








































































































































































































































































































































































































50 20 42 55 100 50 10 42 M16x1 4 30386548 10083383 10083269 MHC-HSK-A050-20-100-B-0-A-AAA 30386452

50 20 42 - 120 50 10 94 M16x1 4 30464600 10083406 10083269 MHC-HSK-A050-20-120-B-0-A-AAA 30470798
50 20 42 - 160 50 10 134 M16x1 4 30464608 10083406 10083269 MHC-HSK-A050-20-160-B-0-A-AAA 30470806

63 6 26 45 80 36 10 37 M10x1 4 30386549 30383941 10083270 MHC-HSK-A063-06-080-B-0-A-AAA 30386453
63 6 26 38 120 36 10 78 M5 2 30464609 30383945 10083270 MHC-HSK-A063-06-120-B-0-A-AAA 30470808

63 6 26 38 160 36 10 118 M5 2 30464617 30383945 10083270 MHC-HSK-A063-06-160-B-0-A-AAA 30470816

63 6 30 38 200 36 10 155 M5 2 30464627 30383945 10083270 MHC-HSK-A063-06-200-B-0-A-AAA 30470826

63 8 28 45 80 36 10 38 M10x1 4 30386550 10083384 10083270 MHC-HSK-A063-08-080-B-0-A-AAA 30386454

63 8 28 38 120 36 10 79 M7 3 30464610 10083394 10083270 MHC-HSK-A063-08-120-B-0-A-AAA 30470809

63 8 28 38 160 36 10 118 M7 3 30464618 10083394 10083270 MHC-HSK-A063-08-160-B-0-A-AAA 30470817

63 8 32 38 200 36 10 156 M7 3 30464628 10083394 10083270 MHC-HSK-A063-08-200-B-0-A-AAA 30470827

63 10 30 45 85 40 10 44 M10x1 4 30386551 10083385 10083270 MHC-HSK-A063-10-085-B-0-A-AAA 30386455

63 10 30 40 120 40 10 79 M8x1 4 30464611 10083401 10083270 MHC-HSK-A063-10-120-B-0-A-AAA 30470810

63 10 30 40 160 40 10 115 M8x1 4 30464619 10083401 10083270 MHC-HSK-A063-10-160-B-0-A-AAA 30470818

63 10 31 40 200 40 10 155 M8x1 4 30464629 10083401 10083270 MHC-HSK-A063-10-200-B-0-A-AAA 30470828

63 12 32 45 90 45 10 49 M10x1 5 30386552 10083386 10083270 MHC-HSK-A063-12-090-B-0-A-AAA 30386456

63 12 32 40 120 45 10 51 M10x1 5 30464612 10083409 10083270 MHC-HSK-A063-12-120-B-0-A-AAA 30470811

63 12 32 40 160 45 10 121 M10x1 5 30464620 10083409 10083270 MHC-HSK-A063-12-160-B-0-A-AAA 30470819

63 12 32 40 200 45 10 161 M10x1 5 30464630 10083409 10083270 MHC-HSK-A063-12-200-B-0-A-AAA 30470829

63 14 34 45 90 45 10 50 M10x1 5 30386553 10083387 10083270 MHC-HSK-A063-14-090-B-0-A-AAA 30386457

63 14 34 40 120 45 10 81 M10x1 5 30464613 10083410 10083270 MHC-HSK-A063-14-120-B-0-A-AAA 30470812

63 14 34 40 160 45 10 121 M10x1 5 30464621 10083410 10083270 MHC-HSK-A063-14-160-B-0-A-AAA 30470820

63 14 34 40 200 45 10 161 M10x1 5 30464631 10083410 10083270 MHC-HSK-A063-14-200-B-0-A-AAA 30470830

63 16 38 45 95 48 10 56 M12x1 5 30386554 10083388 10083270 MHC-HSK-A063-16-095-B-0-A-AAA 30386458

63 16 38 - 120 48 10 91 M12x1 5 30464614 10083411 10083270 MHC-HSK-A063-16-120-B-0-A-AAA 30470813

63 16 38 - 160 48 10 131 M12x1 5 30464622 10083411 10083270 MHC-HSK-A063-16-160-B-0-A-AAA 30470821

63 16 38 - 200 48 10 171 M12x1 5 30464632 10083411 10083270 MHC-HSK-A063-16-200-B-0-A-AAA 30470831

63 18 40 45 95 48 10 56 M12x1 5 30386555 10083389 10083270 MHC-HSK-A063-18-095-B-0-A-AAA 30386459

63 18 40 - 120 48 10 89 M12x1 5 30464615 10083412 10083270 MHC-HSK-A063-18-120-B-0-A-AAA 30470814

63 18 40 - 160 48 10 129 M12x1 5 30464623 10083412 10083270 MHC-HSK-A063-18-160-B-0-A-AAA 30470822

63 18 40 - 200 48 10 169 M12x1 5 30464633 10083412 10083270 MHC-HSK-A063-18-200-B-0-A-AAA 30470832

63 20 42 50 100 50 10 61 M16x1 5 30386556 10083390 10083270 MHC-HSK-A063-20-100-B-0-A-AAA 30386460

63 20 42 - 120 50 10 89 M16x1 5 30464616 10083413 10083270 MHC-HSK-A063-20-120-B-0-A-AAA 30470815

63 20 42 - 160 50 10 129 M16x1 5 30464624 10083413 10083270 MHC-HSK-A063-20-160-B-0-A-AAA 30470823

63 20 42 - 200 50 10 169 M16x1 5 30464634 10083413 10083270 MHC-HSK-A063-20-200-B-0-A-AAA 30470833

63 25 57 - 115 56 10 89 M16x1 5 30386557 10083391 10083270 MHC-HSK-A063-25-115-B-0-A-AAA 30386461

63 25 57 - 160 56 10 134 M16x1 5 30464625 10083414 10083270 MHC-HSK-A063-25-160-B-0-A-AAA 30470824

63 25 57 - 200 56 10 174 M16x1 5 30464635 10083414 10083270 MHC-HSK-A063-25-200-B-0-A-AAA 30470834

63 32 63 - 120 60 10 94 M16x1 5 30386558 10083392 10083270 MHC-HSK-A063-32-120-B-0-A-AAA 30386462

63 32 63 - 160 60 10 134 M16x1 5 30464626 10083415 10083270 MHC-HSK-A063-32-160-B-0-A-AAA 30470825
63 32 63 - 200 60 10 174 M16x1 5 30464636 10083415 10083270 MHC-HSK-A063-32-200-B-0-A-AAA 30470835

100 6 26 45 85 36 10 37 M10x1 4 30386569 30383941 10083272 MHC-HSK-A100-06-085-B-0-A-AAA 30386810
100 6 26 38 120 36 10 74 M5 2 30464665 30383945 10083272 MHC-HSK-A100-06-120-B-0-A-AAA 30470864

100 6 26 38 160 36 10 114 M5 2 30464673 30383945 10083272 MHC-HSK-A100-06-160-B-0-A-AAA 30470872

100 6 30 38 200 36 10 155 M5 2 30464683 30383945 10083272 MHC-HSK-A100-06-200-B-0-A-AAA 30470882

100 8 28 45 85 36 10 37 M10x1 4 30386570 10083384 10083272 MHC-HSK-A100-08-085-B-0-A-AAA 30386812

100 8 28 38 120 36 10 74 M7 3 30464666 10083394 10083272 MHC-HSK-A100-08-120-B-0-A-AAA 30470865

100 8 28 38 160 36 10 114 M7 3 30464674 10083394 10083272 MHC-HSK-A100-08-160-B-0-A-AAA 30470873

100 8 32 38 200 36 10 156 M7 3 30464684 10083394 10083272 MHC-HSK-A100-08-200-B-0-A-AAA 30470883

100 10 30 45 90 40 10 43 M10x1 4 30386571 10083385 10083272 MHC-HSK-A100-10-090-B-0-A-AAA 30386813

100 10 30 40 120 40 10 75 M8x1 4 30464667 10083401 10083272 MHC-HSK-A100-10-120-B-0-A-AAA 30470866

100 10 30 40 160 40 10 115 M8x1 4 30464675 10083401 10083272 MHC-HSK-A100-10-160-B-0-A-AAA 30470874

100 10 31 40 200 40 10 155 M8x1 4 30464685 10083401 10083272 MHC-HSK-A100-10-200-B-0-A-AAA 30470884

100 12 32 45 95 45 10 49 M10x1 5 30386572 10083386 10083272 MHC-HSK-A100-12-095-B-0-A-AAA 30386814

100 12 32 40 120 45 10 75 M10x1 5 30464668 10083409 10083272 MHC-HSK-A100-12-120-B-0-A-AAA 30470867

100 12 32 40 160 45 10 115 M10x1 5 30464676 10083409 10083272 MHC-HSK-A100-12-160-B-0-A-AAA 30470875

100 12 32 40 200 45 10 155 M10x1 5 30464686 10083409 10083272 MHC-HSK-A100-12-200-B-0-A-AAA 30470885

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
łowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 l4 BDY LS CU

System 1-kanałowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Dostępne na zapytanie

Ciąg dalszy na następnej stronie.
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100 14 34 45 95 45 10 49 M10x1 5 30386573 10083387 10083272 MHC-HSK-A100-14-095-B-0-A-AAA 30386815

100 14 34 40 120 45 10 76 M10x1 5 30464669 10083410 10083272 MHC-HSK-A100-14-120-B-0-A-AAA 30470868

100 14 34 40 160 45 10 116 M10x1 5 30464677 10083410 10083272 MHC-HSK-A100-14-160-B-0-A-AAA 30470876

100 14 34 40 200 45 10 156 M10x1 5 30464687 10083410 10083272 MHC-HSK-A100-14-200-B-0-A-AAA 30470886

100 16 38 45 100 48 10 55 M12x1 5 30386574 10083388 10083272 MHC-HSK-A100-16-100-B-0-A-AAA 30386816

100 16 38 - 120 48 10 81 M12x1 5 30464670 10083411 10083272 MHC-HSK-A100-16-120-B-0-A-AAA 30470869

100 16 38 - 160 48 10 121 M12x1 5 30464678 10083411 10083272 MHC-HSK-A100-16-160-B-0-A-AAA 30470877

100 16 38 - 200 48 10 161 M12x1 5 30464688 10083411 10083272 MHC-HSK-A100-16-200-B-0-A-AAA 30470887

100 18 40 45 100 48 10 56 M12x1 5 30386575 10083389 10083272 MHC-HSK-A100-18-100-B-0-A-AAA 30386817

100 18 40 - 120 48 10 81 M12x1 5 30464671 10083412 10083272 MHC-HSK-A100-18-120-B-0-A-AAA 30470870

100 18 40 - 160 48 10 121 M12x1 5 30464679 10083412 10083272 MHC-HSK-A100-18-160-B-0-A-AAA 30470878

100 18 40 - 200 48 10 161 M12x1 5 30464689 10083412 10083272 MHC-HSK-A100-18-200-B-0-A-AAA 30470888

100 20 42 50 105 50 10 60 M16x1 5 30386576 10083390 10083272 MHC-HSK-A100-20-105-B-0-A-AAA 30386818

100 20 42 - 120 50 10 81 M16x1 5 30464672 10083413 10083272 MHC-HSK-A100-20-120-B-0-A-AAA 30470871

100 20 42 - 160 50 10 121 M16x1 5 30464680 10083413 10083272 MHC-HSK-A100-20-160-B-0-A-AAA 30470879

100 20 42 - 200 50 10 161 M16x1 5 30464690 10083413 10083272 MHC-HSK-A100-20-200-B-0-A-AAA 30470889

100 25 57 - 115 56 10 86 M16x1 5 30386577 10083391 10083272 MHC-HSK-A100-25-115-B-0-A-AAA 30386819

100 25 57 - 160 56 10 131 M16x1 5 30464681 10083414 10083272 MHC-HSK-A100-25-160-B-0-A-AAA 30470880

100 25 57 - 200 56 10 171 M16x1 5 30464691 10083414 10083272 MHC-HSK-A100-25-200-B-0-A-AAA 30470890

100 32 63 - 120 60 10 91 M16x1 5 30386578 10083392 10083272 MHC-HSK-A100-32-120-B-0-A-AAA 30386820

100 32 63 - 160 60 10 131 M16x1 5 30464682 10083415 10083272 MHC-HSK-A100-32-160-B-0-A-AAA 30470881

100 32 63 - 200 60 10 171 M16x1 5 30464692 10083415 10083272 MHC-HSK-A100-32-200-B-0-A-AAA 30470891

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
łowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 l4 BDY LS CU

System 1-kanałowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Dostępne na zapytanie

Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do mocowania narzędzi z gładkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 
typ A, DIN 6535 typ HA, jak również z wgłębieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ 
HB, HE bezpośrednio i bez tulei redukcyjnej w średnicy mocowania. Średnica mocowania 
dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzędzia.
Zakres dostawy: Korpus, śruba do regulacji długości i chłodziwo jako podzespół.. 
Komponenty te można również zamawiać pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyższe okresy żywotności narzędzi i jakości obróbki przy zastosowaniu 
gładkich chwytów cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku 
wysięgu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartość bicia 3 μm. W przypadku chwytów 
cylindrycznych z pochyloną powierzchnią mocowania (typ E i typ HE) możliwe jest 
pogorszenie dokładności.
Różne wersje z chipem dostępne na zapytanie.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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sw

G

l1

l3

4,5˚

l2

d 1 d 2 d 3

40 6 21 27 80 36 10 M7 3 10083221 10083370 10083268 MTC-HSK-A040-06-080-B-0-A-AAA 30180001

40 8 21 27 80 36 10 M7 3 10083222 10083371 10083268 MTC-HSK-A040-08-080-B-0-A-AAA 30180002

40 10 24 32 80 40 10 M8x1 3 10083223 10083372 10083268 MTC-HSK-A040-10-080-B-0-A-AAA 30180003

40 12 24 32 90 45 10 M10x1 3 10083224 10083373 10083268 MTC-HSK-A040-12-090-B-0-A-AAA 30180004

40 14 27 34 90 45 10 M10x1 3 10083225 10083374 10083268 MTC-HSK-A040-14-090-B-0-A-AAA 30180005
40 16 27 34 90 48 10 M12x1 3 10083226 10083375 10083268 MTC-HSK-A040-16-090-B-0-A-AAA 30180006

50 6 21 27 80 36 10 M8x1 4 10083227 10083376 10083269 MTC-HSK-A050-06-080-B-0-A-AAA 30180007
50 8 21 27 80 36 10 M8x1 4 10083228 10083377 10083269 MTC-HSK-A050-08-080-B-0-A-AAA 30180008

50 10 24 32 85 40 10 M8x1 4 10083229 10083378 10083269 MTC-HSK-A050-10-085-B-0-A-AAA 30180009

50 12 24 32 90 45 10 M10x1 4 10083230 10083379 10083269 MTC-HSK-A050-12-090-B-0-A-AAA 30180010

50 14 27 34 90 45 10 M10x1 4 10083231 10083380 10083269 MTC-HSK-A050-14-090-B-0-A-AAA 30180011

50 16 27 34 95 48 10 M12x1 4 10083232 10083381 10083269 MTC-HSK-A050-16-095-B-0-A-AAA 30180012

50 18 33 42 95 48 10 M12x1 4 10083233 10083382 10083269 MTC-HSK-A050-18-095-B-0-A-AAA 30180013
50 20 33 42 100 50 10 M16x1 4 10083234 10083383 10083269 MTC-HSK-A050-20-100-B-0-A-AAA 30180014

63 6 21 27 80 36 10 M10x1 4 10083235 30383941 10083270 MTC-HSK-A063-06-080-B-0-A-AAA 30380806
63 6 21 27 120 36 10 M5 2 30386128 30383945 10083270 MTC-HSK-A063-06-120-B-0-A-AAA 30386041

63 6 21 27 160 36 10 M5 2 30386130 30383945 10083270 MTC-HSK-A063-06-160-B-0-A-AAA 30386044

63 6 21 27 200 36 10 M5 2 30386132 30383945 10083270 MTC-HSK-A063-06-200-B-0-A-AAA 30386047

63 8 21 27 80 36 10 M10x1 4 10083236 10083384 10083270 MTC-HSK-A063-08-080-B-0-A-AAA 30380807

63 8 21 27 120 36 10 M7 3 30386129 10083394 10083270 MTC-HSK-A063-08-120-B-0-A-AAA 30386042

63 8 21 27 160 36 10 M7 3 30386131 10083394 10083270 MTC-HSK-A063-08-160-B-0-A-AAA 30386045

63 8 21 27 200 36 10 M7 3 30386133 10083394 10083270 MTC-HSK-A063-08-200-B-0-A-AAA 30386048

63 10 24 32 85 40 10 M10x1 4 10083237 10083385 10083270 MTC-HSK-A063-10-085-B-0-A-AAA 30380808

63 10 24 32 120 40 10 M8x1 4 30386800 10083401 10083270 MTC-HSK-A063-10-120-B-0-A-AAA 30386043

63 10 24 32 160 40 10 M8x1 4 30386802 10083401 10083270 MTC-HSK-A063-10-160-B-0-A-AAA 30386046

63 10 24 32 200 40 10 M8x1 4 30386134 10083401 10083270 MTC-HSK-A063-10-200-B-0-A-AAA 30386049

63 12 24 32 90 45 10 M10x1 5 10083238 10083386 10083270 MTC-HSK-A063-12-090-B-0-A-AAA 30380809

63 12 24 32 120 45 10 M10x1 5 10096023 10083409 10083270 MTC-HSK-A063-12-120-B-0-A-AAA 30340365

63 12 24 32 160 45 10 M10x1 5 30197953 10083409 10083270 MTC-HSK-A063-12-160-B-0-A-AAA 30197954

63 12 24 32 200 45 10 M10x1 5 10107285 10083409 10083270 MTC-HSK-A063-12-200-B-0-A-AAA 30340376

63 14 27 34 90 45 10 M10x1 5 10083239 10083387 10083270 MTC-HSK-A063-14-090-B-0-A-AAA 30380810

63 14 27 34 120 45 10 M10x1 5 30192712 10083410 10083270 MTC-HSK-A063-14-120-B-0-A-AAA 30192710

63 14 27 34 160 45 10 M10x1 5 10096025 10083410 10083270 MTC-HSK-A063-14-160-B-0-A-AAA 30340369

63 14 27 34 200 45 10 M10x1 5 10096026 10083410 10083270 MTC-HSK-A063-14-200-B-0-A-AAA 30340377

63 16 27 34 95 48 10 M12x1 5 10083240 10083388 10083270 MTC-HSK-A063-16-095-B-0-A-AAA 30380811

63 16 27 34 120 48 10 M12x1 5 10107287 10083411 10083270 MTC-HSK-A063-16-120-B-0-A-AAA 30340366

63 16 27 34 160 48 10 M12x1 5 10107288 10083411 10083270 MTC-HSK-A063-16-160-B-0-A-AAA 30340370

63 16 27 34 200 48 10 M12x1 5 10107289 10083411 10083270 MTC-HSK-A063-16-200-B-0-A-AAA 30340378

63 18 33 42 95 48 10 M12x1 5 10083241 10083389 10083270 MTC-HSK-A063-18-095-B-0-A-AAA 30380812

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 1-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck 
dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego
Do manualnej wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia
Chwyt HSK-A według DIN 69893-1

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
łowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 BDY LS CU

Dostępne na zapytanie

Ciąg dalszy na następnej stronie.

Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, korpus | BDY

Śruba do regulacji długości, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego | LS

Jednostka doprowadzenia chłodziwa, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, manualna | CU
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63 18 33 42 120 48 10 M12x1 5 10107292 10083412 10083270 MTC-HSK-A063-18-120-B-0-A-AAA 30340367

63 18 33 42 160 48 10 M12x1 5 10096027 10083412 10083270 MTC-HSK-A063-18-160-B-0-A-AAA 30340371

63 18 33 42 200 48 10 M12x1 5 10107293 10083412 10083270 MTC-HSK-A063-18-200-B-0-A-AAA 30340379

63 20 33 42 100 50 10 M16x1 5 10083242 10083390 10083270 MTC-HSK-A063-20-100-B-0-A-AAA 30380813

63 20 33 42 120 50 10 M16x1 5 30192716 10083413 10083270 MTC-HSK-A063-20-120-B-0-A-AAA 30192715

63 20 33 42 160 50 10 M16x1 5 10107294 10083413 10083270 MTC-HSK-A063-20-160-B-0-A-AAA 30340372

63 20 33 42 200 50 10 M16x1 5 10107295 10083413 10083270 MTC-HSK-A063-20-200-B-0-A-AAA 30340380

63 25 44 53 115 56 10 M16x1 5 10083243 10083391 10083270 MTC-HSK-A063-25-115-B-0-A-AAA 30380814

63 25 44 53 160 56 10 M16x1 5 10107296 10083414 10083270 MTC-HSK-A063-25-160-B-0-A-AAA 30340373

63 25 44 53 200 56 10 M16x1 5 10107297 10083414 10083270 MTC-HSK-A063-25-200-B-0-A-AAA 30340381

63 32 44 53 120 60 10 M16x1 5 10083244 10083392 10083270 MTC-HSK-A063-32-120-B-0-A-AAA 30380815

63 32 44 53 160 60 10 M16x1 5 10107298 10083415 10083270 MTC-HSK-A063-32-160-B-0-A-AAA 30340374
63 32 44 53 200 60 10 M16x1 5 10107299 10083415 10083270 MTC-HSK-A063-32-200-B-0-A-AAA 30340382

80 6 21 27 85 36 10 M10x1 4 10083245 30383941 10083271 MTC-HSK-A080-06-085-B-0-A-AAA 30380844
80 8 21 27 85 36 10 M10x1 4 10083246 10083384 10083271 MTC-HSK-A080-08-085-B-0-A-AAA 30380845

80 10 24 32 90 40 10 M10x1 4 10083247 10083385 10083271 MTC-HSK-A080-10-090-B-0-A-AAA 30380846

80 12 24 32 95 45 10 M10x1 5 10083248 10083386 10083271 MTC-HSK-A080-12-095-B-0-A-AAA 30380847

80 14 27 34 95 45 10 M10x1 5 10083249 10083387 10083271 MTC-HSK-A080-14-095-B-0-A-AAA 30380848

80 16 27 34 100 48 10 M12x1 5 10083250 10083388 10083271 MTC-HSK-A080-16-100-B-0-A-AAA 30380849

80 18 33 42 100 48 10 M12x1 5 10083251 10083389 10083271 MTC-HSK-A080-18-100-B-0-A-AAA 30380850

80 20 33 42 105 50 10 M16x1 5 10083252 10083390 10083271 MTC-HSK-A080-20-105-B-0-A-AAA 30380851

80 25 44 53 115 56 10 M16x1 5 10083253 10083391 10083271 MTC-HSK-A080-25-115-B-0-A-AAA 30380852
80 32 44 53 120 60 10 M16x1 5 10083254 10083392 10083271 MTC-HSK-A080-32-120-B-0-A-AAA 30380853

100 6 21 27 85 36 10 M10x1 4 10083255 30383941 10083272 MTC-HSK-A100-06-085-B-0-A-AAA 30380882
100 6 21 27 120 36 10 M5 2 30386144 30383945 10083272 MTC-HSK-A100-06-120-B-0-A-AAA 30386059

100 6 21 27 160 36 10 M5 2 30386147 30383945 10083272 MTC-HSK-A100-06-160-B-0-A-AAA 30386062

100 6 21 27 200 36 10 M5 2 30386150 30383945 10083272 MTC-HSK-A100-06-200-B-0-A-AAA 30386065

100 8 21 27 85 36 10 M10x1 4 10083256 10083384 10083272 MTC-HSK-A100-08-085-B-0-A-AAA 30380883

100 8 21 27 120 36 10 M7 3 30386145 10083394 10083272 MTC-HSK-A100-08-120-B-0-A-AAA 30386060

100 8 21 27 160 36 10 M7 3 30386148 10083394 10083272 MTC-HSK-A100-08-160-B-0-A-AAA 30386063

100 8 21 27 200 36 10 M7 3 30386151 10083394 10083272 MTC-HSK-A100-08-200-B-0-A-AAA 30386066

100 10 24 32 90 40 10 M10x1 4 10083257 10083385 10083272 MTC-HSK-A100-10-090-B-0-A-AAA 30380884

100 10 24 32 120 40 10 M8x1 4 30386146 10083401 10083272 MTC-HSK-A100-10-120-B-0-A-AAA 30386061

100 10 24 32 160 40 10 M8x1 4 30386149 10083401 10083272 MTC-HSK-A100-10-160-B-0-A-AAA 30386064

100 10 24 32 200 40 10 M8x1 4 30386152 10083401 10083272 MTC-HSK-A100-10-200-B-0-A-AAA 30386067

100 12 24 32 95 45 10 M10x1 5 10083258 10083386 10083272 MTC-HSK-A100-12-095-B-0-A-AAA 30380885

100 12 24 32 120 45 10 M10x1 5 30253151 10083409 10083272 MTC-HSK-A100-12-120-B-0-A-AAA 30480245

100 12 24 32 160 45 10 M10x1 5 30302825 10083409 10083272 MTC-HSK-A100-12-160-B-0-A-AAA 30480250

100 12 24 32 200 45 10 M10x1 5 30253152 10083409 10083272 MTC-HSK-A100-12-200-B-0-A-AAA 30480257

100 14 27 34 95 45 10 M10x1 5 10083259 10083387 10083272 MTC-HSK-A100-14-095-B-0-A-AAA 30380886

100 14 27 34 120 45 10 M10x1 5 30254306 10083410 10083272 MTC-HSK-A100-14-120-B-0-A-AAA 30480246

100 14 27 34 160 45 10 M10x1 5 30302826 10083410 10083272 MTC-HSK-A100-14-160-B-0-A-AAA 30480251

100 14 27 34 200 45 10 M10x1 5 30303050 10083410 10083272 MTC-HSK-A100-14-200-B-0-A-AAA 30480258

100 16 27 34 100 48 10 M12x1 5 10083260 10083388 10083272 MTC-HSK-A100-16-100-B-0-A-AAA 30380887

100 16 27 34 120 48 10 M12x1 5 30302821 10083411 10083272 MTC-HSK-A100-16-120-B-0-A-AAA 30480247

100 16 27 34 160 48 10 M12x1 5 30302827 10083411 10083272 MTC-HSK-A100-16-160-B-0-A-AAA 30480252

100 16 27 34 200 48 10 M12x1 5 30302831 10083411 10083272 MTC-HSK-A100-16-200-B-0-A-AAA 30480259

100 18 33 42 100 48 10 M12x1 5 10083261 10083389 10083272 MTC-HSK-A100-18-100-B-0-A-AAA 30380888

100 18 33 42 120 48 10 M12x1 5 30253155 10083412 10083272 MTC-HSK-A100-18-120-B-0-A-AAA 30480248

100 18 33 42 160 48 10 M12x1 5 10096879 10083412 10083272 MTC-HSK-A100-18-160-B-0-A-AAA 30480253

100 18 33 42 200 48 10 M12x1 5 10107134 10083412 10083272 MTC-HSK-A100-18-200-B-0-A-AAA 30480260

100 20 33 42 105 50 10 M16x1 5 10083262 10083390 10083272 MTC-HSK-A100-20-105-B-0-A-AAA 30380889

100 20 33 42 120 50 10 M16x1 5 30302822 10083413 10083272 MTC-HSK-A100-20-120-B-0-A-AAA 30480249

100 20 33 42 160 50 10 M16x1 5 10096880 10083413 10083272 MTC-HSK-A100-20-160-B-0-A-AAA 30480254

100 20 33 42 200 50 10 M16x1 5 30302832 10083413 10083272 MTC-HSK-A100-20-200-B-0-A-AAA 30480261

100 25 44 53 115 56 10 M16x1 5 10083263 10083391 10083272 MTC-HSK-A100-25-115-B-0-A-AAA 30380890

100 25 44 53 160 56 10 M16x1 5 30258455 10083414 10083272 MTC-HSK-A100-25-160-B-0-A-AAA 30480255

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
łowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 BDY LS CU

System 1-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Dostępne na zapytanie

200



100 25 44 53 200 56 10 M16x1 5 30302833 10083414 10083272 MTC-HSK-A100-25-200-B-0-A-AAA 30480262

100 32 44 53 120 60 10 M16x1 5 10083264 10083392 10083272 MTC-HSK-A100-32-120-B-0-A-AAA 30380891

100 32 44 53 160 60 10 M16x1 5 30303048 10083415 10083272 MTC-HSK-A100-32-160-B-0-A-AAA 30480256

100 32 44 53 200 60 10 M16x1 5 30302834 10083415 10083272 MTC-HSK-A100-32-200-B-0-A-AAA 30480263

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
łowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 BDY LS CU

System 1-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Dostępne na zapytanie

Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Korpus, śruba do regulacji długości i chłodziwo jako podzespół.. 
Komponenty te można również zamawiać pojedynczo (patrz tabela).
Wersja: Dopuszczalna odchyłka wartości bicia trzpienia drążonego stożkowego w 
stosunku do średnicy mocowania d1 = 3 µm. Średnica mocowania dopasowana dla 

tolerancji h6 chwytu narzędzia.
Różne wersje z chipem dostępne na zapytanie.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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63 6 26 45 80 36 10 37 M10x1 1,54 1,5 30386549 30512784 30512203 MHC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAA1 30522882

63 6 26 45 80 36 10 37 M10x1 4,52 2 30386549 30384039 30384304 MHC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAA2 30386278

63 6 26 38 120 36 10 78 M5 1,54 1,5 30464609 30512804 30512203 MHC-HSK-A063-06-120-C-0-A-AAA1 30522916

63 6 26 38 120 36 10 78 M5 4,52 2 30464609 30384040 30384304 MHC-HSK-A063-06-120-C-0-A-AAA2 30485332

63 8 28 45 80 36 10 37,5 M10x1 1,54 1,5 30386550 30512785 30512203 MHC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAA1 30522883

63 8 28 45 80 36 10 37,5 M10x1 4,52 2 30386550 30384043 30384304 MHC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAA2 30386279

63 8 28 38 120 36 10 78,5 M7 1,54 1,5 30464610 30512805 30512203 MHC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA1 30522917

63 8 28 38 120 36 10 78,5 M7 4,52 2 30464610 30384044 30384304 MHC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA2 30485333

63 10 30 45 85 40 10 43,5 M10x1 1,54 1,5 30386551 30512786 30512203 MHC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA1 30522884

63 10 30 45 85 40 10 43,5 M10x1 4,52 2 30386551 30384011 30384304 MHC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA2 30386280

63 10 30 40 120 40 10 79 M8x1 1,54 1,5 30464611 30512806 30512203 MHC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA1 30522918

63 10 30 40 120 40 10 79 M8x1 4,52 2 30464611 30384012 30384304 MHC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA2 30485334

63 12 32 45 90 45 10 49 M10x1 1,54 1,5 30386552 30512791 30512203 MHC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA1 30522885

63 12 32 45 90 45 10 49 M10x1 4,52 2 30386552 30512787 30384304 MHC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA2 30522886

63 12 32 45 90 45 10 49 M10x1 9,9 3 30386552 30279400 30284772 MHC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA3 30386281

63 12 32 40 120 45 10 80,5 M10x1 1,54 1,5 30464612 30512811 30512203 MHC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA1 30522919

63 12 32 40 120 45 10 80,5 M10x1 4,52 2 30464612 30512807 30384304 MHC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA2 30522920

63 12 32 40 120 45 10 80,5 M10x1 9,9 3 30464612 30279402 30284772 MHC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA3 30485335

63 14 34 45 90 45 10 49,5 M10x1 1,54 1,5 30386553 30512792 30512203 MHC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA1 30522887

63 14 34 45 90 45 10 49,5 M10x1 4,52 2 30386553 30512788 30384304 MHC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA2 30522888

63 14 34 45 90 45 10 49,5 M10x1 9,9 3 30386553 30279407 30284772 MHC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA3 30386282

63 14 34 40 120 45 10 81 M10x1 1,54 1,5 30464613 30512813 30512203 MHC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA1 30522921

63 14 34 40 120 45 10 81 M10x1 4,52 2 30464613 30512808 30384304 MHC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA2 30522922

63 14 34 40 120 45 10 81 M10x1 9,9 3 30464613 30279408 30284772 MHC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA3 30485336

63 16 38 45 95 48 10 55,5 M12x1 1,54 1,5 30386554 30512793 30512203 MHC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA1 30522889

63 16 38 45 95 48 10 55,5 M12x1 4,52 2 30386554 30512789 30384304 MHC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA2 30522890

63 16 38 45 95 48 10 55,5 M12x1 9,9 3 30386554 30279413 30284772 MHC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA3 30386283

63 16 38 - 120 48 10 91,1 M12x1 1,54 1,5 30464614 30512814 30512203 MHC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA1 30522923

63 16 38 - 120 48 10 91,1 M12x1 4,52 2 30464614 30512809 30384304 MHC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA2 30522924

63 16 38 - 120 48 10 91,1 M12x1 9,9 3 30464614 30279414 30284772 MHC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA3 30485337

63 18 40 45 95 48 10 56 M12x1 1,54 1,5 30386555 30512794 30512203 MHC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA1 30522891

63 18 40 45 95 48 10 56 M12x1 4,52 2 30386555 30512790 30384304 MHC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA2 30522892

63 18 40 45 95 48 10 56 M12x1 9,9 3 30386555 30279420 30284772 MHC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA3 30386284

63 18 40 - 120 48 10 89,1 M12x1 1,54 1,5 30464615 30512815 30512203 MHC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA1 30522925

63 18 40 - 120 48 10 89,1 M12x1 4,52 2 30464615 30512810 30384304 MHC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA2 30522926

63 18 40 - 120 48 10 89,1 M12x1 9,9 3 30464615 30279422 30284772 MHC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA3 30485338

63 20 42 50 100 50 10 60,5 M16x1 4,52 2 30386556 30512798 30384304 MHC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA1 30522893

63 20 42 50 100 50 10 60,5 M16x1 9,9 3 30386556 30512795 30284772 MHC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA2 30522894

63 20 42 50 100 50 10 60,5 M16x1 17,35 4 30386556 30279429 30279444 MHC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA3 30386285
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TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 2-kanałowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla 
minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego
Do automatycznej wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia
Chwyt HSK-A według DIN 69893-1
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sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riałowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 l4 BDY LS CU

Magazynowa seria preferowana

Oprawka hydrauliczna, HSK, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, korpus | BDY

Śruba do regulacji długości, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego | LS

Jednostka doprowadzenia chłodziwa, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, automatyczna | CU
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63 20 42 - 120 50 10 89,1 M16x1 4,52 2 30464616 30512817 30384304 MHC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA1 30522927

63 20 42 - 120 50 10 89,1 M16x1 9,9 3 30464616 30512816 30284772 MHC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA2 30522928

63 20 42 - 120 50 10 89,1 M16x1 17,35 4 30464616 30279422 30279444 MHC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA3 30485339

63 25 57 - 115 56 10 89 M16x1 4,52 2 30386557 30512799 30384304 MHC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA1 30522895

63 25 57 - 115 56 10 89 M16x1 9,9 3 30386557 30512796 30284772 MHC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA2 30522896

63 25 57 - 115 56 10 89 M16x1 17,35 4 30386557 30279434 30279444 MHC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA3 30386286

63 32 63 - 120 60 10 94 M16x1 4,52 2 30386558 30512800 30384304 MHC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA1 30522897

63 32 63 - 120 60 10 94 M16x1 9,9 3 30386558 30512797 30284772 MHC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA2 30522898
63 32 63 - 120 60 10 94 M16x1 17,35 4 30386558 30279441 30279444 MHC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA3 30386287

100 6 26 45 85 36 10 36,5 M10x1 1,54 1,5 30386569 30512784 30521106 MHC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAA1 30523138
100 6 26 45 85 36 10 36,5 M10x1 4,52 2 30386569 30384039 30384306 MHC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAA2 30386319

100 8 28 45 85 36 10 37 M10x1 1,54 1,5 30386570 30512785 30521106 MHC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA1 30523139

100 8 28 45 85 36 10 37 M10x1 4,52 2 30386570 30384043 30384306 MHC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA2 30386320

100 10 30 45 90 40 10 43 M10x1 1,54 1,5 30386571 30512786 30521106 MHC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAA1 30523140

100 10 30 45 90 40 10 43 M10x1 4,52 2 30386571 30384011 30384306 MHC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAA2 30386321

100 12 32 45 95 45 10 48,5 M10x1 1,54 1,5 30386572 30512791 30521106 MHC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA1 30523141

100 12 32 45 95 45 10 48,5 M10x1 4,52 2 30386572 30512787 30384306 MHC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA2 30523142

100 12 32 45 95 45 10 48,5 M10x1 9,9 3 30386572 30279400 30297309 MHC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA3 30386322

100 14 34 45 95 45 10 49 M10x1 1,54 1,5 30386573 30512792 30521106 MHC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA1 30523143

100 14 34 45 95 45 10 49 M10x1 4,52 2 30386573 30512788 30384306 MHC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA2 30523144

100 14 34 45 95 45 10 49 M10x1 9,9 3 30386573 30279407 30297309 MHC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA3 30386323

100 16 38 45 100 48 10 55 M12x1 1,54 1,5 30386574 30512793 30521106 MHC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA1 30523145

100 16 38 45 100 48 10 55 M12x1 4,52 2 30386574 30512789 30384306 MHC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA2 30523146

100 16 38 45 100 48 10 55 M12x1 9,9 3 30386574 30279413 30297309 MHC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA3 30386324

100 18 40 45 100 48 10 55,5 M12x1 1,54 1,5 30386575 30512794 30521106 MHC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA1 30523147

100 18 40 45 100 48 10 55,5 M12x1 4,52 2 30386575 30512790 30384306 MHC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA2 30523148

100 18 40 45 100 48 10 55,5 M12x1 9,9 3 30386575 30279420 30297309 MHC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA3 30386325

100 20 42 50 105 50 10 60 M16x1 4,52 2 30386576 30512798 30384306 MHC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA1 30523149

100 20 42 50 105 50 10 60 M16x1 9,9 3 30386576 30512795 30297309 MHC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA2 30523150

100 20 42 50 105 50 10 60 M16x1 17,35 4 30386576 30279429 30297310 MHC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA3 30386326

100 25 57 - 115 56 10 86 M16x1 4,52 2 30386577 30512799 30384306 MHC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA1 30523151

100 25 57 - 115 56 10 86 M16x1 9,9 3 30386577 30512796 30297309 MHC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA2 30523152

100 25 57 - 115 56 10 86 M16x1 17,35 4 30386577 30279434 30297310 MHC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA3 30386327

100 32 63 - 120 60 10 91 M16x1 4,52 2 30386578 30512800 30384306 MHC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA1 30523153

100 32 63 - 120 60 10 91 M16x1 9,9 3 30386578 30512797 30297309 MHC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA2 30523154

100 32 63 - 120 60 10 91 M16x1 17,35 4 30386578 30279441 30297310 MHC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA3 30386328

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 2-kanałowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępna z magazynu seria preferowana

* �Dokładną specyfikację wariantu można znaleźć w systemie doboru narzędzi 2-kanałowego systemu oprawki narzędzio-
wej.  
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym . 
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* HSK-A Wymiary G AIN

mm2

sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riałowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 l4 BDY LS CU

Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do mocowania narzędzi z gładkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 
typ A, DIN 6535 typ HA, jak również z wgłębieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ 
HB, HE bezpośrednio i bez tulei redukcyjnej w średnicy mocowania. Średnica mocowania 
dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzędzia.
Zakres dostawy: Korpus, śruba do regulacji długości i chłodziwo jako podzespół.. 
Komponenty te można również zamawiać pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyższe okresy żywotności narzędzi i jakości obróbki przy zastosowaniu 
gładkich chwytów cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku 
wysięgu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartość bicia 3 μm. W przypadku chwytów 
cylindrycznych z pochyloną powierzchnią mocowania (typ E i typ HE) możliwe jest 
pogorszenie dokładności.
Różne wersje z chipem dostępne na zapytanie.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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40 6 26 33,5 80 36 10 49 M7 1,54 1,5 30386529 30512726 30521102 MHC-HSK-A040-06-080-C-0-A-AAA1 30522750

40 6 26 33,5 80 36 10 49 M7 4,52 2 30386529 30383971 30384302 MHC-HSK-A040-06-080-C-0-A-AAA2 30386249

40 6 26 33,5 120 36 10 86 M5 1,54 1,5 30464569 30512735 30521102 MHC-HSK-A040-06-120-C-0-A-AAA1 30522768

40 6 26 33,5 120 36 10 86 M5 4,52 2 30464569 30383972 30384302 MHC-HSK-A040-06-120-C-0-A-AAA2 30485276

40 6 26 33,5 160 36 10 118 M5 1,54 1,5 30464575 30512744 30521102 MHC-HSK-A040-06-160-C-0-A-AAA1 30522786

40 6 26 33,5 160 36 10 118 M5 4,52 2 30464575 30383973 30384302 MHC-HSK-A040-06-160-C-0-A-AAA2 30485288

40 8 28 33,5 80 36 10 50,5 M7 1,54 1,5 30386530 30512727 30521102 MHC-HSK-A040-08-080-C-0-A-AAA1 30522751

40 8 28 33,5 80 36 10 50,5 M7 4,52 2 30386530 30383974 30384302 MHC-HSK-A040-08-080-C-0-A-AAA2 30386250

40 8 28 33,5 120 36 10 86,5 M7 1,54 1,5 30464570 30512736 30521102 MHC-HSK-A040-08-120-C-0-A-AAA1 30522769

40 8 28 33,5 120 36 10 86,5 M7 4,52 2 30464570 30383975 30384302 MHC-HSK-A040-08-120-C-0-A-AAA2 30485277

40 8 28 33,5 160 36 10 118 M7 1,54 1,5 30464576 30512745 30521102 MHC-HSK-A040-08-160-C-0-A-AAA1 30522787

40 8 28 33,5 160 36 10 118 M7 4,52 2 30464576 30383976 30384302 MHC-HSK-A040-08-160-C-0-A-AAA2 30485289

40 10 30 33,5 80 40 10 52 M8x1 1,54 1,5 30386531 30512728 30521102 MHC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA1 30522752

40 10 30 33,5 80 40 10 52 M8x1 4,52 2 30386531 30383959 30384302 MHC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA2 30386251

40 10 30 33,5 120 40 10 87 M8x1 1,54 1,5 30464571 30512737 30521102 MHC-HSK-A040-10-120-C-0-A-AAA1 30522770

40 10 30 33,5 120 40 10 87 M8x1 4,52 2 30464571 30383960 30384302 MHC-HSK-A040-10-120-C-0-A-AAA2 30485278

40 10 30 33,5 160 40 10 127 M8x1 1,54 1,5 30464577 30512746 30521102 MHC-HSK-A040-10-160-C-0-A-AAA1 30522788

40 10 30 33,5 160 40 10 127 M8x1 4,52 2 30464577 30383961 30384302 MHC-HSK-A040-10-160-C-0-A-AAA2 30485290

40 12 32 33,5 90 45 10 62 M10x1 1,54 1,5 30386532 30512732 30521102 MHC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA1 30522753

40 12 32 33,5 90 45 10 62 M10x1 4,52 2 30386532 30512729 30384302 MHC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA2 30522754

40 12 32 33,5 90 45 10 62 M10x1 9,9 3 30386532 30280050 30297304 MHC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA3 30386252

40 12 32 33,5 120 45 10 91,5 M10x1 1,54 1,5 30464572 30512741 30521102 MHC-HSK-A040-12-120-C-0-A-AAA1 30522771

40 12 32 33,5 120 45 10 91,5 M10x1 4,52 2 30464572 30512738 30384302 MHC-HSK-A040-12-120-C-0-A-AAA2 30522772

40 12 32 33,5 120 45 10 91,5 M10x1 9,9 3 30464572 30302842 30297304 MHC-HSK-A040-12-120-C-0-A-AAA3 30485279

40 12 32 33,5 160 45 10 126 M10x1 1,54 1,5 30464578 30512750 30521102 MHC-HSK-A040-12-160-C-0-A-AAA1 30522789

40 12 32 33,5 160 45 10 126 M10x1 4,52 2 30464578 30512747 30384302 MHC-HSK-A040-12-160-C-0-A-AAA2 30522790

40 12 32 33,5 160 45 10 126 M10x1 9,9 3 30464578 30302848 30297304 MHC-HSK-A040-12-160-C-0-A-AAA3 30485291

40 14 34 45 90 45 10 39,5 M10x1 1,54 1,5 30386533 30512733 30521102 MHC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA1 30522755

40 14 34 45 90 45 10 39,5 M10x1 4,52 2 30386533 30512730 30384302 MHC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA2 30522756

40 14 34 45 90 45 10 39,5 M10x1 9,9 3 30386533 30280051 30297304 MHC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA3 30386253

40 14 34 - 120 45 10 100 M10x1 1,54 1,5 30464573 30512742 30521102 MHC-HSK-A040-14-120-C-0-A-AAA1 30522773

40 14 34 - 120 45 10 100 M10x1 4,52 2 30464573 30512739 30384302 MHC-HSK-A040-14-120-C-0-A-AAA2 30522774

40 14 34 - 120 45 10 100 M10x1 9,9 3 30464573 30302843 30297304 MHC-HSK-A040-14-120-C-0-A-AAA3 30485280

40 14 34 - 160 45 10 140 M10x1 1,54 1,5 30464579 30512751 30521102 MHC-HSK-A040-14-160-C-0-A-AAA1 30522791

40 14 34 - 160 45 10 140 M10x1 4,52 2 30464579 30512748 30384302 MHC-HSK-A040-14-160-C-0-A-AAA2 30522792

40 14 34 - 160 45 10 140 M10x1 9,9 3 30464579 30302849 30297304 MHC-HSK-A040-14-160-C-0-A-AAA3 30485292

40 16 38 50 90 48 10 39 M12x1 1,54 1,5 30386534 30512734 30521102 MHC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA1 30522757

40 16 38 50 90 48 10 39 M12x1 4,52 2 30386534 30512731 30384302 MHC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA2 30522758

40 16 38 50 90 48 10 39 M12x1 9,9 3 30386534 30280052 30297304 MHC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA3 30386254
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minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego
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40 16 38 - 120 48 10 100 M12x1 1,54 1,5 30464574 30512743 30521102 MHC-HSK-A040-16-120-C-0-A-AAA1 30522775

40 16 38 - 120 48 10 100 M12x1 4,52 2 30464574 30512740 30384302 MHC-HSK-A040-16-120-C-0-A-AAA2 30522776

40 16 38 - 120 48 10 100 M12x1 9,9 3 30464574 30302844 30297304 MHC-HSK-A040-16-120-C-0-A-AAA3 30485281

40 16 38 - 160 48 10 140 M12x1 1,54 1,5 30464580 30512752 30521102 MHC-HSK-A040-16-160-C-0-A-AAA1 30522793

40 16 38 - 160 48 10 140 M12x1 4,52 2 30464580 30512749 30384302 MHC-HSK-A040-16-160-C-0-A-AAA2 30522794
40 16 38 - 160 48 10 140 M12x1 9,9 3 30464580 30302850 30297304 MHC-HSK-A040-16-160-C-0-A-AAA3 30485293

50 6 26 40 80 36 10 38,5 M8x1 1,54 1,5 30386541 30512753 30521103 MHC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAA1 30522804
50 6 26 40 80 36 10 38,5 M8x1 4,52 2 30386541 30384009 30384303 MHC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAA2 30386261

50 6 26 35 120 36 10 80 M5 1,54 1,5 30464593 30512756 30521103 MHC-HSK-A050-06-120-C-0-A-AAA1 30522830

50 6 26 35 120 36 10 80 M5 4,52 2 30464593 30383998 30384303 MHC-HSK-A050-06-120-C-0-A-AAA2 30485300

50 6 26 35 160 36 10 118 M5 1,54 1,5 30464601 30512770 30521103 MHC-HSK-A050-06-160-C-0-A-AAA1 30522856

50 6 26 35 160 36 10 118 M5 4,52 2 30464601 30383999 30384303 MHC-HSK-A050-06-160-C-0-A-AAA2 30485316

50 8 28 40 80 36 10 39 M8x1 1,54 1,5 30386542 30512754 30521103 MHC-HSK-A050-08-080-C-0-A-AAA1 30522805

50 8 28 40 80 36 10 39 M8x1 4,52 2 30386542 30384010 30384303 MHC-HSK-A050-08-080-C-0-A-AAA2 30386262

50 8 28 35 120 36 10 80 M7 1,54 1,5 30464594 30512757 30521103 MHC-HSK-A050-08-120-C-0-A-AAA1 30522831

50 8 28 35 120 36 10 80 M7 4,52 2 30464594 30384001 30384303 MHC-HSK-A050-08-120-C-0-A-AAA2 30485301

50 8 28 35 160 36 10 118 M7 1,54 1,5 30464602 30512771 30521103 MHC-HSK-A050-08-160-C-0-A-AAA1 30522857

50 8 28 35 160 36 10 118 M7 4,52 2 30464602 30384002 30384303 MHC-HSK-A050-08-160-C-0-A-AAA2 30485317

50 10 30 40 85 40 10 44,5 M8x1 1,54 1,5 30386543 30512755 30521103 MHC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAA1 30522806

50 10 30 40 85 40 10 44,5 M8x1 4,52 2 30386543 30384004 30384303 MHC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAA2 30386263

50 10 30 38 120 40 10 80 M8x1 1,54 1,5 30464595 30512758 30521103 MHC-HSK-A050-10-120-C-0-A-AAA1 30522832

50 10 30 38 120 40 10 80 M8x1 4,52 2 30464595 30383977 30384303 MHC-HSK-A050-10-120-C-0-A-AAA2 30485302

50 10 30 38 160 40 10 120 M8x1 1,54 1,5 30464603 30512772 30521103 MHC-HSK-A050-10-160-C-0-A-AAA1 30522858

50 10 30 38 160 40 10 120 M8x1 4,52 2 30464603 30383978 30384303 MHC-HSK-A050-10-160-C-0-A-AAA2 30485318

50 12 32 40 90 45 10 53 M10x1 1,54 1,5 30386544 30512791 30521103 MHC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA1 30522807

50 12 32 40 90 45 10 53 M10x1 4,52 2 30386544 30512787 30384303 MHC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA2 30522808

50 12 32 40 90 45 10 53 M10x1 9,9 3 30386544 30279400 30297305 MHC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA3 30386264

50 12 32 38 120 45 10 81 M10x1 1,54 1,5 30464596 30512763 30521103 MHC-HSK-A050-12-120-C-0-A-AAA1 30522833

50 12 32 38 120 45 10 81 M10x1 4,52 2 30464596 30512759 30384303 MHC-HSK-A050-12-120-C-0-A-AAA2 30522834

50 12 32 38 120 45 10 81 M10x1 9,9 3 30464596 30302854 30297305 MHC-HSK-A050-12-120-C-0-A-AAA3 30485303

50 12 32 38 160 45 10 121 M10x1 1,54 1,5 30464604 30512777 30521103 MHC-HSK-A050-12-160-C-0-A-AAA1 30522859

50 12 32 38 160 45 10 121 M10x1 4,52 2 30464604 30512773 30384303 MHC-HSK-A050-12-160-C-0-A-AAA2 30522860

50 12 32 38 160 45 10 121 M10x1 9,9 3 30464604 30302862 30297305 MHC-HSK-A050-12-160-C-0-A-AAA3 30485319

50 14 34 40 90 45 10 54,5 M10x1 1,54 1,5 30386545 30512792 30521103 MHC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAA1 30522809

50 14 34 40 90 45 10 54,5 M10x1 4,52 2 30386545 30512788 30384303 MHC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAA2 30522810

50 14 34 40 90 45 10 54,5 M10x1 9,9 3 30386545 30279407 30297305 MHC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAA3 30386265

50 14 34 38 120 45 10 81,5 M10x1 1,54 1,5 30464597 30512764 30521103 MHC-HSK-A050-14-120-C-0-A-AAA1 30522835

50 14 34 38 120 45 10 81,5 M10x1 4,52 2 30464597 30512760 30384303 MHC-HSK-A050-14-120-C-0-A-AAA2 30522836

50 14 34 38 120 45 10 81,5 M10x1 9,9 3 30464597 30302855 30297305 MHC-HSK-A050-14-120-C-0-A-AAA3 30485304

50 14 34 38 160 45 10 121,5 M10x1 1,54 1,5 30464605 30512778 30521103 MHC-HSK-A050-14-160-C-0-A-AAA1 30522861

50 14 34 38 160 45 10 121,5 M10x1 4,52 2 30464605 30512774 30384303 MHC-HSK-A050-14-160-C-0-A-AAA2 30522862

50 14 34 38 160 45 10 121,5 M10x1 9,9 3 30464605 30302863 30297305 MHC-HSK-A050-14-160-C-0-A-AAA3 30485320

50 16 38 41,5 95 48 10 61 M12x1 1,54 1,5 30386546 30512793 30521103 MHC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA1 30522811

50 16 38 41,5 95 48 10 61 M12x1 4,52 2 30386546 30512789 30384303 MHC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA2 30522812

50 16 38 41,5 95 48 10 61 M12x1 9,9 3 30386546 30279413 30297305 MHC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA3 30386266

50 16 38 - 120 48 10 94 M12x1 1,54 1,5 30464598 30512765 30521103 MHC-HSK-A050-16-120-C-0-A-AAA1 30522837

50 16 38 - 120 48 10 94 M12x1 4,52 2 30464598 30512761 30384303 MHC-HSK-A050-16-120-C-0-A-AAA2 30522838

50 16 38 - 120 48 10 94 M12x1 9,9 3 30464598 30302856 30297305 MHC-HSK-A050-16-120-C-0-A-AAA3 30485305

50 16 38 - 160 48 10 134 M12x1 1,54 1,5 30464606 30512779 30521103 MHC-HSK-A050-16-160-C-0-A-AAA1 30522863

50 16 38 - 160 48 10 134 M12x1 4,52 2 30464606 30512775 30384303 MHC-HSK-A050-16-160-C-0-A-AAA2 30522864

50 16 38 - 160 48 10 134 M12x1 9,9 3 30464606 30302864 30297305 MHC-HSK-A050-16-160-C-0-A-AAA3 30485321

50 18 40 41,5 95 48 10 62,5 M12x1 1,54 1,5 30386547 30512794 30521103 MHC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA1 30522813

50 18 40 41,5 95 48 10 62,5 M12x1 4,52 2 30386547 30512790 30384303 MHC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA2 30522814

50 18 40 41,5 95 48 10 62,5 M12x1 9,9 3 30386547 30279420 30297305 MHC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA3 30386267

50 18 40 - 120 48 10 94 M12x1 1,54 1,5 30464599 30512766 30521103 MHC-HSK-A050-18-120-C-0-A-AAA2 30522839

50 18 40 - 120 48 10 94 M12x1 4,52 2 30464599 30512762 30384303 MHC-HSK-A050-18-120-C-0-A-AAA3 30522840
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50 18 40 - 120 48 10 94 M12x1 9,9 3 30464599 30302857 30297305 MHC-HSK-A050-18-120-C-0-A-AAA2 30485306

50 18 40 - 160 48 10 134 M12x1 1,54 1,5 30464607 30512780 30521103 MHC-HSK-A050-18-160-C-0-A-AAA3 30522865

50 18 40 - 160 48 10 134 M12x1 4,52 2 30464607 30512776 30384303 MHC-HSK-A050-18-160-C-0-A-AAA2 30522866

50 18 40 - 160 48 10 134 M12x1 9,9 3 30464607 30302865 30297305 MHC-HSK-A050-18-160-C-0-A-AAA3 30485322

50 20 42 55 100 50 10 42 M16x1 4,52 2 30386548 30512798 30521103 MHC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA1 30522815

50 20 42 55 100 50 10 42 M16x1 9,9 3 30386548 30512795 30384303 MHC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA2 30522816

50 20 42 55 100 50 10 42 M16x1 17,35 4 30386548 30279429 30297305 MHC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA3 30386268

50 20 42 - 120 50 10 94 M16x1 4,52 2 30464600 30512768 30521103 MHC-HSK-A050-20-120-C-0-A-AAA2 30522841

50 20 42 - 120 50 10 94 M16x1 9,9 3 30464600 30512767 30384303 MHC-HSK-A050-20-120-C-0-A-AAA3 30522842

50 20 42 - 120 50 10 94 M16x1 17,35 4 30464600 30302858 30297305 MHC-HSK-A050-20-120-C-0-A-AAA2 30485307

50 20 42 - 160 50 10 134 M16x1 4,52 2 30464608 30512782 30521103 MHC-HSK-A050-20-160-C-0-A-AAA3 30522867

50 20 42 - 160 50 10 134 M16x1 9,9 3 30464608 30512781 30384303 MHC-HSK-A050-20-160-C-0-A-AAA2 30522868
50 20 42 - 160 50 10 134 M16x1 17,35 4 30464608 30302866 30297305 MHC-HSK-A050-20-160-C-0-A-AAA3 30485323

63 6 26 38 160 36 10 118,0 M5 1,54 1,5 30464617 30512819 30512203 MHC-HSK-A063-06-160-C-0-A-AAA1 30522942
63 6 26 38 160 36 10 118,0 M5 4,52 2,0 30464617 30384041 30384304 MHC-HSK-A063-06-160-C-0-A-AAA2 30485348

63 6 26 38 200 36 10 155,0 M5 1,54 1,5 30464627 30512839 30512203 MHC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA1 30522976

63 6 26 38 200 36 10 155,0 M5 4,52 2,0 30464627 30384042 30384304 MHC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA2 30485368

63 8 28 38 160 36 10 118,5 M7 1,54 1,5 30464618 30512820 30512203 MHC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA1 30522943

63 8 28 38 160 36 10 118,5 M7 4,52 2,0 30464618 30384045 30384304 MHC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA2 30485349

63 8 28 38 200 36 10 155,5 M7 1,54 1,5 30464628 30512840 30512203 MHC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA1 30522977

63 8 28 38 200 36 10 155,5 M7 4,52 2,0 30464628 30384046 30384304 MHC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA2 30485369

63 10 30 40 160 40 10 115,0 M8x1 1,54 1,5 30464619 30512821 30512203 MHC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA1 30522944

63 10 30 40 160 40 10 115,0 M8x1 4,52 2,0 30464619 30384013 30384304 MHC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA2 30485350

63 10 30 40 200 40 10 155,0 M8x1 1,54 1,5 30464629 30512841 30512203 MHC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA1 30522978

63 10 30 40 200 40 10 155,0 M8x1 4,52 2,0 30464629 30384014 30384304 MHC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA2 30485370

63 12 32 40 160 45 10 120,5 M10x1 1,54 1,5 30464620 30512826 30512203 MHC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA1 30522945

63 12 32 40 160 45 10 120,5 M10x1 4,52 2,0 30464620 30512822 30384304 MHC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA2 30522946

63 12 32 40 160 45 10 120,5 M10x1 9,90 3,0 30464620 30279404 30284772 MHC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA3 30485351

63 12 32 40 200 45 10 160,5 M10x1 1,54 1,5 30464630 30512846 30512203 MHC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA1 30522979

63 12 32 40 200 45 10 160,5 M10x1 4,52 2,0 30464630 30512842 30384304 MHC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA2 30522980

63 12 32 40 200 45 10 160,5 M10x1 9,90 3,0 30464630 30279405 30284772 MHC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA3 30485371

63 14 34 40 160 45 10 121,0 M10x1 1,54 1,5 30464621 30512827 30512203 MHC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA1 30522947

63 14 34 40 160 45 10 121,0 M10x1 4,52 2,0 30464621 30512823 30384304 MHC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA2 30522948

63 14 34 40 160 45 10 121,0 M10x1 9,90 3,0 30464621 30279410 30284772 MHC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA3 30485352

63 14 34 40 200 45 10 161,0 M10x1 1,54 1,5 30464631 30512847 30512203 MHC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA1 30522981

63 14 34 40 200 45 10 161,0 M10x1 4,52 2,0 30464631 30512843 30384304 MHC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA2 30522982

63 14 34 40 200 45 10 161,0 M10x1 9,90 3,0 30464631 30279412 30284772 MHC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA3 30485372

63 16 38 - 160 48 10 131,1 M12x1 1,54 1,5 30464622 30512828 30512203 MHC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA1 30522949

63 16 38 - 160 48 10 131,1 M12x1 4,52 2,0 30464622 30512824 30384304 MHC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA2 30522950

63 16 38 - 160 48 10 131,1 M12x1 9,90 3,0 30464622 30279416 30284772 MHC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA3 30485353

63 16 38 - 200 48 10 171,1 M12x1 1,54 1,5 30464632 30512848 30512203 MHC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA1 30522983

63 16 38 - 200 48 10 171,1 M12x1 4,52 2,0 30464632 30512844 30384304 MHC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA2 30522984

63 16 38 - 200 48 10 171,1 M12x1 9,90 3,0 30464632 30279418 30284772 MHC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA3 30485373

63 18 40 - 160 48 10 129,1 M12x1 1,54 1,5 30464623 30512829 30512203 MHC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA1 30522951

63 18 40 - 160 48 10 129,1 M12x1 4,52 2,0 30464623 30512825 30384304 MHC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA2 30522952

63 18 40 - 160 48 10 129,1 M12x1 9,90 3,0 30464623 30279423 30284772 MHC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA3 30485354

63 18 40 - 200 48 10 169,1 M12x1 1,54 1,5 30464633 30512849 30512203 MHC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA1 30522985

63 18 40 - 200 48 10 169,1 M12x1 4,52 2,0 30464633 30512845 30384304 MHC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA2 30522986

63 18 40 - 200 48 10 169,1 M12x1 9,90 3,0 30464633 30279427 30284772 MHC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA3 30485374

63 20 42 - 160 50 10 129,1 M16x1 4,52 2,0 30464624 30512833 30384304 MHC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA1 30522953

63 20 42 - 160 50 10 129,1 M16x1 9,90 3,0 30464624 30512830 30284772 MHC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA2 30522954

63 20 42 - 160 50 10 129,1 M16x1 17,35 4,0 30464624 30279432 30279444 MHC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA3 30485355

63 20 42 - 200 50 10 169,1 M16x1 4,52 2,0 30464634 30512853 30384304 MHC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA1 30522987

63 20 42 - 200 50 10 169,1 M16x1 9,90 3,0 30464634 30512850 30284772 MHC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA2 30522988

63 20 42 - 200 50 10 169,1 M16x1 17,35 4,0 30464634 30279433 30279444 MHC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA3 30485375

63 25 57 - 160 56 10 134,0 M16x1 4,52 2,0 30464625 30512834 30384304 MHC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA1 30522955
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63 25 57 - 160 56 10 134,0 M16x1 9,90 3,0 30464625 30512831 30284772 MHC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA2 30522956

63 25 57 - 160 56 10 134,0 M16x1 17,35 4,0 30464625 30279435 30279444 MHC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA3 30485356

63 25 57 - 200 56 10 174,0 M16x1 4,52 2,0 30464635 30512854 30384304 MHC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA1 30522989

63 25 57 - 200 56 10 174,0 M16x1 9,90 3,0 30464635 30512851 30284772 MHC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA2 30522990

63 25 57 - 200 56 10 174,0 M16x1 17,35 4,0 30464635 30279436 30279444 MHC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA3 30485376

63 32 63 - 160 60 10 134,0 M16x1 4,52 2,0 30464626 30512835 30384304 MHC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA1 30522957

63 32 63 - 160 60 10 134,0 M16x1 9,90 3,0 30464626 30512832 30284772 MHC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA2 30522958

63 32 63 - 160 60 10 134,0 M16x1 17,35 4,0 30464626 30279442 30279444 MHC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA3 30485357

63 32 63 - 200 60 10 174,0 M16x1 4,52 2,0 30464636 30512856 30384304 MHC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA1 30522991

63 32 63 - 200 60 10 174,0 M16x1 9,90 3,0 30464636 30512852 30284772 MHC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA2 30522992
63 32 63 - 200 60 10 174,0 M16x1 17,35 4,0 30464636 30279443 30279444 MHC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA3 30485377

100 6 26 38 120 36 10 73,5 M5 1,54 1,5 30464665 30512804 30521106 MHC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA1 30523172
100 6 26 38 120 36 10 73,5 M5 4,52 2 30464665 30384040 30384306 MHC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA2 30485444

100 6 26 38 160 36 10 113,5 M5 1,54 1,5 30464673 30512819 30521106 MHC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA1 30523198

100 6 26 38 160 36 10 113,5 M5 4,52 2 30464673 30384041 30384306 MHC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA2 30485460

100 6 26 38 200 36 10 155 M5 1,54 1,5 30464683 30512839 30521106 MHC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA1 30523232

100 6 26 38 200 36 10 155 M5 4,52 2 30464683 30384042 30384306 MHC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA2 30485480

100 8 28 38 120 36 10 74 M7 1,54 1,5 30464666 30512805 30521106 MHC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA1 30523173

100 8 28 38 120 36 10 74 M7 4,52 2 30464666 30384044 30384306 MHC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA2 30485445

100 8 28 38 160 36 10 114 M7 1,54 1,5 30464674 30512820 30521106 MHC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA1 30523199

100 8 28 38 160 36 10 114 M7 4,52 2 30464674 30384045 30384306 MHC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA2 30485461

100 8 28 38 200 36 10 155,5 M7 1,54 1,5 30464684 30512840 30521106 MHC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA1 30523233

100 8 28 38 200 36 10 155,5 M7 4,52 2 30464684 30384046 30384306 MHC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA2 30485481

100 10 30 40 120 40 10 74,5 M8x1 1,54 1,5 30464667 30512806 30521106 MHC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA1 30523174

100 10 30 40 120 40 10 74,5 M8x1 4,52 2 30464667 30384012 30384306 MHC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA2 30485446

100 10 30 40 160 40 10 114,5 M8x1 1,54 1,5 30464675 30512821 30521106 MHC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA1 30523200

100 10 30 40 160 40 10 114,5 M8x1 4,52 2 30464675 30384013 30384306 MHC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA2 30485462

100 10 30 40 200 40 10 155 M8x1 1,54 1,5 30464685 30512841 30521106 MHC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA1 30523234

100 10 30 40 200 40 10 155 M8x1 4,52 2 30464685 30384014 30384306 MHC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA2 30485482

100 12 32 40 120 45 10 75 M10x1 1,54 1,5 30464668 30512811 30521106 MHC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA1 30523175

100 12 32 40 120 45 10 75 M10x1 4,52 2 30464668 30512807 30384306 MHC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA2 30523176

100 12 32 40 120 45 10 75 M10x1 9,9 3 30464668 30279402 30297309 MHC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA3 30485447

100 12 32 40 160 45 10 115 M10x1 1,54 1,5 30464676 30512826 30521106 MHC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA1 30523201

100 12 32 40 160 45 10 115 M10x1 4,52 2 30464676 30512822 30384306 MHC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA2 30523202

100 12 32 40 160 45 10 115 M10x1 9,9 3 30464676 30279404 30297309 MHC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA3 30485463

100 12 32 40 200 45 10 155 M10x1 1,54 1,5 30464686 30512846 30521106 MHC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA1 30523235

100 12 32 40 200 45 10 155 M10x1 4,52 2 30464686 30512842 30384306 MHC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA2 30523236

100 12 32 40 200 45 10 155 M10x1 9,9 3 30464686 30279405 30297309 MHC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA3 30485483

100 14 34 40 120 45 10 75,5 M10x1 1,54 1,5 30464669 30512813 30521106 MHC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA1 30523177

100 14 34 40 120 45 10 75,5 M10x1 4,52 2 30464669 30512808 30384306 MHC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA2 30523178

100 14 34 40 120 45 10 75,5 M10x1 9,9 3 30464669 30279408 30297309 MHC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA3 30485448

100 14 34 40 160 45 10 115,5 M10x1 1,54 1,5 30464677 30512827 30521106 MHC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA1 30523203

100 14 34 40 160 45 10 115,5 M10x1 4,52 2 30464677 30512823 30384306 MHC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA2 30523204

100 14 34 40 160 45 10 115,5 M10x1 9,9 3 30464677 30279410 30297309 MHC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA3 30485464

100 14 34 40 200 45 10 155,5 M10x1 1,54 1,5 30464687 30512847 30521106 MHC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA1 30523237

100 14 34 40 200 45 10 155,5 M10x1 4,52 2 30464687 30512843 30384306 MHC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA2 30523238

100 14 34 40 200 45 10 155,5 M10x1 9,9 3 30464687 30279412 30297309 MHC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA3 30485484

100 16 38 - 120 48 10 81,1 M12x1 1,54 1,5 30464670 30512814 30521106 MHC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA1 30523179

100 16 38 - 120 48 10 81,1 M12x1 4,52 2 30464670 30512809 30384306 MHC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA2 30523180

100 16 38 - 120 48 10 81,1 M12x1 9,9 3 30464670 30279414 30297309 MHC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA3 30485449

100 16 38 - 160 48 10 121,1 M12x1 1,54 1,5 30464678 30512828 30521106 MHC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA1 30523205

100 16 38 - 160 48 10 121,1 M12x1 4,52 2 30464678 30512824 30384306 MHC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA2 30523206

100 16 38 - 160 48 10 121,1 M12x1 9,9 3 30464678 30279416 30297309 MHC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA3 30485465

100 16 38 - 200 48 10 161,1 M12x1 1,54 1,5 30464688 30512848 30521106 MHC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA1 30523239

100 16 38 - 200 48 10 161,1 M12x1 4,52 2 30464688 30512844 30384306 MHC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA2 30523240

100 16 38 - 200 48 10 161,1 M12x1 9,9 3 30464688 30279418 30297309 MHC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA3 30485485
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System 2-kanałowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępne na zapytanie

Ciąg dalszy na następnej stronie.
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100 18 40 - 120 48 10 81,1 M12x1 1,54 1,5 30464671 30512815 30521106 MHC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA1 30523181

100 18 40 - 120 48 10 81,1 M12x1 4,52 2 30464671 30512810 30384306 MHC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA2 30523182

100 18 40 - 120 48 10 81,1 M12x1 9,9 3 30464671 30279422 30297309 MHC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA3 30485450

100 18 40 - 160 48 10 121,1 M12x1 1,54 1,5 30464679 30512829 30521106 MHC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA1 30523207

100 18 40 - 160 48 10 121,1 M12x1 4,52 2 30464679 30512825 30384306 MHC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA2 30523208

100 18 40 - 160 48 10 121,1 M12x1 9,9 3 30464679 30279423 30297309 MHC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA3 30485466

100 18 40 - 200 48 10 161,1 M12x1 1,54 1,5 30464689 30512849 30521106 MHC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA1 30523241

100 18 40 - 200 48 10 161,1 M12x1 4,52 2 30464689 30512845 30384306 MHC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA2 30523242

100 18 40 - 200 48 10 161,1 M12x1 9,9 3 30464689 30279427 30297309 MHC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA3 30485486

100 20 42 - 120 50 10 81,1 M16x1 4,52 2 30464672 30512817 30384306 MHC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA1 30523183

100 20 42 - 120 50 10 81,1 M16x1 9,9 3 30464672 30512816 30297309 MHC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA2 30523184

100 20 42 - 120 50 10 81,1 M16x1 17,35 4 30464672 30279430 30297310 MHC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA3 30485451

100 20 42 - 160 50 10 121,1 M16x1 4,52 2 30464680 30512833 30384306 MHC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA1 30523209

100 20 42 - 160 50 10 121,1 M16x1 9,9 3 30464680 30512830 30297309 MHC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA2 30523210

100 20 42 - 160 50 10 121,1 M16x1 17,35 4 30464680 30279432 30297310 MHC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA3 30485467

100 20 42 - 200 50 10 161,1 M16x1 4,52 2 30464690 30512853 30384306 MHC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA1 30523243

100 20 42 - 200 50 10 161,1 M16x1 9,9 3 30464690 30512850 30297309 MHC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA2 30523244

100 20 42 - 200 50 10 161,1 M16x1 17,35 4 30464690 30279433 30297310 MHC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA3 30485487

100 25 57 - 160 56 10 131 M16x1 4,52 2 30464681 30512834 30384306 MHC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA1 30523211

100 25 57 - 160 56 10 131 M16x1 9,9 3 30464681 30512831 30297309 MHC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA2 30523212

100 25 57 - 160 56 10 131 M16x1 17,35 4 30464681 30279435 30297310 MHC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA3 30485468

100 25 57 - 200 56 10 171 M16x1 4,52 2 30464691 30512854 30384306 MHC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA1 30523245

100 25 57 - 200 56 10 171 M16x1 9,9 3 30464691 30512851 30297309 MHC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA2 30523246

100 25 57 - 200 56 10 171 M16x1 17,35 4 30464691 30279436 30297310 MHC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA3 30485488

100 32 63 - 160 60 10 131 M16x1 4,52 2 30464682 30512835 30384306 MHC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA1 30523213

100 32 63 - 160 60 10 131 M16x1 9,9 3 30464682 30512832 30297309 MHC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA2 30523214

100 32 63 - 160 60 10 131 M16x1 17,35 4 30464682 30279442 30297310 MHC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA3 30485469

100 32 63 - 200 60 10 171 M16x1 4,52 2 30464692 30512856 30384306 MHC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA1 30523247

100 32 63 - 200 60 10 171 M16x1 9,9 3 30464692 30512852 30297309 MHC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA2 30523248

100 32 63 - 200 60 10 171 M16x1 17,35 4 30464692 30279443 30297310 MHC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA3 30485489

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

* �Dokładną specyfikację wariantu można znaleźć w systemie doboru narzędzi 2-kanałowego systemu oprawki narzędzio-
wej. 
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym .
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riałowy
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System 2-kanałowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępne na zapytanie

Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do mocowania narzędzi z gładkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 
typ A, DIN 6535 typ HA, jak również z wgłębieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ 
HB, HE bezpośrednio i bez tulei redukcyjnej w średnicy mocowania. Średnica mocowania 
dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzędzia.
Zakres dostawy: Korpus, śruba do regulacji długości i chłodziwo jako podzespół.. 
Komponenty te można również zamawiać pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyższe okresy żywotności narzędzi i jakości obróbki przy zastosowaniu 
gładkich chwytów cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku 
wysięgu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartość bicia 3 μm. W przypadku chwytów 
cylindrycznych z pochyloną powierzchnią mocowania (typ E i typ HE) możliwe jest 
pogorszenie dokładności.
Różne wersje z chipem dostępne na zapytanie.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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  

sw

G

l1

l3
l2

4.5˚

d 1 d 2 d 3

63 6 21 27 80 36 10 M10x1 1,54 1,5 10083235 30512784 30512203 MTC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAA1 30521882

63 6 21 27 80 36 10 M10x1 4,52 2 10083235 30384039 30384304 MTC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAA2 30385638

63 6 21 27 120 36 10 M5 1,54 1,5 30386128 30512804 30512203 MTC-HSK-A063-06-120-C-0-A-AAA1 30521884

63 6 21 27 120 36 10 M5 4,52 2 30386128 30384040 30384304 MTC-HSK-A063-06-120-C-0-A-AAA2 30385658

63 8 21 27 80 36 10 M10x1 1,54 1,5 10083236 30512785 30512203 MTC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAA1 30521890

63 8 21 27 80 36 10 M10x1 4,52 2 10083236 30384043 30384304 MTC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAA2 30385639

63 8 21 27 120 36 10 M7 1,54 1,5 30386129 30512805 30512203 MTC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA1 30521892

63 8 21 27 120 36 10 M7 4,52 2 30386129 30384044 30384304 MTC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA2 30385659

63 10 24 32 85 40 10 M10x1 1,54 1,5 10083237 30512786 30512203 MTC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA1 30521898

63 10 24 32 85 40 10 M10x1 4,52 2 10083237 30384011 30384304 MTC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA2 30385640

63 10 24 32 120 40 10 M8x1 1,54 1,5 30386800 30512806 30512203 MTC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA1 30521900

63 10 24 32 120 40 10 M8x1 4,52 2 30386800 30384012 30384304 MTC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA2 30385660

63 12 24 32 90 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083238 30512791 30512203 MTC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA1 30521906

63 12 24 32 90 45 10 M10x1 4,52 2 10083238 30512787 30384304 MTC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA2 30521908

63 12 24 32 90 45 10 M10x1 9,9 3 10083238 30279400 30284772 MTC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA3 30326631

63 12 24 32 120 45 10 M10x1 1,54 1,5 10096023 30512811 30512203 MTC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA1 30521910

63 12 24 32 120 45 10 M10x1 4,52 2 10096023 30512807 30384304 MTC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA2 30521912

63 12 24 32 120 45 10 M10x1 9,9 3 10096023 30279402 30284772 MTC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA3 30326641

63 14 27 34 90 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083239 30512792 30512203 MTC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA1 30521922

63 14 27 34 90 45 10 M10x1 4,52 2 10083239 30512788 30384304 MTC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA2 30521924

63 14 27 34 90 45 10 M10x1 9,9 3 10083239 30279407 30284772 MTC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA3 30326632

63 14 27 34 120 45 10 M10x1 1,54 1,5 30192712 30512813 30512203 MTC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA1 30521926

63 14 27 34 120 45 10 M10x1 4,52 2 30192712 30512808 30384304 MTC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA2 30521928

63 14 27 34 120 45 10 M10x1 9,9 3 30192712 30279408 30284772 MTC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA3 30326642

63 16 27 34 95 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083240 30512793 30512203 MTC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA1 30521938

63 16 27 34 95 48 10 M12x1 4,52 2 10083240 30512789 30384304 MTC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA2 30521940

63 16 27 34 95 48 10 M12x1 9,9 3 10083240 30279413 30284772 MTC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA3 30326633

63 16 27 34 120 48 10 M12x1 1,54 1,5 10107287 30512814 30512203 MTC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA1 30521942

63 16 27 34 120 48 10 M12x1 4,52 2 10107287 30512809 30384304 MTC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA2 30521944

63 16 27 34 120 48 10 M12x1 9,9 3 10107287 30279414 30284772 MTC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA3 30326643

63 18 33 42 95 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083241 30512794 30512203 MTC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA1 30521954

63 18 33 42 95 48 10 M12x1 4,52 2 10083241 30512790 30384304 MTC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA2 30521956

63 18 33 42 95 48 10 M12x1 9,9 3 10083241 30279420 30284772 MTC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA3 30326634

63 18 33 42 120 48 10 M12x1 1,54 1,5 10107292 30512815 30512203 MTC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA1 30521958

63 18 33 42 120 48 10 M12x1 4,52 2 10107292 30512810 30384304 MTC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA2 30521960

63 18 33 42 120 48 10 M12x1 9,9 3 10107292 30279422 30284772 MTC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA3 30326644

63 20 33 42 100 50 10 M16x1 4,52 2 10083242 30512798 30384304 MTC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA2 30521970

63 20 33 42 100 50 10 M16x1 9,9 3 10083242 30512795 30284772 MTC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA3 30521972

63 20 33 42 100 50 10 M16x1 17,35 4 10083242 30279429 30279444 MTC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA4 30326635

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 2-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck 
dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego
Do automatycznej wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia
Chwyt HSK-A według DIN 69893-1
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sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riałowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 BDY LS CU

Magazynowa seria preferowana

Ciąg dalszy na następnej stronie.

Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, korpus | BDY

Śruba do regulacji długości, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego | LS

Jednostka doprowadzenia chłodziwa, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, automatyczna | CU
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63 20 33 42 120 50 10 M16x1 4,52 2 30192716 30512817 30384304 MTC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA2 30521974

63 20 33 42 120 50 10 M16x1 9,9 3 30192716 30512816 30284772 MTC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA3 30521976

63 20 33 42 120 50 10 M16x1 17,35 4 30192716 30279430 30279444 MTC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA4 30326645

63 25 44 53 115 56 10 M16x1 4,52 2 10083243 30512799 30384304 MTC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA2 30521986

63 25 44 53 115 56 10 M16x1 9,9 3 10083243 30512796 30284772 MTC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA3 30521988

63 25 44 53 115 56 10 M16x1 17,35 4 10083243 30279434 30279444 MTC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA4 30326636

63 32 44 53 120 60 10 M16x1 4,52 2 10083244 30512800 30384304 MTC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA2 30521998

63 32 44 53 120 60 10 M16x1 9,9 3 10083244 30512797 30284772 MTC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA3 30522000
63 32 44 53 120 60 10 M16x1 17,35 4 10083244 30279441 30279444 MTC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA4 30326637

100 6 21 27 85 36 10 M10x1 1,54 1,5 10083255 30512784 30521106 MTC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAA1 30522138
100 6 21 27 85 36 10 M10x1 4,52 2 10083255 30384039 30384306 MTC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAA2 30385790

100 8 21 27 85 36 10 M10x1 1,54 1,5 10083256 30512785 30521106 MTC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA1 30522146

100 8 21 27 85 36 10 M10x1 4,52 2 10083256 30384043 30384306 MTC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA2 30385791

100 10 24 32 90 40 10 M10x1 1,54 1,5 10083257 30512786 30521106 MTC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAA1 30522154

100 10 24 32 90 40 10 M10x1 4,52 2 10083257 30384011 30384306 MTC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAA2 30385792

100 12 24 32 95 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083258 30512791 30521106 MTC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA1 30522162

100 12 24 32 95 45 10 M10x1 4,52 2 10083258 30512787 30384306 MTC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA2 30522164

100 12 24 32 95 45 10 M10x1 9,9 3 10083258 30279400 30297309 MTC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA3 30326784

100 14 27 34 95 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083259 30512792 30521106 MTC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA1 30522178

100 14 27 34 95 45 10 M10x1 4,52 2 10083259 30512788 30384306 MTC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA2 30522180

100 14 27 34 95 45 10 M10x1 9,9 3 10083259 30279407 30297309 MTC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA3 30326785

100 16 27 34 100 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083260 30512793 30521106 MTC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA1 30522194

100 16 27 34 100 48 10 M12x1 4,52 2 10083260 30512789 30384306 MTC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA2 30522196

100 16 27 34 100 48 10 M12x1 9,9 3 10083260 30279413 30297309 MTC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA3 30326786

100 18 33 42 100 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083261 30512794 30521106 MTC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA1 30522210

100 18 33 42 100 48 10 M12x1 4,52 2 10083261 30512790 30384306 MTC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA2 30522212

100 18 33 42 100 48 10 M12x1 9,9 3 10083261 30279420 30297309 MTC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA3 30326787

100 20 33 42 105 50 10 M16x1 4,52 2 10083262 30512798 30384306 MTC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA2 30522226

100 20 33 42 105 50 10 M16x1 9,9 3 10083262 30512795 30297309 MTC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA3 30522228

100 20 33 42 105 50 10 M16x1 17,35 4 10083262 30279429 30297310 MTC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA4 30326788

100 25 44 53 115 56 10 M16x1 4,52 2 10083263 30512799 30384306 MTC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA2 30522242

100 25 44 53 115 56 10 M16x1 9,9 3 10083263 30512796 30297309 MTC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA3 30522244

100 25 44 53 115 56 10 M16x1 17,35 4 10083263 30279434 30297310 MTC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA4 30326789

100 32 44 53 120 60 10 M16x1 4,52 2 10083264 30512800 30384306 MTC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA2 30522254

100 32 44 53 120 60 10 M16x1 9,9 3 10083264 30512797 30297309 MTC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA3 30522256

100 32 44 53 120 60 10 M16x1 17,35 4 10083264 30279441 30297310 MTC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA4 30326790

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 2-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępna z magazynu seria preferowana

* �Dokładną specyfikację wariantu można znaleźć w systemie doboru narzędzi 2-kanałowego systemu oprawki narzędzio-
wej. 
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym .
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sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riałowy

d1 d2 d3 l1 l2 l3 BDY LS CU

Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Korpus, śruba do regulacji długości i chłodziwo jako podzespół. 
Komponenty te można również zamawiać pojedynczo (patrz tabela).
Wersja: Dopuszczalna odchyłka wartości bicia trzpienia drążonego stożkowego w 
stosunku do średnicy mocowania d1 = 3 µm. Średnica mocowania dopasowana dla 
tolerancji h6 chwytu narzędzia.

Różne wersje z chipem dostępne na zapytanie.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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sw

G

l1

l3
l2

4.5˚

d 1 d 2 d 3

40 6 21 27 80 36 10 M7 1,54 1,5 10083221 30512726 30521102 MTC-HSK-A040-06-080-C-0-A-AAA1 30521750

40 6 21 27 80 36 10 M7 4,52 2 10083221 30383971 30384302 MTC-HSK-A040-06-080-C-0-A-AAA2 30385554

40 8 21 27 80 36 10 M7 1,54 1,5 10083222 30512727 30521102 MTC-HSK-A040-08-080-C-0-A- AAA1 30521756

40 8 21 27 80 36 10 M7 4,52 2 10083222 30383974 30384302 MTC-HSK-A040-08-080-C-0-A-AAA2 30385555

40 10 24 32 80 40 10 M8x1 1,54 1,5 10083223 30512728 30521102 MTC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA1 30521762

40 10 24 32 80 40 10 M8x1 4,52 2 10083223 30383959 30384302 MTC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA2 30385556

40 12 24 32 90 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083224 30512732 30521102 MTC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA1 30521768

40 12 24 32 90 45 10 M10x1 4,52 2 10083224 30512729 30384302 MTC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA2 30521770

40 12 24 32 90 45 10 M10x1 9,9 3 10083224 30280050 30297304 MTC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA3 30326547

40 14 27 34 90 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083225 30512733 30521102 MTC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA1 30521780

40 14 27 34 90 45 10 M10x1 4,52 2 10083225 30512730 30384302 MTC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA2 30521782

40 14 27 34 90 45 10 M10x1 9,9 3 10083225 30280051 30297304 MTC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA3 30326548

40 16 27 34 90 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083226 30512734 30521102 MTC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA1 30521792

40 16 27 34 90 48 10 M12x1 4,52 2 10083226 30512731 30384302 MTC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA2 30521794
40 16 27 34 90 48 10 M12x1 9,9 3 10083226 30280052 30297304 MTC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA3 30326549

50 6 21 27 80 36 10 M8x1 1,54 1,5 10083227 30512753 30521103 MTC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAA1 30521804
50 6 21 27 80 36 10 M8x1 4,52 2 10083227 30384009 30384303 MTC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAA2 30385590

50 8 21 27 80 36 10 M8x1 1,54 1,5 10083228 30512754 30521103 MTC-HSK-A050-08-080-C-0-A-AAA1 30521810

50 8 21 27 80 36 10 M8x1 4,52 2 10083228 30384010 30384303 MTC-HSK-A050-08-080-C-0-A-AAA2 30385591

50 10 24 32 85 40 10 M8x1 1,54 1,5 10083229 30512755 30521103 MTC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAA1 30521816

50 10 24 32 85 40 10 M8x1 4,52 2 10083229 30384004 30384303 MTC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAA2 30385592

50 12 24 32 90 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083230 30512791 30521103 MTC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA1 30521822

50 12 24 32 90 45 10 M10x1 4,52 2 10083230 30512787 30384303 MTC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA2 30521824

50 12 24 32 90 45 10 M10x1 9,9 3 10083230 30279400 30297305 MTC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA3 30326583

50 14 27 34 90 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083231 30512792 30521103 MTC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAA1 30521834

50 14 27 34 90 45 10 M10x1 4,52 2 10083231 30512788 30384303 MTC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAA2 30521836

50 14 27 34 90 45 10 M10x1 9,9 3 10083231 30279407 30297305 MTC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAA3 30326584

50 16 27 34 95 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083232 30512793 30521103 MTC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA1 30521846

50 16 27 34 95 48 10 M12x1 4,52 2 10083232 30512789 30384303 MTC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA2 30521848

50 16 27 34 95 48 10 M12x1 9,9 3 10083232 30279413 30297305 MTC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA3 30326585

50 18 33 42 95 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083233 30512794 30521103 MTC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA1 30521858

50 18 33 42 95 48 10 M12x1 4,52 2 10083233 30512790 30384303 MTC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA2 30521860

50 18 33 42 95 48 10 M12x1 9,9 3 10083233 30279420 30297305 MTC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA3 30326586

50 20 33 42 100 50 10 M16x1 4,52 2 10083234 30512798 30384303 MTC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA2 30521870

50 20 33 42 100 50 10 M16x1 9,9 3 10083234 30512795 30297305 MTC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA3 30521872
50 20 33 42 100 50 10 M16x1 17,35 4 10083234 30279429 30297306 MTC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA4 30326587

63 6 21 27 160 36 10 M5 1,54 1,5 30386130 30512819 30512203 MTC-HSK-A063-06-160-C-0-A-AAA1 30521886
63 6 21 27 160 36 10 M5 4,52 2,0 30386130 30384041 30384304 MTC-HSK-A063-06-160-C-0-A-AAA2 30385674

63 6 21 27 200 36 10 M5 1,54 1,5 30386132 30512839 30512203 MTC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA1 30521888

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 2-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck 
dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego
Do automatycznej wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia
Chwyt HSK-A według DIN 69893-1
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Dostępne na zapytanie

Ciąg dalszy na następnej stronie.

Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, korpus | BDY

Śruba do regulacji długości, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego | LS

Jednostka doprowadzenia chłodziwa, minimalna ilość czynnika smarująco-chłodzącego, automatyczna | CU
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63 6 21 27 200 36 10 M5 4,52 2,0 30386132 30384042 30384304 MTC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA2 30385694

63 8 21 27 160 36 10 M7 1,54 1,5 30386131 30512820 30512203 MTC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA1 30521894

63 8 21 27 160 36 10 M7 4,52 2,0 30386131 30384045 30384304 MTC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA2 30385675

63 8 21 27 200 36 10 M7 1,54 1,5 30386133 30512840 30512203 MTC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA1 30521896

63 8 21 27 200 36 10 M7 4,52 2,0 30386133 30384046 30384304 MTC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA2 30385695

63 10 24 32 160 40 10 M8x1 1,54 1,5 30386802 30512821 30512203 MTC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA1 30521902

63 10 24 32 160 40 10 M8x1 4,52 2,0 30386802 30384013 30384304 MTC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA2 30385676

63 10 24 32 200 40 10 M8x1 1,54 1,5 30386134 30512841 30512203 MTC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA1 30521904

63 10 24 32 200 40 10 M8x1 4,52 2,0 30386134 30384014 30384304 MTC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA2 30385696

63 12 24 32 160 45 10 M10x1 1,54 1,5 30197953 30512826 30512203 MTC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA1 30521914

63 12 24 32 160 45 10 M10x1 4,52 2,0 30197953 30512822 30384304 MTC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA2 30521916

63 12 24 32 160 45 10 M10x1 9,90 3,0 30197953 30279404 30284772 MTC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA3 30326649

63 12 24 32 200 45 10 M10x1 1,54 1,5 10107285 30512846 30512203 MTC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA1 30521918

63 12 24 32 200 45 10 M10x1 4,52 2,0 10107285 30512842 30384304 MTC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA2 30521920

63 12 24 32 200 45 10 M10x1 9,90 3,0 10107285 30279405 30284772 MTC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA3 30326659

63 14 27 34 160 45 10 M10x1 1,54 1,5 10096025 30512827 30512203 MTC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA1 30521930

63 14 27 34 160 45 10 M10x1 4,52 2,0 10096025 30512823 30384304 MTC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA2 30521932

63 14 27 34 160 45 10 M10x1 9,90 3,0 10096025 30279410 30284772 MTC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA3 30326650

63 14 27 34 200 45 10 M10x1 1,54 1,5 10096026 30512847 30512203 MTC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA1 30521934

63 14 27 34 200 45 10 M10x1 4,52 2,0 10096026 30512843 30384304 MTC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA2 30521936

63 14 27 34 200 45 10 M10x1 9,90 3,0 10096026 30279412 30284772 MTC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA3 30326660

63 16 27 34 160 48 10 M12x1 1,54 1,5 10107288 30512828 30512203 MTC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA1 30521946

63 16 27 34 160 48 10 M12x1 4,52 2,0 10107288 30512824 30384304 MTC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA2 30521948

63 16 27 34 160 48 10 M12x1 9,90 3,0 10107288 30279416 30284772 MTC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA3 30326651

63 16 27 34 200 48 10 M12x1 1,54 1,5 10107289 30512848 30512203 MTC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA1 30521950

63 16 27 34 200 48 10 M12x1 4,52 2,0 10107289 30512844 30384304 MTC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA2 30521952

63 16 27 34 200 48 10 M12x1 9,90 3,0 10107289 30279418 30284772 MTC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA3 30326661

63 18 33 42 160 48 10 M12x1 1,54 1,5 10096027 30512829 30512203 MTC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA1 30521962

63 18 33 42 160 48 10 M12x1 4,52 2,0 10096027 30512825 30384304 MTC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA2 30521964

63 18 33 42 160 48 10 M12x1 9,90 3,0 10096027 30279423 30284772 MTC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA3 30326652

63 18 33 42 200 48 10 M12x1 1,54 1,5 10107293 30512849 30512203 MTC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA1 30521966

63 18 33 42 200 48 10 M12x1 4,52 2,0 10107293 30512845 30384304 MTC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA2 30521968

63 18 33 42 200 48 10 M12x1 9,90 3,0 10107293 30279427 30284772 MTC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA3 30326662

63 20 33 42 160 50 10 M16x1 4,52 2,0 10107294 30512833 30384304 MTC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA2 30521978

63 20 33 42 160 50 10 M16x1 9,90 3,0 10107294 30512830 30284772 MTC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA3 30521980

63 20 33 42 160 50 10 M16x1 17,35 4,0 10107294 30279432 30279444 MTC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA4 30326653

63 20 33 42 200 50 10 M16x1 4,52 2,0 10107295 30512853 30384304 MTC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA2 30521982

63 20 33 42 200 50 10 M16x1 9,90 3,0 10107295 30512850 30284772 MTC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA3 30521984

63 20 33 42 200 50 10 M16x1 17,35 4,0 10107295 30279433 30279444 MTC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA4 30326663

63 25 44 53 160 56 10 M16x1 4,52 2,0 10107296 30512834 30384304 MTC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA2 30521990

63 25 44 53 160 56 10 M16x1 9,90 3,0 10107296 30512831 30284772 MTC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA3 30521992

63 25 44 53 160 56 10 M16x1 17,35 4,0 10107296 30279435 30279444 MTC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA4 30326654

63 25 44 53 200 56 10 M16x1 4,52 2,0 10107297 30512854 30384304 MTC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA2 30521994

63 25 44 53 200 56 10 M16x1 9,90 3,0 10107297 30512851 30284772 MTC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA3 30521996

63 25 44 53 200 56 10 M16x1 17,35 4,0 10107297 30279436 30279444 MTC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA4 30326664

63 32 44 53 160 60 10 M16x1 4,52 2,0 10107298 30512835 30384304 MTC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA2 30522002

63 32 44 53 160 60 10 M16x1 9,90 3,0 10107298 30512832 30284772 MTC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA3 30522004

63 32 44 53 160 60 10 M16x1 17,35 4,0 10107298 30279442 30279444 MTC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA4 30326655

63 32 44 53 200 60 10 M16x1 4,52 2,0 10107299 30512856 30384304 MTC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA2 30522006

63 32 44 53 200 60 10 M16x1 9,90 3,0 10107299 30512852 30284772 MTC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA3 30522008
63 32 44 53 200 60 10 M16x1 17,35 4,0 10107299 30279443 30279444 MTC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA4 30326665

80 6 21 27 85 36 10 M10x1 1,54 1,5 10083245 30512784 30521104 MTC-HSK-A080-06-085-C-0-A-AAA1 30522010
80 6 21 27 85 36 10 M10x1 4,52 2 10083245 30384039 30384305 MTC-HSK-A080-06-085-C-0-A-AAA2 30385714

80 8 21 27 85 36 10 M10x1 1,54 1,5 10083246 30512785 30521104 MTC-HSK-A080-08-085-C-0-A-AAA1 30522018

80 8 21 27 85 36 10 M10x1 4,52 2 10083246 30384043 30384305 MTC-HSK-A080-08-085-C-0-A-AAA2 30385715

80 10 24 32 90 40 10 M10x1 1,54 1,5 10083247 30512786 30521104 MTC-HSK-A080-10-090-C-0-A-AAA1 30522026

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

System 2-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępne na zapytanie
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80 10 24 32 90 40 10 M10x1 4,52 2 10083247 30384011 30384305 MTC-HSK-A080-10-090-C-0-A-AAA2 30385716

80 12 24 32 95 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083248 30512791 30521104 MTC-HSK-A080-12-095-C-0-A-AAA1 30522034

80 12 24 32 95 45 10 M10x1 4,52 2 10083248 30512787 30384305 MTC-HSK-A080-12-095-C-0-A-AAA2 30522036

80 12 24 32 95 45 10 M10x1 9,9 3 10083248 30279400 30297307 MTC-HSK-A080-12-095-C-0-A-AAA3 30326708

80 14 27 34 95 45 10 M10x1 1,54 1,5 10083249 30512792 30521104 MTC-HSK-A080-14-095-C-0-A-AAA1 30522050

80 14 27 34 95 45 10 M10x1 4,52 2 10083249 30512788 30384305 MTC-HSK-A080-14-095-C-0-A-AAA2 30522052

80 14 27 34 95 45 10 M10x1 9,9 3 10083249 30279407 30297307 MTC-HSK-A080-14-095-C-0-A-AAA3 30326709

80 16 27 34 100 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083250 30512793 30521104 MTC-HSK-A080-16-100-C-0-A-AAA1 30522066

80 16 27 34 100 48 10 M12x1 4,52 2 10083250 30512789 30384305 MTC-HSK-A080-16-100-C-0-A-AAA2 30522068

80 16 27 34 100 48 10 M12x1 9,9 3 10083250 30279413 30297307 MTC-HSK-A080-16-100-C-0-A-AAA3 30326710

80 18 33 42 100 48 10 M12x1 1,54 1,5 10083251 30512794 30521104 MTC-HSK-A080-18-100-C-0-A-AAA1 30522082

80 18 33 42 100 48 10 M12x1 4,52 2 10083251 30512790 30384305 MTC-HSK-A080-18-100-C-0-A-AAA2 30522084

80 18 33 42 100 48 10 M12x1 9,9 3 10083251 30279420 30297307 MTC-HSK-A080-18-100-C-0-A-AAA3 30326711

80 20 33 42 105 50 10 M16x1 4,52 2 10083252 30512798 30384305 MTC-HSK-A080-20-105-C-0-A-AAA2 30522098

80 20 33 42 105 50 10 M16x1 9,9 3 10083252 30512795 30297307 MTC-HSK-A080-20-105-C-0-A-AAA3 30522100

80 20 33 42 105 50 10 M16x1 17,35 4 10083252 30279429 30297308 MTC-HSK-A080-20-105-C-0-A-AAA4 30326712

80 25 44 53 115 56 10 M16x1 4,52 2 10083253 30512799 30384305 MTC-HSK-A080-25-115-C-0-A-AAA2 30522114

80 25 44 53 115 56 10 M16x1 9,9 3 10083253 30512796 30297307 MTC-HSK-A080-25-115-C-0-A-AAA3 30522116

80 25 44 53 115 56 10 M16x1 17,35 4 10083253 30279434 30297308 MTC-HSK-A080-25-115-C-0-A-AAA4 30326713

80 32 44 53 120 60 10 M16x1 4,52 2 10083254 30512800 30384305 MTC-HSK-A080-32-120-C-0-A-AAA2 30522126

80 32 44 53 120 60 10 M16x1 9,9 3 10083254 30512797 30297307 MTC-HSK-A080-32-120-C-0-A-AAA3 30522128
80 32 44 53 120 60 10 M16x1 17,35 4 10083254 30279441 30297308 MTC-HSK-A080-32-120-C-0-A-AAA4 30326714

100 6 21 27 120 36 10 M5 1,54 1,5 30386144 30512804 30521106 MTC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA1 30522140
100 6 21 27 120 36 10 M5 4,52 2 30386144 30384040 30384306 MTC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA2 30385810

100 6 21 27 160 36 10 M5 1,54 1,5 30386147 30512819 30521106 MTC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA1 30522142

100 6 21 27 160 36 10 M5 4,52 2 30386147 30384041 30384306 MTC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA2 30385826

100 6 21 27 200 36 10 M5 1,54 1,5 30386150 30512839 30521106 MTC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA1 30522144

100 6 21 27 200 36 10 M5 4,52 2 30386150 30384042 30384306 MTC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA2 30385847

100 8 21 27 120 36 10 M7 1,54 1,5 30386145 30512805 30521106 MTC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA1 30522148

100 8 21 27 120 36 10 M7 4,52 2 30386145 30384044 30384306 MTC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA2 30385811

100 8 21 27 160 36 10 M7 1,54 1,5 30386148 30512820 30521106 MTC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA1 30522150

100 8 21 27 160 36 10 M7 4,52 2 30386148 30384045 30384306 MTC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA2 30385827

100 8 21 27 200 36 10 M7 1,54 1,5 30386151 30512840 30521106 MTC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA1 30522152

100 8 21 27 200 36 10 M7 4,52 2 30386151 30384046 30384306 MTC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA2 30385848

100 10 24 32 120 40 10 M8x1 1,54 1,5 30386146 30512806 30521106 MTC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA1 30522156

100 10 24 32 120 40 10 M8x1 4,52 2 30386146 30384012 30384306 MTC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA2 30385812

100 10 24 32 160 40 10 M8x1 1,54 1,5 30386149 30512821 30521106 MTC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA1 30522158

100 10 24 32 160 40 10 M8x1 4,52 2 30386149 30384013 30384306 MTC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA2 30385828

100 10 24 32 200 40 10 M8x1 1,54 1,5 30386152 30512841 30521106 MTC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA1 30522160

100 10 24 32 200 40 10 M8x1 4,52 2 30386152 30384014 30384306 MTC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA2 30385849

100 12 24 32 120 45 10 M10x1 1,54 1,5 30253151 30512811 30521106 MTC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA1 30522166

100 12 24 32 120 45 10 M10x1 4,52 2 30253151 30512807 30384306 MTC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA2 30522168

100 12 24 32 120 45 10 M10x1 9,9 3 30253151 30279402 30297309 MTC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA3 30326794

100 12 24 32 160 45 10 M10x1 1,54 1,5 30302825 30512826 30521106 MTC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA1 30522170

100 12 24 32 160 45 10 M10x1 4,52 2 30302825 30512822 30384306 MTC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA2 30522172

100 12 24 32 160 45 10 M10x1 9,9 3 30302825 30279404 30297309 MTC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA3 30326802

100 12 24 32 200 45 10 M10x1 1,54 1,5 30253152 30512846 30521106 MTC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA1 30522174

100 12 24 32 200 45 10 M10x1 4,52 2 30253152 30512842 30384306 MTC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA2 30522176

100 12 24 32 200 45 10 M10x1 9,9 3 30253152 30279405 30297309 MTC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA3 30326812

100 14 27 34 120 45 10 M10x1 1,54 1,5 30254306 30512813 30521106 MTC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA1 30522182

100 14 27 34 120 45 10 M10x1 4,52 2 30254306 30512808 30384306 MTC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA2 30522184

100 14 27 34 120 45 10 M10x1 9,9 3 30254306 30279408 30297309 MTC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA3 30326795

100 14 27 34 160 45 10 M10x1 1,54 1,5 30302826 30512827 30521106 MTC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA1 30522186

100 14 27 34 160 45 10 M10x1 4,52 2 30302826 30512823 30384306 MTC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA2 30522188

100 14 27 34 160 45 10 M10x1 9,9 3 30302826 30279410 30297309 MTC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA3 30326803

100 14 27 34 200 45 10 M10x1 1,54 1,5 30303050 30512847 30521106 MTC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA1 30522190
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System 2-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępne na zapytanie
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Ciąg dalszy na następnej stronie.
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100 14 27 34 200 45 10 M10x1 4,52 2 30303050 30512843 30384306 MTC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA2 30522192

100 14 27 34 200 45 10 M10x1 9,9 3 30303050 30279412 30297309 MTC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA3 30326813

100 16 27 34 120 48 10 M12x1 1,54 1,5 30302821 30512814 30521106 MTC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA1 30522198

100 16 27 34 120 48 10 M12x1 4,52 2 30302821 30512809 30384306 MTC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA2 30522200

100 16 27 34 120 48 10 M12x1 9,9 3 30302821 30279414 30297309 MTC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA3 30326796

100 16 27 34 160 48 10 M12x1 1,54 1,5 30302827 30512828 30521106 MTC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA1 30522202

100 16 27 34 160 48 10 M12x1 4,52 2 30302827 30512824 30384306 MTC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA2 30522204

100 16 27 34 160 48 10 M12x1 9,9 3 30302827 30279416 30297309 MTC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA3 30326804

100 16 27 34 200 48 10 M12x1 1,54 1,5 30302831 30512848 30521106 MTC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA1 30522206

100 16 27 34 200 48 10 M12x1 4,52 2 30302831 30512844 30384306 MTC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA2 30522208

100 16 27 34 200 48 10 M12x1 9,9 3 30302831 30279418 30297309 MTC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA3 30326814

100 18 33 42 120 48 10 M12x1 1,54 1,5 30253155 30512815 30521106 MTC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA1 30522214

100 18 33 42 120 48 10 M12x1 4,52 2 30253155 30512810 30384306 MTC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA2 30522216

100 18 33 42 120 48 10 M12x1 9,9 3 30253155 30279422 30297309 MTC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA3 30326797

100 18 33 42 160 48 10 M12x1 1,54 1,5 10096879 30512829 30521106 MTC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA1 30522218

100 18 33 42 160 48 10 M12x1 4,52 2 10096879 30512825 30384306 MTC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA2 30522220

100 18 33 42 160 48 10 M12x1 9,9 3 10096879 30279423 30297309 MTC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA3 30326805

100 18 33 42 200 48 10 M12x1 1,54 1,5 10107134 30512849 30521106 MTC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA1 30522222

100 18 33 42 200 48 10 M12x1 4,52 2 10107134 30512845 30384306 MTC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA2 30522224

100 18 33 42 200 48 10 M12x1 9,9 3 10107134 30279427 30297309 MTC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA3 30326815

100 20 33 42 120 50 10 M16x1 4,52 2 30302822 30512817 30384306 MTC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA2 30522230

100 20 33 42 120 50 10 M16x1 9,9 3 30302822 30512816 30297309 MTC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA3 30522232

100 20 33 42 120 50 10 M16x1 17,35 4 30302822 30279430 30297310 MTC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA4 30326798

100 20 33 42 160 50 10 M16x1 4,52 2 10096880 30512833 30384306 MTC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA2 30522234

100 20 33 42 160 50 10 M16x1 9,9 3 10096880 30512830 30297309 MTC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA3 30522236

100 20 33 42 160 50 10 M16x1 17,35 4 10096880 30279432 30297310 MTC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA4 30326806

100 20 33 42 200 50 10 M16x1 4,52 2 30302832 30512853 30384306 MTC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA2 30522238

100 20 33 42 200 50 10 M16x1 9,9 3 30302832 30512850 30297309 MTC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA3 30522240

100 20 33 42 200 50 10 M16x1 17,35 4 30302832 30279433 30297310 MTC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA4 30326816

100 25 44 53 160 56 10 M16x1 1,54 2 30258455 30512834 30384306 MTC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA2 30522246

100 25 44 53 160 56 10 M16x1 4,52 3 30258455 30512831 30297309 MTC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA3 30522248

100 25 44 53 160 56 10 M16x1 9,9 4 30258455 30279435 30297310 MTC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA4 30326807

100 25 44 53 200 56 10 M16x1 1,54 2 30302833 30512854 30384306 MTC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA2 30522250

100 25 44 53 200 56 10 M16x1 4,52 3 30302833 30512851 30297309 MTC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA3 30522252

100 25 44 53 200 56 10 M16x1 9,9 4 30302833 30279436 30297310 MTC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA4 30326817

100 32 44 53 160 60 10 M16x1 4,52 2 30303048 30512835 30384306 MTC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA2 30522258

100 32 44 53 160 60 10 M16x1 9,9 3 30303048 30512832 30297309 MTC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA3 30522260

100 32 44 53 160 60 10 M16x1 17,35 4 30303048 30279442 30297310 MTC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA4 30326808

100 32 44 53 200 60 10 M16x1 4,52 2 30302834 30512856 30384306 MTC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA2 30522262

100 32 44 53 200 60 10 M16x1 9,9 3 30302834 30512852 30297309 MTC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA3 30522264

100 32 44 53 200 60 10 M16x1 17,35 4 30302834 30279443 30297310 MTC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA4 30326818
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* �Dokładną specyfikację wariantu można znaleźć w systemie doboru narzędzi 2-kanałowego systemu oprawki narzędzio-
wej. 
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym .

System 2-kanałowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilości czynnika smarująco-chłodzącego | Do automatycznej 
wymiany narzędzi, z osiową regulacją długości narzędzia, Chwyt HSK-A według DIN 69893-1 | Dostępne na zapytanie
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Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Korpus, śruba do regulacji długości i chłodziwo jako podzespół. 
Komponenty te można również zamawiać pojedynczo (patrz tabela).
Wersja: dopuszczalna wartość bicia chwytu HSK w stosunku do średnicy mocowania d1 = 
3 µm. Średnica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzędzia.

Różne wersje z chipem dostępne na zapytanie.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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63 16 38 50 17 M8 MCA-HSK-A063-16-050-1-0-W 31312171

63 16 38 100 17 M8 MCA-HSK-A063-16-100-1-0-W 31312176

63 16 38 160 17 M8 MCA-HSK-A063-16-160-1-0-W 31312191

63 22 48 50 19 M10 MCA-HSK-A063-22-050-1-0-W 31312172

63 22 48 100 19 M10 MCA-HSK-A063-22-100-1-0-W 31312177

63 22 48 160 19 M10 MCA-HSK-A063-22-160-1-0-W 31312192

63 27 60 60 21 M12 MCA-HSK-A063-27-060-1-0-W 31312173

63 27 60 100 21 M12 MCA-HSK-A063-27-100-1-0-W 31312178

63 27 60 160 21 M12 MCA-HSK-A063-27-160-1-0-W 31312193

63 32 78 60 24 M16 MCA-HSK-A063-32-060-1-0-W 31312174

63 32 78 100 24 M16 MCA-HSK-A063-32-100-1-0-W 31312179

63 32 78 160 24 M16 MCA-HSK-A063-32-160-1-0-W 31312194

63 40 89 60 27 M20 MCA-HSK-A063-40-060-1-0-W 31312175

63 40 89 100 27 M20 MCA-HSK-A063-40-100-1-0-W 31312190

100 16 38 50 17 M8 MCA-HSK-A100-16-050-1-0-W 31312195

100 16 38 100 17 M8 MCA-HSK-A100-16-100-1-0-W 31312200

100 16 38 160 17 M8 MCA-HSK-A100-16-160-1-0-W 31312205

100 22 48 50 19 M10 MCA-HSK-A100-22-050-1-0-W 31312196

100 22 48 100 19 M10 MCA-HSK-A100-22-100-1-0-W 31312201

100 22 48 160 19 M10 MCA-HSK-A100-22-160-1-0-W 31312206

100 27 60 50 21 M12 MCA-HSK-A100-27-050-1-0-W 31312197

100 27 60 100 21 M12 MCA-HSK-A100-27-100-1-0-W 31312202

100 27 60 160 21 M12 MCA-HSK-A100-27-160-1-0-W 31312207

100 32 78 50 24 M16 MCA-HSK-A100-32-050-1-0-W 31312198

100 32 78 100 24 M16 MCA-HSK-A100-32-100-1-0-W 31312203

100 32 78 160 24 M16 MCA-HSK-A100-32-160-1-0-W 31312208

100 40 89 60 27 M20 MCA-HSK-A100-40-060-1-0-W 31312199

100 40 89 100 27 M20 MCA-HSK-A100-40-100-1-0-W 31312204

100 40 89 160 27 M20 MCA-HSK-A100-40-160-1-0-W 31312209

100 60 140 70 40 M30 MCA-HSK-A100-60-070-1-0-W 31354755

l1

l2

d 1 d 2 d 3

l1

l2

d 1 d 2

TOM UZUPEŁNIAJĄCY 2024 | technika mocowania

Trzpień frezarski nasadzany
Mechaniczne mocowanie narzędzia
Z powiększoną powierzchnią oporową według DIN 69882-3
Chwyt HSK-A według DIN 69893-1

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiałowy

d1 d2 l1 l2

Chwyt HSK-A ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chłodziwa | Dostępne na zapytanie

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostępne na zapytanie.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i śrubą mocującą frez według DIN 6367. 
bez rurki doprowadzającej chłodziwo.

Wersja: Dopuszczalna odchyłka wartości bicia stożka w stosunku do średnicy trzpienia d1 = 6 µm.
Informacja: dostarczony ze śrubą mocującą bez chłodzenia wewnętrznego. Rurka dopro-
wadzająca chłodziwo i klucz montażowy patrz Katalog „TECHNIKA MOCOWANIA”.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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40 16 38 35 17 M8 MCA-SK040-16-035-3-0-W 31369046

40 22 48 35 19 M10 MCA-SK040-22-035-3-0-W 31369047

40 27 50 35 21 M12 MCA-SK040-27-035-3-0-W 31369048

50 22 48 35 19 M10 MCA-SK050-22-035-3-0-W 31312229

50 22 48 100 19 M10 MCA-SK050-22-100-3-0-W 31312233

50 22 48 160 19 M10 MCA-SK050-22-160-3-0-W 31312237

50 27 60 35 21 M12 MCA-SK050-27-035-3-0-W 31312230

50 27 60 100 21 M12 MCA-SK050-27-100-3-0-W 31312234

50 27 60 160 21 M12 MCA-SK050-27-160-3-0-W 31312238

50 32 78 35 24 M16 MCA-SK050-32-035-3-0-W 31312231

50 32 78 100 24 M16 MCA-SK050-32-100-3-0-W 31312235

50 32 78 160 24 M16 MCA-SK050-32-160-3-0-W 31312239

50 40 89 50 27 M20 MCA-SK050-40-050-3-0-W 31312232

50 40 89 100 27 M20 MCA-SK050-40-100-3-0-W 31312236

50 40 89 160 27 M20 MCA-SK050-40-160-3-0-W 31312240

l1

l2

d 1 d 2

l1

l2

d 1 d 2
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Trzpień frezarski nasadzany
Mechaniczne mocowanie narzędzia 
Z powiększoną powierzchnią oporową według DIN 69882-3
Chwyt SK według ISO 7388-1 typ AD/AF

Chwyt SK ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chłodziwa | Dostępne na zapytanie

SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiałowy

d1 d2 l1 l2

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostępne na zapytanie.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i śrubą mocującą frez według DIN 6367. 
bez sworznia dociągającego.
Wersja: Dopuszczalna odchyłka wartości bicia stożka w stosunku do średnicy trzpienia d1 

= 6 µm. domyślnie dostarczana w wersji AD, jeśli wymagana jest wersja AF, należy podać 
ją przy zamówieniu.
Informacja: dostarczony ze śrubą mocującą bez chłodzenia wewnętrznego. Rurka dopro-
wadzająca chłodziwo i klucz montażowy patrz Katalog „TECHNIKA MOCOWANIA”.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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50 22 48 55 19 M8 MCA-BT050-22-055-3-0-W 31312241

50 22 48 100 19 M8 MCA-BT050-22-100-3-0-W 31312245

50 27 60 55 21 M10 MCA-BT050-27-055-3-0-W 31312242

50 27 60 100 21 M10 MCA-BT050-27-100-3-0-W 31312246

50 32 78 55 24 M12 MCA-BT050-32-055-3-0-W 31312243

50 32 78 100 24 M12 MCA-BT050-32-100-3-0-W 31312247

50 40 89 55 27 M16 MCA-BT050-40-055-3-0-W 31312244

l1

l2

d 1 d 2

l1

l2

d 1 d 2
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Trzpień frezarski nasadzany
Mechaniczne mocowanie narzędzia
Z powiększoną powierzchnią oporową według DIN 69882-3
Chwyt BT według ISO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

Chwyt BT ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chłodziwa | Dostępne na zapytanie

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostępne na zapytanie.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i śrubą mocującą frez według DIN 6367. 
bez sworznia dociągającego. 
 

BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiałowy

d1 d2 l1 l2

Wersja: Dopuszczalna odchyłka wartości bicia stożka w stosunku do średnicy trzpienia d1 
= 6 µm. Oprawka dostarczana w wersji JD, jeśli wymagana jest wersja JF, proszę podać 
przy składaniu zamówienia.
Informacja: dostarczony ze śrubą mocującą bez chłodzenia wewnętrznego. Rurka dopro-
wadzająca chłodziwo i klucz montażowy patrz Katalog „TECHNIKA MOCOWANIA”.
Klasa wyważenia: G 2,5 przy 25000 min-1.
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ANEKS 
TECHNICZNY
Informacje dotyczące zastosowania, obsługi i zalecane parametry skrawania.
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Zalecane parametry skrawania dla wiertła z węglika spiekanego
Posuw i prędkość skrawania

Tritan-Drill-Alu | SCD681

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw f [mm] przy średnicy wiertła

Chłodzenie  
wewnętrzne

Chłodzenie  
zewnętrzne MMS Powietrze 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 300 200 250  0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si 250 180 200  0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 220 150 180  0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si 180 120 150  0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

N2
N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 140 100   0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15

N2.2 Miedź, stopowa > 300 120 90   0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52
N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 200 160 160 120 0,46 0,61 0,79 1,02 1,26 1,48

MEGA-Speed-Drill-Titan | SCD961

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw f [mm] przy średnicy wiertła

Chłodzenie  
wewnętrzne

Chłodzenie  
zewnętrzne MMS Powietrze 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00

S
S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 40 25   0,077 0,103 0,134 0,173 0,219 0,259

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200 30 20   0,066 0,088 0,115 0,149 0,188 0,222
S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200 25 15   0,055 0,073 0,095 0,124 0,157 0,185

* Grupa materiałowa wg MAPAL
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Podane parametry skrawania to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw f [mm] przy średnicy wiertła

Chłodzenie  
wewnętrzne

Chłodzenie  
zewnętrzne MMS Powietrze 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 300 200 250  0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si 250 180 200  0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 220 150 180  0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si 180 120 150  0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52

N2
N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 140 100   0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15

N2.2 Miedź, stopowa > 300 120 90   0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52
N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 200 160 160 120 0,46 0,61 0,79 1,02 1,26 1,48

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw f [mm] przy średnicy wiertła

Chłodzenie  
wewnętrzne

Chłodzenie  
zewnętrzne MMS Powietrze 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00

S
S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 40 25   0,077 0,103 0,134 0,173 0,219 0,259

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200 30 20   0,066 0,088 0,115 0,149 0,188 0,222
S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200 25 15   0,055 0,073 0,095 0,124 0,157 0,185
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Zalecane parametry skrawania dla wiertła z węglika spiekanego
Posuw i prędkość skrawania

* Grupa materiałowa wg MAPAL
**Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.

MEGA-Deep-Drill-Steel | SCD701

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw f [mm] przy średnicy wiertła

Chłodzenie  
wewnętrzne MMS 3,00 4,00 6,00 8,00 12,00 16,00

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 100 90 0,16 0,19 0,24 0,30 0,40 0,48
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 90 75 0,20 0,24 0,31 0,38 0,48 0,60

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 100 85 0,19 0,23 0,29 0,36 0,46 0,57

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 70 60 0,16 0,19 0,24 0,29 0,39 0,45

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 75 65 0,17 0,20 0,26 0,32 0,42 0,51

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 60 55 0,14 0,17 0,22 0,27 0,35 0,42

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 60 50 0,12 0,14 0,18 0,21 0,28 0,32
P5 P5.1 Staliwo 100 85 0,19 0,23 0,29 0,36 0,46 0,57

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 120 85 0,21 0,28 0,37 0,48 0,62 0,80

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 160 120 0,22 0,27 0,35 0,45 0,58 0,74

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 100 75 0,20 0,24 0,31 0,39 0,52 0,63

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 60 50 0,14 0,17 0,22 0,27 0,35 0,42

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 90 80 0,21 0,26 0,34 0,42 0,55 0,68
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 80 70 0,18 0,22 0,28 0,34 0,45 0,54
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Podane parametry skrawania to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw f [mm] przy średnicy wiertła

Chłodzenie  
wewnętrzne MMS 3,00 4,00 6,00 8,00 12,00 16,00

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 100 90 0,16 0,19 0,24 0,30 0,40 0,48
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 90 75 0,20 0,24 0,31 0,38 0,48 0,60

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 100 85 0,19 0,23 0,29 0,36 0,46 0,57

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 70 60 0,16 0,19 0,24 0,29 0,39 0,45

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 75 65 0,17 0,20 0,26 0,32 0,42 0,51

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 60 55 0,14 0,17 0,22 0,27 0,35 0,42

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 60 50 0,12 0,14 0,18 0,21 0,28 0,32
P5 P5.1 Staliwo 100 85 0,19 0,23 0,29 0,36 0,46 0,57

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 120 85 0,21 0,28 0,37 0,48 0,62 0,80

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 160 120 0,22 0,27 0,35 0,45 0,58 0,74

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 100 75 0,20 0,24 0,31 0,39 0,52 0,63

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 60 50 0,14 0,17 0,22 0,27 0,35 0,42

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 90 80 0,21 0,26 0,34 0,42 0,55 0,68
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 80 70 0,18 0,22 0,28 0,34 0,45 0,54
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Średnica wiertła [mm]

Ciśnienie 5xD

Ciśnienie 40xD 

Ilość

Wartości orientacyjne ciśnienia i ilości chłodziwa

System minimalnej ilości czynnika  
smarująco-chłodzącego	 Ciśnienie zaopatrzenia

Systemy jednokanałowe	 do 16 bar

Zalecane ciśnienie zaopatrzenia 	 5-6 bar

Wysokie ciśnienie dla wiercenia głębokich  
otworów < Ø znamionowa 12 mm 	 8-10 bar 

Systemy dwukanałowe	 do 10 bar

Zalecane ciśnienie zaopatrzenia	 5-6 bar

Wysokie ciśnienie dla wiercenia głębokich  
otworów < Ø znamionowa 6 mm	 8-10 bar

Ciśnienia systemowe minimalnej ilości czynnika smarującego- 
chłodzącego dla wierteł do głębokiego wiercenia
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Wiercenie głębokich otworów w trzech etapach

Wykonaj otwór 
pilotujący

Wiercenie głębokich  
otworów do 30xD

Wiercenie głębokich  
otworów do 40xD

MEGA-Drill-Steel-Plus
[SCD600, SCD601] 
Dla ogólnych warunków nawiercania

MEGA-Step-Drill-Steel-Plus
[SCD590, SCD591]
Dla ogólnych warunków nawiercania wł. z 
pogłębianiem 90°

MEGA-Speed-Drill-Steel
[SCD621]
Dla ogólnych warunków nawiercania

Informacja: 
Wybrać Ø znamionową większą o 0,02 mm.  

Przykład: 
Narzędzie pilotujące; MEGA-Speed-Drill-Steel,  
Ø znamionowa 5,02 mm 
Narzędzie następcze: MEGA-Deep-Drill-Steel,  
Ø znamionowa 5,00 mm

MEGA-180°-Drill
[SCD231]
Dla trudnych warunków nawiercania

Wprowadzenie do otworu 
pilotującego:
	� Wprowadzenie z maks. 300 obr./min i  
vf = 1000 mm/min

	� Bez chłodziwa – do 1 mm przed  
Płaskie dno otworu pilotującego

	� Włączenie chłodziwa  
–> chłodziwo = 10-40 bar/minimalna ilość 
czynnika smarująco-chłodzącego

	� Nawiercanie z określonymi danymi skrawa-
nia zgodnie z tabelą  

Informacja: 
Dodatkowa możliwość nawiercania przy 
pomocy  
MEGA-Deep-Drill-Steel: Nawiercanie z  
posuwem 50%, przyspieszyć liniowo do  
posuwu 100% do głębokości wiercenia 4xD

	� Wiercenie głębokich otworów do 30xD  
w jednym przebiegu, bez cyklów odpo-
czynku 
 

Wyjazd:
	� Wyjazd z maks. 300 obr./min i podwójnym 
posuwem (2 x vf)

	� Wyłączenie chłodziwa

Wprowadzenie do otworu 30xD:
	� Wprowadzenie z maks. 300 obr./min i  
vf = 1000 mm/min

	� Bez chłodziwa – do 1 mm przed  
Płaskie dno otworu 30xD

	� Włączenie chłodziwa  
–> chłodziwo = 10-40 bar/minimalna ilość 
czynnika smarująco-chłodzącego

	� Nawiercanie z określonymi danymi skra-
wania zgodnie z tabelą 

Informacja: 
Dodatkowa możliwość nawiercania przy 
pomocy  
MEGA-Deep-Drill-Steel: Nawiercanie z 
posuwem 50%, przyspieszyć liniowo do 
posuwu 100% do głębokości wiercenia 
32xD

	� Wiercenie głębokich otworów do 40xD 
w jednym przebiegu, bez cyklów odpo-
czynku 
 
 
 
Wyjazd:

	� Wyjazd z maks. 300 obr./min i podwójnym 
posuwem (2 x vf)

	� Wyłączenie chłodziwa

Wybór właściwego wiertła pilotującego
n	Średnica znamionowa wiertła pilotującego musi odpowiadać średnicy znamionowej 			
	 wiertła MEGA-Deep-Drill-Steel. 
n	Kąt wierzchołkowy i tolerancja średnicy wiertła pilotującego i wiertła do głębokiego 			
	 wiercenia zostały odpowiednio dopasowane, aby zagwarantować ich optymalną 			 
	 funkcjonalność i współdziałanie.
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�Wykonywanie  
otworu pilotującego

Wiercenie głębokich 
otworów do maks. 
30xD

Wykonaj otwór 
pilotujący

Wiercenie głębokich  
otworów do 30xD

Wiercenie głębokich  
otworów do 40xD
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FixReam 500 Plus

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

vc
[m/min]

Posuw fz [mm/z] i naddatek na obróbkę ap [mm] przy średnicy narzędzia

< 5,701 (Z=4) [mm] > 5,701-6,2 (Z=6) [mm] > 6,2-8 (Z=6) [mm] > 8-12 (Z=6) [mm] > 12-16,2 (Z=6) [mm] > 16,2-20,2 (Z=6) [mm]

f a f a f a f a f a f a

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 180 0,15 0,10 0,17 0,10 0,20 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 150 0,10 0,10 0,13 0,10 0,17 0,10 0,17 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 180 0,15 0,10 0,17 0,10 0,20 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 140 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,20 0,20

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 180 0,15 0,10 0,17 0,10 0,20 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 160 0,10 0,10 0,13 0,10 0,17 0,10 0,17 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 140 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,20 0,20

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 40 0,03 0,05 0,03 0,10 0,05 0,10 0,07 0,10 0,08 0,20 0,10 0,20

P5 P5.1 Staliwo 140 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,20 0,20
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 40 0,03 0,05 0,03 0,10 0,05 0,10 0,07 0,10 0,08 0,20 0,10 0,20

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700 50 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20
M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 40 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 50 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 40 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS ≤ 800 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7% Si 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si < 300 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30

S

S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu > 1200 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S2.2 Tytan, stopy tytanu < 1200 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S3
S3.1 Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S3.2 Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S4 S4.1 Nadstop o wysokiej odporności termicznej na bazie Ni, Co i Fe 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20
S5 S5.1 Stopy wolframu i molibdenu 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

H H1
H1.1 Stal utwardzana/staliwo < 44 10 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,10 0,03 0,10 0,03 0,20
H1.2 Stal utwardzana/staliwo < 55 10 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,10 0,03 0,10 0,03 0,20

Zalecane parametry skrawania dla FixReam 500 Plus
Posuw i prędkość skrawania

* Grupa materiałowa wg MAPAL
**Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.
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MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

vc
[m/min]

Posuw fz [mm/z] i naddatek na obróbkę ap [mm] przy średnicy narzędzia

< 5,701 (Z=4) [mm] > 5,701-6,2 (Z=6) [mm] > 6,2-8 (Z=6) [mm] > 8-12 (Z=6) [mm] > 12-16,2 (Z=6) [mm] > 16,2-20,2 (Z=6) [mm]

f a f a f a f a f a f a

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 180 0,15 0,10 0,17 0,10 0,20 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 150 0,10 0,10 0,13 0,10 0,17 0,10 0,17 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 180 0,15 0,10 0,17 0,10 0,20 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 140 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,20 0,20

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 180 0,15 0,10 0,17 0,10 0,20 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,30 0,20

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 160 0,10 0,10 0,13 0,10 0,17 0,10 0,17 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 140 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,20 0,20

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 40 0,03 0,05 0,03 0,10 0,05 0,10 0,07 0,10 0,08 0,20 0,10 0,20

P5 P5.1 Staliwo 140 0,08 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,13 0,15 0,17 0,20 0,20 0,20
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 40 0,03 0,05 0,03 0,10 0,05 0,10 0,07 0,10 0,08 0,20 0,10 0,20

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700 50 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20
M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 40 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 50 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 40 0,04 0,05 0,03 0,10 0,07 0,10 0,08 0,10 0,12 0,20 0,13 0,20

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS ≤ 800 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 100 0,13 0,10 0,20 0,10 0,20 0,10 0,25 0,20 0,30 0,20 0,30 0,20

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7% Si 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si < 300 250 0,13 0,10 0,10 0,10 0,13 0,10 0,22 0,20 0,25 0,30 0,30 0,30

S

S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu > 1200 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S2.2 Tytan, stopy tytanu < 1200 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S3
S3.1 Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S3.2 Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

S4 S4.1 Nadstop o wysokiej odporności termicznej na bazie Ni, Co i Fe 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20
S5 S5.1 Stopy wolframu i molibdenu 20 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,10 0,05 0,10 0,05 0,15 0,05 0,20

H H1
H1.1 Stal utwardzana/staliwo < 44 10 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,10 0,03 0,10 0,03 0,20
H1.2 Stal utwardzana/staliwo < 55 10 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,05 0,02 0,10 0,03 0,10 0,03 0,20

Podane parametry skrawania to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.
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MZG* Materiał obrabiany Wytrzyma-
łość/

Twardość 
[N/mm²] 

[HRC]

 Prędkość skrawania vc [m/min] Posuw fz (mm/z] przy średnicy narzędzia

Chłodzenie wewnętrzne

z 6

9,900 - 32,200

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 120 0,150

P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 120 0,150

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 110 0,150

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 110 0,120

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 110 0,150

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 120 0,150

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 120

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 120 0,200

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 120 0,180

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS ≤ 800

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800

Zalecane parametry skrawania dla FixReam 700
Posuw i prędkość skrawania

FXR700 | FXR702 | FXR703 | FXR705
Materiał skrawający: CU111 | Nakrój: LA1G | LB1G

* Grupa materiałowa wg MAPAL
**	 Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.
Podane parametry skrawania to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.
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Typoszereg Geometria Geometria nakroju

Opis Zakres ø: Długość nakroju x Geometria

FixReam 500 Plus

MJ 3,701 - 4,200 mm 0,30 mm

45°MM 4,201 - 4,700 mm 0,40 mm

MQ 4,701 - 20,200 mm 0,55 mm

Tolerancje dla wariantu G/wariantu stałego FXRXX

Materiał skrawający Tolerancja

Bez powłoki
CU111

-0,003

Z powłoką (grubość powłoki 0,8 – 1 µm)
HP622

-0,004

Z powłoką (grubość powłoki 2-4 µm)
HP141
HP900

-0,005

Geometrie nakroju i kąty natarcia

Kształt wióra/kąt natarcia

Kąt natarcia

Opis Kąt

1G 6 °

Typoszereg Geometria Geometria nakroju

Opis Zakres ø: Długość nakroju x Geometria

FixReam 700

LA
9,900 - 11,700 mm 0,80 mm

30°
11,701 - 32,200 mm 1,00 mm

LB 9,900 - 32,000 mm 0,25 mm 60 °

Wariant G wskazuje średnicę narzędzia 
rozwiertaka z naszymi tolerancjami 
produkcyjnymi. Tolerancje produkcyjne zależą 
od materiału skrawającego (patrz najmniejsze 
dopuszczalne tolerancje dla wariantu G).

Wersja wariantu G

Geometrie nakroju, kąty natarcia  
i tolerancje dla serii FixReam

Anschnitt
LA

Anschnitt
LB

30
°

x

60
°

x x

45
°

Anschnitt
LA

Anschnitt
LB

30
°

x

60
°

x x

45
°

Anschnitt
LA

Anschnitt
LB

30
°

x

60
°

x x

45
°
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MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Posuw fz [mm/z] i naddatek na obróbkę ap [mm] przy średnicy narzędzia

< 1,701 (Z=3) [mm] < 2,651 (Z=4) [mm] > 2,651 – 13 (Z=6)  [mm]

vc f a vc f a vc f a

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 20 0,03 0,10 20 0,04 0,15 20 0,03 0,20
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 10 0,03 0,10 10 0,04 0,15 10 0,03 0,20

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

P5 P5.1 Staliwo 15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 18 0,03 0,10 18 0,05 0,15 18 0,05 0,20

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 15 0,03 0,10 15 0,05 0,15 15 0,05 0,20

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 15 0,03 0,10 15 0,05 0,15 15 0,05 0,20
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si 25 0,05 0,10 25 0,05 0,15 25 0,04 0,20

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20

N2.2 Miedź, stopowa > 300 30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20

Zalecane parametry skrawania 
dla rozwiertaka maszynowego NC
Posuw i prędkość skrawania

* Grupa materiałowa wg MAPAL
**Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.

Rozwiertaki maszynowe NC MDR500 | MDR510
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MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość
[N/mm²] [HRC]

Posuw fz [mm/z] i naddatek na obróbkę ap [mm] przy średnicy narzędzia

< 1,701 (Z=3) [mm] < 2,651 (Z=4) [mm] > 2,651 – 13 (Z=6)  [mm]

vc f a vc f a vc f a

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 20 0,03 0,10 20 0,04 0,15 20 0,03 0,20
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500 10 0,03 0,10 10 0,04 0,15 10 0,03 0,20

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

P5 P5.1 Staliwo 15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 18 0,03 0,10 18 0,05 0,15 18 0,05 0,20

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 15 0,03 0,10 15 0,05 0,15 15 0,05 0,20

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 15 0,03 0,10 15 0,05 0,15 15 0,05 0,20
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si 25 0,05 0,10 25 0,05 0,15 25 0,04 0,20

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20

N2.2 Miedź, stopowa > 300 30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki 40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20

Podane parametry skrawania to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.
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Zalecane parametry skrawania 
dla pogłębiaczy z płytkami skrawającymi
Prędkość cięcia

* Grupa materiałowa wg MAPAL
**Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzyma-
łość/

Twardość
[N/mm²]
 [HRC]

Węglik spiekany Węglik spiekany PCD

z powłoką PVD z powłoką PVD z powłoką PVD, obróbka mieszana bez powłoki bez powłoki

HP616 HP880 HP885 HP895 HP930 HP945 HP950 HP531 HU616/HU816 PU617 PU660 PU670

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 100-220 100-220 100-180 100-160
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 100-220 100-220 100-180 100-160

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 100-220 100-220 100-180 100-160
P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 100-200 100-200 80-150 80-150

P3
P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 80-200 80-200 100-180 100-160
P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 80-200 80-200 80-130 90-130
P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 80-200 80-200 80-130 90-130
P5 P5.1 Staliwo 80-130 90-130
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 80-200 80-200 80-130 90-130

M
M1

M1.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne < 700 150-220 100-180 150-220
M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 120-200 100-160 120-200

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 100-180 80-150 100-180 70-120 70-120
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 100-180 60-140 100-180

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 140-220 120-200

K2
K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 120-200 120-180
K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS ≤ 800 120-180 120-180
K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800 80-140 80-120

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 60-130 60-100
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 60-120 60-100

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 150-600 150-500 450-2.200 450-2.200 410-1.980
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si 100-500 100-450 400-1.700 400-1.700 360-1.530
N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 100-400 100-400 350-1.300 350-1.300 320-1.170
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si 200-800 200-800 180-720

N2
N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 100-350 100-250 250-600 250-600 230-540
N2.2 Miedź, stopowa > 300 100-300 100-220 200-600 200-600 180-540
N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 100-250 80-220 200-500 200-500 180-450

N3
N3.1 Grafit, > 8 µm < 1200 120-480 300-600 300-600 270-540
N3.2 Grafit, ≤ 8 µm

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne 250-500 400-1000 400-1000 360-900
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 250-500 400-1000 400-1000 360-900
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

X

K1.1, K1.2 Obróbka mieszana żeliwa (GJL i GJS) 120-200
K1.1, spieki Obróbka mieszana żeliwa i stali spiekanej 100-200
N1.2, K1.1 Obróbka mieszana aluminium i żeliwa (GJL) 120-300
N1.2, K1.2 Obróbka mieszana aluminium i żeliwa (GJS) 120-280
N1.2, spieki Obróbka mieszana aluminium i stali spiekanej 100-200
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Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzyma-
łość/

Twardość
[N/mm²]
 [HRC]

Węglik spiekany Węglik spiekany PCD

z powłoką PVD z powłoką PVD z powłoką PVD, obróbka mieszana bez powłoki bez powłoki

HP616 HP880 HP885 HP895 HP930 HP945 HP950 HP531 HU616/HU816 PU617 PU660 PU670

vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min] vc [m/min]

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 100-220 100-220 100-180 100-160
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 100-220 100-220 100-180 100-160

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 100-220 100-220 100-180 100-160
P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 100-200 100-200 80-150 80-150

P3
P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800 80-200 80-200 100-180 100-160
P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000 80-200 80-200 80-130 90-130
P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 80-200 80-200 80-130 90-130
P5 P5.1 Staliwo 80-130 90-130
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 80-200 80-200 80-130 90-130

M
M1

M1.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne < 700 150-220 100-180 150-220
M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 120-200 100-160 120-200

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 100-180 80-150 100-180 70-120 70-120
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 100-180 60-140 100-180

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 140-220 120-200

K2
K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 120-200 120-180
K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS ≤ 800 120-180 120-180
K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800 80-140 80-120

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 60-130 60-100
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 60-120 60-100

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 150-600 150-500 450-2.200 450-2.200 410-1.980
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si 100-500 100-450 400-1.700 400-1.700 360-1.530
N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 100-400 100-400 350-1.300 350-1.300 320-1.170
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si 200-800 200-800 180-720

N2
N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 100-350 100-250 250-600 250-600 230-540
N2.2 Miedź, stopowa > 300 100-300 100-220 200-600 200-600 180-540
N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 100-250 80-220 200-500 200-500 180-450

N3
N3.1 Grafit, > 8 µm < 1200 120-480 300-600 300-600 270-540
N3.2 Grafit, ≤ 8 µm

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne 250-500 400-1000 400-1000 360-900
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 250-500 400-1000 400-1000 360-900
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

X

K1.1, K1.2 Obróbka mieszana żeliwa (GJL i GJS) 120-200
K1.1, spieki Obróbka mieszana żeliwa i stali spiekanej 100-200
N1.2, K1.1 Obróbka mieszana aluminium i żeliwa (GJL) 120-300
N1.2, K1.2 Obróbka mieszana aluminium i żeliwa (GJS) 120-280
N1.2, spieki Obróbka mieszana aluminium i stali spiekanej 100-200
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* Grupa materiałowa wg MAPAL

Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czołowego
Posuw i prędkość skrawania

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Moc maszyny 25 kW do ≤40 kW

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

Ø 12,00 16,00 20,00 25,00 Ø 12,00 16,00 20,00 25,00

vc 600 - 900 600 - 900 300 - 600 300 - 600 vc 600 - 900 600 - 900 400 - 700 300 - 600

Czynnik vc Czynnik vc

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 1 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 1 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 0,95 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 0,95 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 0,85 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 0,85 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 0,75 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 0,75 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Moc maszyny >40 kW bis ≤80 kW

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

Ø 12,00 16,00 20,00 25,00 Ø 12,00 16,00 20,00 25,00

vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 100 - 1 400 900 - 1 200 vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 100 - 1 400 900 - 1 200

Czynnik vc Czynnik vc

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 1 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 1 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 0,95 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 0,95 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 0,85 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 0,85 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 0,75 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 0,75 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Moc maszyny >80 kW

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

Ø 12,00 16,00 20,00 25,00 Ø 12,00 16,00 20,00 25,00

vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 300 - 1 600 1 700 - 2 500 vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 300 - 1 600 1 700 - 2 500

Czynnik vc Czynnik vc

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 1 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 1 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 0,95 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 0,95 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 0,85 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 0,85 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 0,75 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 0,75 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Obróbka spiralna i rampowa

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie RW max. Smax. Maksymalny kąt linii śrubowej

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°
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Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

Ø 12,00 16,00 20,00 25,00 Ø 12,00 16,00 20,00 25,00

vc 600 - 900 600 - 900 300 - 600 300 - 600 vc 600 - 900 600 - 900 400 - 700 300 - 600

Czynnik vc Czynnik vc

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 1 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 1 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 0,95 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 0,95 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 0,85 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 0,85 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 0,75 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,2 0,15 - 0,2 0,75 0,12 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22 0,15 - 0,22

Długi wysięg
ap = 1xD  |  ae = 1xD

Zbyt długi wysięg
ap = 1xD  |  ae = 1xD

Bardzo długi wysięg
ap = 0,5xD  |  ae = 1xD

Skrawanie 
pełne

Długi wysięg
ap = 1,5xD  |  ae = 0,6xD

Zbyt długi wysięg
ap = 1,5xD  |  ae = 0,4xD

Bardzo długi wysięg
ap = 1,5xD  |  ae = 0,25xD

Skrawanie  
częściowe

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

Ø 12,00 16,00 20,00 25,00 Ø 12,00 16,00 20,00 25,00

vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 100 - 1 400 900 - 1 200 vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 100 - 1 400 900 - 1 200

Czynnik vc Czynnik vc

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 1 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 1 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 0,95 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 0,95 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 0,85 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 0,85 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 0,75 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,14 - 0,21 0,15 - 0,22 0,75 0,1 - 0,22 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25 0,15 - 0,25

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu Posuw na ostrze fz [mm/z] przy średnicy frezu

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

Ø 12,00 16,00 20,00 25,00 Ø 12,00 16,00 20,00 25,00

vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 300 - 1 600 1 700 - 2 500 vc 900 - 1 200 1 100 - 1 400 1 300 - 1 600 1 700 - 2 500

Czynnik vc Czynnik vc

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 1 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 1 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 0,95 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 0,95 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 0,85 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 0,85 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 0,75 0,1 - 0,18 0,12 - 0,2 0,15 - 0,23 0,15 - 0,23 0,75 0,1 - 0,22 0,13 - 0,25 0,15 - 0,27 0,15 - 0,27

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie RW max. Smax. Maksymalny kąt linii śrubowej

Mgiełka/powietrze Obróbka na sucho Obróbka na mokro

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si ü 30° 0,75xD 5° - 10°

Rampy Frezowanie 
spiralne
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OptiMill-Diamond-Typ51 | SHM511, 611, 711
OptiMill-Diamond typ 50 | SHM500
OptiMill-Diamond typ 53 | SHM531
OptiMill-Diamond typ 57 | SHM571

Frezowanie 
rowków

Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czołowego
Posuw i prędkość skrawania

* Grupa materiałowa wg MAPAL

MZG* Materiał obrabiany Wytrzy- 
małość/ 

Twardość 
[N/mm²]
 [HRC]

Chłodzenie Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm]

M
gi

eł
ka

/ 
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

 
na

 s
uc

ho

Em
ul

sj
a

3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00

vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm]

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N2.2 Miedź, stopowa > 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

C
C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK)

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC)    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

ap	 = 0,5xD
ae	 = 1xD
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Obróbka 
zgrubna

Obróbka  
wykończeniowa

Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzy- 
małość/ 

Twardość 
[N/mm²]
 [HRC]

Chłodzenie Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm]

M
gi

eł
ka

/ 
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

 
na

 s
uc

ho

Em
ul

sj
a

3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00

vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm]

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N2.2 Miedź, stopowa > 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

C
C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK)

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC)    200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1 200 0,20-0,27

ap	 = 0,5xD
ae	 = 0,25xD

ap	 = 0,5xD
ae	 = 0,1xD
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego
Posuw i prędkość skrawania

OptiMill-Diamond-Radius | SHM521

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Średnica frezu [mm]

Mgiełka/ 
powietrze

Obróbka  
na sucho Emulsja

3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N2.2 Miedź, stopowa > 300    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

C
C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK)   

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC)    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

* Grupa materiałowa wg MAPAL

Współczynniki korekcji

Długość fz & vc
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Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

Obróbka  
wykończeniowa

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie Średnica frezu [mm]

Mgiełka/ 
powietrze

Obróbka  
na sucho Emulsja

3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00

vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm] vc [m/min] fz [mm]

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N2.2 Miedź, stopowa > 300    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

C
C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK)   

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC)    300 0,12 - 0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

ap	 = 0,1xD
ae	 = 0,1xD
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OptiMill-Diamond-Torus | SHM551

Zalecane parametry skrawania dla frezu z promieniem naroża
Posuw i prędkość skrawania

Frezowanie 
rowków

MZG* Materiał obrabiany Wytrzy- 
małość/ 

Twardość 
[N/mm²]
 [HRC]

Chłodzenie Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm]

M
gi

eł
ka

/ 
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

 
na

 s
uc

ho

Em
ul

sj
a

3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00

vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm]

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N2.2 Miedź, stopowa > 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

C
C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK)

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC)    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

ap	 = 0,5xD
ae	 = 1xD

* Grupa materiałowa wg MAPAL
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Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzy- 
małość/ 

Twardość 
[N/mm²]
 [HRC]

Chłodzenie Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm]

M
gi

eł
ka

/ 
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

 
na

 s
uc

ho

Em
ul

sj
a

3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00

vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm] vc

[m/min] fz [mm] vc
[m/min] fz [mm]

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N2.2 Miedź, stopowa > 300    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

C
C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK)

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC)    200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20 240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23

Obróbka  
zgrubna

Obróbka  
wykończeniowa ap	 = 0,5xD

ae	 = 0,1xD
ap	 = 0,5xD
ae	 = 0,25xD
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2xD 1,05 1,05 1,05

3xD 1,00 1,00 1,00

4xD 0,92 0,90 0,94
5xD 0,80 0,80 0,87

ap	 = 1xD
ae	 = 1xD

ae

a p
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Zalecane parametry skrawania dla frezu trochoidalnego
Posuw i prędkość skrawania

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie vc
[m/min]

fz [mm/z]
w % D

 ae [mm]
w % D

hm max. [mm]
w % D

Przykład obróbki

Mgiełka/ 
powietrze

Obróbka  
na sucho Emulsja

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700 ü ü 160 - 220 0,8 - 1,1 5 - 10 0,48 - 0,60
X5CrNi18-8 
ø = 12 mm
vc = 180 m/min
fz = 0,09 mm

ae = 1,2 mm
ap = 32 mm

M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ü 120 - 160 0,6 - 1,0 5 - 10 0,46 - 0,58

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 ü ü 160 - 220 0,8 - 1,1 5 - 10 0,48 - 0,60
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ü 120 - 160 0,6 - 1,0 5 - 10 0,46 - 0,58

S
S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 ü 110 - 170 0,65 - 1,3 6 - 12 0,52 -0,60 TiAl6V4 

ø = 12 mm
vc = 140 m/min
fz = 0,09 mm

ae = 1,2 mm
ap = 30 mmS2

S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200 ü 90 - 150 0,6 - 1,2 5 - 10 0,46 - 0,56
S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200 ü 70 - 130 0,4 - 1,0 5 - 10 0,42 - 0,54

Czynnik vc ae hm

Współczynniki korekcji

OptiMill-Tro-Inox | SCM292

Informacja:
W przypadku frezowania trochoidalnego zadane warunki skrawania zmieniają się pod-
czas procesu obróbki. Zależy to również od zastosowanego oprogramowania CAM i 
pozycji obróbkowej narzędzia w przedmiocie obrabianym. Posuw i szerokość skrawania 
lub kąt natarcia zmieniają się stale podczas obróbki, aby uzyskać możliwie stałą gru-
bość wióra w zależności od obrabianego konturu.

* Grupa materiałowa wg MAPAL

OptiMill-Titan-HPC | SCM394

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
Twardość 
[N/mm²] 

[HRC]

Chłodzenie vc
[m/min]

fz [mm/z]  vc
[m/min]

fz [mm/z]  vc
[m/min]

fz [mm/z]  

M
gi

eł
ka

/
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

na
 s

uc
ho

Em
ul

sj
a Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

S
S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400  85 0,035 0,045 0,054 0,062 0,075 0,086 0,096 135 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 0,163 160 0,094 0,120 0,144 0,165 0,202 0,230 0,257

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200  80 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078 120 0,049 0,062 0,074 0,085 0,104 0,119 0,133 145 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189 0,210
S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200  50 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062 0,070 80 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 95 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187

Frezowanie 
rowków

M
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ae

a p

ap	 = 1,5xD
ae	 = 0,25xD

ap	 = 1,5xD
ae	 = 0,1xD

ae

a p

ae

a p
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Frezowanie  
trochoidalne ap	 = w zależności od głębokości narzędzia

ae	 = w zależności od materiału obrabianego

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/
twardość 

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie vc
[m/min]

fz [mm/z]
w % D

 ae [mm]
w % D

hm max. [mm]
w % D

Przykład obróbki

Mgiełka/ 
powietrze

Obróbka  
na sucho Emulsja

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700 ü ü 160 - 220 0,8 - 1,1 5 - 10 0,48 - 0,60
X5CrNi18-8 
ø = 12 mm
vc = 180 m/min
fz = 0,09 mm

ae = 1,2 mm
ap = 32 mm

M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ü 120 - 160 0,6 - 1,0 5 - 10 0,46 - 0,58

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 ü ü 160 - 220 0,8 - 1,1 5 - 10 0,48 - 0,60
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ü 120 - 160 0,6 - 1,0 5 - 10 0,46 - 0,58

S
S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 ü 110 - 170 0,65 - 1,3 6 - 12 0,52 -0,60 TiAl6V4 

ø = 12 mm
vc = 140 m/min
fz = 0,09 mm

ae = 1,2 mm
ap = 30 mmS2

S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200 ü 90 - 150 0,6 - 1,2 5 - 10 0,46 - 0,56
S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200 ü 70 - 130 0,4 - 1,0 5 - 10 0,42 - 0,54

Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
Twardość 
[N/mm²] 

[HRC]

Chłodzenie vc
[m/min]

fz [mm/z]  vc
[m/min]

fz [mm/z]  vc
[m/min]

fz [mm/z]  

M
gi

eł
ka

/
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

na
 s

uc
ho

Em
ul

sj
a Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm] Średnica frezu [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

S
S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400  85 0,035 0,045 0,054 0,062 0,075 0,086 0,096 135 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 0,163 160 0,094 0,120 0,144 0,165 0,202 0,230 0,257

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200  80 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078 120 0,049 0,062 0,074 0,085 0,104 0,119 0,133 145 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189 0,210
S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200  50 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062 0,070 80 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 95 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187

Obróbka 
zgrubna

Obróbka  
wykończeniowa
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NeoMill-T-Finish

MZG* Materiał obrabiany Chłodzenie HU616 HP616 HP626 HC695 PU617 PU620
M

gi
eł

ka
/

po
w

ie
tr

ze

Ob
ró

bk
a 

na
 

su
ch

o

Em
ul

sj
a

> 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si    500 500 700 700 700 700 1.200 1.800 5.600 6.000 5.600 6.000

N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si    300 360 400 480 400 480 1.000 1.100 4.800 5.000 4.800 5.000

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si    230 280 300 360 300 360 800 900 3.450 3.600 3.450 3.600

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    220 270 220 270 500 600 1.100 1.500 1.100 1.500

Frezowanie  
czołowe

* Grupa materiałowa wg MAPAL
Niższa specyfikacja Vc zawsze ma znaczenie, jeśli zakres do Wiper ma różne osadzenie końcówek.
Parametry skrawania a są zalecane podczas przygotowywania oferty.

Zalecane parametry skrawania dla frezu czołowego
Prędkość cięcia
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FaceMill-Diamond-ES
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* Grupa materiałowa wg MAPAL

Zalecane parametry skrawania dla frezu czołowego PCD
Prędkość cięcia

MZG* Materiał obrabiany Wytrzyma-
łość/ 

Twardość
[N/mm²]

[HRC]

FaceMill-Diamond-ES

vc [m/min] fz [mm]

Głębokość skrawania ap maks. 5 mm Głębokość skrawania ap maks. 5 – 10 mm

 

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si maks. 6000

do 0,3 do 0,2

N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si maks. 6000
N1.3 Aluminium, stopowe > 7 - 12% Si maks. 6000
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si maks. 2000

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 maks. 6000
N2.2 Miedź, stopowa > 300 maks. 2000
N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 maks. 2000

N3 N3.1 Grafit maks. 2000

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne maks. 2000
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast maks. 2000
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NeoMill-AluQBig

MZG* Materiał obrabiany Chłodzenie HU612 HP675 HP665 HC660

M
gi

eł
ka

/
po

w
ie

tr
ze

Ob
ró

bk
a 

 
na

 s
uc

ho

Em
ul

sj
a vc

[m/min]

N N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si   600-5.000 600-5.000 600-5.000 600-5.000

N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si   400-2.500 500-3.000

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si   300-1.600 350-2.000

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si    200-1.200 250-1.500

Frezowanie  
walcowe

* Grupa materiałowa wg MAPAL
Niższa specyfikacja Vc zawsze ma znaczenie, jeśli zakres do Wiper ma różne osadzenie końcówek.
Parametry skrawania a są zalecane podczas przygotowywania oferty.

Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czołowego
Prędkość cięcia
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12,8

51,2

25,6

5 0,1
5.120 10.240 20.480
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Tabela wytycznych dla wyboru prędkości obrotowej, niezależnie od średnicy, współczynnik wysięgu L/d <2,2

Prędkość obrotowa w obrotach na minutę

M
oc

 m
as

zy
ny

 P
 w

 k
W Informacja:

Nie wolno przekraczać maksymalnych dopuszczalnych ro-
boczych prędkości obrotowych, ponieważ w przeciwnym 
razie nie można zagwarantować działania i/lub bezpie-
czeństwa. Jeśli to możliwe, należy wybrać wyższą wartość 
vc, fz powinno w najlepszym przypadku wynosić 0,2 – 0,25 
mm / ząb, biorąc pod uwagę warunki maszyny (materiał, 
wrzeciono, mocowanie, średnicę narzędzia, długość wysię-
gu, media chłodzące). Schemat wrzeciona jest pomocny 
przy wyborze właściwej prędkości obrotowej.

Średnica frezu ø32, Ae=32

Przypadek 1 Przypadek 2 Przypadek 3 Przypadek 4 Przypadek 5

ap = 13 mm (maks.) ap = 10 mm ap = 6 mm ap = 6,5 mm ap = 6 mm

Prędkość obrotowa n [obr./min] 7.000 9.000 15.000 18.000 20.000

Prędkość skrawania vc [m/min] 704 905 1.508 1.810 2.011

Posuw na ostrze fz [mm] 0,30 (maks.) 0,30 0,30 0,21 0,20

Wymagana moc (kW) 28 28 28 28 28

Wymagany moment obrotowy (Nm) 38 30 18 15 13

Przykład:
Maszyna 35 kW  
(maks. prędkość obrotowa 20 000) 

Cel: maks. wydajność usuwania wiórów

Wydajność usuwania wiórów wynosi 2,6 litra/minutę

Min. prędkość 
obrotowa dla 

maks. Q dla tej  
ø narzędzia

Wynik: Obróbka z  
wysokim ap

Prędkość cięcia 
dla minimalnego 

tworzenia  
narostu

Idealna obróbka, 
fz=0,21

NIEZALECANE, 
wrzeciono z 

maks. prędkością 
obrotową

Moment obrotowy i moc

Prędkość obrotowa [obr./min]

M
om

en
t 

ob
ro

to
w

y 
[N

m
]

M
oc

 [
kW

]

Przypadek 1: N = 7000 obr./min | fz = 0,3 | ap = 13 mm

Przypadek 2: N = 9000 obr./min | fz = 0,3 | ap = 10 mm

Przypadek 3: N = 15 000 obr./min | fz = 0,3 | ap = 6 mm

Przypadek 4: N = 18 000 obr./min | fz = 0,21 | ap = 6,5 mm

Przypadek 5: N = 20 000 obr./min | fz = 0,2 | ap = 6 mm

102 Nm / S1 100%

134 Nm / S6 40% / 10 min

45 kW / S6 40%, 10 min.

32 kW / S1 100%
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Zwiększenie frezowania po spirali
Dla płytek skrawających z promieniem naroża XDHT

Średnica otworu [mm]

M
ak

s. 
sz

er
ok

oś
ć 

fr
ez

ow
an

ia
 n

a 
ob

ró
t 

[m
m

]

XDHT15 - 
Zwiększenie frezowania po spirali ø 32 mm R0,8 R1,6 R2,0 R3,0 R4,0

XDHT – promień naroża płytek skrawających

Średnica otworu [mm]

M
ak

s. 
sz

er
ok

oś
ć 

fr
ez

ow
an

ia
 n

a 
ob

ró
t 

[m
m

]

XDHT15 - 
Zwiększenie frezowania po spirali ø 40 mm R0,8 R1,6 R2,0 R3,0 R4,0

XDHT – promień naroża płytek skrawających

Średnica otworu [mm]

M
ak

s. 
sz

er
ok

oś
ć 

fr
ez

ow
an

ia
 n

a 
ob

ró
t 

[m
m

]

R0,8 R1,6 R2,0 R3,0 R4,0

XDHT – promień naroża płytek skrawającychXDHT15 - 
Zwiększenie frezowania po spirali ø 32 mm

Sposób postępowania:

	 Zdefiniować średnicę frezu

	 Wybrać średnicę powstającego otworu

	 Wybrać linię z istniejącym promieniem WSP

Wynik:
Maks. szerokość frezowania na obrót [mm] = 9,2 mm

2

1

3
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Średnica otworu [mm]

M
ak

s. 
sz

er
ok

oś
ć 

fr
ez

ow
an

ia
 n

a 
ob

ró
t 

[m
m

]

XDHT15 - 
Zwiększenie frezowania po spirali ø 50 mm R0,8 R1,6 R2,0 R3,0 R4,0

XDHT – promień naroża płytek skrawających

Średnica otworu [mm]

M
ak

s. 
sz

er
ok

oś
ć 

fr
ez

ow
an

ia
 n

a 
ob

ró
t 

[m
m

]

XDHT15 - 
Zwiększenie frezowania po spirali ø 63 mm R0,8 R1,6 R2,0 R3,0 R4,0

XDHT – promień naroża płytek skrawających

Średnica otworu [mm]

M
ak

s. 
sz

er
ok

oś
ć 

fr
ez

ow
an

ia
 n

a 
ob

ró
t 

[m
m

]

XDHT15 - 
Zwiększenie frezowania po spirali ø 80 mm R0,8 R1,6 R2,0 R3,0 R4,0

XDHT – promień naroża płytek skrawających
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
1

0,8 12,2 62,4 56,4 78,4 72,4 98,4 92,4 124,4 118,4 158,4 152,4

1,6 11,4 60,8 56,4 76,8 72,4 96,8 92,4 122,8 118,4 156,8 152,4

2,0 11,0 60,0 56,4 76,0 72,4 96,0 92,4 122,0 118,4 156,0 152,4

3,0 10,0 58,0 54,4 74,0 70,4 94,0 90,4 120,0 116,4 154,0 150,4
4,0 9,0 56,0 52,4 72,0 68,4 92,0 88,4 118,0 114,4 152,0 148,4
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W przypadku frezów niecentrycznych istotne 
jest dobranie odpowiedniego stosunku średni-
cy frezu i średnicy otworu. Płytka skrawająca 
musi skrawać wzdłuż osi środkowej.

Przy zbyt małej średnicy frezu w środku pozo-
staje rdzeń.
Przy zbyt dużej średnicy frezu środek zostaje 
nieobrobiony. Powstaje niepożądany słupek 

materiału. który wywiera nacisk osiowy na 
frez. Dochodzi do kolizji między przedmiotem 
obrabianym a narzędziem.

Wybór średnicy frezu w zależności od wielkości otworu

ap maks. [mm] = 13 32 40 50 63 80

Ø maks. Ø min. Ø maks. Ø min. Ø maks. Ø min. Ø maks. Ø min. Ø maks. Ø min.

Płaskie dno otworu w przypadku obróbki otworów workowych

Średnica ostrzy ap maks. bez uskoku

Wymiary podano w mm.

Frezowanie po spirali
NeoMill-Alu-QBig
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Zalecane parametry skrawania  
dla frezów z płytkami skrawającymi
Prędkość cięcia

MZG* Materiał obrabiany Wytrzyma-
łość/ 

Twardość
[N/mm²]

[HRC]

Węglik spiekany z powłoką PVD

HP990 HP993 HP995

> 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6

S

S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 50 55 60 70 60 70

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200 35 45 45 55 45 55

S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200 30 35 40 50 40 50

S3
S3.1 Nikiel, niestopowy i stopowy < 900 40 45 50 60 50 60

S3.2 Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 35 40 45 55 45 55

S4 S4.1 Nadstop o wysokiej odporności termicznej na bazie Ni, Co i Fe 30 35 40 50 40 50
S5 S5.1 Stopy wolframu i molibdenu 60 65 70 80 70 80

NeoMill-Titan-2-Shell
NeoMill-Titan-2-Corner
NeoMill-4-Hi-Feed90

* Grupa materiałowa wg MAPAL
Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.

Informacja:
Podczas frezowania walcowego głębokość skra-
wania powinna być większa lub mniejsza od pro-
mienia naroża ostrza.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czołowego
Posuw i prędkość skrawania

*  Grupa materiałowa wg MAPAL
**Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.

TGMill-4-Shell

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie  vc [m/min] według rodzaju materiału skrawającego i szerokości skrawania ae/D

Węglik spiekany z powłoką PVD Węglik spiekany z powłoką CVD Węglik spiekany 
bez powłoki PCD

Mgiełka/ 
powietrze

Obróbka  
na sucho Emulsja

HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PU617

> 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700  180 220 180 220 260 280
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200  150 180 150 180 250 270 240 260

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900  160 200 160 200 240 260 230 250

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400  130 160 220 240

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800  130 160

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000  130 160

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500  120 150

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 120 150

P5 P5.1 Staliwo 130 160
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 110 140

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700  160 180 140 170
M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 140 160 120 150

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 100 120
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 90 110

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300  220 270 200 240 330 350 320 330

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500  200 240 180 220 300 330 300 320

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS 500-800 180 220 160 200 260 300

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800 160 200 140 170 220 260

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 170 210 150 180 210 240 200 220
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 160 200 140 170 200 220 180 200

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si  700 700 500 500 2.000 2.000
N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si  400 480 300 360 1.500 1.800

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si  300 360 230 280 1.200 1.440

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si  270 330 700 840

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300  250 300 250 300 600 720

N2.2 Miedź, stopowa > 300  130 160 120 150 500 600

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200  190 230 180 220 450 540

N3
N3.1 Grafit, > 8 µm  320 390 300 360

N3.2 Grafit, ≤ 8 µm  320 390

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne  220 270 300 360 500 600

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast  210 260 250 300 400 480
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki 
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czołowego
Posuw i prędkość skrawania

Podane wartości robocze to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/ 
twardość

[N/mm²] [HRC]

Chłodzenie  vc [m/min] według rodzaju materiału skrawającego i szerokości skrawania ae/D

Węglik spiekany z powłoką PVD Węglik spiekany z powłoką CVD Węglik spiekany 
bez powłoki PCD

Mgiełka/ 
powietrze

Obróbka  
na sucho Emulsja

HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PU617

> 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6 > 0,6 < 0,6

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700  180 220 180 220 260 280
P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200  150 180 150 180 250 270 240 260

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900  160 200 160 200 240 260 230 250

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400  130 160 220 240

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 800  130 160

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1000  130 160

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące** < 1500  120 150

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 120 150

P5 P5.1 Staliwo 130 160
P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 110 140

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700  160 180 140 170
M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 140 160 120 150

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 100 120
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 90 110

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300  220 270 200 240 330 350 320 330

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500  200 240 180 220 300 330 300 320

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS 500-800 180 220 160 200 260 300

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS > 800 160 200 140 170 220 260

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 170 210 150 180 210 240 200 220
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 160 200 140 170 200 220 180 200

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si  700 700 500 500 2.000 2.000
N1.2 Aluminium, stopowe <= 7 % Si  400 480 300 360 1.500 1.800

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si  300 360 230 280 1.200 1.440

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si  270 330 700 840

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300  250 300 250 300 600 720

N2.2 Miedź, stopowa > 300  130 160 120 150 500 600

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200  190 230 180 220 450 540

N3
N3.1 Grafit, > 8 µm  320 390 300 360

N3.2 Grafit, ≤ 8 µm  320 390

N4
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne  220 270 300 360 500 600

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast  210 260 250 300 400 480
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki 
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Zalecane parametry skrawania dla płytek skrawających SPGN
Prędkość cięcia

SPGN

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość 
[N/mm²] [HRC]

Węglik spiekany z powłoką PVD

HP968

> 0,6 < 0,6

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 220 270

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 200 240

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 180 220

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 160 200

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 170 210
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 160 200

* Grupa materiałowa wg MAPAL
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Podane parametry skrawania to wartości orientacyjne.
Optymalne wartości dla danego przypadku obróbki należy ustalić w ramach próby lub podczas obróbki.

MZG* Materiał obrabiany Wytrzymałość/twardość 
[N/mm²] [HRC]

Węglik spiekany z powłoką PVD

HP968

> 0,6 < 0,6

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 220 270

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 200 240

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 180 220

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 160 200

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 170 210
K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 160 200
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HA

DIN 6535

HE

DIN 6535

HB

DIN 6535

TTS-300

HFC HSC

180°

3xD

Grind
HA

DIN 6535

H7

H7

TTS-100

IT7

IT7
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Piktogramy obróbki otworów

Seria preferowana  
w tolerancji H7

Wiercenie  
w pełnym materiale

Wiercenie w  
pełnym materiale Nawiercanie

Wiercenie  
otworów  
stopniowanych

Wiercenie  
głębokich  
otworów

Wiercenie i  
rozwiercanie w  
jednym kroku  
roboczym

Złącze  
QTS

Złącze  
TTS-300

Złącze  
TTS-100

Z płytką  
skrawającą

Obróbka z  
wysokim  
posuwem

Obróbka z  
dużą prędkością

Wiercenie  
otworów  
w pakietach

Płaskie  
dno otworu

Typ chwytu  
HA według DIN

Typ chwytu  
HE według DIN

Typ chwytu  
HB według DIN

Wiercenie  
poprzeczne

Skośny  
wlot otworu

Skośny  
wylot otworu

Maksymalna  
osiągalna  
tolerancja  
otworu ≥IT

Maksymalna  
osiągalna tolerancja 
otworu ≥IT

Doprowadzenie  
chłodziwa

Maksymalna  
głębokość  
wiercenia

Rozwiercanie i  
rozwiercanie precyzyjne

Otwór  
przelotowy

Otwór  
nieprzelotowy

Tolerancja średnicy 
szlifowania narzę-
dzia

Doprowadzenie  
chłodziwa

Chwyt cylindryczny 
HA według DIN
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2xD

HFC

45° 90°

HB

DIN
6527

HA
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Piktogramy frezowania

Frezowanie Frezowanie  
czołowe

Frezowanie  
kątowe

Frezowanie  
rowków

Obcinanie  
krawędzi

Fazowanie  
i gratowanie

Frezowanie  
profilowe

Frezowanie  
wgłębne Rampowanie

Frezowanie  
po spirali

Frezowanie  
trochoidalne

Frezowanie z  
wysokim posuwem

Frezowanie  
zagłębień

Bez promienia  
naroża

Chłodzenie  
wewnętrzne

Typ chwytu HB  
kompatybilny  
z DIN 6535

Złącze  
CFS/MFS Krótki Długi

Długość  
ponadnormatywna Bardzo długi Maksymalna  

głębokość obróbki
Wersja  
DIN 6527

Typ chwytu HA  
kompatybilny  
z DIN 6535

Nawiercanie Promień  Faza 45°

Warunki w  
procesie  
korzystne

Warunki w  
procesie  
niekorzystne

Obróbka  
zgrubna

Obróbka  
wykończeniowa

Obróbka  
pośrednia

Złącze  
Safe-Lock
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N 1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 4.1 4.2 4.3 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 4.2 5.1 5.2 5.3C

P 1 2 3 4 5 6 M 1 2 3 K 1 2 3 N 1 2 3 4 S 1 2 3 4 5 H 1 2 3
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Piktogramy ogólne

Basic Line: 
Uniwersalne narzędzia, szeroki zakres zastosowań, 
niskie koszty nabycia

Performance Line: 
Narzędzia wysoko wydajne, szeroki zakres zastosowania, 
zapewnia wysoką produktywność w produkcji seryjnej

Expert Line: 
Narzędzia specjalistyczne do wybranych zastosowań, 
maksymalna precyzja i produktywność

Klasa produktu

Wysoce przydatny Warunkowo przydatny

Przykład Standardowa tabela grupy materiałowej

Przykład Tabela grupy materiałowej dla metali nieżelaznych i materiałów lekkich

Grupa materiałowa

Konfiguracja Produkt z możliwością  
konfiguracji parametrów
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Grupa  
materiałowa

Materiał obrabiany Wytrzymałość/twar-
dość [N/mm²] [HRC]

Często obrabiane materiały

Grupa materiałowa wg MAPAL

* Jeśli składniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszą łącznie > 8%, należy wybrać następną w kolejności grupę materiałową MAPAL.

P

P1
P1.1 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 N/mm² 1.0122 (S235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)

P1.2 Stale konstrukcyjne, użytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 N/mm² 1.1249 (Cf70)

P2
P2.1 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 N/mm² 1.7131 (16MnCr5)

P2.2 Stale azotowane, użytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 N/mm² 1.7227 (42CrMoS4)

P3

P3.1 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące* < 800 N/mm² 1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)

P3.2 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące* < 1000 N/mm² 1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)

P3.3 Stale narzędziowe, łożyskowe, sprężynowe i stale szybkotnące* < 1500 N/mm² 1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)

P4 P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)

P5 P5.1 Staliwo 1.7231 (G42CrMo4)

P6 P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M
M1

M1.1 Stale nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm² 1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)

M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm² 1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm²

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm²

K

K1 K1.1 Żeliwo z grafitem płatkowym (żeliwo szare), GJL < 300 N/mm² GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)

K2

K2.1 Żeliwo sferoidalne, GJS < 500 N/mm² GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)

K2.2 Żeliwo sferoidalne, GJS  ≤ 800 N/mm² GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)

K2.3 Żeliwo sferoidalne, GJS  > 800 N/mm² GJS-900-2 (GGG-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)

K3
K3.1 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM < 500 N/mm² GJV-300, GJV-400, GJMW-400-5 (GTW-40)

K3.2 Żeliwo wermikularne, GJV, (żeliwo ciągliwe), GJM > 500 N/mm² GJV-500, GJV-700 

N

N1

N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, Al99

N1.2 Aluminium, stopowe ≤ 7 % Si AlSi7

N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si AlSi9, AlSi9Cu

N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si AlSi12, AlSi17

N2

N2.1 Miedź, niestopowa i niskostopowa < 300 N/mm² SE-Cu

N2.2 Miedź, stopowa > 300 N/mm² CuSn6

N2.3 Mosiądz, brąz, spiż < 1200 N/mm² CuZn33, CuAl9Mn3

N3
N3.1 Grafit, > 8 µm

N3.2 Grafit, ≤ 8 µm

N4

N4.1 Tworzywo sztuczne, materiały termoplastyczne PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA

N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast PU, PF, EP, UP, VE, CR

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E

C

C1

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego włóknem aramidowym (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX

C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK IMS, HTA

C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK GMT-PP, PEEK

C2 C2.1 Matryca węglowa, wzmacniana włóknem węglowym (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260

C3 C3.1 Matryca metalowa (MMC) CeramTec AO-403 (AlSi9MgMn-Al2O3), Al/Cu/Mg-SiO2/Al2O3/AlN/TiC/SiC/BN/TiB2

C4
C4.1 Konstrukcja typu sandwich, rdzeń w formie plastra miodu (Honeycomb)

C4.2 Konstrukcja typu sandwich, rdzeń piankowy PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)

C5

C5.1 Połączenie warstwowe (Stack), połączenie niemetal-metal nieżelazny CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075

C5.2 Połączenie warstwowe (Stack), połączenie niemetal-metal CFK-Titan, IMS/HTA + TiAl6V4/AMS4905

C5.3 Połączenie warstwowe (Stack), połączenie niemetal-niemetal CFK-CFK

C5.4 Połączenie warstwowe (Stack), połączenie metal nieżelazny-metal nieżelazny Aluminium-aluminium

C5.5 Połączenie warstwowe (Stack), połączenie metal-metal nieżelazny Aluminium-tytan

C5.6 Połączenie warstwowe (Stack), połączenie metal-metal Tytan-Inox

S

S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 N/mm²

S2
S2.1 Tytan, stopy tytanu < 1200 N/mm² TiAl6V4

S2.2 Tytan, stopy tytanu > 1200 N/mm²

S3
S3.1 Nikiel, niestopowy i stopowy  < 900 N/mm² 1.3912 (Invar, Ni36)

S3.2 Nikiel, niestopowy i stopowy  > 900 N/mm²

S4 S4.1 Nadstop o wysokiej odporności termicznej na bazie Ni, Co i Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy

S5 S5.1 Stopy wolframu i molibdenu

H

H1
H1.1 Stal utwardzana/staliwo < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44

H1.2 Stal utwardzana/staliwo < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738

H2

H2.1 Stal utwardzana/staliwo < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012

H2.2 Stal utwardzana/staliwo < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23

H2.3 Stal utwardzana/staliwo < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60

H3 H3.1 Żeliwo / żeliwo utwardzone, odporne na ścieranie, GJN 
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Warto odkryć już teraz rozwiązania w zakresie narzędzi i usług, które pomogą w takich pracach, jak: 

OBRÓBKA OTWORÓW
ROZWIERCANIE | ROZWIERCANIE PRECYZYJNE

WIERCENIE W PEŁNYM MATERIALE | POWIERCANIE | POGŁĘBIANIE

FREZOWANIE 

TECHNIKA MOCOWANIA

TOCZENIE

STEROWANIE

USTAWIENIA | POMIARY | WYDAWANIE NARZĘDZI

USŁUGI
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