz,
ronoska Kopnyc Boring slider Locking Perynupytowmit LWai6a Key Key screw Boring head Mpotusosec Eonrr:g):\:algsﬁﬁw Kntod
er“:m ersnc;iwmn BUHT LnoHka BUHT WwroHka | PocTouHas ronoeka pogfoﬁo;mom
BblTa4nBaHns Gont
NWGD260410 5,820 | K-NWGM330450 | S-NWGD260410 [M 10-56 | SR 8-102 | PO11-18 | W12 19-20 | M5x10 T15
NWGD4252S [NWGP40 | SG412-28 | 3SMS
(NWGD410560 [9,040 | K-NWGD410560 | S-NWGD410560 |M 10-56 | SR8-63 | PO11-18 | W12 19-21| M5x10 8SMS )
info.tech.
ggg'gg: tech.info.
- Tex.uHdo.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

przedtuzki NWP... do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD... / czesci zamienne /
extension bars NWP... for boring tools : NWG..., NWGD.... / spare parts /
xBocToBuMHa NWP...ana nHctpymeHToB And sbitTadnsaHusa: NWG...., NWGD.... / 3anacHble yacTu /

6
Rysunek 14.
Design 14. Rysunek 15.
Proyroria. Py 15,
NWP..... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu )
o . 1 2 3 4 5 6 7 8
znaczenie Waga - <
Designation Weight Sruba Sruba oporowa Wpust Wpust Sruba Sruba Klucz Klucz fajkowy
0O603HaueHve Bec Screw Stopscrew Roundheaded Roundheaded Screw Screw _ Key Bent spanner
[ka[ KpenéxHbin YnopHas ey Key KpenéxHbii KpenéxHbin Kniou Topuosbii
BUHT BUHT LLnoHka LLinoHka BUHT BUHT KIoY
NWP2252 0,360 P-1516.03
NWP2550 0,560 | P-1193.02 P-1193.09
NWP25100 | 0,520 P-1193.03 P-1195.05 2SMS,3SMS
NWP25130 0,600 R P-1661.09
NWP3260 0,500 P-1195.02 P-1195.03 P-1197.03 P-1197.04
NWP32120 0,780 ) P-1197.05
NWP4070 0,740
* - P-1197.03 - .
NWP40140 1,300 P-1197.02 P-1197.04 ssuis
NWP50100 1,300 P-1197.03 P-1197.04
NWP50130 | 1,700 | p_11g9,03 | P-1189.02 - 2 szt. - 2 szt. -
NWP63100 | 2,280 P-1792.06 CS-0517 ASMS
NWP63150 3,260 2 szt. 2 szt.

przedtuzki NWP.....R ze ztaczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD... / czesci zamienne /
extension bars NWP..R with radial connector for boring tools : NWG..., NWGD.... / spare parts /
xsoctoBuHa NWP...R ¢ pagnycHOM CTbIKOM AN MHCTpyMeHToB Ans BoiTaunsanuns: NWG...., NWGD.... / 3anacHble Yactu /

121

AA 100 ‘ NWP50100R
2 N
i ° <8
/ A
G
2/ 3] 1/
Rysunek 16.
Design 16.
PucyHok 16.
NWP....R Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble YacTu
Oznaczenie Waga ! 2 - 3 : ~5 °
Designation Weight Korpus Zaczep Sruba blokujaca Wpust Sruba Klucz
0603HayYeHne Bec Body Catch Blocking screw Roundheaded Screw Key
[kal Kopnyc Mpuuen KpenéxHbin Key KpenéxHbii Krnitoy

BUHT LinoHka BUHT

NWP50100R | 1,300 | P-3229.01 Z-2562 P-3228.02 P-1197.03 | P-1197.04 3; 6 SMS
NWP50130R | 1,700 | P-3228.01 Z-2562 P-3228.02 P-1197.03 | P-1197.04 3; 6 SMS
NWP63100R | 2,280 | P-3227.01 Z-2562 P-3226.03 P-1792.06 | M5X10-8.8 | 4; 6 SMS
L NWP63150R | 3,260 | P-3226.01 Z-2562 P-3226.03 P-1792.06 | M5X10-8.8 | 4; 6 SMS

info.tech. 202-204
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
MogynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

chwyty stozkowe NW....-.. do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD.... / czesci zamienne /
taper shanks NW....-.. for boring tools: NWG...., NWGD.... / spare parts /
kKoHycbl NW....-.. Ans nHctpymeHToB Ans BeliTaunBaHusa: NWG...., NWGD.... / 3anacHble yactu /
6
3 2 1 NWHA-40-50
NWHA... BUERTL s
a T Rysunek 170.
Design 17.
PucyHok 17.
NWHR... Dl ssost
s . - N
NW....-.. Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
1 2 3 4 5 6 7
SCtoiek Sruba cesnrllnl'glana Klucz $ruby Kll(ucz \é\lkret % szt. f}(.ll(ucz
i one oporowa oporowe, crew CS. ajKow!
g::;itsy g;rs‘iagcnzaet?;ﬁ V‘O’;gﬁt D KoHyc Zsctr%ev ggg‘(’evr Slgp Ef}(,:rev{/ Kne|o¥4 Llypyn ZFI).LIT. spa?-nrr]feyr
KoHychbl O6o3HaueHne Bec YnopHasi LleHTpanbHbIn Kntou ynopHoro TopuoBbIt
[kal BUHT BUHT BUHTA Krto4
d i .
automatycznej piclelcv sl Lk L S0 L [os P-1189.04| 2,5SMS
for automatic
I t
,Zi";.aef:ﬁﬁgmqemn NWHA50-50 | 2,800 50 1ISO50 P-1313.04 3SMS
3aMeHbI
d i -
FCu N L s e P-1313.05
for automatic 3SMS
replacement NWBT50-50 3.720 50 1SO50 P-1189.02| P-1189.03 P-1189.05 | P-2916.00
NS aBTOMaTU4ecKoii g P-1313.05
3aMeHbl
do wymiany NWHR40-50 1,330 50 1SO40
recznej
for manual - -
replacement NWHR50-50 | 3,300 | 50 1ISO50
ANs pyyHOU
3aMeHbl
do: / for: / ans:
NWGU (180-460) | NWHAS50 -80] 4,020 [ 50 | ISO50 [S036-30 | SC24-75 | KSO24-75 |KSC 17160 P-1313.05 | 3 SMS
(str./page/cTp.193)
NWBT50 -80] 3,960 | 50 | ISO50 [SO36-30 | SC24-75 | KSO 24-75 |KSC 17-160| P-1313.05 | 3 SMS
NWGU/D (180-460)
\_(str/page/ctp-197)  "NWHRS50 - 80] 4.020 | 50 | 1SO50 [SO 36-30 | SC 24-75__| KSO 24-75__|KSC 17-160] - | - J
chwyty stozkowe “uniwersalne” do narzedzi wytaczarskich / czesci zamienne /
“universal” taper shanks for boring heads / spare parts /
“yHUBepcanbHble” KOHYChl ANsi UHCTPYMEHTOB NS BblTauMBaHus / 3anacHble Yactu /
2 4
3 NWHA-50-63U
Bys_une1k818.
e Pﬁgﬁgx 18.
NW....-..-U Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble yactu
Chwyty Oznaczenie Waga 1 2 3 4 5 6 7
Shanks Designation Weight D e Stozek |Sruba oporowa | Sruba centralna | Klucz $ruby oporowej Klucz Wkret 2 szt. Klucz fajkowy
KoHychbl O603Ha4YeHne Bec Cone Stop screw Center screw Stop screw key Key Screw 2 pcs. Bent spanner
[kal Konyc YnopHas BUHT LleHTpanbHbIit Kntoy ynopHoro Kritou Wypyn 2 WT.  (TopuoBblit ko4
BUHT BUHTa
do wymiany
automatyczne] NWHA40-63U|1,340| 63 | 36 [ISO40 P-1189.04| 2,5SMS
for automatic
replacement
ans asTomatndeckort = NWHAS50-63U|2,900| 63 21 |ISO50 P-1313.04| 3SMS
3aMeHbl
do wymiany
automatycznej NWBT40-63U |1,240| 63 33 |ISO40 P-1313.04
for Iautomati‘c P-1189.02| P-1189.03 P-1189.05 P-2916.00 3SMS
replacement
ans asTomatnueckoin << | NWBT50-63U (3,880 63 20 |ISO50 P-1313.05
3amMeHbl
do wymiany
recznej NWHR40-63U|1,360| 63 33 |ISO40
for manual -
replacement -
ANs pyyHoi NWHR50-63U({2,920| 63 20 |ISO50
3aMeHbl
® e info.tech.
B 211 . info.t
BEAEANA ¢ [ B )5 e B
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA

mMogynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

chwyty ze ztaczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich PAFANA / czesci zamienne /

taper shanks with radial connector for boring tools PAFANA / spare parts /

KOHYCbl C pagnyCHOM CTbIKOM Afsi UHCTPYMEHTOB 41151 BbiTaumBaHusa PAFANA / 3anacHble Yactu /

DIN 228-B - trzpienn wytaczarski z chwytem MORSE’A 5-C
DIN 228-B -boring mandrels with MORSE’A 5-C shank
DIN 228-B - pactouHas onpaska ¢ koHycom MORSE'A 5-C

P63

——
@

— | -

120

Rysunek 19.
Brcyior To.
( N\
NWM..-...R Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy
Oznaczenie Waga L - 2 3
Designation Weight Zaczep Sruba blokujaca Klucz
O6o3HayeHve Bec Catch Blocking screw Key
[kl Mpuuen KpenéxHbin Kniou
BUHT
NWMA4-50R 1,420 P-3226.02 P-3228.08 4 SMS
NWMC5-63UR 3,260 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
L NWMC6-63UR 5,920 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS )
chwyty NWHSKA...-63UR do narzedzi wytaczarskich PAFANA / czesci zamienne /
taper shanks NWHSKA...-63UR for boring tools PAFANA / spare parts /
koHycbl NWHSKA...-63UR gnsa nHctpymeHTOB And BbiTaunBaHus PAFANA / 3anacHble yactu /
e 42
100
NWHSKA...-63UR Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga 1 2 3
Designation Weight Zaczep Sruba blokujaca Klucz
O6o3Ha4YeHne Bec Catch Blocking screw Key
[ka] Mpuuen erBnS::(THbm Knroy
NWHSKA63-63UR 2,020 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
NWHSKA100-63UR 3,480 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
info.t_ech. 202-204 e 21 ;\\;QQT!\}‘E\‘\}\\&‘” 218 “ °
e il e == R P A FAN A



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWeW 10150
KOMMNEKT OJfl PACTOUKM NWGW 10150

Instrukcja obstugi gtowic wytaczarskich wielozadaniowych NWGW 10150.

Gtowice wytaczarskie NWGW 10150 przeznaczone sg do obrdbki srednio doktadnej otworéw
przelotowych i nieprzelotowych o srednicy od @10 do @150. Obrébka moze by¢ prowadzona
tradycyjnie ,od wrzeciona” jak i w kierunku ,do wrzeciona” (tzw. wytaczanie wsteczne).

W/w gtowice umozliwiajg rowniez obrébke zewnetrznych powierzchni walcowych (czopdéw)
o $rednicach do @45 i dtugosci do 40mm.

W skfad zestawu wchodzi gtowica i komplet nozy typu NWN.... pozwalajgcych wykonac
wszystkie przewidziane zabiegi obrobkowe. Dobdr wiasciwego narzedzia ilustruje ZALACZNIK 1.
Strona 207.

Sruba regulacyjna wyposazona jest w skale, ktérej dziatka elementarna odpowiada zmianie
srednicy obrabianej o 0.02 mm. Obracanie sruby regulacyjnej w prawo zwieksza srednice
obrabiang a w lewo zmniejsza. W trakcie regulacji wymiaru zaleca sie pozostawienie niewielkiego
napiecia jednej ze srub blokujgcych.

Aby wyeliminowa¢ mikro-luz w uktadzie sruba-nakretka zaleca sie dochodzenie do wtasciwego
wymiaru obracajgc srubg regulacyjng zawsze w te samg strone. Jezeli zajdzie koniecznosc¢
cofnieci suwaka nalezy cofng¢ o petny obrét sruby regulacyjnej a nastepnie wyregulowac do
wymaganej wartosci pomniejszonej o zgdang korekcje.

Przed rozpoczeciem obrobki suwak gtowicy nalezy unieruchomié dokrecajgc sruby blokujgce.
Regulacje i blokowanie wykonuje sie przy uzyciu kluczy dostarczonych wraz z gtowicg.

Zaleca sie okresowe smarowanie ruchomych elementéw gtowicy smarem statym.

® info.tech.
PAFAN R 21 202-204 0050
219 Tex.nHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWeW 10150
KOMMNEKT OJfl PACTOUKM NWGW 10150

NIz=
NS

Instruction manual of boring head set NWGW 10150.

The boring head sets NWGW 10150 are designed for medium machining of through and blind
holes with a diameter from @10 to @150. Machining may be conducted traditionally ,from the spindle”
and ,toward the spindle” (so called reverse boring). The afore-mentioned heads also allow machining
of external cylindrical surfaces (pivots) with a diameter up to @45 and length up to 40 mm.

The boring head set includes a head and set of toolholders of NWN.... type allowing for all planned
machining operations. The selection of a proper tool is illustrated by ENCLOSURE 1. Page No 207.

The adjustment screw is equipped with a scale whose reading interval corresponds to the change
of a machined diameter by 0.02 mm. Turning the adjustment screw clockwise increases the machined
diameter and turning it anticlockwise - decreases. Leaving a small tension of one of locking screws
while adjusting the dimension is recommended.

In order to eliminate a micro-play in a screw -nut system achieving the proper dimension by turning
the adjustment screw only in the same direction is recommended. If there is the need to reverse
a slide it must be reversed by a full turn of the adjustment screw then adjusted to the required
value less the requested correction.

Before machining the slide of the head should be immobilised by tightening the locking
screws.
The slide is adjusted and locked using the keys supplied together with the head.

Toolholders NWN... type

Slide
Fastening screw
for toolholders

Adjustment
screw
Key 6SMS
Key 6SMS
Locking screws for slide Body

Periodical lubrication of moving parts of the head with grease is recommended.

info.tech. ) ®
ooy, 302:204 R 21 AL
Tex.uHoo. 219



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWGW 10150 / BORING HEAD SET NWeW 10150
KOMMNEKT OJfl PACTOUKM NWGW 10150

MHCTpYKUMA NO NpMMEHEeHUI0 KoMMsieKkTa ansa pactoydyku orsepctun NWGW 10150.

KomnnekTt ans pactoyku otBepctun NWGW 10150 npegHasHaveH ansa obpaboTkm co cpegHen
TOYHOCTbIO [MYXUX U CKBO3HbIX OTBEPCTMIA AnameTpom oT J10 go B150. O6paboTka MOXeT
OCYLLECTBNATLCA TPAAULMNOHHBIM 00pa3oM Kak "oT WwnuHaena", Tak 1 B HanpaeneHnn "k wWnuHgento"
(T.H. obpaTHas pacTtoyka). [laHHbIE rONOBKM TaKKe NO3BONSAT 06pabaTbiBaTb HAPYXKHbIE
LUUnuHapuYeckmne noBepxHocTu (Landbl) anametpom ot @45 n annHon o 40 mm.

KomnnekT BkntoyaeT ronosky 1 Habop pesuos Tvna NWN..., N03BONSOLMNX BbINOMHATL BCE Onepaumm
no obpaboTke. Bbibop npaBmnbHOro MHCTpymeHTa npounntoctpuposaH B NPUAJTOXKEHNN 1.
Ctpanuua 207.

PerynvpoBOYHbIN BUHT CHabXeH LLKanoun, AeneHne KOTOpon COOTBETCTBYET M3BMEHEHUIO AuameTpa
obpabaTbiBaemoin nosepxHocT Ha 0,02 mMm. [MOBOPOT pPErynMpoOBOYHOIO BMHTA NO YaCOBOW CTpesike
yBenuymeaeT obpabaTtbiBaemMbli AnamMeTp, a npy NOBOPOTE NPOTMB YaCOBOW CTPENKN - ANaMeTp
yMeHbLUaeTcs. Bo BpemMsi perynnpoBku pasMmepa OavH U3 OrOKMPOBOYHbLIX BUHTOB MOM3yHa
pPEKOMEHAYETCA OCTaBUTb B JIENKOW HaTSXKKE.

[lna ycTpaHeHus MUKpO-3a30pa MeXay raikor 1 BUHTOM OOBOAKY [0 HYXXHOro pasmMepa
pekoMeHAyeTCsi BbIMOMHATL MyTEM NOBOPOTA PEryrMpoBOYHOMO BUHTA BCEraa B O4HOM HanpaeneHuu.
Ecnv BO3HUKHET HE0BX0AMMOCTb BEPHYTL NOM3YH 06paTHO, crieayeT OTBUHTUTL PErYNMPOBOYHbIN
BMHT Ha NOJHbIN 06OPOT, a 3aTeM OTperynmpoBaTh ero 4o TpebyeMoro 3HauyeHusl, YMeHbLUUB Ha
3aflaHHbIVi pasmep KOPPEKTUPOBKM.

Mepen Hayanom o6paboTKM NON3yH ronoBkK crieayeT 3adUKCMpoBaTh, 3aTsiHYB
GrOKMPOBOYHbIE BUHTHI.
PerynupoBka 1 6roknupoBKka OCYLLECTBSIETCS C UCMONIb30BaHNEM KITtoYeil, NOCTaBNsieMblX C rofIOBKOM.

Peseubl NWN...
MonayH
KpenéxHbi BUHT
Ans peseua
Perynupytowmi
BUHT
Kntoy 6SMS
Kritoy 6SMS
KpenéxHbi BUHT
054 noJidyHa Kopnyc

PeKOMeHD,yeTCFl nepmnogn4eckmn cMasbliBaTb SJNIEMEHTbLI TOJTOBKAU KOHCUCTEHTHOM CMa3KOM.

® info.tech.
PAFAN R 21 202-204 0050
219 Tex.nHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWEW 10300 /BORING HEAD SET NWEW 10300
KOMMNEKT oJifl PACTOYURU NWGEW 10300

—

Instrukcja obstugi zestawu wytaczarskiego NWGW 10300

Zestaw wytaczarski NWGW 10300 przeznaczony jest do obrobki srednio doktadnej otworéw
przelotowych i nieprzelotowych o srednicy od @10 do @300. Obrobka moze byé prowadzona
tradycyjnie ,od wrzeciona” jak i w kierunku ,do wrzeciona” (tzw. wytaczanie wsteczne).

W/w gtowice umozliwiajg rowniez obrébke zewnetrznych powierzchni walcowych (czopéw)
o $rednicach do @86mm i dtugosci do 100mm.

W sktad zestawu wchodzi gtowica i komplet nozy typu NWN.... pozwalajgcych wykonaé
wszystkie przewidziane zabiegi obrobkowe. Dobor wlasciwego narzedzia ilustruje ZALACZNIK 1.
Strona 210.

Sruba regulacyjna wyposazona jest w skale, ktorej dziatka elementarna odpowiada zmianie
Srednicy obrabianej o 0.02 mm. Obracanie $ruby regulacyjnej w prawo zwieksza srednice
obrabiang a w lewo zmniejsza. W trakcie regulacji wymiaru zaleca sie pozostawienie niewielkiego

napiecia jednej ze srub blokujgcych suwak.

Aby wyeliminowaé mikro-luz w uktadzie sruba-nakretka zaleca sie dochodzenie do wtasciwego
wymiaru obracajgc srubg regulacyjng zawsze w te sama strone. Jezeli zajdzie koniecznos¢
cofniecia suwaka nalezy cofng¢ o petny obrét sSruby regulacyjnej a nastepnie wyregulowaé
do wymaganej wartosci pomniejszonej o zgdang korekcje.

Przed rozpoczeciem obrébki suwak gtowicy nalezy unieruchomi¢ dokrecajac sruby
blokujace.
Regulacje i blokowanie wykonuje sie przy uzyciu kluczy dostarczonych wraz z gtowica.

Zaleca sie okresowe smarowanie ruchomych elementéw gtowicy smarem statym.

PAEANA)

infotech.  202.204
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWEW 10300 /BORING HEAD SET NWEW 10300
KOMMNEKT oJifl PACTOYURU NWGEW 10300

N>=
NS

Instruction manual of boring head set NWGW 10300

The boring head sets NWGW 10300 are designed for medium machining of through and blind
holes with a diameter from 10 to @300. Machining may be conducted traditionally ,from the spindle”
and ,toward the spindle” (so called reverse boring). The afore-mentioned heads also allow machining
of external cylindrical surfaces (pivots) with a diameter up to @86mm and length up to 100mm.

The boring head set includes a head and set of toolholders of NWN.... type allowing for all planned
machining operations. The selection of a proper tool is illustrated by ENCLOSURE 1. Page No 210.

The adjustment screw is equipped with a scale whose reading interval corresponds to the change
of a machined diameter by 0.02 mm. Turning the adjustment screw clockwise increases the machined
diameter and turning it anticlockwise - decreases. Leaving a small tension of one of locking screws
while adjusting the dimension is recommended.

In order to eliminate a micro-play in a screw -nut system achieving the proper dimension by turning
the adjustment screw only in the same direction is recommended. If there is the need to reverse
a slide it must be reversed by a full turn of the adjustment screw then adjusted to the required
value less the requested correction.

Before machining the slide of the head should be immobilised by tightening the locking
screws.

The slide is adjusted and locked using the keys supplied together with the head.

Periodical lubrication of moving parts of the head with grease is recommended.

PATANA)

info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

ZESTAW WYTACZARSKI NWEW 10300 /BORING HEAD SET NWEW 10300
KOMMNEKT oJifl PACTOYURU NWGEW 10300
=

MHCTpyKLUMA No NnpMMEeHeHUI0 KoMNNeKTa aAna pacrtoukun orBepctun NWGW 10300

Komnnekt gns pactoudkm otBepctuii NWGW 10300 npegHasHaveH ans obpaboTku co cpeaHen
TOYHOCTbIO MYXMX U CKBO3HbIX oTBepCcTUi guametpoMm ot P10 no @300. O6paboTka MOXET
OCYLLECTBNATLCA TPAANLMOHHBLIM 00pa3om Kak "oT WwnuHaens", Tak U B HanpasneHumn "k WnuHaento”
(T.H. obpaTHasa pacTtouyka). [laHHble roNoBKM Takke No3BONAT 06pabaTbiBaTb HaPYXHbIE
UnnuHapuyeckme NoBepxHOCTH (Landbl) AnameTpom ot G86mm un anvHon o 100 mm.

KomnnekT BkntoyaeT ronoeky u Habop pesuos Tuna NWN..., NO3BONSAOLWMX BbINOMHATE BCE Onepawlum
no obpaboTke. BbiGop NpaBunbHOrO MHCTPYMeEHTa npounntocTpuposaH B NMPUJTOXKEHNA 1.
Crtpanunua 210.

PerynmpoBoYHbI BUHT CHabXeH LLKanow, AeneHne KOTOpor COOTBETCTBYET U3MEHEHUIO AnameTpa
obpabatbiBaemon noepxHoctn Ha 0,02 mm. MNMoBOPOT perynmpoBOYHOro BUHTA MO YaCOBOW CTPErke
yBenununeaeT obpabaTtbiBaeMbli AMaMeTp, a npu NoBopoTe NPOTUB YaCoOBOW CTPENKU - AMameTp
yMeHbLUuaeTcs. Bo Bpems perynupoBku pasmepa OauH U3 GrioKMpOBOYHbBIX BUHTOB MOM3yHa
peKkoMeHAYyeTCs OCTaBUTb B NErKON HaTsKKe.

[ns ycTpaHeHWsi MUKpO-3a3opa MeXay raiko v BUHTOM JOBOAKY [0 HYXKHOro pasmepa
PEKOMEHYETCA BbIMNOMHATL NyTEM MOBOPOTA PErYNIMPOBOYHOMO BMHTA BCEraa B OAHOM HanpaBneHuu.
Ecnun BO3HWKHET HEOOGXOAUMOCTL BEPHYTh MOM3YH 06paTHO, CrieayeT OTBUHTUTL PErynMpOBOYHbIii
BUHT Ha NOJSIHbI 0GOPOT, @ 3aTeM OTPerynMpoBaTh €ro 4o TPEOYEMOro 3Ha4YEHS, yMEHbLUMB Ha
3aAaHHbI pa3aMep KOPPEKTUPOBKY.

Mepen Hauyanom o6paboTKM NON3YH rONIOBKU criegyeT 3adhMKCMPOBaTh, 3aTAHYB
GrOKMPOBOYHbIE BUHTBI.
PerynvpoBka 1 6r1ok1MpoBka OCYLLECTBSIETCS C UCMOMb30BaHNEM KItoYel, MOCTaBMNSEMbIX C FOSIOBKON.

PeKOMeHD,yeTCSI nepmnogn4eckmn cMmasbiBaTb 3J1€MEHTbI rOJTOBKU KOHCUCTEHTHOWN CMa3KoMN.

PAEANA)
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
mMogynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

: informacje techniczne

Instrukcja obstugi gtowicy wytaczarskiej NWGD1034
E

o

A. Sruba regulacyjna.
B. Blokada suwaka gtowicy.
C. Blokada nozy wytaczarskich.

D. Blokada pierscieni wywazajacych.

E. Pierscienie wywazajace.

Wyposazenie glowicy NWGD1034 :
1. noze wytaczarskie w systemie S (ptytka skrawajgca CC..0602..):
NWN1016-35 CO06 - zakres obrabianych $rednic 10+16 mm, dtugo$¢ wytaczania 35 mm
NWN1622-50 CO6 - zakres obrabianych $rednic 16+22 mm, dtugo$¢ wytaczania 50 mm
NWN2228-60 CO06 - zakres obrabianych $rednic 22+28 mm, dtugos$¢ wytaczania 60 mm
NWN2834-60 C06 - zakres obrabianych $rednic 28+34 mm, dtugo$¢ wytaczania 60 mm
2. klucz T7, klucze szesciokgtne 4SMS i 6SMS.

Przygotowanie do pracy:
1. glowice wytaczarska montujemy z jednym z wybranych chwytéw stozkowych PAFANA uzywajac
klucza szesciokgtnego P-2916.00 (wyposazenie chwytu). Wartos¢ momentu dokrecenia wynosi okoto 160 Nm
2. do noza wytaczarskiego montujemy ptytke skrawajgcg PAFANA typu CC.. 0602.. uzywajgc klucza T7
3. glowice uzbrajamy w n6z wytaczarski o zakresie obrabianych $rednic zgodnym z naszym zadaniem obrébkowym.
N6z blokujemy wkretem znajdujacym sie po przeciwnej, niz sruba regulacyjna, stronie gtowicy (rys.- poz.C).
Uzywamy klucza szesciokgtnego 6SMS.

Sposéb uzyskiwania wymaganej srednicy otworu obrabianego.

Ze wzgledu na zréznicowane warunki pracy gtowic wytaczarskich zaleca sie dwuetapowe dochodzenie do zadanej $rednicy
otworu obrabianego.
Etap 1
- nastawienie gtowicy na $rednice mniejszg od wymaganej (o okoto 0.5 mm), - obrébka otworu,
- pomiar uzyskanej srednicy i ustalenie doktadnej wartosci pozostatego naddatku.
Etap 2
- zwiekszenie $rednicy obrabianej, o warto$¢ pozostatego naddatku, za pomocg skali na Srubie regulacyjnej, - obrébka otworu.

Zwiekszanie srednicy obrabianej :

- upewnic sie czy skala regulacyjna nie zmienita swojego potozenia (np. wskutek mikro drgan w procesie skrawania).
W tym celu obrdci¢ $rube regulacyjng w prawo do wyczuwalnego oporu,

- odkreci¢ srube blokujgca o jeden obrot, - obrdci¢ sSrube regulacyjng w prawo o ustalong wartosc,

- dokreci¢ srube blokujgca, - rozpoczagé obrdbke.

Zmniejszanie srednicy obrabianej przykltadowo o 0.05 mm :

- upewnic sie czy skala regulacyjna nie zmienita swojego potozenia (np. wskutek mikro drgan w procesie
skrawania); w tym celu obrdci¢ srube regulacyjng w prawo do wyczuwalnego oporu,

- odkreci¢ srube blokujaca o jeden obroét, - zapamieta¢ potozenie skali regulacyjnej,

- obrdci¢ srube regulacyjng w lewo o jeden petny obrot,

- obrdcic Srube regulacyjng w prawo do pozycji o 5 dziatek elementarnych przed zapamigtanym potozeniem skali,

- dokreci¢ $rube blokujaca, - rozpoczaé obrobke.

Zaleca sie okresowe smarowanie ruchomych elementéw gtowicy smarem statym.

Gtlowica jest wyposazona w 2 pierscienie wywazajgce.
Pierscienie sg blokowane $rubg (rys.-poz.D).

Pierscienie wywazajgce sg ustawione w pozyc;ji ,,0” (rys.-poz.E).
W przypadku niekorzystnych warunkéw pracy,

tzn. niedostatecznej sztywnosci uktadu

,Obrabiarka - Uchwyt — Przedmiot — Narzedzie”,

konieczne jest wywazenie dynamiczne kompletu

(gtowica wytaczarska, chwyt stozkowy, n6z wytaczarski).
Wywazenie narzedzia nalezy przeprowadzi¢ w stanie gotowym
do pracy na urzgdzeniu do wywazania dynamicznego .

PFN PAFANA S.A. swiadczy ustugi w zakresie wywazania
dynamicznego narzedzi obrotowych.

Srodek masy pierscieni wywazajacych - Rysunek 1. Rysunek 1.
° 202-204 Info.tech.
228-241 -Into-

Tex.uHdo.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

technical information

NIZ=
S
Instruction manual of boring head NWGD1034
A E

B

) ! @ A. Adjusting screw.
. B. Lock slider head.
o B C. Lock boring toolholders.
S - D. Lock balancing rings.
P E. Balancing rings.

Head equipment NWGD1034:

1. toolholders for internal in system S (cutting insert CC..0602..):
NWN1016-35 C06 — range of machined diameters 10+16 mm, length of boring 35 mm
NWN1622-50 C06 - range of machined diameters 16+22 mm, length of boring 50 mm
NWN2228-60 C06 - range of machined diameters 22+28 mm, length of boring 60 mm
NWN2834-60 CO06 - range of machined diameters 28+34 mm, length of boring 60 mm

2. T7 wrench, hexagonal 4SMS and 6SMS wrenches.

Work preparation:

1. mount the boring head with one of selected conical shanks PAFANA using the hexagonal wrench P-2916.00
(shank equipment). Tightening torque value is about 160 Nm

2. mount the cutting insert PAFANA type CC.. 0602.. to the toolholder for internal using the T7 wrench

3. equip the head with the toolholder for internal of the range of machined diameters compliant with your
machining task. Lock the toolholder by a screw located on the opposite side of the head, other than
the adjusting screw (fig.- item C). Use the hexagonal wrench 6SMS.

Method of achievement of required diameter of machined hole.

Due to the different working conditions of the boring heads the two-phase achievement of the required
diameter of the machined hole is recommended.
Phase 1
- setting the head to the diameter smaller than the required one (by about 0.5 mm), - machining the hole,
- measuring the achieved diameter and determining the precise value of the remaining allowance.
Phase 2
- increasing the machined diameter by the value of the remaining allowance by means of the scale on the adjustment screw,
- machining the hole.

Increasing machined hole:
- make sure whether the adjustment scale did not change its position (e.g. due to the micro-vibration
in the cutting process); for this purpose turn the adjustment screw clockwise until the noticeable resistance,
- turn the lock screw by one revolution, - turn the adjustment screw clockwise by the determined value,
- tighten the lock screw, - start machining.

Decreasing machined hole, e.g. by 0.05 mm :

- make sure whether the adjustment scale did not change its position (e.g. due to the micro-vibration
in the cutting process); for this purpose turn the adjustment screw clockwise until the noticeable resistance,

- unscrew the lock screw by one revolution, - remember the position of the adjustment scale,

- turn the adjustment screw counterclockwise by one full revolution,

- turn the adjustment screw clockwise to the position by 5 scale intervals before the remembered scale
position,

- tighten the lock screw, - start machining.

The periodical lubrication of the moving elements of the head with grease is recommended.

The head is equipped with 2 balancing rings.

The rings are locked by the screw (fig. — item D).

The balancing rings are set in the position “0” (fig. — item E).
In case of disadvantageous work conditions, i.e.

insufficient rigidity of “Machine Tool — Shank — Object — Tool”
system, a dynamic balance of the set (boring head,

conical shank, toolholder for internal) is necessary. The center of mass
The tools should be balanced in a ready-for-work

state using a dynamic balancing device.

PFN PAFANA S.A. renders services within the scope

of dynamic balancing of rotary tools.

The center of mass balancing rings - Design 1. Design 1.

PAEANA)

infotech.  202.204
ech.info. 558 541
Tex.uHoo.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA
mMogynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

TexHu4eckue nHdopmaumnm

PykoBoacTBo no akcnnyarauuu pactouyHon roriosku NWGD1034
A E

A. BonT perynupoBaHus .
B. BnokupoBka cnangep ronosbl.

=
e . . C. BrokupoBKa pe3LoB.
s D. BrniokMpoBka 6anaHCUPOBOYHbLIX Korney,.
o
c = E. BanaHcupoBKa KonbLa.
D

OcHaweHue ronoskn NWGD1034 :

1. pacTouHble pesubl B cucteme S (pexyLlas nnactmHa CC..0602..):
NWN1016-35 C06 - ananasoH obpabaTtbiBaeMbix AnametpoB oT 10 o 16 MM, AnvHa pacTtoukm 35 MM
NWN1622-50 C06 - anana3oH obpabaTbiBaeMbix AnaMeTpoB oT 16 0o 22 MM, AnvHa pacTtouku 50 Mm
NWN2228-60 C06 - anana3oH obpabaTbiBaeMbIx AnaMeTpoB OT 22 A0 28 MM, AnvHa pacTtouku 60 MM
NWN2834-60 C06 - anana3oH obpabaTbiBaeMbix AnaMeTpoB oT 28 0o 34 MM, AnvHa pacTtouku 60 MM

2.kntov T7, wecturpanHble kntoun 4SMS n 6SMS.

MNoproTtoBKka k pabore:
1.pacTO4HYIO roMoBKYy yCTaHaBNMBaeM C OOQHUM M3 BblbpaHHbIX koHnYecknx 3axsatoB PAFANA, ncnonbsys
LwecTurpaHHbiv Koy P-2916.00 (ocHalleHve 3axBaTa). 3HayeHMe MOMEHTa 3aTsKkU cocTaBnseT okorno 160 Hm
2.K pacTo4HoMy pesuy kpenum pexyLuyto nnactuHy PAFANA tuna CC.. 0602.. ¢ nomoLubto kntoda T7
3.rofIoBKy OCHaLlaeM pacTo4HbIM PesLoM C Arana3oHom obpabaTbiBaeMbiX AMaMETPOB B COOTBETCTBUM
C Halewn 3apadert no obpaboTtke. PeseL, GriokMpyem pacrnonoxeHHbIM Ha NPOTUBOMOMOXHOW OT PerynmpoBOYHOTO
BMHTA CTOPOHE rONOBKM BUHTOM (puc. - no3. C).
Mcnonb3oBathb LWeCTUrpaHHbIv kimtod 6SMS.

Cnoco6 nony4yeHnss Heo6xoAMMOro AnamMmeTpa OoTBEPCTUA 3aroTOBKU.

M3-3a MHOroobpasms pexvnmos paboTbl paCTOYHON FONOBKM PeKoMeHAyeTCs [AByXaTanHoe foseAeHne obpabarsiBaemoro
OTBEPCTUS 4O HYXXHOTO AnameTpa.
Aran 1
- yCTaHOBKa ronoBK/ Ha AvameTp MeHblue Tpebyemoro (okono 0,5 mm), - o6paboTka oTBEpCTYUS,
- U3MEepEeHMe NoNy4YeHHOro AnameTpa v onpegerneHme TO4HOro 3Ha4eHNsi OCTaBLUErocst Npunycka.
Oran 2
- yBenu4yeHne obpabaTbiBaemMoro AvameTpa Ha 3Ha4eHne ocTaBLUEerocs Npurnycka npu NOMOLLM LKarnbl Ha perynMpoBOYHOM BUHTE,
- obpaboTka oTBEPCTUS.
YBenuyeHue obpabaTbiBaemoro anametpa:
- ybeouTbCsa, YTO perynMpoBoYHas LiKana He n3MeHuna CBoero nonoxeHus (Hanpumep, B pesynsrate MUKpoB1OpaLumin B npouecce
pe3aHus). [Ins aT0ro NoBepHyTb PErynupoBOYHbIA BUHT BNPaBO A0 NOSBNEHNS OLLYTUMOro CONpPOTUBNEHNS,
- OTKPYTUTb CTOMOPHbIV BUHT Ha 0QuH 060pOT, - MOBEPHYTb PEryrnMpoBOYHbIA BUHT BNPaBO Ha YCTAHOBIIEHHYIO BENMUYUNHY,
- 3aTAHYTb CTOMOPHbIN BUHT, - Ha4aTb 06paboTKy.
YMeHblUeHue obpabaTbiBaeMoro guametpa npumepHo Ha 0,05 mm :
- ybeautbcs, 4TO perynMpoBoYHas LKana He n3MeHuna CBoero NnonoxeHus (Hanpumep, B pesynsrate MUKpoBMOpaLmin B npoLecce
pe3aHus); Ansi 9TOro NOBEPHYTb PErynMpoBOYHBIA BUHT BNPaBO A0 NOSIBNEHWS OLLyTUMOro CONpPOTUBIEHNS,
- OTKPYTUTb CTOMOPHbIN BUHT HA OQNH 060POT, - COXPaHUTL NOMNOXEHWE PEryrnMpoBOYHON LLKarbI,
- MOBEPHYTb PEryNUPOBOYHbINA BUHT BMEBO Ha OAMH MOSHbIA 060poT,
- MOBEPHYTb PEryNMPOBOYHbLIN BUHT BMPaBO, B MNOMNOXEHWE Ha 5 AeneHunii LWKanbl nepen CoOXpaHeHHbIM NOMOXEHNEM LUKanbl,
- 3aTAHYTb CTOMOPHbIN BUHT, - Ha4aTb 06paboTkKy.
PekomeHayeTcs nepuogmnyeckas cmaska NoABMXKHBIX 3NEMEHTOB FONOBKM NAaCTUYHOW CMa3KoW.

[onoBka ocHalleHa 2 6anaHCMPOBOYHBLIMU KOMbLIAMMU.
Konbua 6rnokvpytotcs BUHTOM (puc. — nos. D).
BanaHcnpoBoYHbIe KoMbLia YCTaHOBMEHbI B NMOMOXeHWe
«0» (puc. — nos. E).

B cnyyae HebnaronpusTHbIX YCIOBUI BbINOMHEHUSA paboT,
T.€. HE[OCTaTOYHOW XECTKOCTUN CUCTEMBI

«CTtaHok — [lepxkatens — MNpegmeT — IHCTpYMEHTY,
Heobxoguma gnHamuyeckas 6anaHcMpoBKa KOMMMeKTa
(pacTodHas KOHMYECKMI 3axBaT, PACTOYHbIN pesel).
banaHcnpoBKy MHCTPYMeHTa crieayeT BbINOMHATb

B COCTOSIHUM FOTOBHOCTM K paboTe Ha yCTponcTBe AN
AVHaMnyeckon 6anaHcMpoBKU.

PFN PAFANA S.A. oka3biBa€eT ycrnyru B obnactu
AVHamMuyeckorn 6anaHcpoBKM BpaLLAIOLLMXCH MHCTPYMEHTOB.

LienTp mace

LleHTp 6GanaHCMpPOBOYHbIX KOMeL, MacCoBbIX - PUCYHOK 1. Pucynok 1.
® info.tech.
PAFAN 202-204 {0
- Tex.uHdo.




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

informacje techniczne ;

Instrukcja obstugi gtowic wytaczarskich typu NWGD
zakres srednic 34 - 260

Gtowice wytaczarskie NWGD... przeznaczone sg do obrobki doktadnej otwordéw przelotowych
i nieprzelotowych. Sruba regulacyjna wyposazona jest w skale, ktérej dziatka elementarna odpowiada
zmianie srednicy otworu obrabianego o 0.01 mm. Obracanie Sruby regulacyjnej w prawo zwigksza
Srednice obrabiang a w lewo zmniejsza. Przed rozpoczeciem obrébki suwak gtowicy nalezy
unieruchomié dokrecajac srube blokujaca. Regulacje i blokowanie wykonuje sie przy uzyciu klucza
dostarczonego wraz z gtowica.

Sposoéb uzyskiwania wymaganej sSrednicy otworu obrabianego.

Ze wzgledu na zréznicowane warunki pracy gtowic wytaczarskich zaleca sie dwuetapowe dochodzenie do
zadanej srednicy otworu obrabianego.
Etap 1
- nastawienie gtowicy na srednice mniejszg od wymaganej (o okoto 0.5 mm),
- obrébka otworu,
- pomiar uzyskanej Srednicy i ustalenie doktadnej wartosci pozostatego naddatku.
Etap 2
- zwiekszenie srednicy obrabianej, o wartos¢ pozostatego naddatku, za pomocg skali na $rubie regulacyjnej,
- obrébka otworu.

Zwiekszanie srednicy obrabiane;j :

- upewni¢ sie czy skala regulacyjna nie zmienita swojego potozenia (np. wskutek mikro drgan w procesie
skrawania). W tym celu obrdci¢ srube regulacyjng w prawo do wyczuwalnego oporu,

- odkreci¢ srube blokujgcg o jeden obrét,

- obrdcic¢ Srube regulacyjng w prawo o ustalong wartos¢,

- dokrecic¢ srube blokujaca,

- rozpoczgC obrobke.

Zmniejszanie srednicy obrabianej przykltadowo o 0.05 mm :

- upewnic sie czy skala regulacyjna nie zmienita swojego potozenia (np. wskutek mikro drgan w procesie
skrawania); w tym celu obroci¢ srube regulacyjng w prawo do wyczuwalnego oporu,

- odkrecic srube blokujaca o jeden obrot,

- zapamietac potozenie skali regulacyjne;,

- obrdcic¢ srube regulacyjng w lewo o jeden petny obrot,

- obréci¢ Srube regulacyjng w prawo do pozycji o 5 dziatek elementarnych przed zapamigetanym potozeniem
skali,

- dokrecic¢ srube blokujgca,

- rozpoczgC obrobke.

Zaleca sie okresowe smarowanie ruchomych elementéw gtowicy smarem statym.

info.tech. 215 ®
, 202-204 P
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
mMoaynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

technical information

Instruction manual for boring heads NWGD
diameter range 34 -260

The boring heads NWGD... are designed for precise machining of through and blind holes.
The adjustment bolt is equipped with the scale whose scale interval corresponds with diameter
change of machined hole by 0.01 mm. Turning the adjustment screw clockwise increases
the machined diameter and counterclockwise - decreases. Prior to machining the head slider
should be fixed by tightening a lock screw. The adjustment and locking are performed by using
a key delivered with the head.

Adjustment screw

Lock screw
Key

Method of achievement of required diameter of machined hole.

Due to the different working conditions of the boring heads the two-phase achievement of the required

diameter of the machined hole is recommended.
Phase 1

- setting the head to the diameter smaller than the required one (by about 0.5 mm),

- machining the hole,

- measuring the achieved diameter and determining the precise value of the remaining allowance.
Phase 2

- increasing the machined diameter by the value of the remaining allowance by means of the scale

on the adjustment screw,
- machining the hole.

Increasing machined hole:
- make sure whether the adjustment scale did not change its position (e.g. due to the micro-vibration
in the cutting process); for this purpose turn the adjustment screw clockwise until the noticeable resistance,
- turn the lock screw by one revolution,
- turn the adjustment screw clockwise by the determined value,
- tighten the lock screw,
- start machining.

Decreasing machined hole, e.g. by 0.05 mm :

- make sure whether the adjustment scale did not change its position (e.g. due to the micro-vibration
in the cutting process); for this purpose turn the adjustment screw clockwise until the noticeable resistance,

- unscrew the lock screw by one revolution,

- remember the position of the adjustment scale,

- turn the adjustment screw counterclockwise by one full revolution,

- turn the adjustment screw clockwise to the position by 5 scale intervals before the remembered scale
position,

- tighten the lock screw,

- start machining.

The periodical lubrication of the moving elements of the head with grease is recommended.

® .
PAFAN 218 202204 tochinto
223 228-241 Tex.mHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

TexHu4eckue nHcopmaumum i

UHcTpyKuMa no akcnnyatauum pacto4yHou ronosku tuna NWGD
AvanasoH auameTtpoB 34 -260

PacTtouHble ronoskn NWGD... npegHa3HayeHbl Ana TO4HOM 06paboTKM CKBO3HbIX U IMYXUX OTBEPCTUN.
PerynmpoBoYHbIN BMHT OCHALLEH LUKarion, B KOTOPOW AeneHue LKanbl COOTBETCTBYET WU3MEHEHUIO
Onametpa obpabaTtbiBaemoro otBepctua Ha 0.01 mm. [MoBOpOT perynnmpoBOYHOrO BUHTA BMpPaBO
yBenuumBaeT obpabaTbiBaeMblili AnaMeTp, a BrieBo ymeHbluaeT. NMepen Havyanom o6paboTku Non3yH
royfioBKM Heobxoaumo 3acpmkcupoBaTb, 3aTAHYB CTONMOPHbLIA BUHT. PerynnuposaHue n 6rokmpoBka
BbINOMHAETCA NpPY NOMOLLM KIto4a, NOCTABIAEMOro B KOMIMJIEKTE C FOFIOBKOMN.

BWHT perynupoBoYHbIN

BuHT cTONOpPHLIN
Knrou

Cnocob6 nony4eHusA Heob6XxoguMoro AnamMeTpa OoTBepCTUA 3arotToBKHU.

M3-3a MHOroo6pasuns pexxmmoB paboTbl paCTOHHOM FONOBKM PpeKOMEHAYETCS AByxX3TanHoe AoBeaeHue obpabaTbiBaeMoro
OTBEPCTUSI 40 HY)KHOTO AnameTpa.
Atan 1
- yCTaHOBKa rofoBK/ Ha AvameTp MeHblue Tpebyemoro (okono 0,5 mm),
- obpaboTka oTBEpPCTMS,
- U3MepeHVe Momy4YeHHOro AnamMeTpa v onpegeneHne TOYHOro 3Ha4YeHUs1 OCTaBLLErOCst MpuMycka.
ATtan 2
- yBenuyeHve obpabaTbiBaemMoro AuameTpa Ha 3Ha4YeHUe OCTaBLUErocs Npumycka npu NOMOLLM LWKasbl Ha PeryriMpoBOYHOM BUHTE,
- obpaboTka oTBEpCTUS.

YBenuuyeHue o6pabaTbiBaemoro guameTpa:

- yGeauTbes, YTO PerynMpoBOYHast LLKarna He M3MEeHWUna CBOero NosiokKeHust (Hanprumep, B peayrbrate MMKpoBMGpauuii B npoLecce
pesaHus). [ns 3TOro NoBEepHyTb PErynMpoBOYHbI BUHT BMPABO A0 MOSIBNEHUS OLLYTUMOMO COMPOTUBIEHUS,

- OTKPYTWUTb CTOMOPHbIN BUHT Ha 0fAMH 060pOT,

- NOBEPHYTb PErynMpoBOYHbIA BUHT BNPABO Ha YCTAHOBIIEHHYHO BESTUYMHY,

- 3aTAHYTb CTOMOPHbIN BUHT,

- HayaTb 06paboTKy.

YMeHblueHue obpabaTbiBaeMoro guameTpa npumepHo Ha 0,05 mm :

- yb6eouTbCs, YTO perynmpoBoYHas LKana He n3MeHuna CBoero nonoxeHus (Hanpumep, B pesynsrate MyUKpoBuOpaLmi B npouecce
pe3aHus); Anst 3TOro NOBEPHYTb PEryIMPOBOYHBIA BUHT BNPaBO A0 NOSIBNEHNS OLLYTUMOrO CONPOTUBMEHNS,

- OTKPYTWUTb CTOMOPHBIN BUHT Ha OAMH 060pOT,

- COXPaHWUTb MOMOXeHWEe PEryNMPOBOYHON LWKasbl,

- NOBEPHYTb PEryrnMpoBOYHbIA BUHT BNEBO Ha OAMH MOIHbIA 060poT,

- NOBEPHYTb PErynMpoBOYHbIA BUHT BNPABO, B MOMOXEHWE Ha 5 AeneHuit Wkarnbl nepes cCoOXpaHeHHbLIM MOMOXEeHWEM LLKarbl,

- 3aTAAHYTb CTOMOPHbIA BUHT,

- HayaTb 06paboTKy.

PeKOMeH,D,yeTCH nepmnognyeckaa cMaska nogBuMXXHbIX 3N1EMEHTOB roJ10BKU NIacTUYHOWM CMa3KoWN.

info.tech. 215 ®
tochinfo,  202:204 D e AL
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

dobor pltytek wieloostrzowych PAFANA i parametréw skrawania przy wytaczaniu glowicami wytaczarskimi
selection of PAFANA carbide inserts and the cutting parameters for boring operations
BblI6Op cMeHHbIx nnactnH PAFANA n pexxrmoB 06paboTku Ans TOYEHUST pacTOYHbIMK FONOBKaMM

—
Obrébka zgrubna stali / Roughing - steel / O6po6oTka Ha4epHoO - cTanb.
Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania / Cutting parameters Uwagi
Insert designation Carbide grades MapameTpbi pesaxms Remarks
O603Ha4eHMe NNacTuHb! Copr T8EpAOr0 N - BHuMaHust
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060208 SSP BP30S 0,5-2,0 0,10 - 0,20 120 - 160 | Plerwszywybdr] The first choice
CCMT09T308 SSP BP30S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 120 - 160 BTy O oo Coice
(_ CCMT120408 SSP BP30S 0,5-3,0 0,15 - 0,30 120 - 160 | eSO ey ot choice

a a 2 q . . .
Obrébka sredniodoktadna stali / Medium machining - steel
MNonuncrtoBasa obpaboTka - cTanb.
Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania / Cutting parameters Uwagi
Insert designation Carbide grades MapameTpbi pesaxus Remarks
O603HaueHe NNaCTUHbI Copr T8€pAOr0 N ) BHUMaHus
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 SSP BP30S 0,5-2,0 0,10 - 0,20 140 - 180 | Plerwszypybor/ he frst choice
CCMTO09T304 SSP BP30S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 140 - 180 Pie"WSZYnWybé‘i/The first choice
epBbIii BbIGOD
L CCMT120404 SSP BP30S 0,5-4,0 0,15 - 0,30 140 - 180 P'erwszyn"é%ggl[h’;rl‘gog“t choice

. ™
Obrébka doktadna stali / Finishing - steel / YUnctoBasi o6paboTka - cTans.
Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania / Cutting parameters Uwagi
Insert designation Carbide grades MapameTpbl pesaHus Remarks
O6o3HaveHve NnacTuHbI Copr TBEpAOrO - - BHuMaHusa
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 DS1 CRP10A 0,1-0,2| 0,03-0,08 |160-220 | Ferwsayhor] e frstchoice
CCMT060204 SDS BP30S 0,1-0,3 0,04 - 0,1 160 - 220 | Plerwsaywybor] he frst choice
_ cCMT09T304 SDS BP30S 0,20-0,5 0,04-0,1 160 - 220 | Pierwsaymyborl The fst choice

( )
Obrobka zgrubna stali nierdzewnej / Roughing machining - stainless steel
O6paboTka HayepHo - HeprkaBetoLas cran.
. . . P t! k ia / Cutti t o
oot e e e ol
O603Ha4eHne nNnacTuHbl Coprt tBEPAOTO R . BHumMaHusa
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 SSP FM30S 0,5-2,0 | 0,10-0,20 120 - 160 A e g e
CCMT09T308 SSP FM30S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 120 - 160 Pierwszy wybor | The first choice
CCMT120408 SSP FM30S 0,5-4,0 0,15 - 0,30 120 - 160 Py o > oI )
® info.tech.
202-204 ¢
PAEA N q o 202-204 {0100
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
ModynbHas cuctema BbiTadmaHma “MULTI PAFANA”.

dobor plytek wieloostrzowych PAFANA i parametrow skrawania przy wytaczaniu glowicami wytaczarskimi

selection of PAFANA carbide inserts and the cutting parameters for boring operations
BbIOOP cMeHHbIX nnacTuH PAFANA 1 pexxnmoB 06paboTku A5ist TOYEHUST PACTOMHBIMU TONIOBKaMu

( Obroébka sredniodoktadna i dokladna stali nierdzewnej h
Medium and finishing machining - stainless steel
MonyuncToBas n YinctoBas obpaboTka - HepxaBetowas cran.
oty ST g e apamerpu pesatn Rty
OB603HAYEHNE NNACTUHBI CopgnLBaeBpanoro . ) BHUMaHUs
a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpné) V (m/min)
CCMT060204 DS1 CRP10A 0,1-0,2| 0,03-0,08 |160 -200 Py o > ChoICe
CCMT060204 SSP FM30S 0,1-0,2 0,04 - 0,1 160 - 200 Py o Choice
CCMT09T304 SSP FM30S 0,1-0,3 0,04 - 0,1 160 - 200 Py o 0/
\_ CCMT120404 SSP FM30S 0,25-0,5 0,1-0,3 160 - 200 G A
. . " P t ki ia / Cutti t i
eariiaaion S "R e o
O603Ha4eHne NnacTuHbl Copr T8EpAOTO . . BHuMaHusa
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060208 SSP BK20S 0,5-2,0 0,10 - 0,30 140 - 180 P2y o > coice
CCMTO09T308 SSP BK20S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 140 - 180 Pierwszy wybor  The fist choice
\_ J

: : : Parametry skrawania / Cutting parameters f
Cmsezeoy | Gkl st
O603HaueHNe NNacTUHbI Copr T8€pAOrO 3 ) BHUMaHUs
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 SSP BK20S 0,1-0,2 0,04 - 0,10 160 - 220 Pz oo ot choice
CCMTO09T304 SSP BK20S 0,1-0,3 0,04 -0,10 160 - 220 Pierwszynv;%l;bélrﬁlsmgoii)rst choice
\_ CCMT120408 SSP BK20S 0,20 - 0,5 0,05 - 0,20 160 - 220 i R A

-

Obroébka sredniodoktadna i doktadna aluminium

Medium and finishing machining - aluminium

Mony4yuncToBasi n YnctoBas obpaboTka - antoMUHUA.

J

Parametry skrawania / Cutting parameters

neer designaton Carbioe grats MapaweTp pesaria Romanes
O60o3HaveHne NNacTuHbI Copr T8EpAOTO N . BHumaHus
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCGT060204 FN-AL NK15A 0,1-0,5 0,04 - 0,10 300-600 P2y o > coice
CCGT09T304 FN-AL NK15A 0,1-0,5 0,05 - 0,2 300-600 Pz b oot choice
 CCGT120404 FN-AL NK15A 0,2-1 0,05 -0,2 300-600 P oo swop

info.tech.
tech.info.  182-184
Tex.uudo. 214-221
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4. Pogtebiacze sktadane / Counterborers / 3eHKOBKM COOpHbIE. 242-243
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

pogtebiacze sktadane counterborers 3eHKoBKM COOpHbIE

R922..... © ¢ R922..-.
kat przystawienia: 80°(> kat przystawienia: _ o 80°>
cutting edge angle: Kr=90° cutting edge angle: K, =90
yron & nnakue yron & nnatue:
SYSTEM S EAPANAIN G SYSTEM S PAFANA G c .
.- ) E alE M

1. Poglebianie. Il. Roztaczanie. -~ = - |

Deepening Boring ©) a a \ /\

Yimy6nsHue. PacrauvsaHue. < Q

3§

7
_

CCMT... l

l

W///

uwaga! - pogtebi ktad zsy dopr dzenia chtodziwa do strefy obrébki.
gﬁ&b note! - counterborers with through the-bar coolant system to zone of machining.
m BHUMaHue! - 3eHKOBKM COGOpHbLIE C CUCTEMOWN MOABEAEHWs OXNaauTens B 30HY obpaboTku.

4 1ISO » C Czesci zamienne / Spare parts N
. 80°0> 3anacHble 4actu
Oznaczenie Symiary -
¥4 zeni W i i —
Designation Weight oot PAFANA =8
O6o3HaveHe Bec ‘ C Srute 3
D d nl':|’|1n L | ml;x Kpenbun ot SOt
R922.20-25 0,240 20 25 14 96 39 30 CC.. 0602.... M2.5x6.35 B-7 T7
R922.26-25 0,300 26 25 16 108 50 39
R922.29-25 0,360 29 25 19 114 57 44
R922.32-32 | 0.600 | 32 32 | 22 | 124 | 62 | 48 | CC-09T3.- M4x9 B16 s
\___ R922.39-32 0,620 39 32 26 138 77 58 J
zalecane plytki wymienne, gatunki, parametry skrawania
recommended indexable inserts, grades, machining parameters
peKkomeHaoBaHHOE MHOrorpaHHble nNnacTuHbl, MapKku, napamMeTpbl pe3aHuna
~
- Plytki i Paf
Materiat Indexable mserts of Pafana
Machiningy MHororpaHHble nnacTuHbl Pafana )
material Vc [m/min] f [mm/obr]
O6paboTHbIM Oznaczenie Gatunek
Mmarepuan Designation Grade
O6o3HaveHe Mapka
e
Carbon steel CCMT 0602.. - SSP
and alloy steel
190 -290 0,05-4,0
YronbHas cTanb CCMT 09T3..- SSP (stosowac na tokarkach)
MO T (to use on lathes)
CIEE (MpUMeHsTb Ha
TOKapHbIX CTaHKax)
Stal FM30S
nierdzewna CCMT 0602.. - SSP
Stainless
steel M ] 120 - 250 0,20-0,40
Hepxagetola CCMT 09T3..- SSP (stosowac¢ na tokarkach)
cranb (to use on lathes)
(NpMeHATb Ha
TOKapHbIX CTaHKax)
Zeliwo szare CCMT 0602.. - SSP
Cast iron
Cepbiit YyryH CCMT 09T3..- SSP BK20S 150 - 400 0,22-0,35
J

¢ O s BAFANA)



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE NMNACTUHbDI

1. Do toczenia - ujemne / For turning - negative / ToueHue - oTpuLaTenbHble MNACTUHbI. 253-280
2. Do toczenia - dodatnie / For turning - positive / ToueHne - NONOXUTENbHbBIE MNACTUHBI. 281-292
3. WIERCENIE / DRILLING / BEPJIEHUE. Ptytki SOLT... Insrts SOLT... NnacTtuHbl SOLT... 293
3.1 WIERCENIE / DRILLING / BEPITIEHUE. Ptytki WCMT... Insrts WCMT... MnactuHsl WCMT.. 295
4. WIERCENIE / DRILLING / CBEPJIEHME. WYTACZANIE / BORING / BbIKATbBIBAHUVE. 296
Ptytki XPNT..., XPET... Insrts XPNT..., XPET... lNnactuHel XPNT..., XPET...
5. Do przecinania - LFMX / For parting - LFMX / INnacTtuHbl anga otpe3anus - LFMX. 297
6. Do rowkowania - PSN / For grooving - PSN / InactuHbl 4o TodeHus kaHaBkoB - PSN. 298
7. Do rowkowania - PTN / For grooving - PTN / INnacTtuHbl oo ToueHus kaHaBkoB - PTN. 299-301
8. Toczenie materiatlow niezelaznych ptytkami z PKD (polikrystaliczny diament). 302-303

Turning non-ferrous materials with PCD inserts (polycrystalline diamond).
Ob6paboTka HemMeTannM4eckMx matepmanos nnactuHow ¢ PCD (nonukpuctannnyeckuii anvas).
9. Toczenie twardych materialéw pltytkami z CBN (regularny azotek boru). 304-305
Turning hardened materials with CBN inserts (cubic boron nitride).
O6paboTka TBepabix MaTepuanoB nnactuHamu ¢ CBN (kybuuyeckun Hutpma 6opa).

10. Do gwintowania / For threading / NnactuHbl Ans pe3obl. 326-336
11. Do toczenia rowkow - DIN... / For grooving - DIN... / TInactuHbl 4o ToueHusi kaHaBkoB DIN...  337-340
12. Do frezowania / For milling / ins dppe3epoBaHusi. 357-369
12.1 Informacje techniczne_/ Technical informations / TexHnyeckue nHcpopmaum. 371-395
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

spis tresci contents copgepxxaHue

INDEKS ASORTYMENTOWY / ASSORTMENT INDEX / ACCOPTUMEHTHbIN MHOEKC. 247-251

SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system / Cuctema o603HaueHs no ISO.
TOCZENIE / TURNING / TOYEHME.

1. PLYTKIUJEMNE /NEGATIVE INSERTS / OTPULUATENBbHbBIE MITACTUHbI.

252

1.1. Dobér tamaczy i gatunkéw wymiennych ptytek skrawajacych Pafana - toczenie - ujemne 253-254

(negatywne).

Selection of chipbreakers and grades of Pafana indexable inserts - turning - negative.
OT60p CTPY>KKONOMOB ¥ MAapKOB PexXyLLMX NnacTuH pafana - To4eHue - NoNoXnTeENbLHOE
(nonoxuTensHoe).

1.2. Klasyfikacja tamaczy - zastosowanie. / Classification of chipbreakers - application. 255
Knaccudukaumsa CTpy>KKONOMOB - NPUMEHEHNE.

1.3. Lamacze - zastosowanie - gatunki weglika spiekanego - predkosci skrawania - Vc. 256
Chipbreakers - application - grade of cemented carbide - cutting speeds - Vc.
CTpyXKOMNOMmbl - MPUMEHEHUE - MapKM TBEPAOBO CMfaBa - CKOPOCTU pe3aHus - Vc.

1.4. Gatunki weglika spiekanego- zakres zastosowania. 257
Grade of cemented carbide - range of application.
Mapku TBEpOOBO cnnasa - cdepa NPUMEHEHNS. 258-265

1.5. Plytki ujemne / negative inserts / oTpuuartensHble nnactuxel: C....,D....,K...., S....,T..., V...W.....

1.6. Lamacze - zakres zastosowania - wykresy famania - predkosci skrawania. 266-280
Chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data.
CTpyXKOMNOMbI - NPUMEHEHNE - Anarpama namaHus - CKOpOCTb pe3aHus.

2. PLYTKI DODATNIE / POSITIVE INSERTS / MONOXWTENBHbLIE MIIACTUHbI. 281

2.1. Dobo6r tamaczy i gatunkéw wymiennych plytek skrawajacych Pafana - toczenie - dodatnie 281-282

(pozytywne).

Selection of chipbreakers and grades of Pafana indexable inserts - turning — ( positive ).
OTOOp CTPYKKONOMOB M MAapPKOB pexyLmx nrnactuH Pafana - TouyeHue - nonoxuTtensHoe
(monoxwuTteneHoe).

2.2, Klasyfikacja tamaczy - zastosowanie - zalecane gatunki weglika spiekanego.
Classification of chipbreakers - application - recommended grade of cemented carbide.
Knaccudmkauus CTpy>KKoromoB - NPYMEHEHNE - peKOMEHAYeLble MapK/ TBEPAOBO Crfasa.

2.3. Lamacze - zastosowanie - gatunki weglika spiekanego - predkosci skrawania - Vc.
Chipbreakers - application - grade of cemented carbide - cutting speeds - Vc..
CTpyXKOMNoMmbl - MPUMEHEHUE - MapK1 TBEPAOBO ChfaBa - CKOPOCTU pe3aHus - V.

2.4. Gatunki weglika spiekanego- zakres zastosowania.

Grade of cemented carbide - range of application.
Mapkn TBEpAoBO cnnasa - cdepa NPUMeEHEeHNs

2.5. Plytki dodatnie / positive inserts / nonoxurtenbHble nnactuhel: C....,D....,S....,T..., V...W....., X.... 286-292
2.6

. Plytki wieloostrzowe standardowe wg DIN bezotworowe. / DIN standard inserts - without hole.
CtaHgapTHble MHOrorpaHHble nnacTuHbl cornacHel ¢ DIN 6e3 otBepcTuia.

283

284

285

292

WIERCENIE / DRILLING / BEPJIEHWME. 293-294

3.

3.1. Plytki do wiertet sktadanych SD-..-SOLT PAFANA. (191-194).
Inserts for indexable insert drills SD-..-SOLT of PAFANA. (191-194).
MnacTtuHbl k cbopHom cBepram SD-..-SOLT PAFANA. (191-194).

3.2. Plytki do wiertet sktadanych R....A..-.. z ptytkami wymiennymi WCMT... Pafana. (195-197).
Inserts for indexable insert drills R....A..-.. with Pafana indexable inserts WCMT.... (195-197).
MnacTtuHbl kK cbopHom cBepnam R....A..-.. nog nnactuHbl WCMT... Pafana. (195-197) .

4. WIERCENIE / DRILLING / CBEPINEHUE. WYTACZANIE / BORING / BbIKATbIBAHUE.
Pytki XPNT, XPET do NARZEDZI SMARTCUT PAFANA SCR/L2.25D..-..XP.. (104-115).
Inserts XPNT, XPET for PAFANA SMARTCUT TOOLS SCR/L2.25D..-.XP.. (104-115).
MnactnHbl XPNT, XPET k MHCTPYMEHTOB SMARTCUT PAFANA SCR/L2.25D..-.XP.. (104-115).

5. DO PRZECINANIA - LFMX / FOR PARTING - LFMX / TJTACTUHbI OJ1A OTPE3AHUA - LFMX.

6. DO PRZECINANIA, ROWKOWANIA - PSN. / FOR PARTING, GROOVING - PSN.
MIACTUHBLI ANA OTPE3AHUA, MITACTVHBLI O TOYEHWA KAHABKOB - PSN

295

296

297

298
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

spis tresci contents copgepxaHue

7. DO PRZECINANIA, ROWKOWANIA - PTN. / FOR PARTING, GROOVING - PTN. 299
MNACTUHbI ONA OTPE3AHUA, MIACTUHbBLI 0O TOYEHUA KAHABKOB - PTN
7.1. Do przecinania, rowkowania - PT... / for parting, grooving - PT... 299
7.2. Zastosowanie, wykresy tamania - parametry skrawania, wzory do obliczenia parametrow 300-301
skrawania.
Application, chipbreaking diagrams - machining parameters, formulas for calculations of cutting parameters.
MNpyvMmeHeHne, AuarpaMMbl NaMaHns - NapaMeTpbl pesaHus, opMyrbl A4S pacyeTa napaMeTpoB pe3aHus.
8. TOCZENIE MATERIALOW NIEZELAZNYCH PLYTKAMI Z PKD (polikrystaliczny diament). 302-303
TURNING NON-FERROUS MATERIALS WITH PCD INSERTS (polycrystalline diamond).
OBPABOTKA HEMETAJITIMYECKX MATEPWANOB MJIACTUHOWM C PCD
(nonukpucTannuyeckun anmas).
9. TOCZENIE TWARDYCH MATERIALOW PLYTKAMI Z CBN (regularny azotek boru). 304-305
TURNING HARDENED MATERIALS WITH CBN INSERTS (cubic boron nitride).
OBPABOTKA TBEPObIX MATEPUANOB MIACTUHAMU C CBN (kybudeckun HuTpug 6opa).
10. Lamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania. 306-319
Chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data.
CTpy>XKONOMbI - MPUMEHEHMNE - Anarpama fiaMaHusl - CKOPOCTb pe3aHusl.
11. Materialy i ich obrabialnosé / Materials and their workability 320-325
Matepuansl 1 nx obpabatsiBaeMoCTb.
12. DO GWINTOWANIA / FOR THREADING / MJIACTVHbI O51A PE3BbI. 326
Zastosowanie. Application. [NpumeHeHwe.
12.1. SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system / Cuctema o60o3Ha4eHs no 1SO. 328
12.2. Gatunki, predkosci skrawania - wartosci zalecane - Vc. / Recommended grades, 329
cutting speeds -Vc.
Mapkn, CKOPOCTW pe3aHus - pekoMeHayeLlble 3Ha4eHus -Vc.
12.3. Do gwintowania / For threading / MNnacTtuHebl ons pesobl. 330-336
13. DO ROWKOWANIA - DIN... / FOR GROOQOVING - DIN... / MNACTVHbI 4O TOYEHNA KAHABKOB 337
- DIN....
13.1. SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system / Cuctema o603HaueHs no ISO. 337
13.2. Gatunki, predkosci skrawania - wartosci zalecane - Vc. / Recommended grades, cutting 338
speeds -Vc.
Mapku, CKOPOCTW pe3aHus - pekoMeHayeLlble 3Ha4eHus -Vc.
13.3_Do rowkowania - DIN... / For grooving - DIN... / T'InacTuHbl Ao TodeHust kaHaBkoB - DIN.... 339-340
INFORMACJE TECHNICZNE / Technical information / TexHuyeckne nHgopmawm. 341-356
FREZOWANIE / MILLING / YPESEPOBAHVE.
14. DO FREZOWANIA / FOR MILLING / AJ1A ®PE3EPOBAHNA. 357
14.1. SYSTEM OZNACZEN WG ISO / ISO - Designation system / Cuctema o60o3Ha4eHs no 1SO. 357
14.2. Klasyfikacja tamaczy - zastosowanie. 358
Classification of chipbreakers - application.
Knaccudmkauus CTpyXKOroMoB - NPYMEHEHNE.
14.3. Lamacze - zastosowanie - gatunki weglika spiekanego - predkosci skrawania - Vc. 359
Chipbreakers - application - grade of cemented carbide - cutting speeds - Vc..
CTpyXKOMNoMmbl - MPUMEHEHNE - MapK1 TBEPAOBO CMfaBa - CKOpOCTU pe3aHus - V.
14.4. Gatunki weglika spiekanego- zakres zastosowania. 360
Grade of cemented carbide - range of application.
Mapku TBEpAOBO cnnasa - cdepa NPUMEHEHNS.
14.5. Do frezowania / For milling / Anga cdpesepoBaHus: A...., H...., R...., S...,, X..., T..., LFMX, PTN. 361-369
INFORMACJE TECHNICZNE / Technical information / TexHuyeckne nHgopmaum. 370-383

® info.tech.
P ' 341-356 tech.info.
Tex.uHdo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

indeks asortymentowy assortment index accopTUMeHTHbIN MHOEKC

toczenie turning ToveHue

toczenie - plytki ujemne strona Nr toczenie - plytki ujemne strona Nr toczenie - plytki ujemne strona Nr
turning - negative inserts page No turning - negative inserts page No turning - negative inserts page No
TOYEHMe - OTpULaTenbHble NRacTUHLl CTpaHuua Ne TOYEHMeE - OTpULATENbHbIE MIAcTUHbl CTpaHuua Ne TO4EHMe - OTpULaTenbHble nnacTuHel CTpaHuua Ne

CNMX 120404 SPP 258 rewest DNMG 1104 04 SS 260 SNMM 250924 EN-ZS5 262
CNMX 120408 SPP 258 »"." DNMG 110408 SS 260 SNMG 150612 ZSP 262
CNMG 120404 DSP 258 DNMG 110408 SS 260 SNMG 190612 ZSP 262
CNMG 120408 DSP 258 DNMG 110408 SS 260 SNMG 120412 ZSP 262
CNMG 120404 SSP 258 DNMG 110412 SS 260 SNMG 120408 ZSZ 262
CNMG 120408 SSP 258 DNMG 1504 04 SS 260 SNMG 190612 ZSZ 262
CNMG 120412 SSP 258 DNMG 150408 SS 260 SNMA 120408 EN 262
CNMG 120404 SS 258 DNMG 1506 04 SS 260 SNMG 120408 SU 262
CNMG 1204 08 SS 258 DNMG 1506 08 SS 260 SNMG 120408 STK 262
CNMG 120412 SS 258 DNMG 150612 SS 260 SNMG 120408 STE 262
CNMG 120408 ZSP 258 DNMG 150608 ZSS 260
CNMG 120412 ZSP 258 DNMG 150612 ZSS 260 TNMG 160404 SSP 263
CNMG 160608 ZSP 258 DNGP 150404 DNP 260 TNMG 160408 SSP 263
CNMG 160612 ZSP 258 DNGP 150408 DNP 260 TNMG 160412 SSP 263
CNMG 190612 ZSP 258 DNGP 150602 DNP 260 TNMG 220404 SSP 263
CNMG 190616 ZSP 258 DNGP 1506 04 DNP 260 TNMG 220408 SSP 263
CNMG 120408 ZSS 258 DNMG 110404 STK 260 TNMG 1604 04 SS 263
CNMG 120412 ZSS 258 DNMG 110408 STK 260 TNMG 16 04 08 SS 263
CNMM 1906 12 ZS 258 DNMG 150404 STK 260 TNMG 16 04 12 SS 263
CNMM 1906 16 ZS 258 DNMG 150408 STK 260 TNMG 2204 04 SS 263
CNMM 190616 SN-ZS1 258 DNMG 150604 STK 260 TNMG 220408 SS 263
CNMM 190624 SN-ZS1 258 DNMG 150608 STK 260 TNMG 1604 08 ZSS 263
CNMM 250724 SN-ZS1 258 DNMG 150608 STR 260 TNMG 160412 ZSS 263
CNMM 250924 SN-ZS1 258 DNMG 150612 STR 260 TNMG 160408 ZSZ 263
CNMM 190616 SN-ZS3 258 TNMG 160412 ZSZ 263
CNMM 190624 SN-ZS3 258 DNMG 1506 08 ZSP 261 TNMG 220408 ZSZ 263
CNMM 250924 SN-ZS3 258 DNMA 15 06 08 261 TNMG 220412 ZSZ 263
CNMM 250932 SN-ZS3 258 DNMA 15 06 12 261 TNMG 160404 ER/EL 263
CNMM 190612 EN-ZS5 258 DNGP 150604 FN-DNE 261 TNMG 160408 ER/EL 263
CNMM 190616 EN-ZS5 258 DNGP 150608 FN-DNE 261 TNMG 160404 STK 263
CNMM 250724 EN-ZS5 258 DNMG 150608 STE 261 TNMG 160408 STK 263
CNMM 250924 EN-ZS5 258 TNMG 160408 STR 263
CNGP 120402 DNP 258 TNMG 160412 STR 263
CNGP 120404 DNP 258 KNUX 160405 KR1 261 TNMG 1604 08 ZSP 263
CNGP 120408 DNP 258 KNUX 160405 KL1 261 nowsc TNMA 16 04 08 EN 263
KNUX 160410 KR1 261 == TNMG 160408 STE 263
CNMG 120404 STK 259 KNUX 160410 KL1 261 '
CNMG 120408 STK 259 VNMG 160404 DSP 264
CNMG 120408 STR 259 VNMG 160404 SSP 264
CNMG 120412 STR 259 VNMG 160408 SSP 264
CNMG 120404 SU 259 SNMG 120408 SSP 262 VNMG 16 04 04 SS 264
CNMG 120408 SU 259 SNMG 120412 SSP 262 VNMG 16 0408 SS 264
CNMA 120408 EN 259 SNMG 120404 SS 262 VNGP 160402 DNP 264
CNMA 12 04 12 259 SNMG 120408 SS 262 VNGP 160404 DNP 264
CNMA 19 06 12 259 SNMG 120408 ZSS 262 VNGP 160404 FN-DNE 264
CNMA 19 06 16 259 SNMG 120412 ZSS 262 VNGP 160408 FN-DNE 264
CNGP 120404 FN-DNE 259 SNMM 1906 12 ZS 262 VNMG 160408 STK 264
CNGP 120408 FN-DNE 259 SNMM 1906 16 ZS 262 VNMG 160408 STE 264
CNMG 120404 STE 259 SNMM 19 06 24 ZS 262
CNMG 120408 STE 259 SNMM 2507 24 ZS 262 WNMX 080404 SPP 265 nowose!
SNMM 2509 24 ZS 262 WNMX 080408 SPP 265 n e w '
DNMX 150604 SPP 260 nowos SNMM 190616 SN-ZS1 262 WNMG 060404 DSP 265
DNMX 150608 SPP 260 ;2" SNMM 190624 SN-ZS1 262 WNMG 080404 DSP 265
DNMG 110404 DSP 260 SNMM 250724 SN-ZS1 262 WNMG 060404 SSP 265
DNMG 1506 04 DSP 260 SNMM 250924 SN-ZS1 262 WNMG 060408 SSP 265
DNMG 150608 DSP 260 SNMM 190616 SN-ZS3 262 WNMG 080404 SSP 265
DNMG 110404 SSP 260 SNMM 190624 SN-ZS3 262 WNMG 080408 SSP 265
DNMG 110408 SSP 260 SNMM 250924 SN-ZS3 262 WNMG 080412 SSP 265
DNMG 150404 SSP 260 SNMM 250924 SN-ZS3 262 WNMG 060404 SS 265
DNMG 150408 SSP 260 SNMM 250932 SN-ZS3 262 WNMG 060408 SS 265
DNMG 1506 04 SSP 260 SNMM 190612 EN-ZS5 262 WNMG 080404 SS 265
DNMG 1506 08 SSP 260 SNMM 190616 EN-ZS5 262 WNMG 080408 SS 265
DNMG 150612 SSP 260 SNMM 250924 EN-ZS5 262 WNMG 080412 SS 265
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

indeks asortymentowy assortment index accopTMMeHTHbIN MHOEKC

toczenie turning TodeHue

toczenie - plytki ujemne strona Nr toczenie - ptytki dodatnie strona Nr toczenie - plytki dodatnie strona Nr
turning - negative inserts page No turning - positive inserts page No turning - positive inserts page No
TOYEHMe - OTpULAaTeNbHbIe NiacTuHel — CTpaHunua Ne TOYEHUE - NONOXUTENbHbIE NNACTUHbI cTpaHnua Ne TOYEHMeE - MONOXUTENbHbIE NNAacTUHLI  cTpaHuua Ne

WNMG 080408 ZSS 265 CCGT 097304 FN-AP 287 SCMT 120412 SSP 289
WNMG 080412 ZSS 265 CCGT 097308 FN-AP 287 SCGT 09T304 FN-A 289
WNMG 080408 ZSZ 265 CCGT 120402 FN-AP 287 SCGT 09T308 FN-A 289
WNMG 080412 ZSZ 265 CCGT 120404 FN-AP 287 SCGT 120408 FN-AP 289
WNGP 080404 DNP 265 CCGT 120408 FN-AP 287
WNGP 080408 DNP 265 CCGT 060201 FN-AL 287 TCGT 110204 DS1 290
WNGP 080404 FN-DNE 265 CCGT 060202 FN-AL 287 TCMT 090204 SSP 290
WNGP 080408 FN-DNE 265 CCGT 060204 FN-AL 287 TCMT 110204 SSP 290
WNMG 060404 STK 265 CCGT 09T302 FN-AL 287 TCMT 110208 SSP 290
WNMG 060408 STK 265 CCGT 09T304 FN-AL 287 TCMT 16T304 SSP 290
WNMG 080404 STK 265 CCGT 09T308 FN-AL 287 TCMT 16T308 SSP 290
WNMG 080408 STK 265 CCGT 120404 FN-AL 287 TCMT 110204 SS 290
WNMG 080408 STR 265 CCGT 120408 FN-AL 287 TCMT 110208 SS 290
WNMG 080412 STR 265 TCMT 16 T304 SS 290
WNMG 060404 SU 265 DCMX 07 0204 SP2 288 ...« TCMT 16T308 SS 290
WNMG 060408 SU1 265 DCMX 11 T30 SP2 288 romwcl  TCMT 167304 SW1 290
WNMG 080404 SU 265 DCMX 11T308 SP2 288 " TCGT 110204 A 290
WNMG 080408 SU 265 DCMT 070204 DS1 288 TCGT 16 T304 A 290
WNMG 080408 ZSP 265 DCMT 11T304 DS1 288 TCGT 16T308 A 290
WNMG 080412 ZSP 265 DCMT 070202 SDS 288
WNMG 080408 ZSP 265 DCMT 070204 SDS 288 VBMT 160404 SDS 291
WNMG 080412 ZSP 265 DCMT 11T302 SDS 288 VBMT 160408 SDS 291
WNMA 08 04 08 265 DCMT 11T304 SDS 288 VBMT 160408 SDS 291
WNMA 08 04 12 265 DCMT 070204 SSP 288 VBMT 160408 SDS 291
WNMG 0804 08 STE 265 DCMT 070208 SSP 288 VBMT 160408 SDS 291
(oczenis - iyt dodatrie <troma Nr DCMT 11T304 SSP 288 VBMT 160404 SSP 291
turming - positive insorts page No DCMT 11T308 SSP 288 VBMT 160408 SSP 291
TOYEHME - NONOXMUTENbHbIE MNACTUHbI  CTpaHuua Ne B DCMT 07 02 04 SS 288 VBMT 160408 SSP 291
CCMX 09T304 SP2 286 nowes¢t  PCMT 07 02 08 SS 288 VBMT 160408 SSP 291
CCMX 09T308 SP2 286 new! DCMT 11T304 SS 288 VBMT 160408 SSP 291
CCMT 060204 DS1 286 DCMT 11T308 SS 288 VBMT 160404 SWP 291
CCMT 09T304 DS1 286 DCMT 11T304 SW1 288 VBMT 160408 SWP 291
CCMT 060202 SDS 286 DCMT 11T308 SW1 288 VBMT 160404 SW1 291
CCMT 060204 SDS 286 DCGT 070200 DD 288 VBMT 160408 SW1 291
CCMT 097302 SDS 286 DCGT 070201 DD 288 VCMT 110302 SDS 291
CCMT 097304 SDS 286 DCGT 11T300 DD 288 VCMT 110304 SDS 291
CCMT 097308 SDS 286 DCGT 11T301 DD 288 VCMT 160404 SDS 291
CCMT 060204 SSP 286 DCGT 070202 FN-AP 288 VCMT 110304 SSP 291
CCMT 060208 SSP 286 DCGT 070204 FN-AP 288 VCMT 110308 SSP 291
CCMT 09T304 SSP 286 DCGT 117302 FN-AP 288 VCMT 160404 SSP 291
CCMT 09T308 SSP 286 DCGT 11T304 FN-AP 288 VCMT 160408 SSP 291
CCMT 120404 SSP 286 DCGT 11T308 FN-AP 288 VCMT 110304 SS 291
CCMT 120408 SSP 286 DCGT 070202 FN-AL 288 VCMT 110308 SS 291
CCMT 120412 SSP 286 DCGT 070204 FN-AL 288 VCMT 160404 SS 291
CCMT 060204 SS 286 DCGT 070208 FN-AL 288 VCMT 160408 SS 291
CCMT 060208 SS 286 DCGT 117304 FN-AL 288 VCMT 110304 SW1 291
CCMT 097304 SS 286 DCGT 117308 FN-AL 288 VCMT 160404 SW1 291
CCMT 09T308 SS 286 VCMT 160408 SW1 291
CCMT 120404 SS 286 RCMT 0602 MO SSP 289 VCGT 110304 FN-AP 291
CCMT 120408 SS 286 RCMT 0803 MO SSP 289 VCGT 110308 FN-AP 291
CCMT 060204 SW1 286 RCMT 1003 MO SSP 289 VCGT 160404 FN-AP 291
CCMT 060208 SW1 286 RCMT 1204 MO SSP 289 VCGT 160408 FN-AP 291
CCMT 097304 SW1 286 RCMT 0803 MOEN 289 VCGT 160404 FN-AL 291
CCMT 097308 SW1 286 RCMT 10T3 MOSN 289 VCGT 160408 FN-AL 291
RCMT 1204 MOSN 289
CCGT 060200 DD 287 RCMT 1606 MOSN SU2 289 WCMT 040204 SSP 292
CCGT 060201 DD 287 RCMT 2006 MOSN SU2 289 WCMT 040208 SSP 292
CCGT 09T300 DD 287 RCMT 2507 MOSN SU2 289 WCMT 06T304 SSP 292
CCGT 09T301 DD 287 WCMT 06T308 SSP 292
CCGT 060202 FN-AP 287 SCMT 09T304 SSP 289 WCMT 080404 SSP 292
CCGT 060204 FN-AP 287 SCMT 09T308 SSP 289 WCMT 080408 SSP 292
CCGT 060208 FN-AP 287 SCMT 120404 SSP 289
CCGT 097302 FN-AP 287 SCMT 120408 SSP 289
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

indeks asortymentowy assortment index accopTUMeEHTHbIN NHOEKC
toczenie turning TodeHne

toczenie - ptytki dodatnie strona Nr strona Nr przecinanie, rowkowanie strona Nr
turning - positive inserts page No wiercenie / drilling / ceepnenue page No parting, grooving page No
TO4YEeHue - NONOXUTenNbHbIE NNIACTUHbI CTpaHuua Ne wytaczanie ! boring | BblKaTbIBAHME CTpaHuua Ne oTpesaHune, 40 KaHaBKOB CTpaHuua Ne

SPUN 120304 292 XPNT  040204ER 296 PTR-22-2.0-6 F1 299
SPUN 120308 292 XPNT  040204EL 296 PTR-22-2.0-6 M1 299
SPUN 190408 292 XPNT  050204EN 296 PTR-22-3.0-6 F1 299
SPUN 190412 292 XPNT 070304EN 296 PTR-22-3.0-6 M1 299
TPUN 160304 292 XPNT  080304EN 296 nowose PTR-25-4.0-4 F1 299
TPUN 160308 292 XPNT 090404EN 296 2"\° PTR-25-4.0-4 M1 299
TPUN 160312 292 XPNT  100404EN 296
TPUN 220404 292 XPNT 100408EN 296 PTL-22-2.0-6 F1 299
TPUN 220408 292 XPNT 130504EN 296 PTL-22-2.0-6 M1 299
TPUN 220412 292 XPNT 130508EN 296 PTL-22-3.0-6 F1 299
TPMR 1603 04 292 XPNT 170608EN 296 PTL-22-3.0-6 M1 299
TPMR 160308 292 PTL-25-4.0-4 F1 299
wiercente  riling /csepene XPET  040204FR 296 PTL-25-4.0-4 M1 299
SOLT 050204 WSP 293 XPET  070304FN 296 toczenie materialow niezelaznych
oczenie materiatow niezelaznych
SOLT 050204 WSP 293 XPET 080304EN 296 puam = PO (poTheysilcety dament)
SOLT 050204 WSM 293 XPET 0904 04FN 296 nowosc! with PCD inserts (polycrystalline diamond).
SOLT 050204 WSK 293 XPET 10 04 04EN 296 new | TOYEHNEe HemeTannn4ecknx maTtepunanos
SOLT 067206 WSP 293 XPET 100408FN 296 Bniraay, " © PCD (nonnipnerannnseat
SOLT 067206 WSP 293 XPET 130504FN 296
SOLT 06T206 WSM 293 XPET 130508FN 296 S o020 ENAS 302
SOLT 06T206 WSK 293 XPET 170608FN 296 COGW 097304 FN-A3 302
SOLT 070308 WSP 293 przecinanie / parting / otpesaxve CCGW 097308 FN-A3 302
SOLT 070308 WSP 293 CCGW 120408 FN-A3 302
SOLT 070308 WSM 293 LFMX2 297 CCGT 060202 EN.A3 302
SOLT 070308 WSK 293 LFMX3 297 CCGT 060204 FN-A3 302
SOLT 080308 WSP 293 LFMX4 297 CCGT 097304 EN-A3 302
SOLT 080308 WSP 293 ...  LFMX5 297 CCGT 09T308 EN.A3 302
SOLT 080308 WSM 293 ﬁ"[;”*xai LFMX 6 297 CCGT 120408 FN-A3 302
SOLT 080308 WSK 293 praecinanie, rowkowanie DCGW 070202 FN-A3 302
SOLT 10T308 WSP 293 perting, Groouing DCGW 070204 FN.A3 302
SOLT 10T308 WSP 293 BN DCGW 117302 FN-A3 302
SOLT 10T308 WSM 293 PSN 2,00S 0,20 M2 298 DOGW 117304 FN.A3 302
SOLT 10T308 WSK 293 PSN 2,00F 0,20 ALU 298 DGGW 117308 FN-A3 302
SOLT 110408 WSP 293 PSN 3,00F 0,30 ALU 298 DGGT 070204 FN-.A3 302
SOLT 110408 WSM 293 PSN 4,00S 0,40 M2 298 DGGT 11T302 FN.A3 302
SOLT 110408 WSK 293 PSN 4,00F 0,40 ALU 298 DGGT 117304 FN-A3 302
SOLT 130508 WSP 293 PSN 5,00S 0,40 M2 298 DGGT 117308 FN.A3 302
SOLT 130508 WSP 293 przecinanie, rowkowanie SCGT 09T304 FN'A3 302
SOLT 130508 WSM 293 parting, grooving SCGT 09T308 FN-A3 302
SOLT 130508 WSK 293 oTpesaHue, 40 KaHaBKOB
PTN-24-1.5- 0.2 299
WCMT 030208 WS 295 PTN-22-2.0- 0.2 299 ;ggw ]é%%ﬁ Eﬁﬁg gg%
WCMT 040208 WS 295 PTN-22-2.0- 0.2 M1 299 TCGW 167308 FN-A3 302
WCMT 050308 WS 295 PTN-22-2.0-0.2 St1 299
WCMT 06T308 WS 295 PTN-22-2.5- 0.2 299 ]
WCMT 080412 WS~ 295 PTN-22-3.0- 0.2 M1 299 Te81 110202 EN-A3 307
FTN-22-3.0-0.3 299 TCGT 16T304 FN-A3 302
FTN-22-3.0-0.3 St1 299 TCGT 16T308 FN-A3 302
PTN-22-3.0-0.4 ST1 299 VCGW 110302 FN-A3 302
PTN-25- 4.0- 0.4 299 VCGW 110304 FN-A3 302
PTN-25-4.0-0.4 ST1 299 VCGW 160404 FN-A3 302
PTN-25-5.0- 0.4 299
PTN-25-5.0-0.4 M1 299 VCGT 110302 FN-A3 302
PTN-25- 6.0- 0.4 299 VCGT 110304 FN-A3 302
VCGT 160402 FN-A3 302
PTN-22-2.0-1.0R 299 VCGT 160404 FN-A3 302
PTN-22-3.0-15R 299 VCGT 160408 FN-A3 302
PTN-25-4.0-20R 299
PTN-25-5.0-2.50R 299
PTN-25- 6.0-3.0R 299

verte
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indeks asortymentowy assortment index accopTMMeHTHbIN MHOEKC

toczenie turning ToueHue

toczenie twardych materiatow strona Nr strona Nr
ptytkami z CBN (regularny azotek boru). EigaeH,:Sa Ne gfg:ﬂaa Ne
turning hardened materials
with CBN inserts (cubic boron nitride).
o6paboTka TeepabIx MaTepuanos
:ﬂ?g;zHgoMpma;:. CBN (kybuyeckui
CCGW 060202 SN-B3 304 DCGW 070202 SN-B3 304 TCGW 110204
CCGW 060204 SN-B3 304 DCGW 070204 SN-B3 304 TCGW 110208
CCGW 097304 SN-B3 304 DCGW 117302 SN-B3 304 TCGW 16T304
CCGW 09T308 SN-B3 304 DCGW 11T304 SN-B3 304 TCGW 16T308
CCGW 120404 SN-B3 304 DNGA 150604 SN-B3 304 TNGA 160404
CNGA 120404 SN-B3 304 DNGA 150608 SN-B3 304 TNGA 160408
CNGA 120408 SN-B3 304 DNGA 150612 SN-B3 304 TNGA 160412
CNGA 120412 SN-B3 304
VCGW 110304
VCGW 160404
VCGW 160408

gwintowanie threading pesba

ISO metryczny, okreslony w R262 (DIN13), klasa tolerancji: 6g/6H, gwint zewnetrzny.
ISO metric, defined by: R262 (DIN), tolerance class: 6g/6H, external thread.
MeTpudecknii ISO, onmcaHHbIn B R262 (DIN13), knacc TonepaHTHOCTU: 6g/6H,

HapyXHas pesbba.

ISO metryczny, okreslony w R262 (DIN13), klasa tolerancji: 6g/6H, gwint wewnetrzny.

ISO metric, defined by: R262 (DIN), tolerance class: 6g/6H, internal thread.
MeTtpuyeckmn ISO, onucaHHbIn B R262 (DIN13), knacc TonepaHTHocTH: 69/6H,
BHYTPEHHASA pe3bba.

WHITWORTH dla BSW, BSP, okreslony w B.S.84:1956, DIN 259, 1SO228/1: 1982
klasa tolerancji: Medium Class A, gwint zewnetrzny.

WHITWORTH for BSW, BSP, defined by: B.S.84:1956, DIN 259, 1ISO228/1: 1982,
tolerance class: Medium Class A, external thread.

WHITWORTH ana BSW, BSP, onucanHbii B B.S.84: 1956, DIN 259, 1SO228/1: 1982
knacc tonepanTHocTu: Medium Class A, HapyxxHas pesbba.

WHITWORTH dla BSW, BSP, okreslony w B.S.84:1956, DIN 259, 1SO228/1: 1982
klasa tolerancji: Medium Class A, gwint wewnetrzny.

WHITWORTH for BSW, BSP, Defined by: B.S.84:1956, DIN 259, 1SO228/1: 1982,
tolerance class: Medium Class A, internal thread.

WHITWORTH ana BSW, BSP, onucanHbiii B B.S.84: 1956, DIN 259, 1SO228/1: 1982
knacc tonepaHTHocTu: Medium Class A, BHyTpeHHsis pe3bbtOa

TRAPEZOWY, Okreslony w: DIN 103. Klasa tolerancji: 7e/7H, gwint zewnetrzny
i wewnetrzny.

TRAPEZ, Defined by: DIN 103. Tolerance class: 7e/7H. External and internal thread.
TPAMNELUMEBUOHBIV, onncanHbin B: DIN 103. knacc TonepaHTHocTw: 7e/7H,
HapyXHasi N BHYTPEHHSAS pe3bba.

Profil niepetny 60° standard, gwint zewnetrzny | wewnetrzny.
Partial profile 60°standard, external and internal thread.
HenonHbi npochmnb 60° cTaHgapT, Hapy)XHast U BHYTPEHHSIS pe3bba.

Profil niepetny 55° standard, gwint zewnetrzny | wewnetrzny.

Partial profile 55°standard, external and internal thread.
HenonHbii npochunb 55° ctaHgapT, Hapy)XHas U BHYTPEHHsIS pe3bba.

PATANA)

SN-B3
SN-B3
SN-B3
SN-B3
SN-B3
SN-B3
SN-B3

SN-B3
SN-B3
SN-B3

in

IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHbI

strona Nr
page No
cTpaHuua Ne

304
304
304
304
304
304
304
304
304
304

330

331

332

333

334

335

336
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIMPAHHbIE MJNACTUHDbI
indeks asortymentowy assortment index accopTUMeHTHbIN MHOEKC

strona Nr
rowkowanie DIN... grooving DIN... oo kaHaskoB DIN... gfgaefm‘ﬁa Ne

ROWKI ZEWNETRZNE - DIN 471. Pierscienie zabezpieczajgce do watkow. 339
Standard - profil niepetny. Standard - profil petny.
EXTERNAL GROOVING - DIN 471. Retaining Ring Grooves for Shafts.
Standard - partial profile. Standard full profile.
HAPYXHbIE KAHABKW - DIN 471 - npegoxpaHuTenbHble Konbua AN UUIMHAPOB.
CraHpapT - HenonHbli npoduns. CtanaapT - NPoduUNb NOMHbIN.

ROWKI WEWNETRZNE - DIN 472. Pierscienie zabezpieczajace do otworéw. 340
Standard - profil niepetny. Standard - profil peiny.

INTERNAL GROOVING - DIN 472. Retaining Ring Grooves for Bores.

Standard - partial profile. Standard full profile.

BHYTPEHHWE KAHABKW - DIN 472 - npegoxpaHuTenbHble KomnbLa Anst OTBEPCTUN.

CTtaHgapT - HenonHbl npodune. CTaHaapT - NPOdUIb NOMHbIN.

frezowanie milling dpe3sepoBaHune

strona Nr strona Nr strona Nr
page No page No page No
cTpaHuua Ne cTpaHuua Ne cTpaHuua Ne

APET 1003 PDER A2 363

SDHT 09T308 FR A3 366

rowkowanie

APET 1604 PDFR A2 363 SDHT 120508 FR A 366 grooving
APKT 1003 PDER S5M 363 SDKT 09T308 SR S6M 366 710 KaHaBKOB

APKT 1003 PDER S7T 363 SDKT 09T308 SR S7M 366

APKT 1003 PDER S6T 363 SDKT 09T308 SR S4M 366 PTN-22-2.0-0.2 370
APKT 100316 R 363 SDKT 120508 SR S6M 366 PTN-22-2.0-0.2 M1
APKT 100330 R 363 SDKT 120508 SR S4M 366 PTN-22-2.0-0.2 ST1
APKT 160416 STM 363 SOKU 1505 AZER S6M 366 PTN-22-3.0-0.3

APKT 160424 STM 363 SEHT 1204 AFSN 366 PTN-22.3.0-03 ST1
APKT 160432 STM 363 SEHT 1204 AFFN A 366 PTN-25.6.0-0 4

APKT 160424 R 363 o TN.22 2'0 1'0R

APKT 160432 R 363 -22-2.0-1.

APKT 160448 R 363 LT O o30% ER oo X7 PTN-22-3.0-15R

APKT 1604 PDER S5M 363 PTN-25-6.0-3.0R

APKT 1604 PDER S6T 363
APKT 1604 PDER S7T 363
APKT 1003 PDTR 363
APKT 1604 PDTR 363

HPCT 0604 AZER A3 364
HPKT 0604 AZER S6M 364
HPKT 0604 AZER S7M 364
HNKU 0806 AZER S6M 364
HNKU 0806 AZER S7M 364

RPMX 10T3 MO S6M 365
RPMX 10T3 MO S7M 365
RPMX 1204 MO S6M 365
RPMX 1204 MO S7M 365
RPHX 1204 MO S8M 365
RDHW 10T3 MO SN 365
RDHW 1204 MO SN 365

XDLT 10T308 ER S6N 367
XDLT 10T308 SR S7N 367
XOLT 130410 ER S6N 367
XOLT 130410 SR S7N 367

TPKN 1603 PDR EE 368
TPKN 2204 PDR EE 368
TPKN 1603 PDTR 368
TPKN 2204 PDTR 368
TPKR 2204 PDTR 368
SPKN 1203 EDR EE 368
SPKN 1203 EDTR 368
SPKN 1504 EDTR 368
SPKR 1203 EDTR 368
SEKN 1203 AFSN EE 368
SEKR 1203 AFEN EE 368
SEKR 1504 AFEN S6M 368

przecinanie
RDHX 10T3 MO A3 365 parting
RDHX 1204 MO A3 365 oTpesaHune
RDLT 10T3 MOS S6M 365
RDLT 1204 MOS S6M 365 LFMX3 369
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI
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do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHue - oTpuuaTenbHble NNACTUHbI
system oznaczen wg ISO [SO - designation system cucrema o6o3Ha4veHuns no ISO

joHBhoL jBuluINy [81USZ20}
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MJITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpruaTensHble NNACTUHbI

Dobér tamaczy i gatunkéw wymiennych ptytek skrawajacych Pafana - toczenie - ujemne (negatywne).
Selection of chipbreakers and grades of Pafana indexable inserts - turning - negative.

OT0OOp CTPYXKONMOMOB M MApPKOB PEXYLLMX MIacTvH pafana - TouyeHue - NoNoXUTeNbHOE (MONOXUTENbHOE).

P

stal / steel

/ cTanb

OBROBKA SUPER

DOKLADNA

SUPER FINISHING MACHINING
CYNEP YACTOBAA OBPABOTKA

tamacz / chipbreaker

gatunek / grade

CTPY>XKOINOM mapka
SPP
SFP BP20S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - ISO:
obnacTtb npumeHeHust - ISO:

51‘01‘52‘050505050

stal / steel /crans

BP20S

OBROBKA DOKLADNA / FINISHING MACHINING

UYNCTOBAA OBEPABOTKA

tamacz / chipbreaker  gatunek / grade
CTPYXXKOMNOM mMapka

DSP

o BP20S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - 1ISO:
obnacte npumeHeHusi - 1ISO:

51‘01‘52‘0 5 30 35 40 45 50 55 60

stal / steel /crans

BP20S

OBROBKA SREDNIODOKLADNA
MEDIUM MACHINING
Nony4YnCTOBAA OBPABOTKA

tamacz / chipbreaker gatunek / grade
CTPYXKONOM mapka
SsP BP30S
BP35S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - 1ISO:
obnacTb npumeHenns - 1SO:

51‘01520%53‘03‘54‘045 0 55

| P |xx| stal / steel /crans |

BP20S

OBROBKA ZGRUBNA / ROUGHING MACHINING

YEPHOBAA OBEPABOTKA

tamacz / chipbreaker gatunek / grade
CTPYXXKOMOM mMapka
ZSS BP30S

- 4
o

ZSP
=

BP35S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - ISO:
obnacte npumeHeHns - ISO:

&
3

52‘02‘5%0%54‘0 5 50 55

Ha stal / steel /crans

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

341-356

stal odporna na korozje
corrosion resistant steel
koppo3noHHocTOMKas cTanb

OBROBKA DOKLADNA / FINISHING MACHINING | OBROBKA DOKLADNA / FINISHING MACHINING
YMCTOBAA OBEPABOTKA

UYNCTOBAA OBEPABOTKA

tamacz / chipbreaker gatunek / grade

CTPY>XKOJIOM Mapka
DNP
DNF FM20A

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - 1ISO:
obnacTtb npumeHeHus - ISO: 5

stal odporna na korozje
corrosion resistant steel
KOpPOSVOHHOCTO/KS! CTafh

OBROBKA SREDNIODOKLADNA
MEDIUM MACHINING
MONYYNCTOBAA OBPABEOTKA

tamacz / chipbreaker gatunek / grade
CTPYKKONOM mapka

STK

STK FM30S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - ISO:
obnactb npumeHeHus - ISO:

tamacz / chipbreaker  gatunek / grade
CTPYKKONOM mapka

SSP BK10S

LT BK20S

zakres zastosowania - 1SO:
range of application - ISO:

obnactb npumeHeHus - ISO:
|

05 ‘I‘O 1‘5 2‘0 2‘5 3‘0 5 40 45 5 60

OBROBKA SREDNIODOKLADNA
MEDIUM MACHINING

MONYYNCTOBAA OBPABOTKA
tamacz / chipbreaker gatunek / grade
CTPYXXKOINOM mapka
Zst BK10S
e BK20S

zakres zastosowania - ISO:
range of application - ISO:

o6nacTb npumeHerust - 1ISO:
|

05 1

‘0 1‘5 2‘0 2‘5 3‘0 5 40 45 50 55 60

stal odporna na korozje
corrosion resistant steel
KOppOIHOHHOCTOT Crarb

OBROBKA ZGRUBNA / ROUGHING MACHINING
YEPHOBAA OBPABOTKA

tamacz / chipbreaker  gatunek / grade
CTPYXKONom mapka

STR

STR FM30S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - ISO:
obnacTb npuMeHenuns - 1SO:

5 20 25 30 35 40 45 50 5560

stal odporna na korozjg
corrosion resistant steel
KOppOSHOHHOCTOTNGS CTars

OBROBKA ZGRUBNA / ROUGHING MACHINING

YEPHOBAA OBPABOTKA

tamacz / chipbreaker
CTPYXKKONOM

gatunek / grade
mapka

Y

BK10S
BK20S

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - ISO:
obnactb npumeHeHus - ISO:

051‘01‘52‘02‘53‘0 5 40 45 50 55 60

VERTE

PAEANA)



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpruaTensHble NNACTUHbI
Dobor tamaczy i gatunkéw wymiennych plytek skrawajacych Pafana - toczenie - ujemne (negatywne).
Selection of chipbreakers and grades of Pafana indexable inserts - turning - negative.
OT0OOp CTPYKKOMOMOB M MAPKOB PEXYLLMX MacTuH pafana - TouyeHue - NONOXUTENbHOE (MONOXUTENBHOE).

P stal / steel /cranb

OBROBKA CIEZKA /| HEAVY MACHINING
TAXENAA N CBEPXTAXENAA OBPABOTKA

tamacz / chipbreaker gatunek / grade

A
I |

zakres zastosowania - 1SO:
range of application - ISO:
obnactb npumeHeHus - ISO:

&
3

52025303‘54‘0 5 50 55 60

P XX stal/steel /crams

stopy lekkie (aluminium)
K(N) light alloys (aluminium)
NEKKVe MeTansbl

OBROBKA SREDNIODOKLADNA r=0,8
MEDIUM MACHINING r=10,8
NonyYYNCTOBAA OBPABOTKA r=0,8

tamacz / chipbreaker gatunek / grade
CTPYXKOMOM mapka

DNE || NK20M

zakres zastosowania - ISO:
range of application - 1ISO:
obnactb npumereHns - 1ISO:

stopy lekkie (aluminium)
K(N) XX light alloys (aluminium) NK20M,
néxave MeTanbl

PATANA)

materiaty
trudnoobrabialne
( ) heat resistant alloys
tpyoHoobpabaTbiBaemble
mMarepuanbl

OBROBKA SREDNIODOKLADNA
MEDIUM MACHINING
MONYYNCTOBAA OBPABOTKA

tamacz / chipbreaker gatunek / grade
CTPYXXKOMOM mapka

STE FM10I
<m=] FM15I

zakres zastosowania - 1ISO:
range of application - ISO:
obnactb npumererns - 1SO:

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
|

materia
trudnoobrabialne
K(S) XX | heat resistant alloys.

waTepuansi

- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHOE NMpUMEHeHH!e

1] x] 3 xox e x|

materiaty twarde >50HRC
hard materials >50HRC
TBepable matepuansl> 50HRC

| P stal / steel /cranb |

ptytka / insert
nnacTtuHa

gatunek / grade
Mapka

cnea... ©» || CBN1

DNGA... <O» CBN2

NGA.. & | CBN

REGULARNY AZOTEK BORU
CUBIC BORON NITRIDE
KYBUYECKUN HATPW[ BOPA

ptytka / insert
nnacTtuHa

CNGA... €
DNGA...

TNGA... A,

gatunek / grade
Mapka

CBN3
CBN

REGULARNY AZOTEK BORU
CUBIC BORON NITRIDE
KYBUHECKUN HATPW[ BOPA

info.tech.
341-356 tech.info.
Tex.uHdo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHwue - oTpruaTensHble NNACTUHbI

klasyfikacja tamaczy - zastosowanie / classification of chipbreakers - application
KrnaccuduvKaumsi CTPY>KKONMOMOB - PUMEHEHUE

a an
{mm) C {mm]

— O — A
-3 =0
S33 02 g
0wy = =X
o 0=’S
X cO
s 5
c % é
7}
©
c0x®
= 0O
Ocs
253
7}
(o l¥e] %
—£3
ﬁ O x
n ©
[mmiobr] [mmiobr]
- [mmirev] yp ¢ [mmirev]
Pt {umio6opor] P 1 fuwiodopor]
a a
{mm] {mm]
A £ 0 A
3 =
20T
C = S
E2E
Scg
=0 L&
E B
[mm/obr] [mm/obr]
3 ¢ [mmirev] 3 ¢ [mmirev]
» [mmloGopor] T (umiosopor]
e P
s 5 A
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Sog-
oo d
oS35 E
ockEJS
cagl83
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Znak
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P 1 (mmloGopor]
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpuLaTenbHble NNACTUHBI

tamacze - zastosowanie - gatunki weglika spiekanego - predkosci skrawania - Vc.

chipbreakers - application - grade of cemented carbide - cutting speeds - Vc.
CTPYXKOJTOMbI - MPUMEHEHME - Mapku TBEPAOBO CrfiaBa - CKOPOCTU pe3aHus - Vc.

( tamacz

zastosowanie

N

(9K30TUYECKNX) MaTepuanos.

hobrace gatunki weglika spiekanego .
chipbreaker licati de of ted carbid
appleation grac f emeried carice Vc m/min
SPP - obrébll(a_ super dokI‘av.:ina stali.
SPP SPP - super finishing machining - steel. P BP20S * 180 - 400
SPP - cynep uuctosas obpaboTtka cranu.
DSP - obrébka doktadna stali. P
DSP - finishing machining - steel. -
DSP DSP - unctoBas obpaboTka cranu. BPZOS * 1 80 400
SSP - obrc’)_bka s'red_ni_dokladna stali i ie!iwa. BPZOS 1 80 - 400
SSP SSP - medium machining - steel and cast iron. P BP3OS * 1 70 -240
SSP - nonyyuctoBas o6paboTka cTanu 1 YyryHa.
BP35S 170 - 200
SS - obrébka srednidokfadna stali. _
SS SS - medium machining - steel. P BP30A 100 - 230
SS - nonyunctosas o6paboTka cTanu. BP35A 80-190
ERJ/EL - obrobka srednidoktadna stali. -
ER/EL ER/EL - medium machining - steel. P BP30A 1 00 230
ER/EL - nonyunctosas obpabotka cranu. BP35A 80 - 1 90
ZSP - obrébka lekko zgrubna stali. -
ZSP ZSP - light roughing machining - steel. P BP3OS * 1 70 240
ZSP - nékka yepHoBas obpabotka ctanu. BP3OS 1 70 = 240
ZSS - obrébka zgrul?qa stali. P
ZSS ZSS - roughing machining - steel. BP30S * 170 - 240
ZSS - yepHoBas obpabotka ctanu.
ZSZ - obrébka zgrubna stali przy obrébce przerywanej
dla ptytek dwustronnych. BP30A 1 00 - 230
ZSZ - roughing machining - steel at the interrupted machining
ZSZ for reversible inserts. P
ZSZ - yepHoBas obpaboTka cTanu npu npepbiBucToit 0bpaboTtke BP35A 80 - 1 90
[iNsi ABYCTOPOHHUX MNacTuH.
ZS - obrdbka zgrubna stali i staliw - zalecany do tokarek karuzelowych. -
ZS ZS - roughing machining - steel, cast steel - recommended for vertical lathe. P BP30A 1 00 230
ZS - YepHoBas obpaboTka cTanu v NMUTOW CTanu -pekomeHayeTcs Ans
TOKapHO-KapyCerbHbIX CTaHKOB. BP35A 80 = 190
SN-ZS1 - obrébka ciezka i bardzo cigzka stali. -
SN-ZS1 SN-ZS1 - heavy and extremely heavy machining - steel. P BP30A 1 00 230
SN-ZS1 - Taxenas u ceepxTsxenas obpabotka cranu. BP35A 80 - 1 90
SN-ZS3 - obrébka ciezka i bardzo cigzka stali. -
SN-ZS3 SN-ZS3 - heavy and extremely heavy machining - steel. P BP3OS * 1 70 240
SN-ZS3 - Taxenas u ceepxTaxenas obpabotka ctanm. BP35$ 1 70 - 200
EN-ZS5 - obrébka cigzka i bardzo ciezka stali. BPZOS 1 80 - 400
EN-ZS5| EN-zS5 - heavy and extremely heavy machining - steel. P BP30S * 170 - 240
EN-ZS5 - Tsixenas u csepxTsbkenasi obpaboTka cranu.
BP35S 170 - 200
DNP - obrébka doktadna stali odpornej na korozje.
DNP DNP- finishing machining for corrosion resistant steel. M FM20A 1 50 - 200
DNP - ynctoBasi o6paboTka KOPPO3MOHHOCTOIKOW CTanu.
STK - obrébka sredniodoktadna stali odpornej na korozje.
STK STK - medium machining for corrosion resistant steel. M FM3OS * 1 20 - 250
STK - cpeaHeToHKas o6paboTka KOPPO3VOHHOCTOMKON CTanu.
STR - obrébka zgrubna stali odpornej na korozje.
STR STR - roughing machining for corrosion resistant steel. M FM30S * 120 - 250
STR - yepHoBa 06paboTka KOPPO3MOHHOCTOMKON CTanu.
SuU/suU1 - obrépka éredpigdokladnavstali qdpornej na korozje.
SU/SU1 | sU/SU1 - medium machining - corrosion resistant steel. - M FK25W 100 - 220
SU/SU1 - nonyunctosas o6pabotka KOPPO3MOHHOCTONKON CTanm.
SSP - obrébka srednidoktadna zeliwa.
SSP SSP - medium machining - cast iron. 1 50 - 400
SSP - nonyunctoBas o6paboTka YyryHa.
ZSP - obrébka lekko zgrubna zeliwa. -
ZSP ZSP - light roughing machining of cast iron. 1 50 350
ZSP - nékka YepHoBa obpaboTka uyryHa. 1 50 - 350
ZSZ - obrébka zgrubna zeliwa.
ZSZ ZSZ - roughing machining of cast iron. 1 50 - 350
ZSZ - yepHoBa obpaboTka YyryHa.
(.NMA) - obrébka zgrubna zeliwa.
.NMA (.NMA) - roughing machining of cast iron. 1 50 - 350
(-NMA) - uepHoBa obpaboTka YyryHa.
FN-DNE - obrdobka doktadna stopow lekkich - lekkie skrawanie.
FN-DNE/| FN-DNE - finishing machining of non ferrous alloys - light cutting. K(N) NK20M * 150 - 400
FN-DNE - unctoBasi o6paboTka Nékkux MeTansos - nékkas obpaborka.
STE - obrébka sredniodoktadna materiatéw trudnoobrabialnych.
STE STE - medium machining - exotics. K S FM1 OI 30 - 120
STE - nonyyuctoBas ob6paboTtka TpyaHoobpabaTbiBaeMbIx ( ) FM1 5| *

30-120 )

PATANA)

266-280 E

pierwszy wybor!
first choice!
nepBbIii BbIGOp!

)
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpyUaTenbHbIE NAcTUHBI
gatunki weglika spiekanego- zakres zastosowania

grade of cemented carbide - range of application
MapKku TBEpPAOBO cnnaea - cpepa NpUMeHeHUs

Tex.uHoo.

nepBblii BbIGop!

e materiat obrabiany gatunki weglika spiekanego )
machining material grade of cemented carbides
oGpabaTbiBaeMblil Matepuan Mapku TBEPLAOBO crinasa
Po5 [ P10 | P15 | P20 | P25 | P30 | P35 | P40 P45 P50 |
BP20S |
[ BP30S >< |
Stal
P Steel BP30A |
Cranb [ BP35S |
[ BP35A |
Vc m/min 120-270 100-230 80-190 60-150
MO05 M10 [ Mi15 M20 [ M25 | M30 [ M35 M40 | Mm45 | M50 |
Stal odporna [ FM20A |
na korozje
. I FM30S hxd|
Corrosion
M resistant steel [ FK25W |
Koppo3anoH-
-HOCTOMKas
crasnb
Vc m/min 100-220 80-180 60-140
100-270 60-150
K05 K10 [ K15 K20 | K25 [ K30 K35 | K40 [ Ka5 | K50 |
Stopy lekkie
el [ NKkeow Y]
TNékkne
mMeTansbl
m/min 200-600 150-400 |
Materiaty K05 K10 | K15 K20 | K25 | K30 | K35 | K40 | K45 [ K50 |
trudnoobrabialne
[ FM10I |
- Exotics
[ FM151 S |
TpyaHoobpabaTbl
BaeMble
martepuansi
mimin | 30-80 )
+ < >+
Odpornos¢ na zuzycie  Ciagliwosé
Wear resistance Toughness
MN3HococTorKoCTb BsskocTb
info.tech. pierwszy wybér! ®
tech.info.  341-356 ‘ first choice! P ﬂ Fﬂ ﬂ



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

CNMX1204.. SPP

CNMG1204.. DSP

CNMG1204.. SSP

CNMG1204.. SS

CNMG1204.. ZSP

CNMG1204.. ZSS

CNMM1906.. ZS

CNMM1906.. SN-ZS1

CNMM1906.. SN-ZS3

CNMM1906.. EN-ZS5

CNGP1204.. DNP

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpuLaTenbHble NNACTUHBI

IsO

PATANA)

c

=)266-280 (P WK K K], 56

- Ha 3akas - No JOroBOPEHHOCTU: CPOK peanusaumu, cepus

- dostepny z magazynu / available on stock / gocTtyneH co cknaga.

A Y

( gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa')
g €5 P M KN) | K(S)
258 |2gss 6t 33
88 By sop |GEElEE | [REE 3
5 DAY IAS |
CNMX |12/04|04 SPP O
CNMX |12/04|08 SPP O
CNMG [12/04|04 DSP o
CNMG [12/04/08 DSP o
CNMG [12/04|04 SSP O e
CNMG [12/04/08] SSP  |O|®@ |@ [
CNMG |[1204/12] SSP |O/@ O [ ]
CNMG [12/04|04 SS O O
CNMG [12/04|08 SS O O
CNMG [12/04]12 SS ©) ©)
CNMG |[12|04/08] ZSP o0
CNMG [12/04/12 ZSP OO
CNMG |[16/06|08 ZSP O O
CNMG |[16/06/12| ZSP ol |O oo
CNMG [19/06/12| ZSP ® O e
CNMG |[19/06|16 ZSP O O
CNMG [12/04|08 ZSS ©][®)
CNMG [12/04]12 ZSS ©][®)
CNMM [19|06|12 ZS O O
CNMM [19/06|16 ZS O @)
CNMM |19/06/16] SN-ZS1 O O
CNMM |19/06|24| SN-ZS1 @)
CNMM |25/07|24| SN-ZS1 O O
CNMM [25/09/24| SN-ZS1 O @)
CNMM |19/06/16] SN-ZS3 O
CNMM |19/06/24| SN-ZS3 O
CNMM |25/09/24| SN-ZS3 O
CNMM |25/09/32] SN-ZS3 O
CNMM (19/06/12| EN-zS5 |O|O @)
CNMM |19/06/16/ EN-ZS5 O
CNMM |25/07|24| EN-ZS5 O
CNMM |25/09/24| EN-ZS5 O
CNGP |12/04|02 DNP O
CNGP [12/04|04 DNP @)
_ CNGP [12/04/08] DNP @) )
G O 1pmzamovini o tgodiei: e restzel s produkorns

pierwszy wybor!
first choice!
nepsbIi BbIGOpP!

info.tech.

341-356 tech.info.

Tex.uHoo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

CNMG1204.. STK

CNMG1204.. STR

CNMG1204.. SU

CNMA1204.. EN

CNGP1204.. FN-DNE

CNMG1204.. STE

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpuuaTenbHble NNACTUHBI

(" gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa'
5 |§ |5 P M KIN) | K(S)
252 (228558 83
sed FFE Ot BEREE | |EEE -
® 1A Y X ¢ DAY

CNMG [12/04/04| STK (]

CNMG [12/04/08 STK [ )

CNMG |12/04/08] STR O

CNMG |12/04/{12| STR O

CNMG [12/04|04 SuU O

CNMG [12/04|08 SuU O

CNMA (12/04|08 EN O

CNMA (12/04|12 O

CNMA (19/06|12 O

CNMA (19/06|16 O

CNGP [12|04/04| FN-DNE O

CNGP [12/04/08] FN-DNE O

CNMG (12/04|04 STE 0@
\__CNMG |12/04/08 STE 0@
%0, C P Rt sl e e b

- Ha 92K - 0 AOMOROPEHHOCTH: CPOK peansaLW, cepus pierwszy wybor!

@ - dostepny z magazynu / available on stock / aocTyneH co cknaaa nepsbiit BoiIGOp!

341-356




IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpuLaTensHble NNACTUHBI

e gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide mapku TBEpaoBo cnnasa )
o B ) M K(N) | K(S)
252 |%% g5 &3
4y FFE s BEgEE | |EE HE
5 e DA DAY
DNMX [15/06/04 SPP O
DNMX |15/06|08 SPP O
DNMX1506.. SPP DNMG 11104|04 DSP O
DNMG |15/06/04 DSP O
DNMG |15/06/08 DSP O
DNMG |11/04/04 SSP oe
DNMG1104.. DSP DNMG 11104108 SSP O . O
DNMG |15/04/04 SSP o
DNMG |15/04/08 SSP o
DNMG |15/06/04 SSP N
DNMG1104.. SSP DNMG 15/06/08 SSP Oe [ ) [ J
DNMG |15/06/12] ssp |00 |O L J
DNMG |11/04/04 SS O O
DNMG [11/04/08] SS ol 10
DNMG |11/04|12 SS O
DNMG (15/04/04|  SS ol 10
DNMG |15/04/08 SS O O
DNMG1104... SS DNMG 15/06|04 SS O
DNMG |[15/06/08] SS ol 10
DNMG |[15/06/12| SS o O
DNMG |15/06/08 ZSS OO
DNMG |15/06/12 ZSS OO @)
DNMG1506.. ZSS DNGP 1510404 DNP O
DNGP (15/04/08 DNP O
DNGP (15/06/02 DNP O
DNGP1504.. DNP DNGP 15 06 04 DNP O
DNMG |11/04/04 STK [ J
DNMG |[11/04/08] STK o
DNMG [15/04/04] STK ®
DNMG [15/04/08] STK ®
DNMG1506.. STK DNMG 15/06/04 STK ‘
DNMG (150608 STK ®
DNMG [15/06/08] STR O
_ DNMG [15/06/12] STR O 4
DNMG1506.. STR
ISO D PAFANA D o o oy Sk o of rasketon. rtee creduto e pierwszy wybor!

- Ha 3aKa3 - Mo JOroBOPEHHOCTH: CPOK peanusaumm, cepus * first choice!
S () nepB.blii BbIGOP!

- dostepny z magazynu / available on stock / gocTtyneH co cknaga

. info.tech.
Vc m/min 341-356 tech.info.
=) 266-280 (P MK K K 256 Tex.uHdo.




IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHwue - oTpuuaTenbHble NNACTUHBI

( gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa )
s |85 P M KN) | K(S)
252  |0FggEe 53
= O wsS|cZlo N X
$52 925553 §3c (8238 S |8 5|5
s2%  |=g95Rg 58X QR RRRR g2 b=
[ (=i o =
858 |5 |38 §5 |0 oo raf |
> DA DA DAY
DNMG [15/06/08] ZSP
DNMA |15/06/08
DNMA [15/06|12
DNMATS06. DNGP [15/06/04| FN-DNE O
DNGP |[15/06/08| FN-DNE O
| _DNMG [15/06/08] STE Ooe
DNGP1504.. FN-DNE
1SO D PAFANA D O - na zamoéwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria produkcyjna
» - der - f ttl t: f realisation, minimal production lot : '
@ “oncrerforstlement. e o st inima pcducn o pierwszy wybor
@ - dostepny zmagazynu / available on stock / gocTyneH co cknaaa nepsbIi BbIGOP!
DNMG1506.. STE
1 gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapkv TBEpAOBO crinaBa )
o |85 P M KN) [ KS)
2ce |29 34 Ee 53
S= 0 oS|EZL N X
552 [8753%3 Bz |82 285 =~ A
s2% |Zgg85hg £33 QR R g2 b=
[ Fle@ -
88 |3 |8 ¢ §5 ||| e e
> DA DAY bX
KNUX |16|04/05 KR1 [ J
KNUX |16/04|05 KR1 O
KNUX |16/04|05 KL1 O
KNUX |16/04/05 KL1 ]
KNUX |16/04/10 KL1 o
KNUX 1604.... K.1 KNUX 16/04/10 KR1 [ )
L KNUX |16/04/10 KR1 o )
1so PAFANA O - nazaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria produkcyjna
s - on order - for settlement: term of realisation, minimal production lot pierwszy wybér!
D‘/D - Ha 3aKa3 - N0 AOTOBOPEHHOCTH: CPOK peanu3aauuu, cepus first choice! :
il @ - dostepny zmagazynu / available on stock / gocTyneH co cknaaa nepsbii BbIGOP!
L
‘\ 55°
Plytka Wymiar Wymiar Wymiar  Wymiar
Dimension Dimension Dimension Dimension
MnactuHa Pa3vep Pa3svep Paamep Pa3vep
Ic KNUX L IC S RE
RE A KNUX 16 04 05 KR1 19,72 9,52 4,76 0,50
o
s 1,2/ KNUX 16 04 05 KL1 19,72 9,62 4,76 0,50
- KNUX 16 04 10 KR1 19,72 9,52 4,76 1,00
KR/L 1 KNUX 16 04 10 KL1 19,72 9,52 4,76 1,00
info.tech. Ve m/mi ®
toch.info,  341-356 & mimin P ﬂ I-'ﬂ ﬂ
TeX.uHdo. =)266-280 P K K 256




IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHue - oTpuuaTenebHble NNACTUHBI

SNMG1204.. SSP

SNMG1204.. SS

SNMG1204.. ZSS

SNMM1906.. ZS

SNMM1906.. SN-ZS1

SNMM1906.. SN-ZS3

SNMM1906.. EN-ZS5

SNMG1204.. ZSP

SNMG1204.. ZSZ

SNMA12040.. EN

—
\

SNMG1204.. SU

SNMG1204.. STK

SNMG1204.. STE

( gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa')
g €5 P M KN) | K(S)
258 |2gss 6t 33
98 Py s BEEEE | EE HE
® IXe IX8 x bX¢
SNMG (12/04|08 SSP oe O O
SNMG  [12/04/12| sSSP |O|O] |O
SNMG (12/04|04 SS o O
SNMG |[12/04|08 SS O [ )
SNMG (12/04|08 ZSS O
SNMG (12/04|12 ZSS ©)
SNMM  |19/06/12 Zs ol |0
SNMM |19/06/16 ZS O @)
SNMM  |19/0624|  ZS ol |0
SNMM |25/07|24 ZS O @)
SNMM  |25/09/24 ZS O @)
SNMM |19/06/16| SN-ZS1 O @)
SNMM |19/06/24| SN-ZS1 O @)
SNMM |25/07|24| SN-ZS1 O @)
SNMM [25/09/24] SN-ZS1 O @)
SNMM |19/06/16] SN-ZS3 O
SNMM |19/06/24| SN-ZS3 O
SNMM  |25/09/24] SN-ZS3 O
SNMM |25/09/24| SN-ZS3 O
SNMM |25/09/32] SN-ZS3 O
SNMM |19/06/12] EN-ZS5 O
SNMM |19/06/16] EN-ZS5 O
SNMM |25/09/24| EN-ZS5 O
SNMM [25/09/24| EN-ZS5 O
SNMG |15/06/12| ZSP O O
SNMG |19/06/12| ZSP O O
SNMG [12/04]12 ZSP
SNMG [12/04|08 YASYA O
SNMG [19/06|12 YASYA O
SNMA [12/04/08 EN O
SNMG (12/04|08 SuU O
SNMG [12/04|08 STK o L 2 J
L SNMG [12]04/08] STE Ole)
0 _ S PAHAMA S O oo zamovienie; do wxgotneria: ermin remizach sers prodkcyina .
o o) e 52K - 0 FOTOBOPEHHOCT: GPOK peanAsaLin, cepu pierwszy wybor!
@ - dostepny zmagazynu / available on stock / ocTyneH co cknaga nepsbIvi BIGOP!

PATANA)

=)266-280 (P WKKK], 56

info.tech.

-356 tech.info.

Tex.uHoo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

TNMG1604.. SSP

TNMG1604.. SS

TNMG1604.. ZSS

TNMG1604.. ZSZ

TNMG1604.. ER-EL

TNMG1604.. STK

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHwue - oTpuuaTenbHble NNACTUHBI

TNMG1604.. STR

TNMG1604.. ZSP

TNMA1604..EN

TNMG1604.. STE

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

( gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa')
g £ |5 P M KIN) | K(S)
252 |2f8s8y &3
588 285 %Er |GSlSIEEl | |2 ifn
> I PRy x Xy
TNMG |16/04|04 SSP o0
TNMG [16/04/08)] SSP @@ |@ L4
TNMG [16/04/12] SSP |0 @ O
TNMG (22/04|04 SSP [ J
TNMG (22/04|08 SSP [ @) [ )
TNMG (16/04|04 SS O O
TNMG |[16/04|08 SS @) O
TNMG |[16/04|12 SS @) O
TNMG  |22/04|04 SS ©)
TNMG |22/04/08 SS @) ©)
TNMG |[16/04|08 ZSS O
TNMG (16/04|12 ZSS O
TNMG |[16/04|08 287 O O
TNMG (16/04|12 YASYA O O
TNMG (22/04|08 YASYA O O
TNMG (22/04|12 YASYA o O
TNMG |[16/04/04] ERJ/EL @
TNMG [16/04/08] ERJ/EL [ J
TNMG |[16/04|04 STK [ ]
TNMG (16/04|08 STK [ ]
TNMG (16/04|08 STR O
TNMG [16/04/12] STR O
TNMG |16|04/08 ZSP O
TNMA |16/04/08 EN O
\_ TNMG |16/04/08 STE 0@
%0 T PARWA AT O e e reraclh ser b o
‘60"‘ /@\ - Ha 3aKa3 - N0 JOrOBOPEHHOCTHU: CPOK peanu3aumuu, cepust E::{:}ﬁ;zev!wbor'
@ - dostepny z magazynu / available on stock / aocTyneH co cknana nepsbiii BoIGOP!
341-356




IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHue - oTpuyaTenbHble NAACTUHbI

VNMG1604.. DSP

VNMG160.. SSP

VNMG1604.. SS

VNGP1604.. DNP

VNGP1604.. FN-DNE

VNMG1604.. STK

VNMG1604.. STE

PATANA)

=)266.280 (P MK K], ¢

( gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa
g €5 P M KN) | K(S)
252 |22 345g 83
i PPy S5 [BEEER s X zE
5 AT RAY DAY DAY
VNMG |16/04/04| DSP o
VNMG |16/04/04] SSP LIl
VNMG |16/04/08] SSP o0
VNMG |16/04 04 SS Ol0
VNMG |16/04/08 SS OO
VNGP |16/04/02] DNP @)
VNGP |16/04/04/f DNP @)
VNGP |16/04/04| FN-DNE O O
VNGP |16/04/08 FN-DNE O O
VNMG |16/04/08] STK o
L VNMG [16/04/08] STE 0 e
IS0 Y PARANA e oam e oo bor!
@ - Ha 3aka3 - No JOTOBOPEHHOCTU: CPOK peanu3aumuu, cepus Et!gtn(':vhst;zglvy or:
@ - dostepny z magazynu / available on stock / gocTyneH co cknana nepebIit BbIGOP!

info.tech.
341-356 tech.info.
Tex.uHoo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toueHwue - oTpuuaTenbHble NNACTUHBI

( gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide Mapku TB&paoBo cnnasa')
o B s P M KIN) [ K(S)
4y [FFE s BEfzE | |FER 3
5 DAY DAY |
WNMX [08/04|04 SPP O
YNMG0804- DSP WNMX [08/04|08 SPP O
WNMG (06/04|04 DSP @
WNMG (08/04|04 DSP @
WNMG0804.. SSP WNMG 06 04 04 SSP ‘ ‘
WNMG [06/04/08] SsP @@ @
WNMG |08/04|04 SSP e
s WNMG |08/0408) SSP @ @ |@ [ J
WNMG |0804/12] SSP @ @ @ L
WNMG |06|04|04 SS O O
WNMG |06|04|08 SS O O
YNmG0804.. 285 WNMG |08|04|04 SS O O
WNMG |08|04|08 SS O O
WNMG (08/04|12 SS O O
yineoRos. 252 WNMG |08/04|08 ZSS L]
WNMG |08/04|12 ZSS o
WNMG (08/04|08 YASYA O O
WNGPOS04.. DNP WNMG |08|04|12 YASYA O
WNGP |08/04|04 DNP O
WNGP |08/04|08 DNP O
wososos. smone | WNGP |08/04/04] FN-DNE O O
WNGP |08/04|08] FN-DNE O O
WNMG |06|04|04 STK [ ]
WNMG |06|04|08 STK [
WNMGO804.. STK WNMG |08|04|04 STK [
WNMG |08|04|08 STK [ ]
WNMG (08/04|08 STR O
WNMG0804.. STR WNMG 08 04 12 STR O
WNMG |06/04|04 SuU O
WNMG |06/04/08 SuU1 O
WNMGO604.. SUISU1 WNMG |08|04|04 SuU O
WNMG |08/04/08 SuU O
WNMG |08|04/08 ZSP O
e WNMG |08|04|12 ZSP ® O
WNMG |08/04/08 ZSP [ )
WNMG |08|04|12 ZSP o
WNMA |08/04/08 O
WNMAGG04. WNMA [08/04/12 O
_ WNMG |08]04/08 STE 0@

WNMG0804.. STE

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

341-356

1s0 W PAFANA

- Ha 3
@ - dostepny z magazynu / available ol

P MK K K 256

ia produkeyjna
n lot

n stock / AocTyneH co cknana

pierwszy wybor!
Y first choice!
nepabii aniGop!
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IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toueHwue - oTpyUaTenbHble NAacTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPY>KKOSMOMbI - MPUMEHEHWe - anarpama fiamaHuns - CKOpoCTb pe3aHus

zakres zastosowania - ISO:

range of application - ISO:
obnactb npuMmeHeHus - ISO:

tamacz:
chipbreaker:
CTPYXKOIOoM:

SPP

gatunek:
grade:
Knacc:

BP20S

powtoka:
coat:
NoKpbITHE:

CVvD

Skiad:

Composition:

Cocras:

Co: 5,8%;

WC: 87,80%;

inne wegliki:

composite carbides: 6.4%.
apyrve kapbuabi:

Wielkos¢ ziarna:

Grain size: 1-2 ym
Pasmep 3epHa:
Twardosé:

Hardness: HV 1550
TBepoocThb:

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBoWicTBa NOKpbITUS:
CVD

Ti (C,N)+AlLO, : 18,5 ym

Ciagliwosc¢.
Toughness.
TaryyecTb.

0 2 4 6 Eli

s [ ]

Odpornos¢ na zuzycie
scierne.
Wear resistance.

M3HOCOCTOMKOCTb.

0O 2 4 6 8 10

Lol bl

x| [ xx| R [ xx| [ xx|

- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHOE NpUMeHeHVe

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- AOMOMHUTENbHOE NPUMEHeHVe

PATANA)

0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55

60

P

XX

stal
steel
cran

BP20S

zeliwo
cast iron
4yryH

BP20S

zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / o6nactb npumeHeHust - rpacpyk ToMaHus:

e ~N
stal stal odporna na korozje aluminium materialy trudnoobrabialne
BRI | M| | e - KIN)| | oo || K(S) | pmrizetaler,
cranu
SPP - obrébka super doktadna stali, warunkowo do zeliwa.
SPP SPP - super finishing machining for steel, conditionally for cast iron.
SPP - cynep unctoBast obpaboTka ctanu, AONOMHUTENBHO ANS YyryHa.
ap
[mm]
| |
5.0 | . a,.,= 1,2xr, [mm]
- ————-q-- a, .. = 0,35 x| [mm]
4.0 T T | f. = 0,28 xr, [mm/obr]
onmx o i i s Bl foe = 0,55 xr, [mm/obr] ap= 0,5-3,0mm
3.0 A... = 0,75xa,,, X f,, [nm*/obr] f =0,15-0,35mm
20— Wl T
. PP _L CNMX 1204.. SPP
10 Tl ! _ | / |
I - ! L [mmiobr]
WNMX | | | | [mmirev]
0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
- /
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pesaHus:
i Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardos¢ BP20S
Work piece material Type of treatment / alloy Hardness Vc
OGpabarbiBaemblil MaTepuan Bup o6paborku / cnnas ﬁnB (m/min. )
wyzarzana / annealed / oToxokeHHas | < 0,15%C 125 220-400
Stal weglowa
Non alloyed steel wyzarzana / annealed / otoxokenHas | 0,15%-0,45%C 150-250 | 220-400
leIepO,ClMCTaH cTanb
P / tempered / 2 0,45%C 300 220-400
Stal niskostopowa wyzarzana / annealed / oTojxokeHHas 180 200-320
Low alloyed steel
It d / H -
P XX Husko nervposaHHas bl SIS 250-300 [ 200-320
crane odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 350 200-320
Stal wysokostopowa wyzarzana / annealed / oToXkeHHas 200 180-320
High alloyed steel
Bbicoko nervpoBaHHasa crtanb / tempered / 350 180-320
Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / OTOMOKeHHast ferrytyczna / ferritic / chepputHas 200 200-320
Stainless steel e
mar yty martensitic
Hepxagetowas crans p / tempered / RS 325 200-320
Zeliwo szare perlityczne - ferrytyczne / pearlitic- ferritic / nepnutHo beppuTHbIN 180 140-370
Grey cast iron
Cepblit YyryH perlityczne - martenzytyczne / pearlitic - martensitic / nepnuTHO MapTeHCUTHBII 260 140-330
Zeliwo sferoidalne ferrytyczne / ferritic / heppuTHbIi 160 190-400
X Spheroidal cast iron
MarnueBbli YyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit - 140-270
Zeliwo ciagliwe ferrytyczne / ferritic / coeppuTHbIit 130 180-450
Malleable cast iron
KoBkuin uyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit 230 150-330/
info.tech.
341-356 tech.info.
Tex.uHdo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHue - oTpuLaTenbHbIE NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPYXXKONOMbI - MPUMEHEHWE - Anarpama NlaMaHusi - CKOPOCTb pe3aHuns

tamacz:
chipbreaker:
CTPYXKOIOM:

DSP

gatunek:
grade:
Knacc:

BP20S

powtoka:
coat:
NoKpbITHE:

CVvD

Skiad:

Composition:

Cocras:

Co: 5,8%;

WC: 87,80%;

inne wegliki:

composite carbides: 6.4%.
apyrve kapbuabi:

Wielkos¢ ziarna:

Grain size: 1-2 ym
Pa3wmep 3epHa:
Twardosé:

Hardness: HV 1550
TBepoocThb:

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBoWicTBa NOKpbITUS:
CvD

Ti (C,N)+AlLO, : 18,5 ym

Ciagliwosc¢.
Toughness.
TaryyecTb.

0 2 4 6 Eli10

s [ ]

Odpornos¢ na zuzycie
scierne.

Wear resistance.
M3HOCOCTOMKOCTb.

0 2 4 &6

8 10
L

XX XX XX | XX | XX

- zastosowanie gtowne
- main application
- OCHOBHOE NpUMeHeHVe

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- AOMOMHUTENbHOE NPUMEHeHVe

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

341-356

zakres zastosowania - ISO:
range of application - ISO:

0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

obnactb npuMmeHeHus - ISO: | | | | |
— ]
P XX steel BP20S
cran | ‘ ‘ ‘
stal odporna na korozje | | | |
M X corrosion resistant steel BP20S
koppo3aunoHHocTOMKas cTanb | | | |

zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / o6nactb npumeHeHus - rpacmk nomaHus:

e N
otal stal odporna na korozje
P XX st | M X oeommoronan
cTant
DSP - obrébka doktadna stali, warunkowo do stali odpornej
DSP na korozje.
DSP - finishing machining for steel, conditionally for corrosion resistant
I steel.
DSP - unctoBas o6paboTka cTtanu, JONONHUTENbHO ANs
KOPPO3MOHHO-CTOVKOW CTanm.
[mm]
| |
5.0 | . 8y = 1,271, [Mm]
- ————-q-- a, .. = 0,35 x| [mm]
coNme DNMG 4.0 I I | f. = 0,28 xr, [mm/obr]
i i s Bl foe = 0,55 xr, [mm/obr] ap= 0,5-2,0mm
3.0 T T T A, = 075xa,. xf. [mm?*/obr] f = 0,10 - 0,20 mm
20 1 ] T [ I
O O oy e CNMG 1204.. DSP
10 'DSP I
VNMG WNMG = |
- — 4t _L_L_|_ [mmobr]
[ | | | [mmirev]
0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
- J
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pesaHusi:
Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardosé BP20S
Work piece material Type of treatment / alloy T"fe’dn"::i Ve
OG6pabartbiBaemblil Matepuan Bug o6paboTku / cnnas I‘-’iB (m/min. )
wyzarzana / annealed / oToxokeHHast | < 0,15%C 125 220-400
Stal weglowa
Non alloyed steel wyzarzana / annealed / oToxokeHHas | 0,15%-0,45%C 150-250 220-400
YrnepoaucTas cranb
odpuszczana / tempered / 3akanenHas | > 0,45%C 300 220-400
Stal niskostopowa wyzarzana / annealed / oTO)¥oKkeHHast 180 200-320
P XX Hvll_aol(v; ﬁgorz;gssatiilaﬂ odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 250-300 200-320
cTanb odpuszczana / tempered / 3akaneHHasi| 350 200-320
Stal wysokostopowa wyzarzana / annealed / OToxoKeHHas 200 180-320
High alloyed steel
Bbicoko nervposaHHas cTanb / tempered / 350 180-320
Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / oToxokeHHast ferrytyczna / ferritic / doepputHas 200 200-320
Stainless steel = n e orai
martenzytyczna / martensitic
Hepxagetowas crans odpuszczana / tempered / 3akaneHHas MapTeHCHTHAs 325 200-320
wyzarzana / annealed / oToMokeHHas i MapTech'Mer':::' martensil 200 220-320
Stal odporna na korozje | hartowana/quenched/3akanenHasi | austenityczna / austenitic / ayctenutHas 180 -
M X Corrosion resistant steel
KopposnoHHo cTomkas utwardzana / hardened / Teeppast duplex / duplex / duplex 230-260 N
crane utwardzana / hardened / Teeppas martenzy!yczna austenityczna / martensitic :
austenitic / MapTeHCUTHO aycTeHnTHas 330 D,

PAEANA)



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpuLaTenbHble NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPY>KKOSMOMbI - MPUMEHEHWeE - Anarpama fiamaHuns - CKOpoCTb pe3aHus
zakres zastosowania - ISO:

tamacz: range of application - ISO: 0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
chipbreaker: SSP obnactb npumMmeHeHus - ISO:
CTPY>XKOIOM:

stal
gatunek: P XX steel BP20S

cran
grade: BP20S } } }
knacc: stal odporna na korozje

M X corrosion resistant steel BP20S
powtoka: koppo3noHHOCTOKas cTasb
coat: CvD
NnokpbITUE: zeliwo
X cast iron BP20S

YyryH ‘

Skiad: zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / o6nactb npumeHenust - rpadpyk NoMaHus:
o e ~

Composition:
COCT‘;B: P XX i‘all M x cs;f:02?§:'?:s?$2‘&':{g§| x zeliwo anmfmmmv materialy trudnoobrabiaine
Co: 5,8%; eran e ik | [KN) | s | [KOS) | e et

WC: 87,80%; . . . . . .
inne wegliki- SSP - obrébka sredniodoktadna stali, warunkowo do stali odpornej

A PN na korozje i zeliwa.
gzr;zzsétaep%ilﬁﬁes. 6.4%. Ssp SSP - semi finishing machining for steel, conditionally for corrosion resistant

1= steel and cast iron.
SSP - cpegHeToHKkas 06paboTka cTanu, JONONMHUTENbHO ANst

Wielkos¢ ziarna: DN
KOPPO3VOHHO-CTOWMKOM CTanu 1 YyryHa.

Grain size: 1-2 ym
Pasmep 3epHa:

[mm]

5.0 : : a,,,= 1,2xr, [mm]
‘x 8y = 0,35 x 1 [mm]
. CNMG DNMG

Twardosc: : f. = 0,28xr, [mmiobr]

Hardness: HV 1550 | = 0,55 x r, [nm/obr] ap= 1,0-4,0mm
TBep,uocn;: T = 0,75 X @, X T, [NM*/0br] f = 044-0,22mm
Wiasciwosci powtoki: SNMG TNMG CNMG 1204.. SSP

Coating specification:

CBoWicTBa NOKpbITUS: —— el

CVD

. 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
Ti (C,N)+Al,O, : 18,5 ym L VNMG Whme Y,
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pesaHusi:
f Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardos¢ | BP20S )
Work piece material Type of treatment / alloy g:’“":csfb c
O6pabarbiBaembliin Matepuan Bua o6pabotku / cnnas ﬂaB (m/min. )

Clag"WOS'é wyzarzana / annealed / oToxokeHHast | < 0,15%C 125 220-400
Toughness. Stal weglowa

Ta ryyectb Non alloyed steel wyzarzana / annealed / oToxxeHHas | 0,15%-0,45%C 150-250 | 220-400

. YrnepoaucTas cranb

0 2 4 6 8 10 odpuszczana / tempered / sakanenHas| > (0,45%C 300 180-300
| | | | | | | I l | l wyzarzana / annealed / oToxxeHHas 180 250-400

Stal niskostopowa
Low alloyed steel

A odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 250-300 200-320
Odpornosé na zuzycie P XX QSko ”f;:ﬁ:aa"”a”
s'cierne. odpuszczana / tempered / 3akaneHHas| 350 150-280
Wear resistance. Stal_ wysokostopowa wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 200 180-320
MN3HOCOCTONKOCTD. . High alloyed steel
bICOKO fiermpoBaHHas ctasb | odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 350 120-280
0 2 4 6 8 10
| | | | | | Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / oToxokeHHas ferrytyczna / ferritic / dpepputHas 200 200-320
| | | | | Stainless steel T e
martenzytyczna / martensitic
HepxaBetowlas ctans odpuszczana / tempered / 3akanexHas PR EITEE 325 150-280
wyz / led/ ferrytyczna martenzytyczna / ferritic - martensitic
yzarzana / annealed / oToXokeHHas heppuTHO MapTeHCuTHas! 200 220-300
Stal odporna na korozje | hartowana/quenched /3akaneHHas | austenityczna/ austenitic/ayctennthas | 180 -
M X Corrosion resistant steel
KoppoanoHHo cToiikas utwardzana / hardened / Teepaas duplex / duplex / duplex 230-260 -
crane utwardzana / hardened / Tepaasi martenzytyczna austenityczna / martensitic
|XX| XX - xxl |XX| PA austenitic / MapTEHCUTHO aycTeHUTHas! 330 -
Zeliwo szare perlityczne - ferrytyczne / pearlitic- ferritic / nepnutHo beppuTHbIN 180 140-370
- zastosowanie gtéwne Grey cast iron
- main application Cepbl|7| YyryH perlityczne - martenzytyczne / pearlitic - martensitic / nepnuTHo MapTeHCUTHBIR 260 140-330
- OCHOBHOE NMpuMeHeHue N
Zeliwo sferoidalne ferrytyczne / ferritic / dbeppuTHbIn 160 190-400
X Spheroidal cast iron
X X X x X MarnueBbli YyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit - 140-270
- zastosowanie warunkowe Zeliwo ciagliwe ferrytyczne / ferritic / heppuTHbiit 130 180-450
- conditional application Malleable cast iron
- NOMOMHUTENbHOE NPUMEHeHNe KoBkuin uyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHBIi 230 150-330/

® info.tech.
P ' 341-356 tech.info.
Tex.uHdo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHue - oTpuuaTenbHblEe NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPYXKONOMbI - MPUMEHEHWE - Anarpama NaMaHusi - CKOPOCTb pe3aHuns

zakres zastosowania - ISO:

tamacz:
chipbreaker:
CTPYXKOIOM:

SSP

gatunek:
grade:
knacc:

BP30S

powtoka:
coat:
NoKpbITHE:

CvD

Skiad:

Composition:

Cocras:

Co: 7,0%;

WC: 85%;

inne wegliki:

composite carbides: 8.0%.
apyrve kapouabi:

Wielkos$¢ ziarna:

Grain size: 1-2 pm
Pa3mep 3epHa:
Twardosé¢:

Hardness: HV 1450
TeBepgocTb:

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBolicTBa NOKPbITUSA:
CVD

Ti (C,N)+ALO, : 15 um

Ciagliwosé.
Toughness.
TaryyecTb.
0 2 4 6 T 10

| [

Odpornosé¢ na zuzycie
$cierne.

Wear resistance.
MI3HOCOCTOMKOCTb.

0 2 4 6 8 10

x| x| R ][ xx|

- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHOE MNpumMeHeHune

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- 4ONONHUTENbHOE NpUMeHeHne

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

341-356

range of application - ISO:

0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

obnactb npuMeHeHus - ISO:
stal
P XX steel BP30S
cTan ‘ ‘
stal odporna na korozje | |
M X corrosion resistant steel BP30S
koppo3uoHHOCTOMKas cTanb
zeliwo
X cast iron BP30S
4YYyryH ‘
zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / obnacte npumeHeHus - rpadomk noMaHusi:
e N
stal stal odporna na korozje zeliwo aluminium materiaty trudnoobrabialne
P XX st M X S X| costion IK(N)| | ronforous || K(S)| | rectresstentatoys
SSP - obrébka sredniodokfadna stali, warunkowo do stali odpornej
SSP na korozje i zeliwa.
SSP - medium machining for steel, conditionally for corrosion resistant
a1 steel and cast iron.
SSP - cpegHeToHKkas 06paboTka cTanu, ONONHUTENBHO As
KOPPO3MOHHO-CTOVMKOM CTanu 1 YyryHa.
[mm]
5.0 : =1,2xr, [mm]
cNMG DNMG - —— = 0,35x | [mm]
4.0 T = 0,28 x r, [mm/obr]
- == = 0,55 x r, [mm/obr] ap= 1,0-4,0 mm
3.0 T = 0,75 X @, X F, [MM/0bI] f=044-022mm
===
2.0
SNMG TNMG | _|_ _ CNMG 1204.. SSP
1.0 I
I _ —  [mmioby]
| [mmirev]
f  [wmloBopor]
VNMG WNMG 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
. J
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pe3aHus:
r Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardos¢ BP30S N
Work piece material Type of treatment / alloy 1:2””:;1 Ve
OGpabartbiBaeMbiii Matepuan Bua o6pabotku / cnnas ﬁAB ( m/min. )
wyzarzana / annealed / otoxokenHast | < 0,15%C 125 190-290
Stal weglowa
Non alloyed steel wyzarzana / annealed / oToxokeHHas | 0,15%-0,45%C 150-250 | 170-240
Yrnepogucras cranb
/ tempered / 2 0,45%C 300 130-200
Stal niskostopowa wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 180 170-250
Low alloyed steel
o - -
P XX Hwu3ko nervpoBaHHas el 250-300 [ 100-190
Clanb odpuszczana / tempered / 3akaneHHas| 350 80-170
Stal wysokostopowa wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 200 130-210
High alloyed steel
BbicoKo riervpoBaHHast CTanb | odpuszczana / tempered / sakaneHHas 350 80-160
Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / oToxokeHHas ferrytyczna / ferritic / doepputHas 200 130-220
Stainless steel Trarneil
mar yty martensitic
Hepxagetowas cranb / tempered / MapTeHCUTHaS 325 110-190
Wyzarzana / annealed / oTosokeHHast | erTYezna ";';S;':g'z:;f:nge::g;'ma"e"s‘ﬁc 200 140-210
Stal odporna na korozje | hartowana/quenched /sakanenHas | austenityczna / austenitic / aycTeHuTHas 180 100-210
M X Corrosion resistant steel
KopposuoHHo cToiikas utwardzana / hardened / TBeppas duplex / duplex / duplex 230-260 o
cTanb - —
utwardzana/ hardened / Teepaan | ELERNTe BT s | 330 | 70-100
Zeliwo szare perlityczne - ferrytyczne / pearlitic- ferritic / nepnutHo cheppuTHbIN 180 130-210
Grey cast iron
CepblIit YyryH perlityczne - martenzytyczne / pearlitic - martensitic / nepnnTHo mapTeHCUTHBIR 260 120-200
Zeliwo sferoidalne ferrytyczne / ferritic / cheppuTHbIi 160 120-240
X Spheroidal cast iron
Marnuesbii YyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit - 120-200
Zeliwo ciagliwe ferrytyczne / ferritic / peppuTHBIit 130 150-250
Malleable cast iron
KoBkuin uyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIn 230 120-200/

PAEANA)



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MIACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHwue - oTpuLaTenbHble NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPYXKOMNOMbI - MPUMEHEHWE - Auarpama NaMaHusi - CKOPOCTb pe3aHuns

tamacz:
chipbreaker:
CTPYKKOIOM:

SSP

gatunek:
grade:
knacc:

BP35S

powtoka:
coat:
NoKpbITUE:

CVvD

Skiad:

Composition:

Cocras:

Co: 9,6%;

WC: 83,6%;

inne wegliki:

composite carbides: 6,8%.
apyrve kapbuabi:

Wielkos$¢ ziarna:

Grain size: 1-2 ym
Pasmep 3epHa:
Twardosé¢:

Hardness: HV 1460
TeBepoocTb:

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBoWCTBa NOKPbITUS:
CVD

Ti (C,N)+AI203

XX | XX XX | XX | XX

- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHOE npuMmeHeHue

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- AONONHNTENLHOE NPUMEHEHUe

PATANA)

zakres zastosowania - ISO:
range of application - ISO:
obnactb npumeHeHust - ISO:

0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

stal
P XX steel
cran

stal odporna na korozje

M X corrosion resistant steel

koppo3noHHocToKas cTtanb

1]
BP35S

zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / obnacTb npumeHeHus - rpacmk nomaHus:

4 N\
stal stal odporna na korozje
P XX sim | M X cmmen e
crane
SSP - obrébka sredniozgrubna stali, warunkowo do stali odpornej
SSP na korozje.
SSP - medium roughing machining for steel, conditionally for corrosion
a1 resistant steel.
SSP - cpegHeuepHoBasi 06paboTka cTanu, AOMONHUTENbHO AN
KOPPO3MOHHO-CTOMKON CTanu.
[mm]
: ' o= 1,27, [mim]
cNmG DNMG | bme = 0,35 x 1 [mm]
I = 0,28 x r, [mm/obr]
| foo = 0,55 x1, [mm/obr] ap=1,0-4,0mm
T A, = 0,75xa,,,Xf,, [mm7obr]  f = 0,44-0,22 mm
SNMG T™NMG CNMG 1204.. SSP
= —  mmioby
[mmirev]
WAMG 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
- J
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pesaHus:
Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardos¢ BP35S
Work piece material Type of treatment / alloy Hardness Ve
O6paGaTbiBaeMblit MaTepuan Bup obpaboTku / cnnas ﬁnB (m/min. )
wyzarzana / annealed / oToxokeHHas | < 0,15%C 125 o
Stal weglowa
Non alloyed steel wyzarzana / annealed / oToxokerHas | 0,15%-0,45%C 150-250 | 170-190
Yrnepoaucras ctanb
odpuszczana / tempered / sakanexHasi| > 0,45%C 300 o
Stal niskostopowa wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 180 o
P XX HL‘;("; ﬁg?aig:;ﬁilaﬂ odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 250-300 90-150
cranb / tempered / 350 -
Stal wysokostopowa wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 200 120-200
High alloyed steel
BbICOKO nerMpoBaHHas cTasb| odpuszczana / tempered / sakaneHHas 350 -
Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / oToxokeHHast ferrytyczna / ferritic / chepputHast 200 140-200
Stainless steel prov=— P
martenzytyczna / martensitic
Hepxasetowlas cranb odpuszczana / tempered / 3akaneHHas A 325 -
wyzarzana / annealed / oToxokeHHas cheppumio MapTeH/CLeT'::; - 200 140-200
Stal odporna na korozje | hartowana/ quenched / sakanerHas | austenityczna / austenitic / aycTenutHas 180 110-190
M X Corrosion resistant steel
KoppoanoHHo cTonkas utwardzana / hardened / Teepaas duplex / duplex / duplex 230-260 80-150
cTanb - —
utwardzana /hardened I eepnzn ™ Lo o SO s | 330 | 5575
info.tech.
341-356 tech.info.

Tex.uHdo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHue - oTpuuaTenbHble NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPYXXKOMOMbI - NPUMEHEHWE - Anarpama NaMaHus - CKOPOCTb pe3aHuns

zakres zastosowania - ISO:

tamacz:
chipbreaker:
CTPY>KKOMOM:

ZSP

gatunek:
grade:
Knacc:

BK10S

powtoka:
coat:
NoKpbITUE:

CvD

Skiad:
Composition:
Cocras:

Co: 5,0%;
TaC: 2,0%
WC: 82%;

Wielkos¢ ziarna:
Grain size:
Pa3mep 3epHa:

1um

Twardosé:
Hardness:
TeepgocCTb:

HV 1810

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBoWcTBa NOKPbITUS:
CVvD

Ti (C,N)+Al,0, : 15,5 ym

Ciagliwos¢ / Toughness
TaryyecTb.
0 2 4 6 8 10

il (|

Odpornos¢ na zuzycie
$cierne.

Wear resistance.
M3HOCOCTOMKOCTD.

0 2 4 6 8 10

x| [ xx| X x| [ xx|

- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHO€ MpUMeHeHne

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- JOMOIHNTENbHOE NPUMEHeHNe

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

341-356

range of applicati

on - ISO:

obnactb npumeHeHus - ISO:

0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

P X

stal
steel
cTan

L]
BK10S
I

zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / obnacte npyumeHeHus - rpadomk noMaHus:

( 7\
stal stal odporna na korozje aluminium materialy trudnoobrabialne
corrosion resistant steel non ferrous eat resistant alloys
P X z::.' M “"p”owg:‘a':scrw‘”"“ - K(N) amo‘mmnw K(S) 1Py:H0t'05pat6artblt!aeyMb|e
ZSP - obrébka zeliwa, warunkowo do stali.
ZSP ZSP - machining of cast iron, conditionally for steel.
ZSP - 0bpaboTka YyryHa, AOMNOMHUTENbHO ANs CTanw.
a,.,,= 1,2xr, [mm]
a, .= 0,35 x| [mm]
f.. = 0,28 xr, [mm/obr]
fox = 0,55 x r[mm/obr]
= 2
CNMG ONMG A, = 0,75xa,,xf., [mm’/obr]
ap = 0,96 - 3,5 mm
f=10,22-035mm
e e CNMG 1204... ZSP
R [mm/obr]
[mmirev]
1
WNme 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
- J
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pe3aHusi:
—
Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardos¢
Work piece material Type of treatment / alloy Hardness | BK10S
Ob6pabatbiBaemblit MaTepuan Bupg o6pabotku / cnnas PA Vc.
HB (m/min.)
wyzarzana / annealed / otoxokerHas | < 0,15%C 125 230-450
Stal weglowa wyzarzana / annealed / otoxokenHas | 0,15%-0,45%C 150-250 200-340
Non alloyed steel
Yrnepogucras crans odpuszczana / tempered / 3akanennas | = 0,45%C 300 160-270
wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 180 200-360
Stal niskostopowa
Low alloyed steel odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 250-300 150-290
P X Husko neruposaHHas
cTanb odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 350 130-260
Stal wysokostopowa wyzarzana / annealed / oToXkeHHas 200 150-290
High alloyed steel
Bbicoko neruposaHHas cranb |odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 350 100-260
Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / otoxokenHasi | ferrytyczna / ferritic / peppuTHas 200 160-290
Stainless steel
H martenzytyczna / martensitic
epxasetolas crans odpuszczana / tempered / 3akaneHHas apTeHCHTHAS 325 130-250
Zeliwo szare perlityczne - ferrytyczne / pearlitic- ferritic / nepnuTHO theppuTHbIN 180 150-400
Grey cast iron
Cepbliit YyryH perlityczne - martenzytyczne / pearlitic - martensitic / nepnMTHo MapTeHCUTHbIN| 260 180-350
Zeliwo sferoidalne ferrytyczne / ferritic / oeppuTHbiit 160 200-450
Spheroidal cast iron
MarHuesbilit YyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit i 160-300
Zeliwo ciagliwe ferrytyczne / ferritic / heppuTHbiii 130 200-480
Malleable cast iron
KoBkui 1yryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit 230 160-350)
®
Eﬁ



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative toyeHwue - oTpuLaTenbHble NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy tamania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPY>KKOSMOMbI - MPUMEHEHWeE - Anarpama fiamaHuns - CKOpoCTb pe3aHus

zakres zastosowania - ISO:

range of application - ISO:
obnactb npumeHeHus - ISO:

tamacz:
chipbreaker:
CTPY>KKOMOM:

SSP, Z5Z

gatunek:
grade:
Knacc:

BK20S

powtoka:
coat:
NoKpbITUE:

CcvD

Skiad:
Composition:
Cocras:

Co: 6,0%;
TaC: 2,0%
WC: 82%;

Wielkos¢ ziarna:

Grain size: 1 pum
Pa3mep 3epHa:

Twardosé:

Hardness: HV 1630
TeepgocCTb:

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBoWcTBa NOKPbITUS:
CVvD

Ti (C,N)+Al,0O, : 15,5 ym

Ciagliwos¢ / Toughness
TaryyecTb.
0 2 4 6 8 10

i | (|

Odpornos¢ na zuzycie
$cierne.

Wear resistance.
M3HOCOCTOMKOCTb.

0 2 4 6 8 10

x| [ xx| X [xx| [ xx]

- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHOE MpUMeHeHne

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- JOMOIHUTENbHOE NPUMEHeHNe

PATANA)

0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
I

stal

X steel

cTtan

BK20S
[

zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / obnacte npymeHeHus - rpadomk noMaHus:

( 7\
stal Cs(:;arlozt‘ig:r:;s:\sa::rgzéi aluminium materiaty trudnoobrabialne
P X | o |[M] | nshamais - KIN) | somsorer | [K(S)] | oottt
SSP SSP - obrébka zeliwa, warunkowo do stali.
7SZ ZSZ - obrébka zeliwa, warunkowo do stali.
SSP - machining of cast iron, conditionally for steel.
e I | ZSZ - machining of cast iron, conditionally for steel.
SSP - 0bpaboTka YyryHa, JONONMHUTENBHO ANs CTanu.
ZSZ - obpaboTka YyryHa, AOMNOMHUTENBHO ANS CTanu.
a,.,,= 1,2xr, [mm]
a, .= 0,35 x| [mm]
f.. = 0,28 xr, [mm/obr]
fox = 0,55 x r[mm/obr]
= 2
oNMG DNMG A, = 0,75xa,,xf., [mm’/obr]
ap = 0,96 - 3,5 mm
f=10,22-035mm
CNMG 1204.. SSP
ap= 1,5-4,0mm
TNMG WNMG f = 0,25-0,40 mm
CNMG 1204.. ZSZ
| [mm/obr]
[mmirev]
1
0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
- J
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pesaHusi:
—
Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardos¢
Work piece material Type of treatment / alloy Hardness | BK20S
O6pabatbiBaemblit MaTepuan Bupg o6pabotku / cnnas PA Vc.
HB (m/min. )
wyzarzana / annealed / otoxokeHHas | < 0,15%C 125 230-400
Stal weglowa wyzarzana / annealed / otoxokenHas | 0,15%-0,45%C 150-250 200-340
Non alloyed steel
Yrnepogucras crans odpuszczana / tempered / 3akanennas | = 0,45%C 300 160-270
wyzarzana / annealed / oToxokeHHas 180 200-360
Stal niskostopowa
Low alloyed steel odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 250-300 150-290
X Husko neruposaHHast
cTanb odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 350 130-260
Stal wysokostopowa wyzarzana / annealed / oToXkeHHas 200 150-290
High alloyed steel
Bbicoko neruposaHHas crasb |odpuszczana / tempered / 3akaneHHas 350 100-260
Stal nierdzewna wyzarzana / annealed / otoxokenHasi | ferrytyczna / ferritic / peppuTHas 200 160-290
Stainless steel
martenzytyczna / martensitic
Hepxasetolas cTank odpuszczana / tempered / 3akaneHHas apTeHCUTHAS 325 130-250
Zeliwo szare perlityczne - ferrytyczne / pearlitic- ferritic / nepnuTHO theppuTHbIN 180 150-400
Grey cast iron
Cepbliit YyryH perlityczne - martenzytyczne / pearlitic - martensitic / nepnMTHo MapTeHCUTHBIN| 260 180-350
Zeliwo sferoidalne ferrytyczne / ferritic / oeppuTHbiit 160 200-450
Spheroidal cast iron
MarHuesbilit YyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit i 160-300
Zeliwo ciagliwe ferrytyczne / ferritic / heppuTHbiii 130 200-450
Malleable cast iron
KoBkui vyryH perlityczne / pearlitic / nepnuTHbIit 230 160_35())
info.tech.
341-356 tech.info.
Tex.uHdo.



IV. PLYTKI WIELOOSTRZOWE INDEXABLE INSERTS MHOIOIPAHHbIE MITACTUHDbI

do toczenia - ujemne for turning - negative touyeHwue - oTpuLaTensHble NNACTUHBI

tamacze - zakres zastosowania - wykresy famania - predkosci skrawania
chipbreakers - range of application - chipbreaking diagrams - cutting data
CTPYXXKOSIOMbI - MPUMEHEHVE - AuarpaMa fiamaHus - CKOpoCTb pe3aHust

tamacz:
chipbreaker:
CTPYXKONOM:

ZSS

gatunek:
grade:
Knacc:

BP30S

powtoka:
coat:
NoKpbITUE:

CVD

Sktad:

Composition:

Cocras:

Co: 7,0%;

WC: 85%;

inne wegliki:

composite carbides: 8.0%.
apyrve kapbuabi:

Wielkos$¢ ziarna:

Grain size: 1-2 ym
Pa3mep 3epHa:
Twardos¢:

Hardness: HV 1450
TeepoocTb:

Wiasciwosci powtoki:
Coating specification:
CBoicTBa NOKPbITHS:
CVD

Ti (C,N)+Al,O, : 15 ym

Ciagliwosé.

Toughness.

TaryyecTb.

0 2 4 6 8 10
| [

Odpornosé¢ na zuzycie
$cierne.

Wear resistance.
M3HOCOCTOMKOCTb.
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- zastosowanie gtéwne
- main application
- OCHOBHO€ MpUMeHeHne

x| x [x] x| x

- zastosowanie warunkowe
- conditional application
- JOMOHNTENbHOE NPUMEHeHNe

info.tech.
tech.info.
Tex.uHoo.

341-356

zakres zastosowania - ISO:

range of application - 1ISO: 0 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
obnactb npuMmeHeHus - ISO:
stal
P XX steel BP30S
cTan ‘ ‘
stal odporna na korozje
M X corrosion resistant steel BP30S
koppo3noHHOCTOVIKas cTanb
zeliwo
X cast iron BP30S
YYryH ‘
zakres zastosowania - wykres tamania / range of application - chipbreaking diagram / o6nactb npumeHeHust - rpadpyk NoMaHus:
e ™
stal stal odporna na korozje zeliwo aluminium materialy trudnoobrabialne
PXX s M X o . X| oo | [KIN)] | s | [ K(S)| | meimenter,
ZSS - obrébka zgrubna stali, warunkowo do stali odpornej
ZSS na korozje i zeliwa.
ZSS - roughing machining for steel, conditionally for corrosion resistant
o | steel and cast iron.
ZSS - 4yepHoBasi 0bpaboTka cTanu, JONONHUTENbHO AN
KOPPO3VMOHHO-CTOVKOW CTanu v YyryHa.
[mm] . a,,, = 1,2xr, [mm]
5.0 t a, . = 0,35 x 1 [mm]
- —— f.. = 0,28 xr, [mm/obr]
CNMG SNMG 4.0 T foe = 0,55 xr, [mm/obr]
- —— A... = 0,75xa,,, X f,, [nm?obr]
3.0 T
R ap=15-50mm
20 : f = 050-0,30 mm
N CNMG 1204.. ZSS
TNMG WNMG [N N DR (SN S U N I E [mmiobr]
| | | | , (e
0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
- /
predkosci skrawania / cutting data / ckopocTb pesaHus:
1 Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Twardo$¢ BP30S
Work piece material Type of treatment / alloy Hardness Vc
OGpaGartbiBaeMblit MaTepuan Bua o6paGotku / cnnas ﬁnB (m/min. )
wyzarzana / annealed / otoxokeHHas | < 0,15%C 125 190-290
Stal weglowa
Non alloyed steel wyzarzana / annealed / otoxok