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Rozwigzania narzedziowe | procesowe
w pofgczeniu z kompleksowymi ustugami

Postrzegamy siebie jako partnera technologicznego, ktéry wspiera Paistwa w rozwoju wydaj-
nych i oszczednych procesow produkeyjnych, z wykorzystaniem narzedzi standardowych, indy-
widualnych koncepcji narzedziowych oraz narzedzi zoptymalizowanych. Jednoczesnie nasze
narzedzia spetniaja wymagania dotyczace niezawodnosci procesu, precyzji i prostoty obstugi. W
jaki sposdb jest to mozliwe? Dzieki nieustannemu rozwojowi w zakresie produkeji i konstrukgji
narzedzi, a takze produkeji z wykorzystaniem najnowoczesniejszego parku maszynowego.

Poszukuja Pafstwo nie tylko optymalnego narzedzia do realizacji okreslonego zadania obrob-
czego, ale poszukujg réwniez partnera, ktory jest w stanie przejg¢ cate planowanie i wsparcie
procesu? Takze w tym przypadku pozostajemy do Panistwa dyspozycji, oferujac wsparcie we
wszystkich fazach procesu produkeyjnego, utrzymujac proces produkcyjny na najwyzszym po-
ziomie: wysokowydajny, ekonomiczny i stabilny. Ponadto oferujemy Panstwu kompletne
rozwigzania dla wszystkich zadan peryferyjnych towarzyszacych procesowi obrobki.
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Program
katalogu MAPAL

Tom uzupetniajacy 2024 zawiera liczne nowe produkty i rozszerzenia
oferty. Wraz z teczkg katalogowg uzupetnia on aktualng kompletng
oferte MAPAL.
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Nowe produkty | rozszerzenia oferty 2024

Obrobka otworow

Wiertta z weglika spiekanego o dwoch lub trzech ostrzach do tytanu i aluminium.

Wiertta do gtebokiego wiercenia do obrobki stali.
Nowe rozwiertaki ze statymi krawedziami tnagcymi i krawedziami tnacymi do
obrdbki gniazd zawordw i powiercania.

» Od strony 8

Frezowanie

Frez trzpieniowy z weglika spiekanego i PCD do obrobki tytanu, stali
nierdzewnej i aluminium.

Frezy czotowe PCD zapewniajace najwyzszg jakos¢ powierzchni w aluminium.
Rozszerzenie oferty NeoMill.

» Od strony 82

Technika mocowania

Oprawka hydrauliczna UNIQ z nowymi interfejsami i dtugosciami.
Oprawka hydrauliczna minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego,
system 1-kanatowy i 2-kanatowy.
Oprawka termokurczliwa minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego,
system 1-kanatowy i 2-kanatowy.
Oprawka hydrauliczna ze ztgczem HSK-C i HSK-E.

Trzpienie frezarskie nasadzane z powiekszong powierzchnig podparcia

gtowicy, ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chfodziwa.

» Od strony 162
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ﬂ Wiercenie w petnym materiale (1/2)

Budo- Klasa Grupa materiatowa Cechy wierconego otworu Gtebokos¢ wiercenia

wa pro- =
duktu M 'S H ﬂ@é@ééé 0 3xD 4xD 5xD 6xD 8xD 12xD
HFC HSC 180° rancja
E =

AN ﬁ n v v IT9 v v v
mmmm o m v v v
777:777 IT9 v v v v
|| : IT9 v
777::77 IT9 v
E-ERN o v |
:7:7777 v IT8 v v v
::::777 v v v v Vv IT9 v v v
:::7777 v v v Vv v IT9 v v v v
777:777 v v v v Vv IT9 v
:::7777 v IT9 v v v
:::7777 v IT9 v v v v
::777:7 v IT9 v v v
77777:7 v IT9 4
E-ENpN vom v v
777:777 v 19 v v
7777:77 IT9 v
:;:7777 IT9 v v
:7:7777 IT9 v v v v

H N IT9 v v

B wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Obrobka otworéw n

Krok 1: Krok 2: Krok 3: Krok 4: Krok 5: Krok 6:
Zastosowanie Budowa Klasa produktu Grupa materiatowa Cechy przedmiotu obrabianego Wersja

LINE - MAT >0 =6
Wersja Produkt Katalog

@ [mm] z nee* =6 Nazwa produktu Specyfikacja I;?g:vlﬁs Strona

3-25 2 2 4 MEGA-Drill-Steel-Plus SCD600, 601 4

2-20 2 2 v MEGA-Drill-Inox SCD120, 121 v

2,8-20 2 2 4 MEGA-Drill-Alu SCD131 v
2,55 -20 2 2 MEGA-Drill-Hardened SCD140 v

05-12 2 2 MEGA-Drill-Composite-MD SCD250 4
0.8-299 2 2 4 MICRO-Drill-Steel SCD371 v

3-20 2 4 v MEGA-Quadro-Drill-Plus SCD610, 611 (4

4-20 3 3 v Tritan-Drill-Uni-Plus SCD631 4

4-20 3 3 v Tritan-Drill-Steel SCD661 4

4-20 3 3 v Tritan-Drill-Alu &Y sCDe81 16

3-20 2 3 v MEGA-Speed-Drill-Uni SCD221 v

3-20 2 3 v MEGA-Speed-Drill-Steel SCD621 v

3-20 2 3 v MEGA-Speed-Drill-Inox SCD411 v

3-20 2 3 v MEGASpeed-Drill-Titan ) SCD961 20

3-20 2 4 v MEGA-180°-Drill SCD231 v

3-20 2 4 v MEGA-180°-Drill-Alu SCD241 v

3-12 2 2 MEGA-Drill-Composite-UDX SCD270, 271 (4

3-20 2 2 4 ECU-Drill-Uni SCD350, 351 v

3-20 2 2 4 ECU-Drill-Steel SCD360, 361 v
48-16 2 4 v ECU-G-Dril scp21 v

*nge = liczba tysinek Nowos¢ © Rozszerzenie oferty
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ﬂ Wiercenie w petnym materiale (2/2)

Budo- Klasa Grupa materiatowa Cechy wierconego otworu Gtebokos¢ wiercenia

wa pro- -
duktu M S H @ @ é é é é ole-  4xD 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
HFC HSC 180° rancja
=25, . Aol o]0

| | IT9 4 v v 4 v
::::7:7 IT9 4 v 4 4 v
77:7777 IT9 4 v v 4 v
777:777 IT9 4 v 4 4 v
:7:7777 v v v v v IT9 v v 4

E % -

: | | IT10 v v v v v
:7:7777 (4 4 IT10 v 4 4 4 4
:7:7777 IT10 v v v v v
:::7777 IT10 v v v v v
77:7777 IT10 v v v 4 v
777:777 IT10 v v v 4 v

E | IT9 v v (4

B wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Obrobka otworéw 13

Zamcsovani Budows s podukt Gupa materiatons G o W
LINE =MA.T D=
Wersja Produkt Katalog
@ [mm] z NFF =6 Nazwa produktu Specyfikacja I;?;:Jﬁs Strona

12 - 45 2 4 v Wymienna gtowica TTD Uni-Plus 01-Uni-Plus v
12 - 45 2 3 v Wymienna gtowica TTD Steel 04-Steel (4
12 - 45 2 3 v Wymienna gtowica TTD Inox 02-Inox v
12 - 45 2 4 v Wymienna gtowica TTD Iron 05-Iron v
12 -45 2 4 v Wymienna gtowica TTD Alu 03-Alu v
12 -32,49 3 3 v Wymienna gtowica TTD-Tritan Uni 01-Uni v
9-50 2 2 4 Ptytka skrawajaca QTD Steel 01-Steel v
14-32 2 2 (4 Ptytka skrawajaca QTD o Scinie w ksztatcie piramidy 05-Pyramid v
10-33 2 2 v Ptytka skrawajgca QTD Uni, ksztatt EK 10-Uni v
9-50 2 2 v Ptytka skrawajgca QTD Inox 02-Inox v
9-50 2 2 v Ptytka skrawajgca QTD Iron 04-Iron v
9-50 2 2 v Ptytka skrawajaca QTD Alu 03-Alu v
16 - 54,9 1 4 v Ptytka skrawajgca WOGT WOGT-X40 v

*nge = liczba tysinek Nowos¢ © Rozszerzenie oferty
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‘ Nawiercanie

Budo- Klasa Grupa materiatowa Cechy wierconego otworu Gtebokos¢ wiercenia
wa pro-
duktu M S H @ @ é é é é Tole- 42D 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
HFC HSC 180° rancja
NN\ H B BN H N

AW 25 mmm =

@ Wiercenie otworow stopniowanych

Budo- Kilasa Grupa materiatowa Cechy wierconego otworu Glebokos¢ wiercenia
wa pro-
duktu .—m ‘D @ é é é é é Tole- 44D 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
Zo0- Fancja
NN\ H E N IT9
Perfor I I ] I
LINE]

Q Wiercenie gtebokich otworow

Budo- Klasa Grupa materiatowa Cechy wierconego otworu Gtebokos¢ wiercenia
wa pro-
duktu M S H ﬂ @ é é é P é Tole  15xD 20xD 25xD 30xD 40xD
HFC HSC 180° ranc—la
NN\ - 0 H N |
N DN 0 S U WSS
| | v IT9 v 4 v v 4
|| v IT9 v v v v

‘D Wiercenie | rozwiercanie w jednym kroku roboczym

Budo- Klasa Grupa materiatowa Cechy wierconego otworu Gtebokos¢ wiercenia
wa pro-
duktu .—.II @ @ é é é é Tole- 40D 1,5xD 3xD 5xD 8xD 12xD
7o fancja
NN\ v v v v IT7 v v

I wysoce przydatny Il warunkowo przydatny
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Krok 1: Krok 2: Krok 3: Krok 5: Krok 6:
Zastosowanie Budowa Klasa produktu Cechy przedmiotu obrabianego Wersja
TN e
Wersja Produkt Katalog
— . Katalog
@ [mm] z NFF —6 Nazwa produktu Specyfikacja oy Strona
4-20 3 0 Tritan-Spot-Drill-Steel SCD670 v
05-25 2 2 ECU-Centre-Drill SCD450 (4
8-20 2 0 CPD-Spot-Drill CPD100 v
Wersja Produkt Katalog
x  E— - Katalog
@ [mm] z NgE —6 Nazwa produktu Specyfikacja e Strona
398-1750 3 3 (4 Tritan-Step-Drill-Steel SCD561 v
25-14 2 2 v MEGA-Step-Drill-Steel-Plus SCD590, 591 4
Wersja Produkt Katalog
— . Katalog
@ [mm] z NFF —6 Nazwa produktu Specyfikacja e Strona
1-3 2 2 4 MEGA-Pilot-Drill SCD581 v
3-16 2 4 v MEGA-Deep-Drill-Steel ) SCD701 2
3-12 2 4 4 MEGA-Deep-Drill-Alu SCD181 v
Wersja Produkt Katalog
. N : Katalog
@ [mm] z NFF —6 Nazwa produktu Specyfikacja i Strona
3,80-2005 3 (4 Tritan-Drill-Reamer SDR301 v
“nf = liczba tysinek Nowos¢ © Rozszerzenie oferty
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Tritan=Drill-Alu

Specjalista od wiercenia z wysokim posuwem do zastosowan w aluminium

Firma MAPAL opracowata Tritan-Drill-Alu specjalnie do obrobki aluminium z wysokim posuwem.
Trojostrzowe wiertto z weglika spiekanego ma niestandardowy, precyzyjnie szlifowany rowek wio-
rowy. Duze przestrzenie na wiory i specjalne, ostre przygotowanie krawedzi skrawajacej zapewniaja
optymalne formowanie widréw, zmniejszajg gromadzenie si¢ ciepfa i zapewniajg niezawodne odpro-
wadzanie wi6row.

-

Trzy ostrza
Do obrébki z wysokim posuwem z
maksymalnym posuwem

N

Bardzo duze przestrzenie na wiory
z precyzyjnie szlifowanym rowkiem
widrowym 5
- Bezpieczne usuwanie widréw

w

Samocentrujaca koncowka wiercgca
- Najlepsza doktadno$¢ pozycji narzedzia

»

Ostre krawedzie skrawajace
Optymalne tworzenie wiérow

o

Trzy tysinki
- ldealne prowadzenie narzedzia

2
4
3
Cechy Czas obrobki w AISi1MgMn [sek.]
Wymiary: g T
- Liczba ostrzy: 3 [
- Typ chwytu: HA 217
- 5xD z wewnetrznym doprowadzeniem WO’ 'B:_
chtodziwa P ©
P u
157 the
Dostepna z magazynu seria preferowana: T
- Zakres ¢: 4,00 do 16,00 mm o
09"
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow: P Ig:
- Zakres ¢: 4,00 do 20,00 mm e Vel
- Typ chwytu: HB, HE 03" ::

- Powtoka: Powtoka ochronna DLC e

MEGA-Drill-Alu Tritan-Drill-Alu

MEGA-Drill-Alu (z=2)
¢ narzedzia: 10,00 mm

50 (5xD)
300 m/min
0,19 mm/U
1,78 s

Tritan-Drill-Alu (z=3)
¢ narzedzia: 10,00 mm

50 (5xD)
300 m/min
0,4 mm/U
0,85s



Tritan-Drill-Alu

Wiertta spiralne z weglika spiekanego
SCD681 (5xD), wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
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dyh6

i
130°

dq h7

Wersja:
Srednica wiertfa: 4,00 - 20,00 mm
Tolerancja otworu: 21T9

Materiat skrawajacy: HU318
3

Liczba ostrzy:

Liczba tysinek: 3
Kat wierzchotkowy: 130°
Kat spirali: 30°

=
14
I123456M123I123I1234512345H123 IT95xD_\I-I|_II-I
- . DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Magazynowa seria preferowana
Wymiary Typ chwytu HA
dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Specyfikacja Nr materiatowy
4,00 6 74 36 29 36 SCD681-0400-3-3-130HA05-HU318 31307609
4,10 6 74 36 29 36 SCD681-0410-3-3-130HA05-HU318 31307610
4,20 6 74 36 29 36 SCD681-0420-3-3-130HA05-HU318 31307611
4,30 6 74 36 29 36 SCD681-0430-3-3-130HA05-HU318 31307612
4,50 6 74 36 29 36 SCD681-0450-3-3-130HA05-HU318 31307613
4,60 6 74 36 29 36 SCD681-0460-3-3-130HA05-HU318 31307614
4,65 6 74 36 29 36 SCD681-0465-3-3-130HA05-HU318 31307615
4,80 6 82 44 35 36 SCD681-0480-3-3-130HA05-HU318 31307616
4,90 6 82 44 35 36 SCD681-0490-3-3-130HA05-HU318 31307617
5,00 6 82 44 35 36 SCD681-0500-3-3-130HA05-HU318 31307618
5,10 6 82 44 35 36 SCD681-0510-3-3-130HA05-HU318 31307619
5,20 6 82 44 35 36 SCD681-0520-3-3-130HA05-HU318 31307620
5,30 6 82 44 35 36 SCD681-0530-3-3-130HA05-HU318 31307621
5,50 6 82 44 35 36 SCD681-0550-3-3-130HA05-HU318 31307622
5,55 6 82 44 35 36 SCD681-0555-3-3-130HA05-HU318 31307623
5,60 6 82 44 35 36 SCD681-0560-3-3-130HA05-HU318 31307624
5,80 6 82 44 35 36 SCD681-0580-3-3-130HA05-HU318 31307625
5,90 6 82 44 35 36 SCD681-0590-3-3-130HA05-HU318 31307626
6,00 6 82 44 35 36 SCD681-0600-3-3-130HA05-HU318 31307627
6,10 8 91 53 43 36 SCD681-0610-3-3-130HA05-HU318 31307628
6,20 8 91 53 43 36 SCD681-0620-3-3-130HA05-HU318 31307629
6,30 8 91 53 43 36 SCD681-0630-3-3-130HA05-HU318 31307630
6,40 8 91 53 43 36 SCD681-0640-3-3-130HA05-HU318 31307631
6,50 8 91 53 43 36 SCD681-0650-3-3-130HA05-HU318 31307632
6,60 8 91 53 43 36 SCD681-0660-3-3-130HA05-HU318 31307633
6,80 8 91 53 43 36 SCD681-0680-3-3-130HA05-HU318 31307634
6,90 8 91 53 43 36 SCD681-0690-3-3-130HA05-HU318 31307635
7,00 8 91 53 43 36 SCD681-0700-3-3-130HA05-HU318 31307636
7,40 8 91 53 43 36 SCD681-0740-3-3-130HA05-HU318 31307637
7,45 8 91 53 43 36 SCD681-0745-3-3-130HA05-HU318 31307638
7,50 8 91 53 43 36 SCD681-0750-3-3-130HA05-HU318 31307639
7,80 8 91 53 43 36 SCD681-0780-3-3-130HA05-HU318 31307640
8,00 8 91 53 43 36 SCD681-0800-3-3-130HA05-HU318 31307641
8,10 10 103 61 49 40 SCD681-0810-3-3-130HA05-HU318 31307642
8,40 10 103 61 49 40 SCD681-0840-3-3-130HA05-HU318 31307643

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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Tritan-Drill-Alu | Wiertfo spiralne z weglika spiekanego SCD681 (5xD), wewngtrzne doprowadzenie chtodziwa

Wymiary Typ chwytu HA
dy h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Specyfikacja Nr materiatowy
8,50 10 103 61 49 40 SCD681-0850-3-3-130HA05-HU318 31307644
8,80 10 103 61 49 40 SCD681-0880-3-3-130HA05-HU318 31307645
9,00 10 103 61 49 40 SCD681-0900-3-3-130HA05-HU318 31307646
9,10 10 103 61 49 40 SCD681-0910-3-3-130HA05-HU318 31307647
9,80 10 103 61 49 40 SCD681-0980-3-3-130HA05-HU318 31307648
10,00 10 103 61 49 40 SCD681-1000-3-3-130HA05-HU318 31307649
10,20 12 118 71 56 45 SCD681-1020-3-3-130HA05-HU318 31307650
10,50 12 18 71 56 45 SCD681-1050-3-3-130HA05-HU318 31307651
11,00 12 118 71 56 45 SCD681-1100-3-3-130HA05-HU318 31307652
11,50 12 118 71 56 45 SCD681-1150-3-3-130HA05-HU318 31307653
11,80 12 118 71 56 45 SCD681-1180-3-3-130HA05-HU318 31307654
12,00 12 18 71 56 45 SCD681-1200-3-3-130HA05-HU318 31307655
12,50 14 124 77 60 45 SCD681-1250-3-3-130HA05-HU318 31307656
13,00 14 124 77 60 45 SCD681-1300-3-3-130HA05-HU318 31307657
14,00 14 124 77 60 45 SCD681-1400-3-3-130HA05-HU318 31307658
15,00 16 133 83 63 48 SCD681-1500-3-3-130HA05-HU318 31307659
16,00 16 133 83 63 48 SCD681-1600-3-3-130HA05-HU318 31307660
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszereqgu z mozliwoscig konfiguracji parametrow
érednica: o dq min. dq max. d, h6 I 3 I3 Ia
mozliwos¢ wyboru Srednicy w —e—
krokach co 0,01 mm 4,00 4,70 6 74 36 29 36
47 6,00 6 82 44 35 36
TP T O R R B O
Typ chwytu: HB | HE ' '
8,01 9,00 10 103 61 49 40
Powtok 9,01 10,00 10 103 61 49 40
DLc D:s"::pone jaa.ko powtoka ochronna DLC z materiatem skrawajacym HP910 L] LD 12 18 7 %6 45
coated 11,01 12,00 12 118 71 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
14,01 16,00 16 133 83 63 48
§ . 16,01 18,00 18 143 93 71 48
Specyfikacja: 18,01 20,00 20 153 101 77 50

SCD681—[§rednica]—3—3—130[typ chwytu]05-[powloka ochronna]

Przyktad:
SCD681-0431-3-3-130HE05-HP910

Powtoka HP910

Typ chwytu HE

Srednica narzedzia dy = 4,31 mm

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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MEGA-Speed-Drill-Titan

Efektywnos¢ kosztowa i wydajnos¢

Obosieczne wiertto szybkoobrotowe jest wyposazone w cztery fysinki zapewniajace optymalng

okragtos¢. Aby zmaksymalizowac¢ przeptyw chtodziwa do ostrza gtownego, chtodziwo jest kierowane

do tytu wzdtuz powierzchni bocznej. Maksymalizuje to chtodzenie tysinek i dobrze odprowadza ciepfo.

Wypukte ostrze gtéwne zapewnia wysoka stabilnos¢ i dtuga wytrzymatosé.

-

Geometria czotowa
- Wypukte krawedz skrawajgca z faza narozna
dla maksymalnej stabilnosci

N

Innowacyjne zebra chtodzace

- Ochrona tysinek

- Maksymalne doprowadzenie chtodziwa do
Scianki otworu

- Maksymalna odpornos¢ na wysokie temperatury

i Scieranie

3 Cztery lysinki
- Precyzyjna doktadno$¢ powierzchni i cylindrycznosé

4 Powtoka odporna na wysoka temperature

- Gtadka powtoka ochronna TiAISiN PVD oparta na
nowej technologii HiPIMS zapewnia maksymalng
wytrzymatosé

5 Polerowany na wysoki potysk rowek wiorowy
- Stabilne usuwanie wiérow

Cechy

Wymiary:

- Liczba ostrzy: 2

- Typ chwytu: HA

- 5xD z wewnetrznym doprowadzeniem
chtodziwa

Dostepna z magazynu seria preferowana:

- Zakres g: 3,00 do 16,00 mm

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow:
- Zakres ¢: 3,00 do 20,00 mm
- Typ chwytu: HB, HE

Trwatosé [m]

60"
50"
40"
307"

207

TiAl6V4-1.1800

@ znamionowa: 8,50 mm
Vel 40 m/amin
fu: 0,2 mm/U

Rywal rynkowy MEGA-Speed-Drill-Titan
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MEGA-Speed-Drill-Titan et wi
p Srednica wiertfa: 3,00 - 20,00 mm
Tolerancja otworu: IT 9 (osiggalne)
Wiertfa spiralne z weglika spiekanego Materiat skrawajacy: HP184
SCD961 (5xD), wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa Liczba ostrzy: 2
Liczba tysinek: 4
Kat wierzchotkowy: 140°
Kat spirali: 30°
/\\
] =y 3
4 I
11
=
T @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 48S1 2 3 4 5H1 2 3 ey BuEIERy purit
f 11 R S0 S, et s
Magazynowa seria preferowana
Wymiary Typ chwytu HA
dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 6 66 28 23 36 SCD961-0300-2-4-140HA05-HP184 31315779
3,10 6 66 28 23 36 SCD961-0310-2-4-140HA05-HP184 31315820
3.20 6 66 28 23 36 SCD961-0320-2-4-140HA05-HP184 31315821
3,30 6 66 28 23 36 SCD961-0330-2-4-140HA05-HP184 31315822
3,40 6 66 28 23 36 SCD961-0340-2-4-140HA05-HP184 31315823
3,50 6 66 28 23 36 SCD961-0350-2-4-140HA05-HP184 31315824
3,60 6 66 28 23 36 SCD961-0360-2-4-140HA05-HP184 31315825
3,70 6 66 28 23 36 SCD961-0370-2-4-140HA05-HP184 31315826
3,80 6 74 36 29 36 SCD961-0380-2-4-140HA05-HP184 31315827
4,00 6 74 36 29 36 SCD961-0400-2-4-140HA05-HP184 31315828
4,10 6 74 36 29 36 SCD961-0410-2-4-140HA05-HP184 31315829
4,20 6 74 36 29 36 SCD961-0420-2-4-140HA05-HP184 31315830
4,30 6 74 36 29 36 SCD961-0430-2-4-140HA05-HP184 31315831
4,40 6 74 36 29 36 SCD961-0440-2-4-140HA05-HP184 31315832
4,50 6 74 36 29 36 SCD961-0450-2-4-140HA05-HP184 31315833
4,60 6 74 36 29 36 SCD961-0460-2-4-140HA05-HP184 31315834
4,70 6 74 36 29 36 SCD961-0470-2-4-140HA05-HP184 31315835
4,80 6 82 44 35 36 SCD961-0480-2-4-140HA05-HP184 31315836
5,00 6 82 44 35 36 SCD961-0500-2-4-140HA05-HP184 31315837
5,10 6 82 44 35 36 SCD961-0510-2-4-140HA05-HP184 31315838
5,20 6 82 44 35 36 SCD961-0520-2-4-140HA05-HP184 31315839
5,30 6 82 44 35 36 SCD961-0530-2-4-140HA05-HP184 31315840
5,40 6 82 44 35 36 SCD961-0540-2-4-140HA05-HP184 31315841
5,50 6 82 44 35 36 SCD961-0550-2-4-140HA05-HP184 31315842
5,80 6 82 44 35 36 SCD961-0580-2-4-140HA05-HP184 31315843
5,90 6 82 44 35 36 SCD961-0590-2-4-140HA05-HP184 31315844
6,00 6 82 44 35 36 SCD961-0600-2-4-140HA05-HP184 31315845
6,20 8 91 53 43 36 SCD961-0620-2-4-140HA05-HP184 31315846
6,50 8 91 53 43 36 SCD961-0650-2-4-140HA05-HP184 31315847
6,60 8 91 53 43 36 SCD961-0660-2-4-140HA05-HP184 31315848
6,80 8 91 53 43 36 SCD961-0680-2-4-140HA05-HP184 31315849
7,00 8 91 53 43 36 SCD961-0700-2-4-140HA05-HP184 31315850
7,10 8 91 53 43 36 SCD961-0710-2-4-140HA05-HP184 31315851
7,30 8 91 53 43 36 SCD961-0730-2-4-140HA05-HP184 31315852
7,40 8 9 53 43 36 SCD961-0740-2-4-140HA05-HP184 31315853

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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MEGA-Speed-Drill-Titan | Wiertfa spiralne z weglika spiekanego SCD961 (5xD), wewngtrzne doprowadzenie chtodziwa

Wymiary Typ chwytu HA
dy h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Specyfikacja Nr materiatowy
7,50 8 91 53 43 36 SCD961-0750-2-4-140HA05-HP184 31315854
7,80 8 91 53 43 36 SCD961-0780-2-4-140HA05-HP184 31315855
8,00 8 91 53 43 36 SCD961-0800-2-4-140HA05-HP184 31315856
8,10 10 103 61 49 40 SCD961-0810-2-4-140HA05-HP184 31315857
8,20 10 103 61 49 40 SCD961-0820-2-4-140HA05-HP184 31315858
8,30 10 103 61 49 40 SCD961-0830-2-4-140HA05-HP184 31315859
8,40 10 103 61 49 40 SCD961-0840-2-4-140HA05-HP184 31315860
8,50 10 103 61 49 40 SCD961-0850-2-4-140HA05-HP184 31315861
8,80 10 103 61 49 40 SCD961-0880-2-4-140HA05-HP184 31315862
9,00 10 103 61 49 40 SCD961-0900-2-4-140HA05-HP184 31315863
9,80 10 103 61 49 40 SCD961-0980-2-4-140HA05-HP184 31315864
10,00 10 103 61 49 40 SCD961-1000-2-4-140HA05-HP184 31315865
10,20 12 118 7 56 45 SCD961-1020-2-4-140HA05-HP184 31315866
10,50 12 18 71 56 45 SCD961-1050-2-4-140HA05-HP184 31315867
11,00 12 118 71 56 45 SCD961-1100-2-4-140HA05-HP184 31315868
11,80 12 18 71 56 45 SCD961-1180-2-4-140HA05-HP184 31315869
12,00 12 118 71 56 45 SCD961-1200-2-4-140HA05-HP184 31315870
12,50 14 124 77 60 45 SCD961-1250-2-4-140HA05-HP184 31315871
13,00 14 124 77 60 45 SCD961-1300-2-4-140HA05-HP184 31315872
13,50 14 124 77 60 45 SCD961-1350-2-4-140HA05-HP184 31315873
14,00 14 124 77 60 45 SCD961-1400-2-4-140HA05-HP184 31315874
15,80 16 133 83 63 48 SCD961-1580-2-4-140HA05-HP184 31315875
16,00 16 133 83 63 48 SCD961-1600-2-4-140HA05-HP184 31315876
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow
gre.dflica':’ | | ;. dq min. dq max. d, h6 I4 lh I3 l4
mozliwos¢ wyboru Srednicy w —e—

krokach co 0,01 mm

3,00 3,70 6 66 28 23 36
3,71 4,70 6 74 36 29 36

|u| Typ chwytu: 471 6,00 6 82 44 35 36
Typ chwytu: HB | HE 6,01 6,80 8 91 53 43 36

6,81 8,00 8 91 53 43 36

8,01 9,00 10 103 61 49 40

S e 9,01 10,00 10 103 61 49 40
SCD961-[Srednica]-2-4-140[typ chwytulo5-HP184 1001 1.00 12 118 7 %6 g
11,01 12,00 12 18 71 56 45

12,01 14,00 14 124 77 60 45

SPrCZgg:sj%47o-2-4-140HE05-HP134 L] e 16 133 83 63 48
16,01 18,00 18 143 93 71 48

18,01 20,00 20 153 101 77 50

Typ chwytu HE

Srednica narzedzia d; = 4,70 mm

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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MEGA-Deep-Drill-Steel

Efektywne wiercenie gtebokich otworow do 40xD

Nowe wiertto MEGA-Deep-Drill-Steel to niezwykle wydajne wiertto do
gtebokiego wiercenia w stali i zeliwie. Dzieki innowacyjnej geometrii i
materiale skrawajacym, wiertto do gtebokich otwordw jest zoptymalizo-
wane pod katem wysokiego posuwu i maksymalnej produktywnosci w
obrobkach wiercenia do 40xD.

Zaokraglone ostrze i zoptymalizowany ksztatt rdzenia zapewniajg bardzo
dobre wiasciwosci tnace przy maksymalnej stabilnosci. Srednice kanatow
chtodzacych zostaty zwigkszone o okoto 20%, co umozliwia optymalne

chtodzenie ostrz gtownych i naroznikéw tnacych, a takze

() ODPORNOSC NA ZUZYCIE

Dobre wiasciwosci tnace, krotkie widry
= Zaokraglone ostrze gtéwne

Maksymalna wytrzymatos¢
= Nowy materiat skrawajacy

Najwyzsza stabilnos¢
= |dealnie dopasowany profil rdzenia

lepsze usuwanie wioréw. Wiertto do gtebokich otwordw nadaje sie do
pracy z emulsjg i minimalng iloscig czynnika smarujgco-chtodzacego na
centrach obrébezych o cisnieniu chtodziwa 10-40 bar.

Cztery tysinki zapewniajg precyzyjng doktadno$¢ wiercenia i bardzo mata
gtebokos¢ wiercenia. Dostosowana dtugos¢ prowadnicy i poszerzenie
tylnych tysinek zapewniajg maksymalng doktadnosé prowadnicy nawet
przy katowych wylotach otworu.

Powtoka gtowicy HiPIMS o gtadkiej powierzchni zapewnia maksymalng

wytrzymatosé przy ptynnym odprowadzaniu wiorow.

$v5 NIEZAWODNOSC PROCESU

Precyzyjna doktadnos¢ wiercenia
= Przez 4 tysinki

Bardzo mata gtebokos¢ wiercenia
= Ze wzgledu na wiekszg powierzchnie obwodowa tylnych faz

Najwyzsza doktadnos¢ prowadnicy nawet przy katowych wylotach otworu
= |dealna dtugos¢ tysinek
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Materiaty
stalowe

Materiaty
zeliwne

A1 NAJWYZSZA PRODUKTYWNOSC

Maksymalna wytrzymatos¢ w zaleznosci od liczby otworow
¢ kanatu chfodzenia Materiat: 42CrMod

+ 20% 1750 Gtebokos¢ wiercenia: 30xD
@ znamionowa: 6,00 mm
Ve 80 m/min

1500

fu: 0,3 mm/U
1250
1000 "
750 "
Dobre wtasciwosci tnace i maksymalne posuwy e -
= Zaokraglone ostrze gtowne 500
= Maksymalna moc chtodzenia P i R Cotc
= Najwyzsza stabilnos¢ ostrzy 20
Idealne odprowadzanie wiéréw 0"

= Ciasno zwinigte widry . .
Przecigtny rywal rynkowy MEGA-Deep-Drill-Steel
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MEGA—Deep—Drill—Steel ?rI:drzilaca wiertta: 3,00 - 16,00 mm

Tolerancja otworu: IT9 (osiggalna)
Wiertfa spiralne z weglika spiekanego Typ chwytu: HA
SCD701 (15xD), wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa Materiat skrawajacy: HP400

Liczba ostrzy: 2

Kat wierzchotkowy: 137°

Kat spirali: 30°

Cechy szczegdlne: Powtoka gtowicy

*—‘J’% e SOS OSSN &
D, e
~ I3 <
\4 I2
I
—e
-—
= e
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA
IT9 15xD = (I
EEE B EEN DIN 6535

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Typ chwytu HA
dq h7 dy h6 I Iy I3 Ig Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 4,00 90 58 52 28 SCD701-0300-2-4-137HA15-HP400 31459705
3,50 4,00 98 66 60 28 SCD701-0350-2-4-137HA15-HP400 31459706
4,00 4,00 98 66 60 28 SCD701-0400-2-4-137HA15-HP400 31459707
4,50 5,00 107 75 68 28 SCD701-0450-2-4-137HA15-HP400 31459708
5,00 5,00 115 83 75 28 SCD701-0500-2-4-137HA15-HP400 31459709
5,50 6,00 131 91 83 36 SCD701-0550-2-4-137HA15-HP400 31459720
6,00 6,00 139 99 90 36 SCD701-0600-2-4-137HA15-HP400 31459721
7,00 8,00 156 116 105 36 SCD701-0700-2-4-137HA15-HP400 31459722
8,00 8,00 172 132 120 36 SCD701-0800-2-4-137HA15-HP400 31459723
9,00 10,00 193 149 135 40 SCD701-0900-2-4-137HA15-HP400 31459724
9,50 10,00 209 165 150 40 SCD701-0950-2-4-137HA15-HP400 31459725
10,00 10,00 209 165 150 40 SCD701-1000-2-4-137HA15-HP400 31459726
11,00 12,00 231 182 165 45 SCD701-1100-2-4-137HA15-HP400 31459727
12,00 12,00 247 198 180 45 SCD701-1200-2-4-137HA15-HP400 31459728
13,00 14,00 264 215 195 45 SCD701-1300-2-4-137HA15-HP400 31459729
14,00 14,00 280 231 210 45 SCD701-1400-2-4-137HA15-HP400 31459730
15,00 16,00 300 248 225 48 SCD701-1500-2-4-137HA15-HP400 31459731
16,00 16,00 316 264 240 48 SCD701-1600-2-4-137HA15-HP400 31459732
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametréow h7
. dq min. dq maks. dy h6 Iy lp I3 I
Srednica: ° ®
mozliwos¢ wyboru srednicy w —e—
krokach co 0,01 mm 3,00 349 4,00 90 58 52 28
3,50 4,00 4,00 98 66 60 28
T 4,01 4,50 5,00 107 75 68 28
el ka'qa s 4,51 5,00 5,00 15 83 75 28
SCD701-[Srednica]-2-4-137HA15-HP400 5,01 5,50 6,00 131 91 83 36
5,51 6,00 6,00 139 99 90 36
6,01 7,00 8,00 156 116 105 36
Przyktad: 7,01 8,00 8,00 172 132 120 36
SCD701-0735-2-4-137HA15-HP400 801 9,00 10,00 53 e o5 o
] 9,01 10,00 10,00 209 165 150 40
Srednica narzedzia dy = 7,35 mm 10,01 11,00 12,00 231 182 165 45
11,01 12,00 12,00 247 198 180 45
Wymiary podano w mm. 12,01 13,00 14,00 264 215 195 45
Zalecane parametry skrawania i dane chtodziwa oraz wskazéwki dotyczace procesu 13,01 14,00 14,00 280 231 210 45
wiercenie gtebokich otworéw patrz rozdziat ,Aneks techniczny". 14,01 15,00 16,00 300 248 225 48
15,01 16,00 16,00 316 264 240 48

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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MEGA—Deep—Drill—Steel ?rI:drzilaca wiertta: 3,00 - 16,00 mm

Tolerancja otworu: IT9 (osiggalna)
Wiertfa spiralne z weglika spiekanego Typ chwytu: HA
SCD701 (20xD), wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa Materiat skrawajacy: HP400

Liczba ostrzy: 2

Kat wierzchotkowy: 137°

Kat spirali: 30°

Cechy szczegdlne: Powtoka gtowicy

g’f% e 5
D LT ,
~ 3 —
s 2
"
—e
-—
= e
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA
IT9 20xD == (HEEN
EEN [ | EEN DIN 6535

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Typ chwytu HA
dq h7 dy h6 I Iy I3 Ig Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 4,00 108 76 70 28 SCD701-0300-2-4-137HA20-HP400 31459733
3,50 4,00 118 86 80 28 SCD701-0350-2-4-137HA20-HP400 31459734
4,00 4,00 118 86 80 28 SCD701-0400-2-4-137HA20-HP400 31459735
4,50 5,00 129 97 90 28 SCD701-0450-2-4-137HA20-HP400 31459736
5,00 5,00 140 108 100 28 SCD701-0500-2-4-137HA20-HP400 31459737
5,50 6,00 159 119 110 36 SCD701-0550-2-4-137HA20-HP400 31459738
6,00 6,00 169 129 120 36 SCD701-0600-2-4-137HA20-HP400 31459739
6,50 8,00 191 151 140 36 SCD701-0650-2-4-137HA20-HP400 31459740
7,00 8,00 191 151 140 36 SCD701-0700-2-4-137HA20-HP400 31459741
8,00 8,00 212 172 160 36 SCD701-0800-2-4-137HA20-HP400 31459742
9,00 10,00 238 194 180 40 SCD701-0900-2-4-137HA20-HP400 31459743
10,00 10,00 259 215 200 40 SCD701-1000-2-4-137HA20-HP400 31459744
11,00 12,00 286 237 220 45 SCD701-1100-2-4-137HA20-HP400 31459745
12,00 12,00 307 258 240 45 SCD701-1200-2-4-137HA20-HP400 31459746
13,00 14,00 329 280 260 45 SCD701-1300-2-4-137HA20-HP400 31459747
14,00 14,00 350 301 280 45 SCD701-1400-2-4-137HA20-HP400 31459748
15,00 16,00 375 323 300 48 SCD701-1500-2-4-137HA20-HP400 31459749
16,00 16,00 396 344 320 48 SCD701-1600-2-4-137HA20-HP400 31459750
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametréow h7
. dq min. dq maks. d, h6 lh [ I3 lg
Srednica: ° ®
mozliwos¢ wyboru srednicy w —_——
krokach co 0,01 mm 3,00 3,49 4,00 108 76 70 28
3,50 4,00 4,00 18 86 80 28
T 4,01 4,50 5,00 129 97 90 28
Spegiilel Ja: . 4,51 5,00 5,00 140 108 100 28
SCD701-[Srednica]-2-4-137HA20-HP400 5,01 5,50 6,00 159 119 110 36
5,51 6,00 6,00 169 129 120 36
601 7.00 8,00 191 151 140 36
Przyktad: 7,01 8,00 8,00 212 172 160 36
SCD701-0735-2-4-137HA20-HP400 801 9,00 10,00 T o 5 o
] 9,01 10,00 10,00 259 215 200 40
Srednica narzedzia dy = 7,35 mm 10,01 11,00 12,00 286 237 220 45
11,01 12,00 12,00 307 258 240 45
Wymiary podano w mm. 12,01 13,00 14,00 329 280 260 45
Zalecane parametry skrawania i dane chtodziwa oraz wskazéwki dotyczace procesu 13,01 14,00 14,00 350 301 280 45
wiercenie gtebokich otworéw patrz rozdziat ,Aneks techniczny". 14,01 15,00 16,00 375 323 300 48
15,01 16,00 16,00 396 344 320 48

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



28 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Obrobka otworéw

MEGA—Deep—Drill—Steel ?rleegzjlia wiertta: 3,00 - 14,00 mm

Tolerancja otworu: IT9 (osiggalna)
Wiertfa spiralne z weglika spiekanego Typ chwytu: HA
SCD701 (25xD), wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa Materiat skrawajacy: HP400
Liczba ostrzy: 2
Kat wierzchotkowy: 137°
Kat spirali: 30°
Cechy szczegdlne: Powtoka gtowicy
—L!J’Q.— L"; — i
/B , 7
—e
-—
el o
123 456M1 231 23N12348S12345H1 23 HA
IT9 25xD == (IR
Illl m IIIII x -

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Typ chwytu HA
dq h7 dy h6 I Iy I3 Ig Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 4,00 125 93 87 28 SCD701-0300-2-4-137HA25-HP400 31459751
3,50 4,00 138 106 100 28 SCD701-0350-2-4-137HA25-HP400 31459752
4,00 4,00 138 106 100 28 SCD701-0400-2-4-137HA25-HP400 31459753
4,50 5,00 152 120 113 28 SCD701-0450-2-4-137HA25-HP400 31459754
5,00 5,00 165 133 125 28 SCD701-0500-2-4-137HA25-HP400 31459755
5,50 6,00 186 146 137 36 SCD701-0550-2-4-137HA25-HP400 31459756
6,00 6,00 199 159 150 36 SCD701-0600-2-4-137HA25-HP400 31459757
7,00 8,00 226 186 175 36 SCD701-0700-2-4-137HA25-HP400 31459758
8,00 8,00 252 212 200 36 SCD701-0800-2-4-137HA25-HP400 31459759
9,00 10,00 283 239 225 40 SCD701-0900-2-4-137HA25-HP400 31459760
10,00 10,00 309 265 250 40 SCD701-1000-2-4-137HA25-HP400 31459761
11,00 12,00 341 292 275 45 SCD701-1100-2-4-137HA25-HP400 31459762
12,00 12,00 367 318 300 45 SCD701-1200-2-4-137HA25-HP400 31459763
13,00 14,00 394 345 325 45 SCD701-1300-2-4-137HA25-HP400 31459764
14,00 14,00 420 371 350 45 SCD701-1400-2-4-137HA25-HP400 31459765
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametréow h7
gredflica: | o dq min. dq maks. d, h6 I4 lo I3 l4
mozliwos¢ wyboru srednicy w -
krokach co 0,01 mm 3,00 3,49 4,00 125 9 87 28
. . 3,50 4,00 4,00 138 106 100 28
Spgiilendgs 4,01 4,50 5,00 152 120 13 28
SCD701-[Srednica]-2-4-137HA25-HP400 e S0 S0 165 133 125 28
5,01 5,50 6,00 186 146 138 36
Przyktad:
SCD701-0735-2-4-137HA25-HP400 20 2iL0 a0 12 122 (iU E
6,01 7,00 8,00 226 186 175 36
Srednica narzedzia dq = 7,35 mm 7.01 8,00 8,00 252 212 200 36
8,01 9,00 10,00 283 239 225 40
9,01 10,00 10,00 309 265 250 40
10,01 11,00 12,00 341 292 275 45
Wymiary podano w mm. 11,01 12,00 12,00 367 318 300 45
Zalecane parametry skrawania i dane chfodziwa oraz wskazowki dotyczace procesu 12,01 13,00 14,00 394 345 325 45
wiercenie gtebokich otworéw patrz rozdziat ,Aneks techniczny". 13,01 14,00 14,00 420 37 350 45

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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MEGA—Deep—Drill—Steel ?rleegzjlia wiertta: 3,00 - 12,00 mm

Tolerancja otworu: IT9 (osiggalna)
Wiertfa spiralne z weglika spiekanego Typ chwytu: HA
SCD701 (30xD), wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa Materiat skrawajacy: HP400
Liczba ostrzy: 2
Kat wierzchotkowy: 137°
Kat spirali: 30°
Cechy szczegdlne: Powtoka gtowicy
g h
N D o —
:N 3 <
Y
=@
I123456M123I123I1234s12345H123 IT930xD=\IﬁI
EEE BN EENR DIN 6535
Magazynowa seria preferowana
Wymiary Typ chwytu HA
dq h7 dy h6 I Iy I3 Ig Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 4,00 143 m 105 28 SCD701-0300-2-4-137HA30-HP400 31459766
3,50 4,00 158 126 120 28 SCD701-0350-2-4-137HA30-HP400 31459767
4,00 4,00 158 126 120 28 SCD701-0400-2-4-137HA30-HP400 31459768
4,50 5,00 174 142 135 28 SCD701-0450-2-4-137HA30-HP400 31459769
5,00 5,00 190 158 150 28 SCD701-0500-2-4-137HA30-HP400 31459770
5,50 6,00 214 174 165 36 SCD701-0550-2-4-137HA30-HP400 31459771
6,00 6,00 229 189 180 36 SCD701-0600-2-4-137HA30-HP400 31459772
6,50 8,00 261 221 210 36 SCD701-0650-2-4-137HA30-HP400 31459773
7,00 8,00 261 221 210 36 SCD701-0700-2-4-137HA30-HP400 31459774
8,00 8,00 292 252 240 36 SCD701-0800-2-4-137HA30-HP400 31459775
9,00 10,00 328 284 270 40 SCD701-0900-2-4-137HA30-HP400 31459776
10,00 10,00 359 315 300 40 SCD701-1000-2-4-137HA30-HP400 31459777
11,00 12,00 396 347 330 45 SCD701-1100-2-4-137HA30-HP400 31459778
12,00 12,00 427 378 360 45 SCD701-1200-2-4-137HA30-HP400 31459779
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametréw h7
Sre.dflica: | O dq min. dq maks. dy h6 I ) I3 lg
mozliwos¢ wyboru srednicy w —e—
krokach co 0,01 mm 3,00 3,49 4,00 143 m 105 28
. . 3,50 4,00 4,00 158 126 120 28
Specyflka,qa: . 4,01 4,50 5,00 174 142 135 28
SCD701-[Srednica]-2-4-137HA30-HP400 = =0 00 190 158 150 28
5,01 5,50 6,00 214 174 165 36
Przyktad:
SCD701-0735-2-4-137HA30-HP400 20l 6.00 6,00 - 189 180 36
6,01 7,00 8,00 261 221 210 36
Srednica narzedzia dq = 7,35 mm 7,01 8,00 8,00 292 252 240 36
8,01 9,00 10,00 328 284 270 40
9,01 10,00 10,00 359 315 300 40
10,01 11,00 12,00 396 347 330 45
11,01 12,00 12,00 427 378 360 45

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania i dane chfodziwa oraz wskazowki dotyczace procesu
wiercenie gtebokich otworéw patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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MEGA—Deep—Drill—Steel g:gzjlia wiertta: 3,00 - 9,00 mm

Tolerancja otworu: IT9 (osiggalna)
Wiertfa spiralne z weglika spiekanego Typ chwytu: HA
SCD701 (40xD), wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa Materiat skrawajgcy: HP400

Liczba ostrzy: 2

Kat wierzchotkowy: 134°

Kat spirali: 30°

Cechy szczegdlne: Powtoka gtowicy

_‘!—4"9!1- e — 3
D, .
2, I3 o
Iy Iy
l

—e

-—
= e
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA
IT9 40xD == (HEN
EEN [ | EEN DIN 6535

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Typ chwytu HA
dqe7 dy h6 I Iy I3 Ig Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 4,00 178 146 140 28 SCD701-0300-2-4-134HA40-HP400 31459780
3,50 4,00 198 166 160 28 SCD701-0350-2-4-134HA40-HP400 31459781
4,00 4,00 198 166 160 28 SCD701-0400-2-4-134HA40-HP400 31459782
4,50 5,00 219 187 180 28 SCD701-0450-2-4-134HA40-HP400 31459783
5,00 5,00 240 208 200 28 SCD701-0500-2-4-134HA40-HP400 31459784
6,00 6,00 289 249 240 36 SCD701-0600-2-4-134HA40-HP400 31459785
7,00 8,00 331 291 280 36 SCD701-0700-2-4-134HA40-HP400 31459786
8,00 8,00 372 332 320 36 SCD701-0800-2-4-134HA40-HP400 31459787
9,00 10,00 418 374 360 40 SCD701-0900-2-4-134HA40-HP400 31459788
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow e7
Srefipica: | -.__. dq min. dq maks. dy h6 I ) I3 lg
mozliwos¢ wyboru srednicy w —e—
krokach co 0,01 mm 3,00 3,49 4,00 178 146 140 28
. . 3,50 4,00 4,00 198 166 160 28
Syl 4,01 4,50 5,00 219 187 180 28
SCD701-[Srednica]-2-4-134HA40-HP400 = =0 00 220 208 200 28
5,01 5,50 6,00 269 229 220 36
Przyktad:
SCD701-0735-2-4-134HA40-HP400 20l 6.00 6,00 289 e il 36
6,01 7,00 8,00 331 291 280 36
Srednica narzedzia d = 7,35 mm 7,01 8,00 8,00 372 332 320 36
8,01 9,00 10,00 418 374 360 40

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania i dane chfodziwa oraz wskazowki dotyczace procesu wier-
cenie gtebokich otwordéw patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Rozwiertaki | System doboru narzedzi

Budowa Zalecany zakres Toleran- Typoszereg Klasa
srednicy [mm] cja produktu
Srednica Seria
Perfor
Z 2,800 - 20,200  FXR510 mance
~ LINE
° Rozwiertak z weglika spiekanego do szero-
3 kiego zakresu zastosowan. W zaleznosci od 2,800 - 20,200 FXR505
£ Srednicy, rozwiertaki wysoko wydajne FixReam
é maja od czterech do o$miu ostrzy z chfodze-
B niem wewnetrznym, dzieki czemu osiagaja 3,701 - 20,200* FXR500
odpowiednio wysokie predkosci posuwu.
3,000 - 14,000 > [T
2,800 - 20,100* FXR503
é J Nowy FixReam 500 Plus nadaje si¢ do
S otworéw nieprzelotowych i przelotowych
rd i przekonuje swojg optacalnoscig i wysokg _
£ produktywnoscig. Ulepszony szlif okragty H0IE20:200 Rty
o zapewnia bardziej precyzyjne prowadzenie
2 otworu i optymalizuje okragtosci.
Perfor
FixReam 700 zostat opracowany w celu FXR700 mance
Y zwiekszenia rentownosci poprzez wydajng LINE
o N regeneracje. Dzieki Srubie rozpreznej Srednica
Q rozwiertaka wieloostrzowego moze zosta¢ FXR702
_ g [, ickszona przed ponownym szlifowaniem. _ "
el = ALY =1 & 4 Oznacza to, ze wszystkie powierzchnie el = 5200
X funkcjonalne mogg by¢ ponownie szlifowane, FXR703
= zaréwno w nakroju, jak i w $rednicy narzedzia.
Oznacza to, ze rozwiertak moze by¢ uzyty
ponownie do 9 razy. FXR705
3 Perfor
S - A T MRP505 mance
£ Szczegdlnie odpowiedni do obrobki zeliwa i — L Ne
4,000 - 8,000 > IT6 é stali. Tuleja zapewnia optymalne doprowa- 3,850-8200 ————
T . .
g dzenie chtodziwa do ostrzy HPC. MRP510
=
% o MAPAL oferuje rozwiertaki maszynowe z weglika
> spiekanego o niezmiennie wysokiej jakosci
g surowca i szerokiej dostepnosci magazynowej. MDR500
% W przypadku matych i $rednich wielkosci partii
& lub w starszych maszynach bez wewnetrznego
1,000 - 13,000 2 117 E doprowadzania chtodziwa, zalety wysokich 1,000 - 13,000
s parametrow skrawania wysokowydajnych
o] rozwiertakow pozostajg niewykorzystane. W MDR510
H takich sytuacjach bardziej optacalng alternatywa
2 okazuja sie ekonomiczne rozwiertaki DIN.
Perfor
mance
HPR1XX | —LINE
state
~ Wysoce precyzyjny system z wymienng
7,000 - 65,000 > [T5 =5 gtowica w wykonaniu statym i z precyzyjna 7,000 - 65,000
requlacja. SR |
precyzyjna
regulacja
=3
2
— Wymienne ostrza utatwiaja ich wymiane na HPR400 |
63,000 - 319,999 > |T7 82 miejscu. Dzieki temu mozliwe jest uzyskanie 63,000 - 319,999 400 PI
S bardzo krotkich czasow przezbrajania. U
o
T

B wysoce przydatny Il warunkowo przydatny *Zakres $rednicy moze sie rozni¢ w zaleznosci od typoszeregu.
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Krok 1: Krok 2: Krok 3: Krok 4: Krok 5:
Budowa Parametry otworu Klasa produktu Grupa materiatowa Rodzaj otworu
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FixReam 500 Plus

FixReam 507, efektywny kosztowo i produktywny dla
otwordow nieprzelotowych i przelotowych

Nowe podtoza z weglikow spiekanych specjalnie dostosowane do obrobki w potgczeniu z nowymi po-
wtokami zapewniajg wiekszg wytrzymatosé. Rozwiertaki sg jeszcze lepiej prowadzone w otworze dzieki
nowemu okragtemu szlifowi - w rezultacie okragtosci i ksztatty cylindra s3 jeszcze bardziej ulepszone.

-

Powtoka o wysokiej wydajnosci 1
Do obrobki i M i S H

Opatentowany szlif okragly

- Do 30% lepsza okragtos¢ i cylindryczny ksztatt 2

N

w

Dzielenie liczby pierwszej
Mniej wibracji, lepsze wykoniczenie powierzchni,
ptynniejsza praca i dtuzsza wytrzymatosé¢

IS

Innowacyjne wyloty chtodziwa
Optymalne doprowadzanie chtodziwa do otworéw
nieprzelotowych i przelotowych

Uniwersalne zastosowanie

Jedna wersja do obrobki otworéw nieprzelotowych

i przelotowych w celu obnizenia kosztow magazynowa-
nia

Krotka konstrukcja
dla wigkszej stabilnosci i wyzszych posuwow

Cechy Osiggnieta wytrzymatosé [%]

- Jeden rozwiertak do otworéw przelotowych i nieprzelotowych
- Do 100% wieksza wytrzymatosé¢

Niskie koszty magazynowania dzigki uniwersalnemu zastoso-

waniu

- Krdtka konstrukcja zwieksza stabilnosé¢ i oszczedza zasoby
weglikow spiekanych

- Zakres $rednicy od 3,701 do 20,200 mm

- Idealne dopasowanie do prawie wszystkich materiatéw

Opatentowany szlif okragty

Rywal rynkowy FixReam 507



FixReam 500 Plus

Wersja monolityczna, prosty rowek widrowy, do obrobki otworow
nieprzelotowych i przelotowych

FXR507, wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

dyh6
—ﬁ—
|
|
|
I
|
‘\
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Wersja:

Srednica rozwiertaka:

Nakréj: MJ1G

Materiat skrawajacy:

HP900

35

3,701 - 20,200 mm

Weglik spiekany
z powtokg PVD

2
s
I3 lg
“ e UL
—o- ; ;
I123456M123I123I1234512345|—|123 H7 |-reG.i..d=\|ﬁl
EEE = EENE ® oiNesss
Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7 | +0,005
Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy
dy Tolerancja dy h6 I1 I I3 lq Is

3,970 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@3.970+5MJ1G-HP900 31375070
3,980 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@3.980+5MJ1G-HP900 31375126
3,990 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@3.990+5MJ1G-HP900 31375128
4,000 H7 4 50 12 28 22 19 4 FXR507@4.000H7MJ1G-HP900 31375127
4,010 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@4.010+5MJ1G-HP900 31375129
4,020 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@4.020+5MJ1G-HP900 31375105
4,030 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@4.030+5MJ1G-HP900 31375106
4,970 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@4.970+5MJ1G-HP900 31375135
4,980 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@4.980+5MJ1G-HP900 31375108
4,990 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@4.990+5MJ1G-HP900 31375136
5,000 H7 4 50 12 28 22 19 4 FXR50705.000H7MJ1G-HP900 31375109
5,010 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@5.010+5MJ1G-HP900 31375241
5,020 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@5.020+5MJ1G-HP900 31375242
5,030 +0,005 4 50 12 28 22 19 4 FXR507G@5.030+5MJ1G-HP900 31375736
5,970 +0,005 6 64 12 36 28 25 6 FXR507G@5.970+5MJ1G-HP900 31375273
5,980 +0,005 6 64 12 36 28 25 6 FXR507G@5.980+5MJ1G-HP900 31375275
5,990 +0,005 6 64 12 36 28 25 6 FXR507G@5.990+5MJ1G-HP900 31375277
6,000 H7 6 64 12 36 28 25 6 FXR507@6.000H7MJ1G-HP900 31375274
6,010 +0,005 6 64 12 36 28 25 6 FXR507G@6.010+5MJ1G-HP900 31375276
6,020 +0,005 6 64 12 36 28 25 6 FXR507G@6.020+5MJ1G-HP900 31375278
6,030 +0,005 6 64 12 36 28 25 6 FXR507G@6.030+5MJ1G-HP900 31375279
7,000 H7 6 70 16 36 34 31 6 FXR507@7.000H7MJ1G-HP900 31375291
7,970 +0,005 8 75 16 36 39 36 6 FXR507G@7.970+5MJ1G-HP900 31375295
7,980 +0,005 8 75 16 36 39 36 6 FXR507G@7.980+5MJ1G-HP900 31375297
7,990 +0,005 8 75 16 36 39 36 6 FXR507G@7.990+5MJ1G-HP900 31375299
8,000 H7 8 75 16 36 39 36 6 FXR507@8.000H7MJ1G-HP900 31375301
8,010 +0,005 8 75 16 36 39 36 6 FXR507G@8.010+5MJ1G-HP900 31375303
8,020 +0,005 8 75 16 36 39 36 6 FXR507G@8.020+5MJ1G-HP900 31375306
8,030 +0,005 8 75 16 36 39 36 6 FXR507G@8.030+5MJ1G-HP900 31375308
9,000 H7 8 80 20 36 44 41 6 FXR507@9.000H7MJ1G-HP900 31375311
9,970 +0,005 10 80 20 40 40 37 6 FXR507G@9.970+5MJ1G-HP900 31375314
9,980 +0,005 10 80 20 40 40 37 6 FXR507G@9.980+5MJ1G-HP900 31375315
9,990 +0,005 10 80 20 40 40 37 6 FXR507G@9.990+5MJ1G-HP900 31375317
10,000 H7 10 80 20 40 40 37 6 FXR507@10.000H7MJ1G-HP900 31375319
10,010 +0,005 10 80 20 40 40 37 6 FXR507G@10.010+5MJ1G-HP900 31375322

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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FixReam 500 Plus | FXR507, wersja monolityczna, prosty rowek widrowy, do otworow nieprzelotowych i przelotowych

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
towy
dq Tolerancja d, hé I4 lh I3 I4 Ig

10,020 +0,005 10 80 20 40 40 37 6 FXR507G@10.020+5MJ1G-HP900 31375325
10,030 +0,005 10 80 20 40 40 37 6 FXR507G@10.030+5MJ1G-HP900 31375328
11,000 H7 10 85 20 40 45 42 6 FXR507@11.000H7MJ1G-HP900 31375333
11,970 +0,005 12 90 20 45 45 42 6 FXR507G@11.970+5MJ1G-HP900 31375342
11,980 +0,005 12 90 20 45 45 42 6 FXR507G@11.980+5MJ1G-HP900 31375345
11,990 +0,005 12 90 20 45 45 42 6 FXR507G@11.990+5MJ1G-HP900 31375349
12,000 H7 12 90 20 45 45 42 6 FXR507@12.000H7MJ1G-HP900 31375351
12,010 +0,005 12 90 20 45 45 42 6 FXR507G@12.010+5MJ1G-HP900 31375354
12,020 +0,005 12 90 20 45 45 42 6 FXR507G@12.020+5MJ1G-HP900 31375357
12,030 +0,005 12 90 20 45 45 42 6 FXR507G@12.030+5MJ1G-HP900 31375359
13,000 H7 12 90 22 45 45 42 6 FXR507@13.000H7MJ1G-HP900 31375371
14,000 H7 14 95 22 45 50 47 6 FXR507@14.000H7MJ1G-HP900 31375376
15,000 H7 14 100 22 45 55 52 6 FXR507@15.000H7MJ1G-HP900 31375378
16,000 H7 16 105 25 48 57 54 6 FXR507@16.000H7MJ1G-HP900 31375380
17,000 H7 16 110 25 48 62 59 6 FXR507@17.000H7MJ1G-HP900 31375381
18,000 H7 18 110 25 48 62 59 6 FXR507@18.000H7MJ1G-HP900 31375384
19,000 H7 18 110 25 48 62 59 6 FXR507@19.000H7MJ1G-HP900 31375386
20,000 H7 20 15 25 50 65 62 6 FXR507@20.000H7MJ1G-HP900 31375388

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Tolerancja srednicy otworu 2 IT6:
- Mozliwos¢ wyboru $rednicy

w krokach co 0,001 mm

Specyfikacja:

!

FXR507@[Srednica] [Tolerancja]MJ1G-HP900

Wariant G (patrz parametry skrawania):
- Mozliwo$¢ wyboru Srednicy w krokach

co 0,001 mm

- Dostepne od tolerancji 2 5 um

Specyfikacja wariantu G:

FXR507G@[Srednica][Tolerancja]MJ1G-HP900

Przyktad tolerancji IT8:
FXR507@11.530H8MJ1G-HP900

Srednica otworu d1 = 11,530 H8

Przyktad wariantu G:
FXR507G@11.530+5MJ1G-HP900

Srednica narzedzia specjalnego d1 = 11,530 +5 pum

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6

dy

doh6

I
1

l I3 A i
3701-5200 4 50 12 28 22 19 4
5201 -5,700 6 64 12 3 28 25 4
5,701 - 6,200 6 64 12 36 28 25 6
6,201 - 7,700 6 70 16 36 34 31 6
7,701 - 8,200 8 75 16 36 39 36 6
8,201 - 8,700 8 75 20 36 39 36 6
8,701 - 9,700 8 80 20 36 44 4 6
9701-10700 10 80 20 40 40 37 6

10701-11700 10 85 20 40 45 42 6

1,701-12200 12 90 20 45 45 42 6

12201-13200 12 90 22 45 45 42 6

13,201 - 14,200 14 95 22 45 50 47 6

14,201 - 15,200 14 100 22 45 55 52 6

15201-16200 16 105 25 48 57 54 6

16201-17200 16 110 25 48 62 59 6

17201-19200 18 110 25 48 62 59 6

19201-20200 20 115 25 50 65 62 6




FixReam 500 Plus

Wersja monolityczna, prosty rowek widrowy, do obrobki otworow
nieprzelotowych i przelotowych
FXR507, wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
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Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad tolerancji IT8:

2 3 481
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2 3 4 5H
EEEEN

1 2

Wersja:

Srednica rozwiertaka:
Nakroj:

Materiat skrawajacy:

#l

3,701 - 20,200 mm
MM1G

HP900

Weglik spiekany

z powtokg PVD

perfor] [
ance| E :
N H

HA
(e — [

6 DIN 6535

Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6

Przyktad wariantu G:

Tolerancja srednicy otworu 2 IT6: —_ dq dzhé h Iy I3 I 3 Z
- Mozliwo$¢ wyboru Srednicy -—
w krokach co 0,001 mm ®
o 3,701 - 5,200 4 50 12 28 22 19 4
Specyfikacja:
FXR507@[Srednica][Tolerancja]MM1G-HP900 5201 -5,700 6 64 12 36 28 25 4
5,701 - 6,200 6 64 12 36 28 25 6
. ] 6,201 - 7,700 6 70 16 36 34 31 6
Wal’l:.il‘.lt G’ !patrz par:amet.ry skrawania): 7.701 - 8,200 8 75 16 16 19 26 6
- Mozliwos¢ wyboru srednicy w krokach
00,001 mm 8,201 - 8,700 8 75 20 36 39 36 6
- Dostepne od tolerancji = 5 pm 8,701 - 9,700 8 80 20 36 44 4 6
Specyfikacjg wariantu G: 9,701 - 10,700 10 80 20 40 40 37 6
FXR507G@[Srednica][Tolerancja]MM1G-HP900 10,701 - 11,700 10 85 20 40 45 42 6
11,701 - 12,200 12 90 20 45 45 42 6
12,201 - 13,200 12 90 22 45 45 42 6
FXR507@11.530H8MM1G-HP300 13,201 - 14,200 14 95 22 45 50 47 6
14,201 - 15,200 14 100 22 45 55 52 6
Srednica otworu d1 = 11,530 H8 15,201 - 16,200 16 105 25 48 57 54 6
16,201 - 17,200 16 110 25 48 62 59 6
17,201 - 19,200 18 110 25 48 62 59 6
19,201 - 20,200 20 115 25 50 65 62 6

FXR507G@11.530+5MM1G-HP900

Srednica narzedzia specjalnego d1 = 11,530 +5 pum

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
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FixReam 500 Plus

Wersja monolityczna, prosty rowek widrowy, do obrobki otworow
nieprzelotowych i przelotowych
FXR507, wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

dyh6
—ﬁ—
|
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|
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‘\
|
[
[}
[
dq

12 3 45 6M1T 2 3881 2 3 N1
|

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad tolerancji IT8:

2 3 481

2 3 4 5H

1 2

Wersja:

Srednica rozwiertaka:

Nakroj:
Materiat skrawajacy:

#l

3,701 - 20,200 mm
MQ1G

HP622

Weglik spiekany

z powtokg PVD

perfor] [
ance| E :
N H

HA
(e — [

6 DIN 6535

Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6

Przyktad wariantu G:

Tolerancja srednicy otworu 2 IT6: —_ dq d2hé h D) I3 Iy I5 Z
- Mozliwo$¢ wyboru $rednicy -—
w krokach co 0,001 mm ®
. 3,701 - 5,200 4 50 12 28 22 19 4
Specyfikacja:
FXR507@[Srednica] [Tolerancja]MQ1G-HP622 5201 -5,700 6 64 12 36 28 25 4
5,701 - 6,200 6 64 12 36 28 25 6
. } 6,201 - 7,700 6 70 16 36 34 31 6
Warl?l’.lt G‘ gpatrz par’amet.ry skrawania): 7.701 - 8.200 8 75 16 26 29 26 5
- Mozliwos¢ wyboru Srednicy w krokach
€0 0,001 mm 8,201 - 8,700 8 75 20 36 39 36 6
- Dostepne od tolerancji = 4 pm 8,701 - 9,700 8 80 20 36 44 4 6
Specyﬁkacjg wariantu G: 9,701 - 10,700 10 80 20 40 40 37 6
FXR507G@[Srednica][Tolerancja]MQ1G-HP622 10,701 - 11,700 10 85 20 40 45 42 6
11,701 - 12,200 12 90 20 45 45 42 6
12,201 - 13,200 12 90 22 45 45 42 6
FXR507@11.530H8MQ1G-HP622 13,201 - 14,200 14 95 22 45 50 47 6
14,201 - 15,200 14 100 22 45 55 52 6
Srednica otworu d1 = 11,530 H8 15,201 - 16,200 16 105 25 48 57 54 6
16,201 - 17,200 16 110 25 48 62 59 6
17,201 - 19,200 18 110 25 48 62 59 6
19,201 - 20,200 20 115 25 50 65 62 6

FXR507G@11.530+5MQ1G-HP622

Srednica narzedzia specjalnego d1 = 11,530 +4 pum

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".




FixReam 500 Plus

Wersja monolityczna, prosty rowek widrowy, do obrobki otworow
nieprzelotowych i przelotowych
FXR507, wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

Q S —— - ~
<, = = | S - S
©
I2
e |
5
e
I3 s
I

I123456M123I123I1234S12345H

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad tolerancji IT8:
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1

2 3
L=~

Wersja:

Srednica rozwiertaka:
Nakroj:

Materiat skrawajacy:

#l

3,701 - 20,200 mm
MM1G

HP141

Weglik spiekany

z powtokg PVD

perfor] [
ance| E :
N H

HA
(e — [

6 DIN 6535

Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6

Przyktad wariantu G:

Tolerancja srednicy otworu 2 IT6: L — dq dzhé h Iy I3 lq lg Z
- Mozliwos¢ wyboru Srednicy -—
w krokach co 0,001 mm ®
o 3,701 - 5,200 4 50 12 28 22 19 4
Specyfikacja:
FXR507@[Srednical[Tolerancja]MM1G-HP141 5201 -5,700 6 64 12 36 28 25 4
5,701 - 6,200 6 64 12 36 28 25 6
. ] 6,201 - 7,700 6 70 16 36 34 31 6
Wal’l:.il‘.lt G’ !patrz parametry skrawania): 7.701 - 8,200 8 75 16 16 19 26 6
- Mozliwos¢ wyboru srednicy w krokach
00,001 mm 8,201 - 8,700 8 75 20 36 39 36 6
- Dostepne od tolerancji 2 5 um 8,701 - 9,700 8 80 20 36 44 4 6
Specyfikacja wariantu G: 9,701 - 10,700 10 80 20 40 40 37 6
FXR507G@[Srednica][Tolerancja]MM1G-HP141 10,701 - 11,700 10 85 20 40 45 42 6
11,701 - 12,200 12 90 20 45 45 42 6
12,201 - 13,200 12 90 22 45 45 42 6
FXR507@11.530H8MM1G-HP141 13,201 - 14,200 14 95 22 45 50 47 6
14,201 - 15,200 14 100 22 45 55 52 6
Srednica otworu d1 = 11,530 H8 15,201 - 16,200 16 105 25 48 57 54 6
16,201 - 17,200 16 110 25 48 62 59 6
17,201 - 19,200 18 110 25 48 62 59 6
19,201 - 20,200 20 115 25 50 65 62 6

FXR507G@11.530+5MM1G-HP141

Srednica narzedzia specjalnego d1 = 11,530 +5 um

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
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FixReam 700

Regeneracja umozliwia znaczng redukcje kosztow jednostkowych

czesci

FixReam 700 zostat opracowany w celu zwigkszenia rentownosci poprzez wydajng regeneracje. Dzieki

Srubie rozpreznej Srednica rozwiertaka wieloostrzowego moze zosta¢ zwiekszona przed ponownym szli-

fowaniem. Oznacza to, ze wszystkie powierzchnie funkcjonalne moga by¢ ponownie szlifowane, zaréwno

w nakroju, jak i w $rednicy narzedzia. Oznacza to, ze rozwiertak moze by¢ uzyty ponownie do 9 razy.

-

300% lepsza okragtos¢ i ksztatt cylindra
Dzieki opatentowanej geometrii

N

Optymalny ksztatt wiora
- Nowe, innowacyjne nakroje zapewniaja
lepszy ksztatt widra

w

Do 9 wktadek narzgdziowych
- Dzigki $rubie rozpreznej do kompensacji
przed ponownym szlifowaniem

Cechy

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow:

- Zakres @: 9,900 - 32,200 mm

- Srednica otworu: Tolerancja 2 IT6

- Srednica narzedzia: Tolerancja = 3 pm w stop-
niach co 0,001 mm

- Kolejne warianty z powtokg z weglika spiekanego
i Cermet pojawig sie w 2. kwartale 2024 r.

Wymiary:

- Dostepne w wers;ji krotkiej i diugiej

- Do otworow przelotowych i nieprzelotowych

- Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7:
10,000 - 32,000 mm

Osiagnieta wytrzymatos¢ [%]

140"
120"
100"
80
60
40"

20"

Rywal rynkowy

FixReam 700

Materiat: 42CrMoS4
Dtugos¢ obrobki: 45,00 mm

@ znamionowa: 12,00 mm

n: 3448 obr./min
VE: 3448 mm/min
Vel 130 m/min

z: 6



FixReam 700

Wersja rozprezna, krotka, do wykonywania otworow przelotowych
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Wersja:
Srednica rozwiertaka: 9,900 - 32,200 mm
Nakroj: LA1G

Materiat skrawajacy: cum

FXR702 Cermet bez powtoki
Zastosowanie:
System rozszerzania nadaje sie tylko do kom-
pensacji przed ponownym szlifowaniem, a nie do
pierwszej lub ponownej regulacji srednicy.
I] i
Ll 1
5
I3 Ig
I R i
N H
123 456M1 2 312 3N1 23 4S1 23 45H1 23 Ea
H7 rini —— I
Illl Ill I G -

Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7

dq H7 Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, h6 I Iy I3 Iy ls
10,000 12 95 8 45 50 45 6 FXR702@10.000H7LA1G-CU1MN 31460929
12,000 12 95 8 45 50 45 6 FXR702@12.000H7LA1G-CU1M 31460960
14,000 12 95 8 45 50 45 6 FXR702@14.000H7LA1G-CU1N 31460961
16,000 16 100 12 50 50 45 6 FXR702@16.000H7LA1G-CU1N 31460962
18,000 16 100 12 50 50 45 6 FXR702@18.000H7LA1G-CU111 31460963
20,000 20 120 12 60 60 55 6 FXR702@20.000H7LA1G-CU111 31460964
22,000 20 120 12 60 60 55 6 FXR702022.000H7LA1G-CU111 31460965
24,000 20 120 12 60 60 55 6 FXR702024.000H7LA1G-CU111 31460966
25,000 20 120 12 60 60 55 6 FXR702@25.000H7LA1G-CU1M 31460967
28,000 25 135 12 60 75 70 6 FXR702028.000H7LA1G-CU111 31460968
30,000 25 135 12 60 75 70 6 FXR70230.000H7LA1G-CU111 31460969
32,000 25 135 12 60 75 70 6 FXR702@32.000H7LA1G-CU1M 31460970

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6
Tolerancja Srednicy otworu 2 IT6: —_ dq dz h 12 I3 ls ls z
- Mozliwos¢ wyboru $rednicy -—
w krokach co 0,001 mm —e—

= [Designs v el = 1 9,900-15899 12 95 8 45 50 45 6

Specyfikacja: 15900 - 18,899 16 100 12 50 50 45 6

FXR702@[Srednical[Tolerancja]LA1G-CU111 18,900 - 25,899 20 120 12 60 60 55 6

25,900 - 32,200 25 135 12 60 75 70 6

Wariant G:

- Mozliwos¢ wyboru $rednicy
w krokach co 0,001 mm

- Dostepne od tolerancji 2 3 um
(wariant G patrz parametry skrawania)

Specyfikacja wariantu G:
FXR702G@[Srednica][Tolerancja]LA1G-CU111

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Przyktad tolerancji 2 IT6:
FXR702016 350H6LA1G-CU111

Srednica otworu dy = 16,350 H6

Przyktad wariantu G:
FXR702G@16 350-3LA1G-CU1M

Srednica specjalna narzedzia d; = 16,350 -3 pm
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FixReam 700

Wersja rozprezna, dtuga, do wykonywania otwordw przelotowych

FXR700

T

Wersja:

Srednica rozwiertaka:

Nakroj:

Materiat skrawajacy:

Zastosowanie:

9,900 - 32,200 mm
LA1G
cum
Cermet bez powtoki

System rozszerzania nadaje sie tylko do kom-
pensacji przed ponownym szlifowaniem, a nie do
pierwszej lub ponownej regulacji srednicy.

dyh6

d4q

123 45 6M1
EEN

Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7

2 3 @1 2 3N1 23 4S12345H1 23
HE

~_—— [Perfor] 5
——hancel B LG
N H

HA
H 7 Grind = |-I

DIN 6535

dq H7 Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, h6 I Iy I3 Iy ls
10,000 12 160 8 45 15 110 6 FXR700010.000H7LA1G-CU111 31460971
12,000 12 160 8 45 15 110 6 FXR700@12.000H7LA1G-CU111 31460972
14,000 12 160 8 45 115 110 6 FXR700014.000H7LA1G-CU111 31460973
16,000 16 180 12 50 130 125 6 FXR700016.000H7LA1G-CU111 31460974
18,000 16 180 12 50 130 125 6 FXR700018.000H7LA1G-CU111 31460975
20,000 20 200 12 60 140 135 6 FXR700020.000H7LA1G-CU111 31460976
22,000 20 200 12 60 140 135 6 FXR700022.000H7LA1G-CU111 31460977
24,000 20 200 12 60 140 135 6 FXR700024.000H7LA1G-CU111 31460978
25,000 20 200 12 60 140 135 6 FXR700025.000H7LA1G-CU111 31460979
28,000 25 210 12 60 150 145 6 FXR700028.000H7LA1G-CU111 31460980
30,000 25 210 12 60 150 145 6 FXR700030.000H7LA1G-CU111 31460981
32,000 25 210 12 60 150 145 6 FXR700032.000H7LA1G-CU111 31460982

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6
Tolerancja Srednicy otworu 2 IT6: —_ dq dz h 12 I3 ls ls z
- Mozliwos¢ wyboru $rednicy -—
w krokach co 0,001 mm —e—

= [Designs v el = 1 9,900-15899 12 160 8 45 115 10 6

Specyfikacja: 15900 - 18,899 16 180 12 50 130 125 6

FXR700@[Srednica][Tolerancja]LA1G-CU111 18,900 - 25,899 20 200 12 60 140 135 6

25,900 - 32,200 25 210 12 60 150 145 6

Wariant G:

- Mozliwos¢ wyboru $rednicy
w krokach co 0,001 mm

- Dostepne od tolerancji 2 3 um
(wariant G patrz parametry skrawania)

Specyfikacja wariantu G:
FXR700G@[Srednica][Tolerancja]LA1G-CU111

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Przyktad tolerancji 2 IT6:
FXR700016 350H6LA1G-CU111

Srednica otworu dy = 16,350 H6

Przyktad wariantu G:
FXR700G@16 350-3LA1G-CUN

Srednica specjalna narzedzia d; = 16,350 -3 pm
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FixReam 700 v
Srednica rozwiertaka: 9,900 - 32,200 mm
Nakroj: LB1G
Wersja rozprezna, krétka, do wykonywania otworéw nieprzelotowych Materiat skrawajacy: Cu1
FXR703 Cermet bez powtoki
Zastosowanie:
System rozszerzania nadaje sie tylko do kom-
pensacji przed ponownym szlifowaniem, a nie do
pierwszej lub ponownej regulacji srednicy.
I] = I
[
s
I3 Ig
! R
N
123 456M1 2 312 3N1 23 4S1 23 45H1 23 i
H7 rini —— I
Illl Ill I G _—

Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7

dq H7 Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, h6 I Iy I3 Iy ls
10,000 12 95 8 45 50 38 6 FXR703@10.000H7LB1G-CU1 31460983
12,000 12 95 8 45 50 39 6 FXR703012.000H7LB1G-CU111 31460984
14,000 12 95 8 45 50 39 6 FXR703014.000H7LB1G-CU1N1 31460985
16,000 16 100 12 50 50 38 6 FXR703016.000H7LB1G-CU111 31460986
18,000 16 100 12 50 50 39 6 FXR703018.000H7LB1G-CU111 31460987
20,000 20 120 12 60 60 45 6 FXR703@20.000H7LB1G-CU111 31460988
22,000 20 120 12 60 60 45 6 FXR703022.000H7LB1G-CU111 31460989
24,000 20 120 12 60 60 45 6 FXR703024.000H7LB1G-CU111 31460990
25,000 20 120 12 60 60 45 6 FXR7030@25.000H7LB1G-CU1M 31460991
28,000 25 135 12 60 75 60 6 FXR703@28.000H7LB1G-CU111 31460992
30,000 25 135 12 60 75 60 6 FXR703@30.000H7LB1G-CU111 31460993
32,000 25 135 12 60 75 60 6 FXR703032.000H7LB1G-CU1 31460994

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6
Tolerancja Srednicy otworu 2 IT6: —_ dq dz h 12 I3 ls ls z
- Mozliwos¢ wyboru $rednicy -—
w krokach co 0,001 mm —e—

= [Designs v el = 1 9,900-15899 12 95 8 45 50 38 6

Specyfikacja: 15899 - 18,899 16 100 12 50 50 38 6

FXR703@[Srednica][Tolerancja]LB1G-CU111 18,900 - 25,899 20 120 12 60 60 45 6

25,900 - 32,200 25 135 12 60 75 60 6

Wariant G:

- Mozliwos¢ wyboru $rednicy
w krokach co 0,001 mm

- Dostepne od tolerancji 2 3 um
(wariant G patrz parametry skrawania)

Specyfikacja wariantu G:
FXR703G@[Srednica][Tolerancja]LB1G-CU111

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Przyktad tolerancji 2 IT6:
FXR703016 350H6LB1G-CU111

Srednica otworu dy = 16,350 H6

Przyktad wariantu G:
FXR703G@16 350-3LB1G-CU111

Srednica specjalna narzedzia d; = 16,350 -3 pm
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FixReam 700

Wersja rozprezna, dtuga, do wykonywania otworéw nieprzelotowych

Wersja:
Srednica rozwiertaka: 9,900 - 32,200 mm
Nakroj: LB1G

Materiat skrawajacy: cum

FXR705 Cermet bez powtoki
Zastosowanie:
System rozszerzania nadaje sie tylko do kom-
pensacji przed ponownym szlifowaniem, a nie do
pierwszej lub ponownej regulacji srednicy.
[ = i
L 1
s
I3 l4
! R
N
123 456M1 2 312 3N1 23 4S1 23 45H1 23 =B
H7 rini —— I
Illl Ill I G _—

Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7

dq H7 Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, h6 I I I I s
10,000 12 160 8 45 15 100 6 FXR705@10.000H7LB1G-CU11 31460995
12,000 12 160 8 45 15 100 6 FXR705@12.000H7LB1G-CU1M 31460996
14,000 12 160 8 45 115 100 6 FXR705@14.000H7LB1G-CU1 31460997
16,000 16 180 12 50 130 114 6 FXR705@16.000H7LB1G-CU111 31460998
18,000 16 180 12 50 130 115 6 FXR705@18.000H7LB1G-CU111 31460999
20,000 20 200 12 60 140 120 6 FXR705@20.000H7LB1G-CU111 31461000
22,000 20 200 12 60 140 120 6 FXR705@22.000H7LB1G-CU111 31461001
24,000 20 200 12 60 140 120 6 FXR705024.000H7LB1G-CU111 31461002
25,000 20 200 12 60 140 120 6 FXR705025.000H7LB1G-CU111 31461003
28,000 25 210 12 60 150 130 6 FXR705028.000H7LB1G-CU111 31461004
30,000 25 210 12 60 150 130 6 FXR705@30.000H7LB1G-CU111 31461005
32,000 25 210 12 60 150 130 6 FXR705@32.000H7LB1G-CU11 31461006

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametrow IT6
Tolerancja Srednicy otworu 2 IT6: —_ dq dz h 12 I3 ls ls z
- Mozliwos¢ wyboru $rednicy -—
w krokach co 0,001 mm —e—

= [Designs v el = 1 9,900-15899 12 160 8 45 115 100 6

Specyfikacja: 15900 - 18990 16 180 12 50 130 113 6

FXR705@[Srednica][Tolerancja]LB1G-CU111 18,900 - 25,899 20 200 12 60 140 120 6

25,900 - 32,200 25 210 12 60 150 130 6

Wariant G:

- Mozliwos¢ wyboru $rednicy
w krokach co 0,001 mm

- Dostepne od tolerancji 2 3 um
(wariant G patrz parametry skrawania)

Specyfikacja wariantu G:
FXR705G@[Srednica][Tolerancja]LB1G-CU111

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Przyktad tolerancji = IT6:
FXR705@16 350H6LB1G-CU1

Srednica otworu dq = 16,350 H6

Przyktad wariantu G:
FXR705G@16 350-3LB1G-CU1M1

Srednica specjalna narzedzia d; = 16,350 -3 um




Rozwiertak maszynowy NC

Wersja monolityczna, prosty rowek widrowy, do wykonywania otworu przelotowego

MDR500

Wersja:

Srednica rozwiertaka:
Kierunek skrawania:
stronie
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1,000 - 13,000 mm
Skrawajacy po prawej

Materiat skrawajacy: HU613

Kierunek rowka:
Geometria:

Zastosowanie:

Prosty rowek widrowy
Podziat UE (od ¢ 3 mm)

Nadaje sie do prostych $rednic chwytu do mon-
tazu w uchwytach hydraulicznych, precyzyjnych i

termokurczliwych.

,,,,,,,, ————

2

S I2

5
I3 Ig

I123456M123I123I1234s12345H123 UII""DI-N'ﬁ'
. - . . . . - - . . ; 8093-2 DIN 6535

Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7
dq H7 Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dy h6 I Iy lg Iy Is

1,000 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR500-8093-2A@1H7-HU613 30719105
1,100 3 50 9 28 22 17,5 3 MDR500-8093-2A@1.1H7-HU613 30719106
1,200 3 50 9 28 22 17,5 3 MDR500-8093-2A@1.2H7-HU613 30719107
1,500 3 50 9 28 22 18 3 MDR500-8093-2A@1.5H7-HU613 30719108
1,600 3 50 10 28 22 18 3 MDR500-8093-2A01.6H7-HU613 30719109
1,800 3 50 1 28 22 18,5 4 MDR500-8093-2A01.8H7-HU613 30719110
2,000 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR500-8093-2A@2H7-HU613 30719111
2,200 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR500-8093-2A02.2H7-HU613 30719112
2,500 3 60 16 28 32 29 4 MDR500-8093-2A@2.5H7-HU613 30719113
3,000 4 65 17 28 37 33 6 MDR500-8093-2A@3H7-HU613 30719114
3,200 4 65 18 28 37 33 6 MDR500-8093-2A@3.2H7-HU613 30719115
3,500 4 75 18 28 47 43 6 MDR500-8093-2A@03.5H7-HU613 30719116
4,000 4 75 19 28 47 43 6 MDR500-8093-2A04H7-HU613 30712856
4,500 6 80 21 36 44 39 6 MDR500-8093-2A04.5H7-HU613 30712857
5,000 6 93 23 36 57 52 6 MDR500-8093-2A@5H7-HU613 30712858
5,500 6 93 26 36 57 53 6 MDR500-8093-2A@5.5H7-HU613 30712859
6,000 6 93 26 36 57 53 6 MDR500-8093-2A06.00H7-HU613 30930185
6,500 6 101 28 36 65 61 6 MDR500-8093-2A@6.5H7-HU613 30712861
7,000 8 109 31 36 73 68 6 MDR500-8093-2A@7H7-HU613 30712862
7,500 8 109 31 36 73 68 6 MDR500-8093-2A07.5H7-HU613 30712863
8,000 8 17 33 36 81 77 6 MDR500-8093-2A@8H7-HU613 30712864
8,500 8 17 33 36 81 77 6 MDR500-8093-2A@8.5H7-HU613 30712865
9,000 10 125 36 40 85 80 6 MDR500-8093-2A@9H7-HUG13 30712866
9,500 10 125 36 40 85 80 6 MDR500-8093-2A09.5H7-HU613 30712867
10,000 10 133 38 40 93 88 6 MDR500-8093-2A@10H7-HU613 30712868
10,500 10 133 38 40 93 88 6 MDR500-8093-2A@10.5H7-HU613 30712869
11,000 10 142 41 40 102 97 6 MDR500-8093-2A@11H7-HU613 30712870
12,000 12 151 44 45 106 100 6 MDR500-8093-2A012H7-HU613 30712871
13,000 12 151 44 45 106 100 6 MDR500-8093-2A013H7-HU613 30712872

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i mozliwe powtoki wg zapytania ofertowego.
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Rozwiertak maszynowy NC Do
y y Srednica rozwiertaka: 0,980 - 13,000 mm
Kierunek skrawania: Skrawajacy po prawej
Wersja monolityczna, rowek gwintowany, do wykonywania otworu przelotowego stronie
MDR510 Materiat skrawajgcy: HU613
Kierunek rowka: Rowek gwintowany
Geometria: Podziat UE (od ¢ 3 mm)

Zastosowanie:

Nadaje sie do prostych $rednic chwytu do mon-
tazu w uchwytach hydraulicznych, precyzyjnych i
termokurczliwych.

doh6
>

I3 Iy
lq
I123456M123I123I1234s12345H123 IIH7DI-N|ﬁ'
EEN [ | EEN HE = i 8093-28 1 \'6s35
Magazynowa seria preferowana w tolerancji H7 | +0,004
Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy
dy Tolerancja dy h6 lq Iy I3 lq Ig
0,980 +0,004 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR510G-8093-2B@0.98+4-HU613 30712880
0,990 +0,004 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR510G-8093-2B@0.99+4-HU613 30712881
1,000 H7 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR510-8093-2B@1.00H7-HU613 30712882
1,010 +0,004 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR510G-8093-2B@1.01+4-HU613 30712883
1,020 +0,004 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR510G-8093-2B@1.02+4-HU613 30712884
1,030 +0,004 3 50 6 28 22 17,5 3 MDR510G-8093-2B@1.03+4-HU613 30712885
1,100 H7 3 50 9 28 22 17,5 3 MDR510-8093-2B@1.10H7-HU613 30712886
1,200 H7 3 50 9 28 22 17,5 3 MDR510-8093-2B@1.20H7-HU613 30712887
1,480 +0,004 3 50 9 28 22 18 3 MDR510G-8093-2B@1.48+4-HU613 30712888
1,490 +0,004 3 50 9 28 22 18 3 MDR510G-8093-2B@1.49+4-HU613 30712889
1,500 H7 3 50 9 28 22 18 3 MDR510-8093-2B@1.50H7-HU613 30712890
1,510 +0,004 3 50 10 28 22 18 3 MDR510G-8093-2B@1.510+4-HU613 ~ 30712891
1,520 +0,004 3 50 10 28 22 18 3 MDR510G-8093-2B@1.520+4-HU613 30712892
1,530 +0,004 3 50 10 28 22 18 3 MDR510G-8093-2B@1.530+4-HU613 ~ 30712893
1,600 H7 3 50 10 28 22 18 3 MDR510-8093-2B@1.60H7-HU613 30712894
1,800 H7 3 50 1" 28 22 18,5 4 MDR510-8093-2B@1.80H7-HU613 30712895
1,980 +0,004 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510G-8093-2B@1.98+4-HU613 30712896
1,990 +0,004 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510G-8093-2B@1.99+4-HU613 30712897
2,000 H7 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510-8093-2B@2.00H7-HU613 30712898
2,010 +0,004 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510G-8093-2B@2.01+4-HU613 30712899
2,020 +0,004 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510G-8093-2B@2.02+4-HU613 30712900
2,030 +0,004 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510G-8093-2B@2.03+4-HU613 30712901
2,200 H7 3 50 12 28 22 18,5 4 MDR510-8093-2B@2.20H7-HU613 30949620
2,480 +0,004 3 60 16 28 32 29 4 MDR510G-8093-2B@2.48+4-HU613 30712903
2,490 +0,004 3 60 16 28 32 29 4 MDR510G-8093-2B@2.49+4-HU613 30712904
2,500 H7 3 60 16 28 32 29 4 MDR510-8093-2B@2.5H7-HU613 30712905
2,510 +0,004 3 60 16 28 32 29 4 MDR510G-8093-2B@2.51+4-HU613 30712906
2,520 +0,004 3 60 16 28 32 29 4 MDR510-8093-2B@2.52+4-HU613 30969608
2,530 +0,004 3 60 16 28 32 29 4 MDR510G-8093-2B@2.53+4-HU613 30712908
2,970 +0,004 4 65 17 28 37 33 6 MDR510G-8093-2B@2.97+4-HU613 30712909
2,980 +0,004 4 65 17 28 37 33 6 MDR510G-8093-2B@2.98+4-HU613 30929829
2,990 +0,004 4 65 17 28 37 33 6 MDR510G-8093-2B@2.99+4-HU613 30929822
3,000 H7 4 65 17 28 37 33 6 MDR510-8093-2B@3.00H7-HU613 30712912
3,010 +0,004 4 65 17 28 37 33 6 MDR510G-8093-2B@3.01+4-HU613 30712913
3,020 +0,004 4 65 17 28 37 33 6 MDR510G-8093-2B@3.02+4-HU613 30712914
3,030 +0,004 4 65 17 28 37 33 6 MDR510G-8093-2B@3.03+4-HU613 30712915
3,200 H7 4 65 18 28 37 33 6 MDR510-8093-2B@3.2H7-HU613 30712916
3,500 H7 4 75 18 28 47 43 6 MDR510-8093-2B@3.50H7-HU613 30712917
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Rozwiertak maszynowy NC | wersja monolityczna, rowek gwintowany, do otworow przelotowych | MDR510
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Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
towy
d1 Tolerancja dz h6 |1 |2 |3 |4 |5

3,970 +0,004 4 75 19 28 47 43 6 MDR510G-8093-2B@3.97+4-HU613 30712918
3,980 +0,004 4 75 19 28 47 43 6 MDR510G-8093-2B@3.98+4-HU613 30712919
3,990 +0,004 4 75 19 28 47 43 6 MDR510G-8093-2B@3.99+4-HU613 30712920
4,000 H7 4 75 19 28 47 43 6 MDR510-8093-2B@4H7-HU613 30712921
4,010 +0,004 4 75 19 28 47 43 6 MDR510G-8093-2B@4.01+4-HU613 30712922
4,020 +0,004 4 75 19 28 47 43 6 MDR510G-8093-2B04.02+4-HU613 30712923
4,030 +0,004 4 75 19 28 47 43 6 MDR510G-8093-2B@4.03+4-HU613 30712924
4,500 H7 6 80 21 36 44 89 6 MDR510-8093-2B@4.50H7-HU613 30712925
4,970 +0,004 6 93 23 36 57 52 6 MDR510G-8093-2B04.97+4-HU613 30712926
4,980 +0,004 6 93 23 36 57 52 6 MDR510G-8093-2B04.98+4-HU613 30712927
4,990 +0,004 6 93 23 36 57 52 6 MDR510G-8093-2B04.99+4-HU613 30712928
5,000 H7 6 93 23 36 57 52 6 MDR510-8093-2B@5.00H7-HU613 30712929
5,010 +0,004 6 93 23 36 57 52 6 MDR510G-8093-2B@5.01+4-HU613 30712930
5,020 +0,004 6 93 23 36 57 52 6 MDR510G-8093-2B@5.02+4-HU613 30712931
5,030 +0,004 6 93 23 36 57 52 6 MDR510G-8093-2B@5.03+4-HU613 30712932
5,500 H7 6 93 26 36 57 53 6 MDR510-8093-2B@5.50H7-HU613 30712933
5,970 +0,004 6 93 26 36 57 53 6 MDR510G-8093-2B@5.97+4-HU613 30712934
5,980 +0,004 6 93 26 36 57 53 6 MDR510-8093-2B@5.980+4-HU613 30959542
5,990 +0,004 6 93 26 36 57 53 6 MDR510G-8093-2B@5.99+4-HU613 30712936
6,000 H7 6 93 26 36 57 53 6 MDR510-8093-2B@6.00H7-HU613 30712937
6,010 +0,004 6 93 26 36 57 53 6 MDR510G-8093-2B@6.01+4-HU613 30712938
6,020 +0,004 6 93 26 36 57 53 6 MDR510G-8093-2B@6.02+4-HU613 30712939
6,030 +0,004 6 93 26 36 57 53 6 MDR510G-8093-2B@6.03+4-HU613 30712940
6,500 H7 6 101 28 36 65 61 6 MDR510-8093-2B@6.50H7-HU613 30712941
7,000 H7 8 109 31 36 73 68 6 MDR510-8093-2B@7.00H7-HU613 30712942
7,500 H7 8 109 31 36 73 68 6 MDR510-8093-2B@7.50H7-HU613 30712943
7,970 +0,004 8 17 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@7.97+4-HU613 30712944
7,980 +0,004 8 17 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@7.98+4-HU613 30712945
7,990 +0,004 8 n7 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@7.99+4-HU613 30712946
8,000 H7 8 n7 33 36 81 77 6 MDR510-8093-2B@8.00H7-HU613 30712947
8,010 +0,004 8 17 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@8.01+4-HU613 30712948
8,020 +0,004 8 17 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@8.02+4-HU613 30712949
8,030 +0,004 8 17 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@8.03+4-HU613 30712950
8,040 +0,004 8 17 33 36 81 77 6 MDR510G-8093-2B@8.04+4-HU613 30712951
8,500 H7 8 17 33 36 81 77 6 MDR510-8093-2B@8.50H7-HU613 30712952
9,000 H7 10 125 36 40 85 80 6 MDR510-8093-2B@9.00H7-HU613 30712953
9,500 H7 10 125 36 40 85 80 6 MDR510-8093-2B@9.50H7-HU613 30712954
9,970 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@9.97+4-HU613 30712955
9,980 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@9.98+4-HU613 30712956
9,990 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@9.99+4-HU613 30712957
10,000 H7 10 133 38 40 93 88 6 MDR510-8093-2B@10H7-HU613 30712958
10,010 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@10.01+4-HU613 30712959
10,020 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@10.02+4-HU613 30712960
10,030 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B210.03+4-HU613 30712961
10,040 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@10.04+4-HU613 30712962
10,050 +0,004 10 133 38 40 93 88 6 MDR510G-8093-2B@10.05+4-HU613 30712963
10,500 H7 10 133 38 40 93 88 6 MDR510-8093-2B@10.50H7-HU613 30712964
11,000 H7 10 142 41 40 102 97 6 MDR510-8093-2B@11.00H7-HU613 30712965
11,970 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@11.97+4-HU613 30712966
11,980 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@11.98+4-HU613 30712967
11,990 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@11.99+4-HU613 30712968
12,000 H7 12 151 44 45 106 100 6 MDR510-8093-2B@12.00H7-HU613 30712969
12,010 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@12.01+4-HU613 30712970
12,020 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@12.02+4-HU613 30712971
12,030 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510-8093-2B@12.03+4-HU613 30935584
12,040 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@12.04+4-HU613 30712973
12,050 +0,004 12 151 44 45 106 100 6 MDR510G-8093-2B@12.05+4-HU613 ~ 30712974
13,000 H7 12 151 44 45 106 100 6 MDR510-8093-2B@13.00H7-HU613 30712975

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Wersje specjalne i mozliwe powtoki wg zapytania ofertowego.
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PRECYZYJNA OBROBKA GNIAZD ZAWOROW
ZA POMOCA PLYTEK SKRAWAJACYCH HNHX

Wiecej krawedzi skrawajacych dla nizszych kosztow jednostkowych

A

-

Nowa geometria krawedzi skrawaja-

cych HNHX

- Mozliwos¢ zastosowania do 24 wkta-
dow krawedzi skrawajgcych

- Znaczna redukcja kosztow jednostko-

wych czescei

N

Nowy, wysokowydajny materiat
Firma MAPAL opracowata nowe skrawajch PcBN ‘ ‘
ptytki skrawajace HNHX, aby jeszcze Doskonate jakosci krawedzi skrawaja-

L, . - cych
bardziej obnizy¢ koszty jednostkowe czesci podczas - Osiagniecie wartosci powierzehni
obrdbki gniazd zawordéw w gtowicy cylindrow. Dzieki maksy- <R,02

malnie 24 uzytecznym krawedziom skrawajgcym PcBN (w zaleznosci

w

. . L . . Unikalny system mocowania
od zastosowania), sg one nie tylko szczegolnie ekonomiczne, ale takze wykorzy- Maksymalna przyczepno$é

stujg materiat skrawajacy w najlepszy mozliwy sposob. Dzieki wysokiej jakosci krawedzi - Jednorodny rozkfad cisnienia w gniez-

skrawajgcych, nowe ptytki skrawajgce HNHX osiggajg wykonczenie powierzchni < R; 0,2 um. deie piytkd
Przyktad zastosowania
Materiat: Materiat spiekany | element: Gtowica cylindra Obrébka gniazd zaworow
Obrabiane uszczelki gniazd zaworow Koszt na krawedz skrawajaca (%)

5.000 < 100"
4500 90 -
4.000 < 80
3.500 < 70
3.000 < 60
2.500 50 -
2,000 < 40 -
1500 30 -
1000 <~ 20

500 < 10 -

0~ 0~
Rywal rynkowy MAPAL Rywal rynkowy MAPAL
Korzys¢ dla klienta
Ptytka skrawajagca MAPAL HNHX Rywal rynkowy
Liczba krawedzi skrawajagcych ~ Maks. 24 Maks. 12
Czas zywotnosci 3600 uszczelek gniazd zaworow 3000 uszczelek gniazd zaworow
Koszt jednostkowy czesci € 0,0019 € 0,0044
Uchwyt Dostepne jako gniazdo state i requlowane z kasetg (w zaleznosci Musi by¢ zawsze ustawiony
od tolerancji przedmiotu obrabianego)

Dostepnos¢ ostrzy Dostepne z magazynu Czas dostawy od 6 do 8 tygodni

Materiat skrawajacy Wysokowydajne materiaty skrawajace PcBN dopasowane do Standardowa jako$¢
aktualnych materiatow obrabianych w uktadzie zaworu



HNHX

Ptytki skrawajgce do obrobki gniazd zaworow
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PcBN
Materiat obrabiany H H1.1 | H1.2
Rodzaj materiatu skrawajacego FP457 FP820 FP931
Wersja ostrza 0AS
Okrag wewnetrzny g [mm]
HNHX0600R70R-0AS-... 6 31353791 31432260 31432261
HNHX0800R71R-0AS-... 8 31436703 31440725 31440726

Rozwigzywanie probleméw | Rodzaje zuzycia

Wybédr odpowiedniego materiatu skrawajacego do obrobki gniazd zawordw w przypadku problemdéw ze zuzyciem. Powtoka sprawia, ze zuzycie
krawedzi skrawajgcej jest widoczne, co pozwala okresli¢ odpowiedni moment na wymiane ptytki skrawajace;j.

Zalecane dla...
Materiat Pekniecie Rozpad powierzchni Naprezenia scierne Naprezenia adhezyjne  Naprezenia tribochemiczne
skrawajacy ostrza (pekniecia grzebienia) (zuzycie cierne) (narost) (zuzycie rowkowe)
FP457 v v
FP820 v
FP931 v v
Informacja

Wazne jest, aby wzigé pod uwage specyficzne wymagania
zastosowania, jesli to konieczne, skonsultowa¢ sie z jednym z
naszych technologéw narzedzi w celu okreslenia optymalnego
materiatu skrawajacego do obrdbki gniazd zawordw.
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Przeglad produktow - ptytki skrawajgce 1/2

Promieniowa zabudowa ptytki

Promieniowa zabudowa ptytki — Basic Line

Typ plytki
CCMT CCGT DCMT SCMT | SPMT SCGT TCMT VCMT VCGT
Cechy
Liczba krawedzi
skrawajgcyc . 2 2 & & 3 2 2
Wielkos¢ plytki 06/09/12 06/09/12 07/11/15 06/09/12 09 09/11/16/22 16 11
Zakres Srednicy od 17 mm od 17 mm od 17 mm od 25 mm od 17 mm
Kierunek skrawania N N N N N N N N
Powiercanie - neutralny ] | ] | ] | ] |
Powiercanie -
szlif okragty
Pogtebianie [ fazowanie
Zastosowanie
Obrobka zgrubna n n [ ] [ ] n
Obrobka posrednia n [ ] n [ ] ] n ]
Obrobka wykonczeniowa ] [ | [ ] [ | [ ] n
Materiat skrawajacy
Weglik spiekany -
salifowany - .
Weglik spiekany - - - - - -
wyttaczany
Cermet [ | [ ] [ ] n [ ]
PcBN
PCD
Grupa materiatowa
. n [ n [ n [ n [ ]
|\/|1 [ ] [ [ ] [ [ [
|\/|2 [ ] [ [ ] [ [ [
n n [ ] ] n
[ ] n
Strona KB KB KB KB KB KB KB KB

*w korzystnych warunkach montazowych

Stal nierdzewna

Staliwo zaroodporne (materiaty na turbosprezarki)
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Promieniowa zabudowa ptytki — Performance Line

CCGW CCHT CCGT SCGW | SPGW  SCHT | SPHT  SCHT | SPHT SCGT TCHT TCHT
N
2 2 2 4 4 2 4 3 1
06/09 06/09/12 06 /09 06/09 /12 06/09/12 06/09/12 09/12 06/09/11/16 06/09/11/16
od 17 mm od 17 mm od 24 mm od 17 mm od 17 mm od 17 mm od 25 mm od 15 mm od 15 mm
N L/P N N L/P X N L/P X
[ ] [ ] n | [ ] [ ] [ ] | n
[ ] [ ] n n [ ] [ ] [ ] n [ ]
] [ ] n n ] ] [ ] n [ ]
[ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ] [ ] n [ ]
[ ] [ ] [ [ ] [ ] n n
[ ] n ] ] [ ] n n
n [ ]
KB KB 62 KB KB KB 70 KB KB

Nowosé¢

© Rozszerzenie oferty

KB = Katalog ,OBROBKA OTWOROW"
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Przeglad produktow - ptytki skrawajace 2/2

Styczna zabudowa ptytki

Promieniowa zabudowa ptytki — Performance Line

Typ ptytki
CCGT CCGW DCGT DCGW SCGT | SPGT SCGW | SPGW TCGW \@c%v\\/’vl
Cechy
Liczba krawedzi
skrawajgcyc [ L [ [ [ [ [ [
Wielkos¢ plytki 06 / 09 06 / 09 1 11 06 / 09 06 /09 /12 1 16
Zakres $rednicy od 17 mm od 17 mm od 17 mm od 17 mm od 17 mm
Kierunek skrawania N N N N L/P/N N N N
Powiercanie - neutralne ] ] ] ] ] ] ] ]
Powiercanie -
szlif okragty
Pogtebianie [ fazowanie
Zastosowanie
Obrdbka zgrubna
Obrdbka posrednia [ ] n [ ] n n n
Obrobka wykonczeniowa u [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ]
Materiat skrawajacy
nglik spiekany -
szlifowany
Weglik spiekany -
wyttaczany
Cermet
PcBN [ ] [ ] [ ] ] ]
PCD [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ] [ ]
Grupa materiatowa
My
M,
n n n n n
[ ] n n n n n n
Strona KB KB KB KB KB KB KB KB

Stal nierdzewna Staliwo zaroodporne (materiaty na turbosprezarki)
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Styczna zabudowa ptytki — Performance Line

CTNQ CTGQ CTHQ FTNQ FTGQ FTHQ STHD | STHE
4 4 4 1 4 4 4 1 4 1
09/12 09/12 06/09/12 06/09/12 09/12 09/12 06/09/12 06/09/12 06 /09 06 /09
od 41 mm od 65 mm od 28 mm od 28 mm od 30 mm od 30 mm od 22 mm od 22 mm
L/P L L/P L/P L/P L L/P L/P N N
n | | n u ||
| [ | n | ] ] |
| n
u | | | n n u |
| | | | n | | | |
] n [ ] ] n
| ]
| | |
] | n ] ] ]
] | n ] ]
] | n ] ] n
| | u | | | | |
| | n || | u
KB KB KB KB KB KB KB KB KB KB
Nowos¢ © Rozszerzenie oferty KB = Katalog .OBROBKA OTWOROW"
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
wybor wtasciwego materiatu skrawajgcego

Wybor materiatu skrawajacego

Dostepne materiaty skrawajgce obejmuja
szeroki zakres wfasciwosci pomiedzy
odpornoscig na Scieranie a ciggliwoscia.
Oznaczenie materiatu skrawajacego jest
skonstruowane w taki sposéb, ze wraz ze
wzrostem liczby wzrasta jego ciggliwos¢.

Materiaty skrawajgce pokryte powtokg CVD
(HC...) to pierwszy wybor w przypadku po-
wiercania materiatow obrabianych z grup K, P
i M. Osiggaja one najdtuzsza wytrzymatosé.

narzedzi, dlatego ten materiat skrawajgcy
jest szczegolnie odpowiedni do produkgji
wielkoseryjne;.

1. Okresl materiat obrabiany zgodnie z grupg
materiatowg (grupa materiatowa MAPAL,
patrz na rozktadowce).

2. W zaleznosci od linii produktoéw prosze
wybra¢ z odpowiedniej tabeli ,Przeglad
materiatow skrawajacych [...]" gatunek
znajdujacy si¢ ponizej wybranego materiatu

Warunki brzegowe

obrobka
na mokro

obrobka
na sucho

C———

stabilne warunki <::_niestabilne warunki

maszynowe maszynowe
skrawanie <:— skrawanie
nieprzerywane przerywane

v

materiat skrawaja-

4

ciggliwy materiat

Przyktad: HC830 jest bardziej ciggliwy niz obrabianego. cyg’c"igfa“{,‘iye”a skrawajacy
HC815.(im wigksza ciggliwosc materia’f’u, 3. Zaleznie od warunkéw brzegowych (patrz
skrawajacego, tym stabsza wytrzymato$¢ na tabela ,Warunki brzegowe") prosze wybrac
zuzycie). materiat skrawajacy odporny na zuzycie lub
W przypadku obrabianych materiatow bardziej ciggliwy z powtoka CVD.
niezelaznych pierwszym wyborem s3 gatunki 4. Jezeli warunki brzegowe s3 zgodne z
weglikow spiekanych bez pO\{V)(-OkI 1z powioka  yierunkiem czarnych strzatek i pomimo zasto-
PCD (HU"'/HP":)' 0d zawarFosm krzemu sowania ciggliwego gatunku CVD nie mozna
2120% zaleca sie stos,O\.Name PCD (EU":) z€ zapobiec powstawaniu peknieé, nalezy przejs¢
wzgledu na rosnacg scieralnos¢. Dzieki PCD na materiaty skrawajace z powtoka PVD.
mozna 0siggna¢ najwieksza wytrzymatosé¢
Przeglad materiatow skrawajacych - Basic Line
. Zeliwo . Stal M Stal nierdzewna m:;:::zne
) ) ) )
GJL GV GJS niestopowa wysokostopowa austenityczna austen./ferrytyczna| |Al stop. Cu stop.
A
HC815 HC825
g HC820 HP880 HP880
g HC830
; HCaso
HCB55
HC865
é HP895 HP895
GV

<

»

<%

odporny na $cieranie

Materiat skrawajacy

ciggliwy

[ CvD ] [ PVD } [bez pow’fokij
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. Seria materiatow skrawajacych do obrobki mieszanej

Kombinacje aluminium i stali spiekanej lub aluminium i Zeliwa, sto- .
sowane do produkeji skrzyn korbowych, stawiajg szczegélne wyma- W SKROCIE
gania w zakresie obrdbki skrawaniem. Do takich zadan obrébczych
MAPAL oferuje specjalnie dostosowane serie materiatdw skrawaja-
cych. Zaréwno podtoza weglikowe, jak i mikro- i makrogeometria

ostrzy zostaty opracowane specjalnie pod katem obrobki mieszane;.

Materiat skrawajacy do obrébki kombinacji materiatow aluminium-ze-
liwo i aluminium-stal spiekana

- Odpowiednie podfoza z weglika spiekanego, zoptymalizowana mikro- i
makrogeometria ostrza, powtoka PVD na bazie stopu TiAIN ze specjal-

Powtfoka PVD jako komponent wchodzacy w skfad serii materiatow 7 [T GO e

skrawajgcych zapobiega zardowno powstawaniu narostu podczas
obrdbki aluminium, jak i nadmiernemu zuzyciu przy obrobce skra-
waniem tych fragmentéw obrabianych przedmiotow, ktore sg wy-
konane z zeliwa lub stali spiekanej. Wynika to z faktu, ze powtoka
zapewnia szczegdlng odporno$¢ materiatu skrawajacego na zuzycie i
wysoka temperature. Dzieki temu mozliwe jest uzyskanie najwyzszej
jakosci obrobki.

- Dostepne standardowe i specjalne ptytki skrawajace ISO

Duza wytrzymato$¢, a tym samym wysoka ekonomicznos$¢ narzedzi

Przeglad materiatow skrawajacych - Performance Line

- Zeliwo . Stal M  Stal nierdzewna . mg:ll:me . Obrébka
mieszana
) ) ) )
GJL GV GJS niestopowa wysokostopowa austenityczna austen./ferrytyczna| |Al stop. Cu stop.
o A
;‘i:; -CC11 2
2 ) PUG17
3
_u s | (1
g"

<

»
< |

odporny na $cieranie Materiat skrawajacy ciggliwy

[ CvD ] [ PVD j [Cermet.CVDj [PcBN} [ PCD } [bez pow’foki} [PVD polerowana}
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
Rodzaje | charakterystyka

— & 1.®
¥ g S 2 .2 8%
o =) oo © = =F= n 2 .
5 = 22 <2 S L v3 Zalecane zastosowanie
E & 3§ "z ¥z g8
& — N$
5‘% HU616 / B B ‘ Drobno_narnlsty w¢gI|‘k _sp[ekany o0 bardzo gtadkiej powierzchni do obrdbki ogdinej kutych i odlewanych stopow
© 3 Hugle aluminium o zawartosci Si < 3%.
o
—— Drobnoziarnisty weglik spiekany z czgsciowo zredukowang warstwa PVD do obrobki materiatow przyczepnych.
HP616 TiB2 towyy ‘ Pierwszy wybor w celu wydtuzenia wytrzymatosci narzedzia w poréwnaniu z niepowlekanymi ostrzami w przy-
padku stopéw aluminium o zawartosci 7-12% krzemu.
) antracy- Doskonata odpornos¢ na zuzycie i odporno$¢ na wysokie temperatury dzigki nowej powtoce PVD.
HP880  TIAIN () a1d ¢ o 1€ 1 EPOTNOSE Nd WYSO r
towy Odpowiedni do obrobki wykonczeniowej stali i stali nierdzewne;.
LA - Odporny na temperature rodzaj materiatu skrawajacego, drobnoziarnisty weglik spiekany z wielowarstwowa
HP885s  + Miedz @ ‘ A e e 2
TIAISIN powtokg PVD do uniwersalnej obrobki stali nierdzewnych.
HP: ) antracy- Najbardziej drobnoziarnisty weglik spiekany z powtoka TiAIN o duzej zawartosci spoiwa. Optymalne potaczenie
895  TIAIN = < f 2 P Wariastl Spotve. TPym: ;
- towy odpornosci na zuzycie i ciggliwosci. Odpowiedni do obrdbki semi-wykonczeniowej stali i stali nierdzewne;.
s
]
= (=) czarno- " . B (o . ;
2 > HP930  AITICIN -antracy- ' _Détjtgnomrmsty weglik spiekany z grubowarstwowa powtoka PVD. Gatunek do obrobki potzgrubnej i zgrubnej GJL
= = towy ! :
G
= g czarno- Drobnoziarnisty weglik spiekany z grubowarstwowg powtokg PVD. Gatunek do powiercania w zakresie obrobki
S HP940  AITiCrN -antracy- x zgrubnej do semi-obrobki z przerwami w skrawaniu lub w niestabilnych warunkach podczas obrobki zeliwa
N towy sferoidalnego.
Czarno- . . . . 5 9 . S
HP945  AITICIN -antracy- :.: Dro_bno_zmrmsty weglik spiekany z grubowarstwowa powtoka PVD. Do powiercania stali i stali nierdzewnych oraz
4 staliw zaroodpornych.
owy
HP950  TIASIN  Mieds :.: Ciagliwy drqb_nozmmls_ty wg_gllk sp_lek_any z warstwa PVD._ Do powiercania materiatow obrabianych o najwyzszej
wytrzymatosci na rozcigganie, stali nierdzewnych po staliwa zaroodporne.
HP - . Wytrzymaty materiat drobnoziarnisty o zréwnowazonej ciggliwosci i powtoce PVD. Do powiercania materiatow
955 TIAISIN  Miedz 3B : a1 Arot azone e OB
obrabianych o najwyzszej wytrzymatosci na rozcigganie, stali nierdzewnych po staliwa zaroodporne.
" HPs31  TiAXN  Zoto- ' Weglik spiekany z powtokg PVD, szczegdlnie odpowiedni do obrobki mieszanej aluminium i stali spiekanej oraz do
brazowy obrobki mieszanej aluminium i zeliwa.
PUGT7 B B ‘ Gatunek PCD o $redniej wielkosci ziarna do obrdbki zgrubnej do posredniej metali niezelaznych oraz do obrobki
materiatéw o duzej Scieralnosci.
Drobnoziarnisty gatunek PCD do obrébki wykonczeniowej metali niezelaznych oraz obrabianych materiatow
a niemetalicznych, takich jak tworzywa sztuczne wzmacniane wtéknem. Drobne ziarno nadaje ostrzom dobra
() I PU660 - - o by e b 1 2] a¢t ; A= DU 20 A
a ostro$¢ (ciernistos¢) przy wysokiej odpornosci na zuzycie, co pozwala na uzyskanie wysokiej jakosci wykonczenia
powierzchni.
PUBT0 B B :.: Materiat skrawajacy PCD o Sredniej do duzej wielkosci ziarna. Doskonata odpornos¢ na zuzycie mechaniczne z

dobra ciggliwoscig, szczegolnie odpowiedni do obrobki materiatow Scieralnych.

* z powtoka PVD, obrébka mieszana

Zakres zastosowania: 3 Niestabilna obrobka

@ Obrobka ogdlna @ Stabilna obrdbka
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- Stal M  stal nierdzewna - zeliwo -Metale niezelazne - Obrébka mieszana

odporny na zuzycie ciggliwy  odporny na zuzycie ciggliwy ~ odporny na zuzycie ciggliwy  odporny na zuzycie ciggliwy
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45
01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 50

Nowosé © Rozszerzenie oferty
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Przeglagd tamaczy wiorow - powiercanie

Plytki skrawajgce promieniowe
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*Ten tamacz wioréw jest dostepny w wersjach z réznymi zaokragleniami krawedzi.

0 = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona



Ptytki skrawajace promieniowe
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Przeglagd tamaczy wiorow - powiercanie

Ptytki skrawajace promieniowe

© K]
2 23
S.8 &
Typ = 5 g g Wykres
© =
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*Ten tamacz wioréw jest dostepny w wersjach z réznymi zaokragleniami krawedzi.
0 = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona
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Ptytki skrawajace promieniowe

© K]
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S8 &
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o T T
0,1 0,2 03 04 f(mm/z)
Informacja:
Krawedzie skrawajace SCGT o geometrii MAL, M40,
M41 i M45 moga by¢ uzywane tylko w ograniczonym
zakresie do ukosowania i precyzyjnej obrébki zaokrg-
glen ze wzgledu na ich nieprostg krawedz skrawajacg i
zwigzane z tym znieksztatcenia.
Alternatywnie dostepne sa geometrie z tamaczem
wioréow ,MMM", lub ,1R" ,2R".
0 = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona Nowosé © Rozszerzenie oferty



62 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Obrobka otworéw

CCGT

Ptytka skrawajaca promieniowa,
dwuostrzowa, wersja neutralna

Materiat obrabiany

Podtoze Cermet Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVD PVD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego CC112 HP895 HP895
Wersja ostrza MGP MGP
CCGTO6 ap max. [mm]
CCGT060202N-...-... 02-20 30985376 30985376
CCGT060204F01L-...-... 0,1-30
CCGT060204F01R-...-...  0,1-3,0
CCGT060204N-...-... 05-20 30985378 30985378
CCGT060208FO01L-...-... 0,1-30
CCGT060208F01R-...-... 0,1 -3,0
CCGT060208N-...-... 0,7-20 30985393 30985393
CCGTO9
s CCGTO9T302N-...-... 02-30 30985398 30985398
€  CCGI09T304FOTL-..—..  0,1-4,5
% CCGTO9T304F01R-.m. 01 - 45
£ CCGTO9T304FO1N-...-... 04-16
§ CCGTO9T304N-...-... 05-30 30985400 30985400
©  CCGTO9T308FO1L-..-...  0,1-45
CCGTO9T308F01R-...-...  0,1-4,5
CCGTO9T308FO1N-...-... 05-20
CCGTO9T308N-...-... 0,7-30 30985406 30985406
CCGT12
CCGT120404N-...-... 05-4,0 30985410 30985410
CCGT120404F01L-...-..  0,1-7,0
CCGT120408N-...-... 05-40 30985411 30985411
CCGT120408F01L-...-... 01-70

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.



Warianty z koncéwkami,
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weglik spiekany/cermet  jednoostrzowe: 6LA 5LA C1A C2A
Al stop. Cu stop.
—
odporny na Scieranie ciagliwy
PCD Weglik spiekany
HU816 HU616 PUB17 PU660 PU670 HP531-P
MAL M45 6LA C2A M41
31479913
30708850
31277722
31488936 31176763 31483914
30375239
31204099
30370125
30497774
30234061
31488937 31005924 31448234
30370124
30370397
30234062
31488939 31184356 31481172
31488950 31028455
31025433
31488951 30924033

30589862
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CCGT

Ptytka skrawajaca promieniowa,
dwuostrzowa, wersja neutralna

Materiat obrabiany

Podtoze Cermet Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVD PVD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego CC112 HP895 HP895
Wersja ostrza u19
CCGTO6 ap max. [mm]
CCGT060202N-...-... 01-10
CCGT060204N-...-... 0,1-05 30874908
CCGT060204F01N-...-... 0,1-1,0
CCGT060208N-...-... 02-05 30799422
£ CCGT060208F01IN-...-... 0,1-15
2 CCGTo9
2 CCGT09T304N--... 0,1-20
£ CCGTO9T304FOIN-...-...  0,1-2,0
2 CCGTO9T304FOIN-..-. 0.1-10
%‘ CCGTO9T308N--... 0,1-20
S CCGTO9T308FOIN-...-... 0,1 -20
CCGTO9T308FO1N-...-..  0,1-1,4
CCGT12
CCGT120404N-...-... 04-40
CCGT120408N-...-... 04-40

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.



Warianty z koncéwkami,
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weglik spiekany/cermet  jednoostrzowe: 6LA 5LA C1A C2A
Al stop. Cu stop.
—
odporny na Scieranie ciagliwy
PCD Weglik spiekany
HU816 HU616 PUB17 PU660 PU670 HP531-P
MAL M45 5LA C1A M41
31479913
31488936 31176763 31483914
30708851 10104313
31277724
31488937 31005924 31448234
31079089
10099042
31488939 31184356 31481172
31277725
30234050
31488950 31028455
31488951 30924033
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CCGW

Ptytki skrawajgce promieniowe,
dwuostrzowa, wersja neutralna

Wariant z koncowkami,

jednoostrzowe: 0AA
Materiat obrabiany
Podtoze Weglik spiekany PcBN PCD
Powtoka CVD PVD - -
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP930 FU430 PUB17
Wersja ostrza 0A 0A 0AA
CCGWo06 ap, max. [mm]
CCGWO060204E04N-...-... 0,5-3,2 31317178 30950259
CCGWO060204T51N-...-... 0,5-2,0 10105523
g CCGWO060208E04N-...-... 0,5-3,2 31317202 30950280
£ ccewoo
§ CCGWO9T304E04N-...-... 0,5-4,0 31027805 30950281
~'§ CCGWO09T304T51N-...-... 05-25 10105636
8 CCGWO9T308E04N-..-... 0,5-4,0 31023434 30950282
CCGWO09T308T51N-...-... 05-2,5 10105650
CCGWO09T312E04N-...-... 0,5-4,0 31317207 30950283
Wersja ostrza 0A 0AA 0AA
CCGWo06 ap, max. [mm]
CCGWO060202FOTN-...-...  0,1-1,0 31277730
CCGWO060204F01N-...-... 01-1,0 30492177
< CCGWO060204E0IN-...-...  0,1-1,0 10105520
_5 CCGWO060204E02N-...-...  0,2-1,0 30950284
g CCGWO060208E02N-...-...  0,2-1,0 30950285
'S CCGWo9
£ CCGWO9T304FOIN-..-...  0,1-1,0 30418983
% CCGWO09T304E01N-...-...  0,1-1,0 10105634
:g CCGWO09T304E02N-...-...  0,2-2,0 30950286
©  CCGWOIT308FOIN-..... 01-1,0 30492178
CCGWO9T308EO1IN-...-...  0,1-1,0 10105648
CCGWO9T308EO2N-...-... ~ 0,2-2,0 30950287

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.



CCHT

Ptytki skrawajgce promieniowe, dwuostrzowe, wersja lewa
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Materiat obrabiany

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVD PVD - PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP930 HU616 HP616
Wersja ostrza 1L 1L 1R 1R
CCHTO6 ap, max. [mm]
CCHT060202F01L-...-... 01-10 30010702
CCHT060204E04L-...-... 05-32 31041976 30950288
CCHT060204F01L-...-... 01-14 30010703
CCHT060208EQ4L-...-... 05-32 31115820 30950289
CCHT060208F01L-...-... 01-18 30010704
CCHTO09
CCHTO9T302F01L-...-... 0,5-40 30010705
g CCHTO9T304F01L-...-... 0,5-40 30010706 31414894
.g CCHTO9T304E04L-...-... 0,5-40 30963744 30950290
% CCHTO9T308FO01L-...-... 05-40 30010707 31357054
?é CCHTO9T308E04L-...-... 05-40 30884324 30950291
g CCHTO9T312E04L- 0,5-40 30884469 30950292
CCHTO9T312F01L-...-... 0,1-20 30084580
CCHT12
CCHT120404E04L-...-... 05-50 30963715 30950293
CCHT120404F01L-...-... 0,1-30 30010709
CCHT120408E0Q4L-...-... 05-50 30894700 30950294 31209761
CCHT120408F01L-...-... 0,1-30 30010710
CCHT120412E04L-...-... 05-50 31317213 30950295
Wersja ostrza 1L 1R 1R
CCHTO6 ap max. [mm]
CCHT060202F01L-...-... 0,1-10 30010702
CCHT060204F01L-...-... 01-14 30010703
CCHT060204E02L-...-... 01-10 30950296
CCHT060208F01L-...-... 01-18 30010704
CCHT060208EQ02L-...-... 0,1-10 30950297
£ CCHT09
'% CCHT09T302F01L-...-... 0,1-20 30010705
E CCHT09T304FO01L-...-... 0,1-20 30010706 31414894
£ CCHTO9T304E02L-..-.. 0,1-2,0 30950298
; CCHTO9T308F01L-...-... 0,1-20 30010707 31357054
:§ CCHTO9T308E02L-...-... 0,1-20 30950299
8 CCHT09T312F01L-...-... 0,1-20 30084580
CCHT12
CCHT120402F01L-...-... 0,1-30
CCHT120404F01L-...-... 0,1-30 30010709
CCHT120408F01L-...-... 0,1-30 30010710 31209761
CCHT120412F01L-...-... 0,1-30

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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CCHT

Ptytki skrawajgce promieniowe, dwuostrzowe, wersja prawa

Materiat obrabiany

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVD PVD - PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP930 HU616 HP616
Wersja ostrza 1L 1L 1R 1R
CCHTO6 ap, max. [mm]
CCHT060202F01R-...-... 05-32 30010732
CCHT060204E04R-...-...  0,5-3,2 31317208 30950300
CCHT060204F01R-...-...  0,1-14 30010733
CCHT060208E04R-...-...  0,5-3,2 31317209 30950301
CCHTO9
CCHTO9T304F01R-...-... 0,5-4,0 30010736 31414870
g CCHTO9T304E04R-...-...  0,5-4,0 31115392 30950302
& CCHTO9T308FO1R-...-... 05-40 30010737 31414895
5 CCHTO9T308E04R-...-...  0,5-4,0 31041977 30950303
_%‘ CCHT09T312E04R-...-... 05-40 31317210 30950304
g CCHT09T312F01R-...-... 01-20 30492212
CCHT12
CCHT120404E04R-...-...  0,5-5,0 31317211 30950305
CCHT120404F01R-...-...  0,1-3,0 30010739
CCHT120408E04R-...-... 05-50 31317212 30950306
CCHT120408F01R-...-... 0,1-30 30010740
CCHT120412E04R-...-...  0,5-5,0 31317214 30950307
Wersja ostrza 1L 1R 1R
CCHTO6 ap max. [mm]
CCHT060202F01R-...-...  0,1-1,0 30010732
CCHT060204F01R-...-... 01-14 30010733
CCHT060204E02R-...-... 0,1-1,0 30950308
CCHT060208F01R-...-... 0,1-1,8
CCHT060208E02R-...-... 0,1-1,0 30950309
£ CCHTo9
'% CCHT09T302F01R-...-... 0,1-20
2 CCHTO9T304F01R-...-...  0,1-2,0 30010736 31414870
f; CCHTO9T304E02R-...-... 0,1-2,0 30950310
i CCHTO9T308F01R-...-...  0,1-2,0 30010737 31414895
:E CCHTO9T308EO2R-...-...  0,1-2,0 30950311
8 CCHT09T312F01R-...-... 0,1-20 30492212
CCHT12
CCHT120402F01R-...-...  0,1-3,0
CCHT120404F01R-...-...  0,1-3,0 30010739
CCHT120408F01R-...-...  0,1-3,0 30010740
CCHT120412F01R-...~...  0,1-3,0

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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SCMT

Ptytka skrawajaca promieniowa,
czteroostrzowa, wersja neutralna

SPMT | SCGT | SPGT

Materiat obrabiany niestopowa stopowy niestopowa stopowy
——) ——
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy
Podtoze Cermet Weglik spiekany
Powtoka CVvD CVvD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego CC112 HC850 HC855 HC865 HP880 HP895
Wersja ostrza MKM MKM
SCMTO09 ap Max. [mm]
15-30 31265847 30966072
o SCMTO9T308N-...-...
c 1,5-4,0
=)
; SCMT12
o 1,5- 4,0 31265848 30985564
x SCMT120408N-...-...
8 1,5-50
3 15-40 31265849
SCMT120412N-...-...
1,5-50
Wersja ostrza MGP MGP MGP MGP
SPMTO06 a, max. [mm]
SPMT060304N-...-... 05-20 30985573 30985575
SPMT060308N-...-... 0,7-20 31265851
SCMTO09
SCMTO09T304N-...-... 05-30 31085129 31085141 30985536
SCMTO9T308N-...-... 0,7-30 31085140 30985543 30966127
SCMTO9T312N-...-... 1,0-3,0 31276723 31273621
£ SCGTo9
L SCGT09T308FOIN-..-..  0,5-2,0
o
3 SCGTO9T304N-...-... 0,1-20
3 SCGTO9T308N-...-... 0,1-20
S SCGTO9T304N-..-.. 05-30
SCGTO9T308N-...-... 05-30
SCGT12
SCGT120408N-...-... 0,5-40
SCMT12
SCMT120404N-...-... 0,5-30
SCMT120408N-...-... 0,7-3,0 31085142 30985560 31085143

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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Warianty z koncowkami,

jednoostrzowe: 6LA 5LA C1A C2A

austenityczna ferrytyczna  austenityczna ferrytyczna ~ GJL GJS Al stop. Cu stop.
—) ——
odporny na Scieranie ciagliwy  odporny na $cieranie ciagliwy  odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciagliwy
Weglik spiekany PCD Weglik spiekany
CvD PVD - -
HC875 HC885 HP880 HP895 HC820 HC830 HU816 PU617 PU670 HP531
MKM MKM

30985545 31092659

30985562 31092660

30985566 31092661

MGP MGP MGP MGP MAL C2A M41

30985574 30985576

30985914 30985915

30985535 30985536 30985908 30985534

31092662 30985911 30985912

30249457
31370424
31065010
31488953
31488955
31488956

30985552 30985554

30985559 30985556 30985558
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SCMT | SPMT | SCGT | SPGT

Ptytka skrawajaca promieniowa,
czteroostrzowa, wersja neutralna

Materiat obrabiany niestopowa stopowy niestopowa stopowy
—) —)
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy
Podtoze Cermet Weglik spiekany
Powtoka CVvD CVvD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego CC112 HC850 HC855 HC865 HP880 HP895
Wersja ostrza u19 MMM MMM MMM MMM
SPMTO06 ap, max. [mm]
SPMT060304N-...-... 05-20 30985579 30985580 30985577 30985913
SPGT06
SPGT060304FO1N-...-...  0,1-0,8
SPGT060304F01L-...-... 0.1-30
SPGT060304F01R-...-... 0,1 -3,0
SPGT060308FO1N-...-...  0,1-0,8
SPGT060308FO1L-...-... 0,1-30
£ SPGT060308FO1R-...-...  0,1-3,0
2 SCMTo9
2 SCMTO9T304N-...-... 05-15 31085144 31085145 30985540
ég_ SCMTO9T308N-...-... 05-15 30983531 30966073 30966076 30955704
2 sceT09
% SCGTO9T304N-...-... 0,1-05 30647885
8 SCGT09T304FOIN-...-... 0,1-05
SCGTO9T304F01L-...-... 01-45
SCGTO9T304F01R-...-... 0,1-45
SCGTO9T308N-...-... 0,1-05 10102893
SCGT09T308F01N-...-... 0,1 -0,5
SCGTO9T308FO1N-...-... 0,1 -1,4
SCGTO9T308FO1L-...-... 01-45
SCGTO9T308F01R-...-... 0,1 - 4,5

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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Warianty z koncowkami,

jednoostrzowe: 6LA 5LA C1A C2A
v « N x
austenityczna ferrytyczna  austenityczna ferrytyczna =~ GJL GJS  Alstop. Cu stop.
—) ——
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciagliwy
Weglik spiekany PCD Weglik spiekany
CvD PVD - -
HC875 HC885 HP880 HP895 HC820 HC830 HU816 PUB17 PU670 HP531
MMM MMM MMM MMM MMM MAL 5LA 6LA C2A M41

30972033 30985577 30985913 30985578 31084646

31277727
30373268
31279699
31279698
31217111
31279720
30985540 30985538 30985539
30966076 30955704 30985548 30985550
31370424
30374908
30546951
31279721
31065010
30692832
30249457
30568596

31279723
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SCGW | SPGW

Ptytki skrawajgce promieniowe, czteroostrzowe

Wariant z koncowkami,

jednoostrzowe: 0AA
Materiat obrabiany .
Podtoze Weglik spiekany PcBN PCD
Powtoka CVD PVD - -
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP930 FU430 PUB17
Wersja ostrza 0A 0A 0AA
SPGWO06 ap, max. [mm]
SPGWO060304E04N-...-... 0,5- 3,2 31070945 30950312
SPGWO060308E04N-...-... 0,5 - 3,2 31050739 30950313
< SCGWO09
§ SCGWO09T304E04N-...-... 0,5 - 4,0 31022296 30950314
g SCGWO09T304T51N-...-... 0,5-2,5 10106285
£ SCGWO09T308E04N-...-... 0,5-4,0 31022297 30950315
:_§ SCGWO09T308T51N-...-... 0,5-2,5 10106299
© SCGW12
SCGW120404E04N-...-... 0,5-5,0 31317220 30950316
SCGW120408E04N-...-... 0,5-5,0 30939413 30950317
Wersja ostrza 0A 0AA 0AA
SPGWO06 ap max. [mm]
SPGW060304F01N-...-... 0,1-12 31277731
SPGWO060304E02N-...-... 0,2-1,0 30950318
SPGW060308FO1N-...-...  0,1-1,0 31279738
o OPGWO60308EO2N-...-... 0,2-1,0 30950319
3 scewoo
E SCGWO09T304F01N-...-... 01-14 31277732
§ SCGWO9T304EQ1N-...-... 0,1-10 10106283
; SCGWO9T304EO2N-..... 02-20 30950320
% SCGWO9T308FO1N-...-... 01-18 30429723
S SCGWO9T308E0IN-..-.. 0,1-10 10106297
©  SCGWO9T308FON-..-.. 0,2 - 2,0 30950321
SCGW12
SCGW120404F01N-...-... 0,1-14 31279752
SCGW120408F01N-...-... 0,1-1,8 31279753

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.



SCHT

SPHT

Ptytki skrawajgce promieniowe, dwuostrzowe, wersja neutralna
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Materiat obrabiany

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVD PVD -
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP930 HU616
Wersja ostrza 1L 1L 1R
SPHTO6 ap, max. [mm]
SPHT060304E04X-...-... 05-32 31042317 30953122
SPHTO60308E04X-...-... 05-32 31317315 30953126
SPHT060304F01X-1R-...~... 0,5 - 3,2 30010680
SCHT09
.« SCHTO9T304E04X-...-... 05-40 31121604 30953127
S SCHT09T304FO1X-..-...  0,1-20 30010681
Jg SCHTO9T308E04X-...-... 0,5-40 30963756 30953128
& SCHT09T308F01X-...-... 0,1-20 30010682
'-é SCHT09T312E04X-...-... 0,5-40 31317219 30953150
© SCHT12
SCHT120404E04X-...-... 05-5,0 31081857 30953151
SCHT120408E04X-...-... 0,5-50 31317304 30953152
SCHT120408F01X-...-... 0,1-3,0 30010684
SCHT120412E04X-...-... 05-5,0 31317308 30953154
Wersja ostrza 1L 1R
SPHT06 ap max. [mm]
SPHT060304F01X-1R-...-... 0,1-10 30010680
SPHTO60304E02X-...-... 0,1-10 30953158
SPHT060308E02X-...-... 0,1-10 30953164
£ SCHT09
S SCHT09T302F01X-..-. 01 -2,
2 SCHT09T304F01X-...-... 0,1-20 30010681
g_ SCHT09T304E02X-...-... 0,1-20 30953159
i SCHTO9T308F01X-...-... 0,1-20 30010682
:E SCHTO9T308E02X-...-... 0,1-20 30953168
8 SCHT09T312F01X-..-..  0,1-2,0
SCHT12
SCHT120404F01X-...-... 0,1-30
SCHT120408F01X-...-... 0,1-30 30010684

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.



76 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Obrobka otworéw

SCHT | SPHT

Ptytki skrawajgce promieniowe, czteroostrzowe

Nastepna tabela:
Obradbka wykon-
czeniowa

wersja lewa wersja prawa
Materiat obrabiany . .
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVD PVD - PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP930 HU616 HP616
Wersja ostrza 2L 2L 2R
SPHTO6 ap, max. [mm]
SPHT060302F01L-...-... 05-3.2
SPHT060302F01R-...-... 05-3.2
SPHT060304F01L-...-... 05-3.2 31414892
SPHT060304F01R-...-... 05-3.2 31414883
SPHT060304E04L-...-... 05-3.2 31044035 30950322
SPHT060304E04R-...-...  0,5-3,2 30939004 30950346
SPHT060308FO01L-...-... 05-3.2
SPHT060308F01R-...-... 05-3.2
SPHT060308E04L-...-... 05-3.2 31317311 30950323
SPHT060308E04R-...-... 05-32 31317314 30950347
SCHT09
©  SCHTO9T304FO01L-...-... 05-40 31414889
'§ SCHTO09T304F01R-...-... 05-40 31414884
E SCHTO9T304E04L-...-... 05-40 31043583 30950324
$© SCHTO09T304E04R-...-... 05-40 30812298 30950348
:g SCHTO9T308FO1L-...-... 05-40 31414874
©  SCHTO9T308FO1R-...... 05-40 31414879
SCHTO9T308E0A4L-...-... 05-40 31039585 30950325
SCHTO9T308E04R-...-... 0,5 -4,0 31317215 30950349
SCHTO9T312E04L-...-... 05-40 31317216 30950326
SCHT09T312E04R-...-... 0,5-40 31317217 30950350
SCHT12
SCHT120404E04L-...-...  0,5-5,0 31317284 30950327
SCHT120404E04R-...-...  0,5-5,0 31317287 30950351
SCHT120408E04L-...-... ~ 0,5-5,0 31317300 30950328
SCHT120408E04R-...-...  0,5-50 31317301 30950352
SCHT120412E04L-...-... 0,5-50 31317305 30950329
SCHT120412E04R-...-...  0,5-5,0 31317307 30950353

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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Ptytki skrawajgce promieniowe, czteroostrzowe
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wersja lewa wersja prawa
Materiat obrabiany . Ep. Cu stop.
odporny na $cieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD - PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP930 HU616 HP616
Wersja ostrza 2L 2R 2R
SPHTO6 ap Max. [mm]
SPHT060302F01L-...-... 0,1-1,0
SPHT060302F01R-...-...  0,1-1,0
SPHT060304F01L-...-... 0,1-1,0 30010644 31414892
SPHT060304F01R-...-...  0,1-1,0 30010662 31414883
SPHT060304E02L-...-...  0,1-1,0 30950330
SPHT060304E02R-...-... 0,1-1,0 30950354
£ SPHT060308F01L-...-..  0,1-1,0
'g SPHT060308F01R-...-...  0,1-1,0
2 SPHT060308E02L-...-...  0,1-1,0 30950331
*E_ SPHT060308E02R-...-... 01-10 30950355
= " SCHTo9
:E’ SCHTO09T304F01L-...-... 0,1-20 30010645 31414889
8  SCHT09T304F01R-..-..  0,1-20 30010663 31414884
SCHT09T304E02L-...-...  0,1-2,0 30950332
SCHTO9T304E02R-...-... 0,1-20 30950356
SCHTO9T308F01L-...-... 0,1-20 30010646 31414874
SCHTO9T308F01R-...-...  0,1-2,0 30010664 31414879
SCHTO9T308E02L-...-...  0,1-2,0 30950333
SCHTO9T308E02R-...-... 0,1-20 30950357

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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CTHQ

Ptytki skrawajgce styczne, czteroostrzowe, szlifowane na ostro

wersja lewa wersja prawa
= M M M;
Materiat obrabiany niestopowa stopowy
——
odporny na $cieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVvD PVD CVvD CvD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP945 HC750 HC740 HC750 HP945
Wersja ostrza
CTHQ od ¢ 28 mm a, max. [mm]
CTHQO060408...L-... 15-25
CTHQO060408...R-... 15-25
Wersja ostrza A32 HO02 H02 H02
< CTHQ od g 41 mm a, max. [mm]
-§ 15-3,0 30950084 30980629 30980631 30980632
= CTHQO090508...L-...
= 1,5-40
% 15-30 30950086 30980712 30980714 30980751
3 CTHQ090508...R-...
5 1,5 - 4,0
© " CTHQ od 6 54 mm
15-30 30980759 30980765 30980766
CTHQ120608...L-...
15-50
15-30 30980784 30980786 30980787
CTHQ120608...R-...
15-50
Wersja ostrza A32 A32 A32 A32 A32
CTHQ od ¢ 28 mm ap max. [mm]
CTHQ060404...L-... 0,5-20
CTHQO060404...R-... 05-20
& CTHQ od ¢ 41 mm
§ CTHQ090504...L-... 05-20 30933878 30933880 30933878 30980967 30933880
‘6 CTHQ090504...R-... 0.5-2,0 30980968
£ (CTHQO090508...L-... 05-20 30813598 30933885 30813598 30950084 30933885
=]
‘_g CTHQ090508...R-... 05-20 30950086
© (CTHQ od g 54 mm
CTHQ120604...L-... 05-20 30933904 30933904
CTHQ120604...R-... 05-20 30980051 30980051
M, Stal nierdzewna

M, Staliwo zaroodporne (materiaty na turbosprezarki)

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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jednoostrzowe: A79, A8O
GJL GJS GIL GJS
—— —)
odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany PCD
CVD PVD - PVD -
HC725 HC740 HP930 HP945 HUG16 HP616 PU6B17
H32 H32 H32 H32
30933907 30980615 30933910 30980618
30933912 30980621 30980625
HO2 HO2 HO2 HO2 A80
30921024 30980629 30933917 30980632 30492720
30921023 30980712 30933923 30980751 30515656
30933946 30980759 30933949 30980766
30933951 30980784 30933954 30980787
A32 A32 A32 A32 A30 A30 A80
30679873 30942364 30942366 30477914 30492747
30477914
30679874 30933878 30933979 30933880 30492760 31414873 30492764
30679875 30942374 30492770 30515411
30724676 30813598 30933994 30933885 31186236 31414888
30789885 30942382 31264530 31414876
30789886 30933904 30934028 30477929
30789887 30980051 30980054 30477930

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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FTHQ

Ptytki skrawajgce styczne, czteroostrzowe, szlifowane na ostro

v "

Materiat obrabiany austenityczna ferrytyczna
—)
odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka CVvD PVD CVD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HC740 HP945 HC750 HC740 HC750
Wersja ostrza A53 A53 A32 HO02 HO02
FTHQ od ¢ 30 mm a, max. [mm]
1,5-30 30980167 30934159 30934160 30912756 30980484
FTHQ090508...L-...
1,5-40
e 15-30 30934166 30934167 30950130 30980488
S FTHQ090508...R-...
5 15-40
E, FTHQ od ¢ 40 mm
3 1,5-30 30934177 30934178 30934179 30980491 30980493
5 FTHQ120608...L-...
o 1,5-50
1,5-30 30934185 30934186 30950135 30980501
FTHQ120608...R-...
1,5-50
Wersja ostrza A32 A32 A32 A32
FTHQ od ¢ 22 mm a, max. [mm]
FTHQ060404...L-... 05-15
FTHQ060404...R-... 05-1,5
FTHQO060408...L-... 05-1,5
FTHQ060408...R-... 05-1,5
& FTHQ od g 30 mm
S FTHQ090504...L-... 05-20
'€ FTHQ090504...R-... 05-20
£ FTHQO090508...L-... 05-20 30934214 30934215 30934214 30934160
=]
‘_g FTHQ090508...R-... 05-20 30950130
©  FTHQ od g 40 mm
FTHQ120604...L-... 05-20
FTHQ120604...R-... 05-20
FTHQ120608...L-... 05-20 30934231 30934232 30934231 30934179
FTHQ120608...R-... 05-20 30950135

M; Stal nierdzewna

M, Staliwo Zaroodporne (materiaty na turbosprezarki)

Podane zakresy ap stanowig wartosci zalecane i moga si¢ rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.
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jednoostrzowe: A79, A0
M, s N
austenityczna ferrytyczna  GIL GJS GIL GJS
—— — ——
odporny na Scieranie ciagliwy  odporny na Scieranie ciggliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany PCD
PVD CvD PVD - PVD -
HP945 HP955 HC725 HC740 HP930 HP945 HUB16 HP616 PU617
HO02 HO2 HO02 H02 HO02 HO02 A80
30980485 30980487
30934162 30912756 30934164 30980485 30492902
30980489
30980488 30934168 30980489 30515414
30980494 30980497
30934181 30980491 30934183 30980494
30980502
30980501 30934187 30980502
A32 A32 A32 A32 A32 A32 A30 A30 A79 A80
30309422 30518335
30492935 30518338
30679893 30934204 30934210 30934205 30477938 30492929
30518415 30515416
30492944 31414878 30518354
30492958 30518355
30934215 30934161 30679895 30934214 30934220 30934215 30477945 31414886 30492902
30950131 30518551 30515414
30492965 30518359
30492979 30518357
30934232 30934180 30789898 30934231 30934237 30934232 30477954 30492972

30950136
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7 Frezy walcowo-czotowe - uniwersalne zastosowanie (1/2)

WA

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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Ty Budows s podukt Gupa materatows Zastosowanie W
. H n 5
RN LINE — MAT =6
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
& m a g[mm] z Mat =¢ Nazwa produktu Specyfikacja Efgallzs Strona

v v 2525 4 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus 32?7727% 740, v
v 1-20 2 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus SCM772 v
v v 1-20 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Slot SCM250 v
v 3820 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Pocket 2%"800' 810, v
v 6-25 5 HP OptiMill-Uni-HPC-Silent SCM570 v
v 4-20 4 HP OptiMill-Hardened SCM102, 103 v
(4 3-20 4 HP OptiMill-Inox-HPC SCM108 v

v 6-25 4 HP OptiMill-Titan-HPC J SCM394 10
v 3-20 3 HU OptiMill-Alu-HPC SCM270 v
(4 5-20 3 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM850 v
v 5-20 4 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM854 v

4 4-5 1 PU OptiMill-Diamond-Typ 50 o SHM500 98

v 312 2 PU v OptiMil-Diamond-Typ 51 @ §T1M5”' Bl 99

v 620 2-3 PU v OptiMill-Diamond-Typ 53 o SHM531 100
v 16-63 3-4 PU v OptiMill-Diamond-Typ 57 SHM571 v
v 6-20 4 HC OptiMill-Thermoplastic-FR SCM610 v
v 4-20 8 HU OptiMill-Composite-Speed-Plus ~ SCM982, 992 v
4 1-3 VZ HC OptiMill-Composite-Micro SCM560 (4
(%4 4-20 2 HU OptiMill-Composite-TwinCut SCM490 v
v  12-32 3 HU v OptiMill-SPM SCM681,691 v
v 65 3 PU v  OptiMil-Diamond-SPM ?ﬂf"gg} e v
4 4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Plus  SCM980, 990 v
v 3-20 4 HP ECU-Mill-Uni-LV SCM780, 790 v
v v 2-10 1 HU OptiMill-Mono-Alu SCM280 v
v 2-12 1 HU OptiMill-Mono-Plastic SCM330 v

Wigcej frezow walcowo-czotowych do uniwersalnego zastosowania - patrz nastepna strona.

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki
HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy Nowosé¢ © Rozszerzenie oferty
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z Frezy walcowo-czotowe - uniwersalne zastosowanie (2/2)

A

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
Y . R v NS ~
i B - cCOeLes O
He 1-3/4 5 6 1-31-3 1 2 3 41-5 i]2]3 6@00 6 0 ‘
IEIEEI E E = == = = =
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Frezy walcowo-czotowe - obrobka zgrubna

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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* 1. wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny
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Krok 1: Krok 2: Krok 3: Krok 4: Krok 5: Krok 6:
Typ frezu Budowa Klasa produktu Grupa materiatowa Zastosowanie Wersja
k J q
Sl T C =%
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
— ; Katalog
& m a g[mm] z Mat —6 Nazwa produktu Specyfikacja oy Strona
(4 8-20 4 HP CPMill-Uni-HPC CPM100 (%4
v 8-25 3 HP CPMill-Uni-HPC-Slot CPM110 v
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
— ; Katalog
& m a g[mm] z Mat —6 Nazwa produktu Specyfikacja B Strona
(4 4-25 3-5 HP OptiMill-Uni-HPC-Rough SCM700, 710 v
s . SCM880, 881,
v 4-25 5 HP v OptiMill-Uni-Wave 890, 900, 910 v
v v 12225 3  HP v  OptiMill-Alu-Wave &) SCM109 92
v (%4 6-20 3-4 HP ECU-Mill-Uni-Rough€&tFinish SCM220 4
v 8-25 4-6 HP CPMill-Uni-Rough&tFinish CPM140 v

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki
HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy

Nowosé © Rozszerzenie oferty
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Frezy walcowo-czotowe - obrobka wykonczeniowa

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

e . ceoeec oo O
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Z Frezy walcowo-czotowe - frezowanie trochoidalne
“//A

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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* 1. wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny
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Krok 1: Krok 2: Krok 3: Krok 4: Krok 5: Krok 6:
Typ frezu Budowa Klasa produktu Grupa materiatowa Zastosowanie Wersja
H n
N T "W < .
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
& m a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Efgallss Strona
v Vv 4-25 7 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM830 v
v 6-20 6 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM370 v
(4 v  4-25 6 HP OptiMill-Hardened-Finish SCM104, 124 v
v 12-25 4 HU OptiMill-SPM-Finish SCM970 v
v 8-25 6 HP CPMill-Uni-HPC-Finish CPM130 v
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
& m a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja I;?éta,lﬁs Strona
v 420 5 HP OptiMill-Tro-Uni SCM580, 940 v
v 4-25 5 HP OptiMill-Tro-PM SCM590 v
v 4-25 7 HP OptiMill-Tro-PM SCM820, 930 v
v 4-25 6 HP OptiMill-Tro-Inox SCM292 104
v 6-25 5 HP OptiMill-Tro-Titan SCM630 v
4 6-25 5 HP OptiMill-Tro-S SCM600 v
v 6-25 5 HP OptiMill-Tro-H SCM920 v

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki
HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy

Nowosé¢ © Rozszerzenie oferty
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N Frezy do obrobki z wysokim posuwem

4

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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Frez kulowy i frez z promieniem naroza

Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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7 Frezy do fazowania, frezy do gratowania i wiertto-frezy
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Budo- Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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Krok 1:
Typ frezu

Krok 2:
Budowa
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Krok 3:
Klasa produktu

Krok 6:
Wersja

Krok 4:
Grupa materiatowa

Krok 5:
Zastosowanie

<
S T C s
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
— . Katalog
& m a g[mm] z Mat —6 Nazwa produktu Specyfikacja oy Strona
3-16 4 HP OptiMill-3D-HF MHF101 v
2-16 4 HP OptiMill-3D-HF-Hardened MHF102 v
8-25 6 v CPMill-Uni-FeedPlus CPM171 v
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
— . Katalog
& M a g [mm] z Mat —6 Nazwa produktu Specyfikacja ey Strona
1-12 2 HP OptiMill-3D-BN MBN101 v
3-12 2 HP OptiMill-3D-BN-Hardened MBN107 (%4
4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Radius  SCM870 v
3-16 2 PU (4 OptiMill-Diamond-Radius o SHM521 101
v  3-12 2 PU 4 OptiMill-Diamond-Torus o SHM551 102
8-25 4 HP CPMill-Uni-Radius CPM150 %
v 8-25 4 HP CPMill-Uni-Torus CPM160 v
Cecha geometryczna Wersja Produkt Katalog
— ; Katalog
& M a ¢ [mm] z Mat. —6 Nazwa produktu Specyfikacja Sy Strona
4-20 4 HP OptiMill-Chamfer SCM340 v
3-16 2 HU OptiMill-DrillMill SCM350 v
8-20 4/6 HP CPMill-Chamfer CPM180 v
v 10-20 3+3 HP CPMill-Chamfer-Twin CPM190 (4

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki
HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy

Nowos¢ © Rozszerzenie oferty
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OptiMill®~Alu-Wave
Wysokowydajna obrabka skrawaniem aluminium w nowym wymiarze

OptiMill-Alu-Wave to nowo opracowany frez zgrubny do obrobki materiatéw aluminiowych. Dzieki unikalnej
geometrii do obrdbki zgrubnej frez wytwarza krotkie wiory i zapewnia ptynne skrawanie. Frez posiada centralny
kanat chtodzacy, ktéry minimalizuje powstawanie narostu i bezpiecznie usuwa wiory. Oferuje réwniez konfigu-
rowalne promienie naroza do precyzyjnej obrobki zgrubnej blisko konturu. Dzieki duzej wydajno$¢ usuwania wio-
row, OptiMill-Alu-Wave umozliwia wydajne usuwanie materiatu, a tym samym zwieksza produktywnos$¢. Dostep-
ny w roznych dtugosciach, doskonale dostosowuje sie do indywidualnych wymagan kazdej obrobki zgrubne;.

-

Polerowane na wysoki potysk przestrze-
nie na wiory
- Zmniejszona tendencja do przywierania

N

Innowacyjny profil do obrébki zgrubnej
Celowe tworzenie widréw
- Krotkie wiory

w

Nieréwnomierna podziatka
Bardzo spokojna praca
- Bardziej delikatne skrawanie

4 Centralny kanat chtodzenia

- Stabilne usuwanie wiorow 2
1
s .
4
Cechy Wydajnosé usuwania wiéréw [dm3/min]

Magazynowa seria preferowana

- Wersje: dtuga, przedtuzona, bardzo dtuga dtugosé¢ 20"

200

wysiegu z szyjkg

- Zakres ¢: 12,00 - 25,00 mm 18,0
16,0

- Typ chwytu: HA }
P 14,07

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow: 120

- Zakres @: 12,00 - 25,00 mm 10,0 )

- Typ chwytu: HB | SL (Safe-hock®) s0”

- Wersja ostrza: Promien | Faza 45° g 12,00 - 25,00 &0
mm | 0,40 - 1,00 mm 40 .
20

- Powtoka: Dostepne jako powtoka ochronna DLC z
materiatem skrawajgcym HP910

Rywal rynkowy OptiMill-Alu-Wave

Materiat: EN-AW50

¢ narzedzia:

25,00 mm

Predko$¢ obrotowa: 24 465 mm™

Posuw:
Wydajnosé¢
usuwania widrow:

26,738 mm/min

20,1 dm®/min
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OptiMi”®—A|U-Wave ?rleedrzjlaca frezu: 12,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HU318
Frez walcowo-czotowy, dtugi wysieg z szyjka, z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa Liczba ostrzy: 3

SCM109 Kat spirali: 36°

Zastosowanie:

Przed zastosowaniem w maszynie nalezy spraw-
dzi¢ parametry skrawania zgodnie z wydajnoscig
maszyny (patrz parametry skrawania).

ds /

dp h6
N
dqd11

H _ e
C Lo

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 42 5.1 52 53 — HA HB  safe-lock’
EEEE A AL =, = i

Dostepna z magazynu seria preferowana | Dtugi wysieg

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq d11 d, h6 ds I I Iy R
12,00 12 11,2 83 22 36 2,00 3 SCM109-1200Z03R-R0200HA-HU318 31430821
16,00 16 15,1 92 26 42 3,00 3 SCM109-1600Z03R-RO300HA-HU318 31430824
20,00 20 18,8 104 32 54 3,00 3 SCM109-2000Z03R-R0300HA-HU318 31430827
20,00 20 18,8 104 32 54 4,00 3 SCM109-2000Z03R-R0400HA-HU318 31430828
25,00 25 23,5 114 40 58 3,00 3 SCM109-2500Z03R-R0O300HA-HU318 31430833
25,00 25 23,5 114 40 58 4,00 3 SCM109-2500Z03R-R0400HA-HU318 31430834
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary promieni i faz naroznych z mozliwoscig konfiguracji
dj Radius R Faza Cx45°
Typ chwytu: e
|ul Typ chwytu: HB | SL (Safe-Aock®) | MQ (chwyt HA z - R min. R maks. Cx45° min.  Cx45° maks.
minimalng iloscia czynnika smarujaco-chtodzacego®) —-
12,00 0,40 3,00 0,40 1,00
Wersi + 16,00 0,50 4,00 0,40 1,00
ers!a'os rea: 20,00 0,60 5,20 0,40 1,00
Promien R: 0,40 - 6,50 mm T e o N o
Faza Cx45°: 0,40 - 1,00 mm - . ! ! !
. Przyktad:
DLC Powtoka: SCM109-2500Z03R-R0150 SL-HP910
Dostepne jako powtoka ochronna DLC z materiatem skrawajacym HP910
coated
Powtoka HP910
Specyfikacja: Typ chwytu SL

SCM109-2500Z03R-[wersja ostrza] [typ chwytu]-[powtoka ochronna] o
Promien 1,50 mm

Safe-Aock® by HAIMER
Numer identyfikacyjny producenta: 6272

Przyktad: Typ chwytu MQ (chwyt minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzagcego) ~ Wersja chwytu minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego zgodnie z DIN69090-3

o o — d; (he) 12 16 20 25
! 1400/ +2) 45 48 50 56
lc (0/+0,1) 1.7 24 3,2 37
lg x 45°
| dic 2,0 3,0 3,0 4,0
4
Wymiary podano w mm. Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny”.

*Wersja chwytu minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego, zgodna z norma DIN 69090-3. Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—A|U-Wave ?rleedrzjlaca frezu: 12,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HU318
Frez walcowo-czotowy, przedtuzony wysieg z szyjka, z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa  Liczba ostrzy: 3

SCM109 Kat spirali: 36°

Zastosowanie:

Przed zastosowaniem w maszynie nalezy spraw-
dzi¢ parametry skrawania zgodnie z wydajnoscig
maszyny (patrz parametry skrawania).

ds /

dph6
[
dqdt1

.1 _ e
CeoLOeeo

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 — HA HB  safe-dock’
L (ol =T Ll

Dostepna z magazynu seria preferowana | Przedtuzony wysieg

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq d11 dp h6 ds I Iy Iy R
12,00 12 11,2 95 26 50 2,00 3 SCM109-1200Z03R-R0200HA-HU318 31430822
16,00 16 15,1 115 32 65 3,00 3 SCM109-1600Z03R-R0O300HA-HU318 31430825
20,00 20 18,8 125 32 75 3,00 3 SCM109-2000Z03R-R0300HA-HU318 31430829
20,00 20 18,8 125 32 75 4,00 3 SCM109-2000Z03R-R0400HA-HU318 31430830
25,00 25 23,5 136 50 80 3,00 3 SCM109-2500Z03R-R0300HA-HU318 31430835
25,00 25 235 136 50 80 4,00 3 SCM109-2500Z03R-R0400HA-HU318 31430836
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary promieni i faz naroznych z mozliwoscig konfiguracji
dj Radius R Faza Cx45°
Typ chwytu: — : -
|ul Typ chwytu: HB | SL (Safe-Aock®) | MQ (chwyt HA z -— R min. R maks. Cx45° min.  Cx45° maks.
minimalng ilocig czynnika smarujgco-chtodzgcego®) ®
12,00 0,40 3,00 0,40 1,00
Wersi 16,00 0,50 4,00 0,40 1,00
ers!a ,OStrza ’ 20,00 0,60 520 0,40 1,00
Promien R: 0,40 - 6,50 mm 00 o e 0 10
Faza Cx45°: 0,40 - 1,00 mm : - - - -
Powloka: Przyktad:
DLC WO, SCM109-2500Z03R-R0150 SL-HP910
Dostepne jako powtoka ochronna DLC z materiatem skrawajacym HP910
coated
Powtoka HP910
Specyfikacja: Typ chwytu SL

SCM109-2500Z03R-[wersja ostrza] [typ chwytu]-[powtoka ochronna] o
Promien 1,50 mm

Safe-Aock® by HAIMER
Numer identyfikacyjny producenta: 6272

Przyktad: Typ chwytu MQ (chwyt minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego) ~ Wersja chwytu minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego zgodnie z DIN69090-3

o o — d; (he) 12 16 20 25
! 140/ +2) 45 48 50 56
I (0/+0,1) 1.7 24 3,2 37
lg x 45°
| dic 2,0 3,0 3,0 4,0
4
Wymiary podano w mm. Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny”.

*Wersja chwytu minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego, zgodna z norma DIN 69090-3. Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—A|U-Wave ?rleedrzjlaca frezu: 12,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HU318
Frez walcowo-czotowy, bardzo diugi wysieg z szyjka, z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa  Liczba ostrzy: 3

SCM109 Kat spirali: 36°
Zastosowanie:
Przed zastosowaniem w maszynie nalezy spraw-

dzi¢ parametry skrawania zgodnie z wydajnoscig
maszyny (patrz parametry skrawania).

d3

— —
C Lo

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 42 5.1 52 53 — HA HB  safe-lock’
EEEE A AL =, = i

Dostepna z magazynu seria preferowana | Bardzo dtugi wysieg

dyh6
N
dqd11

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq d11 dp h6 ds I Iy Iy R
12,00 12 11,2 106 16 60 2,00 3 SCM109-1200Z03R-R0200HA-HU318 31430823
16,00 16 15,1 129 24 80 3,00 3 SCM109-1600Z03R-R0O300HA-HU318 31430826
20,00 20 18,8 150 32 100 3,00 3 SCM109-2000Z03R-RO300HA-HU318 31430831
20,00 20 18,8 150 32 100 4,00 3 SCM109-2000Z03R-R0400HA-HU318 31430832
25,00 25 23,5 163 42 107 3,00 3 SCM109-2500Z03R-R0300HA-HU318 31430837
25,00 25 235 163 42 107 4,00 3 SCM109-2500Z03R-R0400HA-HU318 31430838
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Wymiary promieni i faz naroznych z mozliwoscig konfiguracji
dj Radius R Faza Cx45°
Typ chwytu: — : -
|ul Typ chwytu: HB | SL (Safe-Aock®) | MQ (chwyt HA z -— R min. R maks. Cx45° min.  Cx45° maks.
minimalng ilocig czynnika smarujgco-chtodzgcego®) ®
12,00 0,40 3,00 0,40 1,00
Wersi 16,00 0,50 4,00 0,40 1,00
ers!a ,OStrza ’ 20,00 0,60 520 0,40 1,00
Promien R: 0,40 - 6,50 mm 00 o e 0 10
Faza Cx45°: 0,40 - 1,00 mm : . - - -
Powloka: Przyktad:
DLC WO, SCM109-2500Z03R-R0150 SL-HP910
Dostepne jako powtoka ochronna DLC z materiatem skrawajacym HP910
coated
Powtoka HP910
Specyfikacja: Typ chwytu SL

SCM109-2500Z03R-[wersja ostrza] [typ chwytu]-[powtoka ochronna] o
Promien 1,50 mm

Safe-Aock® by HAIMER
Numer identyfikacyjny producenta: 6272

Przyktad: Typ chwytu MQ (chwyt minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego) ~ Wersja chwytu minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego zgodnie z DIN69090-3

o o — d; (he) 12 16 20 25
! 1400/ +2) 45 48 50 56
lc (0/+0,1) 1.7 24 3,2 37
lg x 45°
| dic 2,0 3,0 3,0 4,0
4
Wymiary podano w mm. Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny”.

*Wersja chwytu minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego, zgodna z norma DIN 69090-3. Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Diamond

Nowa konstrukcja narzgdzia dla wigkszej produktywnosci

Sprawdzone i przetestowane frezy PCD
OptiMill-Diamond otrzymaty technologiczng
aktualizacj¢. Liczne optymalizacje zapewniajg,
ze uzytkownicy moga frezowa¢ metale nieze-
lazne jeszcze bardziej ekonomicznie i nieza-
wodnie.

Dzigki zmienionej geometrii, nowe narzedzia
sg sztywniejsze i bardziej stabilne niz po

Cechy

- 1- do 3-krotna mozliwos¢ ponownego
szlifowania

> 2-krotna mozliwos¢ ponownego dopo-
sazenia
- Zmieniona konstrukcja ostrza

Nowa konstrukcja narzedzia

- Zoptymalizowane przestrzenie na wiory
- Bezposrednie doprowadzenie chtodziwa
- Niezmienione wymiary

przednie modele. Zapewnia to dtuzszg zywot-
no$¢ narzedzia i bardziej precyzyjne rezultaty.
Nowa konstrukcja ostrzy zapewnia wyzsza
wydajnos¢ i bardziej efektywne usuwanie ma-
teriatu. Zoptymalizowane przestrzenie na wid-
ry gwarantuja lepsze odprowadzanie widrow.
Oznacza to, ze powierzchnie nie sg uszkadza-
ne przez wiory, szczegolnie w przypadku sto-
pow aluminium o dtugich wiérach.

Poréwnanie wytrzymatosci [0o]

OptiMill-Diamond
nowa konstrukcja

W nowo zaprojektowanych frezach OptiMill-
-Diamond wylot chtodziwa nastepuje bezpo-
Srednio na ostrze, co zapewnia dtuzszg wy-
trzymatos¢ i lepsze wyniki obrobki. Wymiary
nowej serii OptiMill-Diamond sg identyczne z
wymiarami poprzednich modeli.

Materiat: AISi1

Ve 500 m/min

n: 13 269 obr./min
vf: 2 653 mm/min

fz: 0,1 mm

ap: 1,5xD = 18 mm
ae: 2 mm

Osiagnieta jakos¢ powierzchni:
Rz =211 pum

Ry =0,41 pm

Rmaks. = 2,33 pm

OptiMill-Diamond
stara konstrukcja



OptiMill®~-Diamond
Optymalizacja wydajnosci dla precyzyjnego i wydajnego frezowania

Zmienione frezy PCD OptiMill-Diamond oferujg zoptymalizowana geometrie dla stabilnych narzedzi

TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie

i ulepszone chfodzenie bezposrednio na ostrzu. Prowadzi to do dtuzszej wytrzymatosci i bardziej

precyzyjnych wynikow obrdbki.

-

Zmieniona konstrukcja ostrza
- Wyzsza wydajnos¢ i precyzja

N

Nowa konstrukcja narzedzia
Zwigkszona sztywnos¢ i stabilnos¢
- Dtuzszy czas zywotnosci narzedzia i
bardziej precyzyjne wyniki

w

Zoptymalizowane przestrzenie na wiory
Lepsze odprowadzanie widréw i lepsze
wykoriczenie powierzchni

4 Bezposrednie doprowadzenie chtodziwa
- Zoptymalizowane chfodzenie i zarzagdzanie
termiczne na ostrzu

(]

Niezmienione wymiary
Brak koniecznosci regulacji podczas
programowania

Basic Line:

[ \|= niskie koszty nabycia

OptiMill-Diamond stara konstrukcja

- . . . .
5asIC Uniwersalne narzedzia, szeroki zakres zastosowan,

Zwigkszona produktywnos¢

Czas zywotnosci ([ X J

@- Doktadnos¢

97

OptiMill-Diamond nowa konstrukcja
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Optl|\/||||®—D|am0nd—Typ 50 g:dr;jii;frezu: 4,00 - 5,00 mm

Materiat skrawajacy: PU6T1
1

Frez walcowo - czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy:
SHM500 Kat pochylenia ptytki
skrawajgcej: 0°
Cecha szczegolna: Ostrze PCD

Zastosowanie:
Przeznaczony do frezowania drobnych elemen-

Cxd5° téw, np. w mechanice precyzyjnej czy produkgji
- ptytek drukowanych.
= I (i I 2
< ( I I 5

TeoeoeoS

1.1 1213 1.4 21 22 23 3.132 4142 438§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 % 0 @ IL\\\‘ HA
\|

EEEEEEN =N EEE & (-

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 4 3,6 60 10 15 0,10 1 SHM500-0400BZ01R-FO010HA-PUG11 31348186
5,00 5 44 60 10 15 0,10 1 SHM500-0500BZ01R-FO010HA-PUG11 31348187

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®~-Diamond-Typ 51

Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka,

z chfodzeniem wewnetrznym
SHM511 | SHM611 | SHM711

Wersja:

Srednica frezu:
Materiat skrawajacy:
Liczba ostrzy:

Kat pochylenia ptytki
skrawajgce;j:

Cechy szczegdlne:

3,00 - 12,00 mm
PUG11

2
neutralny/dodatni/
ujemny

Ostrze PCD

Cx45°

i
W

dq h10

Teoove
SO AL,

1112 1.3 14 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53
EEEEENER =N HEEN

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Kat osi z Specyfikacja Nr materiatowy
na typ [°]
dq h10 d, h6 d3 Iq Iy I3 Cx45° SHM511 SHM6M SHM711
3,00 6 2,8 60 2,5 15 0,10 0|-2]2 2 SHM__*1-0300AZ02R-FOO10HA-PUG11 31348188 31348210 31348222
4,00 6 3.8 60 25 15 0,10 0 | -2 | 2 2 SHM__*1-0400AZ02R-FOO10HA-PUG11 31348189 31348211 31348223
5,00 6 4,6 60 3 15 0,10 0 | -2 | 2 2 SHM__*1-0500AZ02R-FOO10HA-PUG11 31348200 31348212 31348224
6,00 6 54 60 10 15 0,10 0|-2]2 2 SHM__*1-0600BZ02R-FOO10HA-PU611 31348201 31348213 31348225
6,00 6 54 60 15 20 0,10 0|-2]2 2 SHM__*1-0600CZ02R-FOO10HA-PUG11 31348202 31348214 31348226
8,00 8 7.4 80 10 20 0,10 0]|-4]4 2 SHM__*1-0800BZ02R-FOO10HA-PU611 31348203 31348215 31348227
8,00 8 7.4 80 20 30 0,10 0 | -2 | 2 2 SHM__*1-0800DZ02R-FOO10HA-PUG11 31348204 31348216 31348228
10,00 10 9.4 80 10 30 0,10 0 | -4 | 4 2 SHM__*1-1000BZ02R-FOO10HA-PUB11 31348205 31348217 31348229
10,00 10 9,4 90 20 30 0,10 0|-4|4 2 SHM__*1-1000DZ02R-FOO10HA-PU611 31348206 31348218 31348230
12,00 12 1" 100 10 30 0,10 0]-4]4 2 SHM__*1-1200BZ02R-FOO10HA-PU611 31348207 31348219 31348231
12,00 12 " 100 20 30 0,10 0|-4]4 2 SHM__*1-1200DZ02R-FOO10HA-PU611 31348208 31348220 31348232
Kat osi
SHM511 SHM611 SHM711

Neutralne potozenie ostrza Ujemne pofozenie ostrza Dodatnie pofozenie ostrza

Zastosowanie

- Do niestabilnego mocowania wzgledem statego
ogranicznika

- Dobre do obcinania krawedzi (bez ciecia
czotowego)

- Bardzo ograniczone dla duzych naddatkow i
zagtebiania [ rampowania

- Miekkie ciecie i dobre odprowadzanie wiérow
- Nizsze sity skrawania (wydajnos¢ maszyny)

- Uniwersalne zastosowanie

- ldealny do réznych zastosowan (obrobka
zgrubna [ obrobka wykonczeniowa /
rampowanie [ obcinanie krawedzi /... )

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

*Specyfikacja wraz z pozadanym pofozeniem ostrza (patrz tabela ,kat pochylenia ptytki skrawajacej").
Wersje specjalne i narzedzia uzbrojone w ostrza CVD wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®~-Diamond-Typ 53

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka, z chtodzeniem wewngtrznym
SHM531

d3
T

do h6
<2

==
N

d1 h10

I3

I1.1 1213 1.4 21 2.2 23 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3

1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Wersja:
Srednica frezu: 6,00 - 20,00 mm
Materiat skrawajacy: PU6T1
Liczba ostrzy: 2dog 12 mm
30dg 14 mm
Kat pochylenia ptytki
skrawajacej: 2°/4°[6°
Cechy szczegdlne: Brak srodkowego
ostrza
Ostrze PCD

Zastosowanie:

Specjalnie zaprojektowany do wysokich szeroko-
Sci frezowania i posuwow ostrzy. Obrobka kiesze-
ni zamknietych odbywa sie poprzez zagfebianie
sie w obrabianym przedmiocie.

e oeP
S M=,

EEEEEER - N HENE
Magazynowa seria preferowana
Wymiary Kat rampy z Specyfikacja Nr materia-
fowy
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 R th osi
6,00 8 5 55 6 15 0,2 2 3 2 SHM531-0600AZ02R-R0020HA-PUG11 31348242
10,00 10 9 75 6 20 0.2 4 3 2 SHM531-1000AZ02R-R0020HA-PU611 31348243
12,00 12 n 85 10 25 0,2 6 2 2 SHM531-1200BZ02R-R0020HA-PU6G11 31348244
14,00 16 13 85 10 25 0,2 6 5 3 SHM531-1400BZ03R-R0020HA-PU6G11 31348245
16,00 16 15 85 10 25 0,2 6 4 3 SHM531-1600BZ03R-R0020HA-PU6G11 31348246
20,00 20 19 100 10 50 0,2 6 3 3 SHM531-2000BZ03R-R0020HA-PUG11 31348247
Dostepne na zapytanie
8,00 8 7.2 60 6 20 0,2 4 3 2 SHM531-0800AZ02R-R0020HA-PUG11 31476912

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



OptiMill®~-Diamond-Radius

Frez kulowy, wersja o ponadnormatywnej dfugosci z szyjka, z chtodzeniem wewngtrznym

SHM521
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Wersja:

101

Srednica frezu: 3,00 - 16,00 mm

Materiat skrawajacy: PU6T1
2

Liczba ostrzy:
Kat pochylenia ptytki

skrawajgcej: 0°
Cechy szczegolne: Ostrza PCD o wysokiej
wytrzymatosci

Zastosowanie:

Idealny do frezowania konturowego i ksztattowe-

go elementow aluminiowych.

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 — HA
(I
EEEEEER =N HEN 8
Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 d, h6 ds Iy Iy I3 R
3,00 6 2,8 60 2,5 9 1.5 2 SHM521-0300AZ02R-R0150HA-PU6G11 31348234
4,00 6 3.8 60 2,5 15 2 2 SHM521-0400AZ02R-R0200HA-PU611 31348235
5,00 6 4,6 60 3 15 2,5 2 SHM521-0500AZ02R-R0250HA-PU6G11 31348236
6,00 6 515 80 6 15 3 2 SHM521-0600BZ02R-R0300HA-PUG11 31348237
8,00 8 6,9 80 10 20 4 2 SHM521-0800BZ02R-R0400HA-PUG11 31348238
10,00 10 8.9 80 10 26 5 2 SHM521-1000BZ02R-R0500HA-PU611 31348239
12,00 12 1,2 100 10 35 6 2 SHM521-1200BZ02R-R0600HA-PU611 31348240
16,00 16 15 125 10 35 8 2 SHM521-1600BZ02R-R0800HA-PU6G11 31348241

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i narzedzia uzbrojone w ostrza CVD wg zapytania ofertowego.



102 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie

OptiMill®-Diamond-Torus

Frez z promieniem naroza, wersja dtuga z szyjka, z chtodzeniem wewngtrznym
SHM551

EEEEENER =N HEEN

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 41 4.2 4.31.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Magazynowa seria preferowana

Wersja:

Srednica frezu:
Materiat skrawajacy:
Liczba ostrzy:

Kat pochylenia ptytki
skrawajgcej:

Cechy szczegdlne:

3,00 - 12,00 mm
PUBT1
2

0°
Ostrza PCD o wysokiej
wytrzymatosci

C RO
S <C M@=,

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq e8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

3,00 6 2,8 50 2,5 14 0,3 2 SHM551-0300AZ02R-R0030HA-PUG11 31348248
4,00 6 3.8 50 25 14 0,5 2 SHM551-0400AZ02R-R0050HA-PUG11 31348249
5,00 6 4,6 54 3 18 0,5 2 SHM551-0500AZ02R-R0050HA-PUG11 31348250
6,00 6 55 57 6 21 0,5 2 SHM551-0600BZ02R-RO050HA-PU611 31348251
6,00 6 55 57 6 21 1 2 SHM551-0600BZ02R-R0100HA-PUG11 31348252
8,00 8 7.4 63 7 27 0,5 2 SHM551-0800BZ02R-R0050HA-PU6G11 31348253
10,00 10 9,2 72 8 32 0,5 2 SHM551-1000BZ02R-R0050HA-PUB11 31348254
10,00 10 9,2 72 8 32 1 2 SHM551-1000BZ02R-R0100HA-PU611 31348255

Dostepne na zapytanie
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq e8 dy h6 d3 I Iy I3 R

3,00 6 2,8 50 2,5 14 0,5 2 SHM551-0300AZ02R-R0050HA-PUG11 31476913
3,00 6 2,8 50 2,5 14 1 2 SHM551-0300AZ02R-R0O100HA-PUG11 31476914
4,00 6 3.8 50 25 14 0,3 2 SHM551-0400AZ02R-R0030HA-PUB11 31476915
4,00 6 3.8 50 25 14 1 2 SHM551-0400AZ02R-R0O100HA-PUG11 31476916
5,00 6 4,6 54 3 18 1 2 SHM551-0500AZ02R-R0O100HA-PUG11 31476917
6,00 6 55 57 6 21 15 2 SHM551-0600BZ02R-R0150HA-PU611 31476918
8,00 8 7.4 63 7 27 1 2 SHM551-0800BZ02R-R0100HA-PUG11 31476919
8,00 8 7.4 63 7 27 1.5 2 SHM551-0800BZ02R-R0150HA-PUB11 31476940
8,00 8 7.4 63 7 27 2 2 SHM551-0800BZ02R-R0200HA-PU611 31476941
10,00 10 9,2 72 8 32 15 2 SHM551-1000BZ02R-R0150HA-PUG11 31476942
10,00 10 9,2 72 8 32 2 2 SHM551-1000BZ02R-R0200HA-PUG11 31476943
12,00 12 11,2 83 9 38 0,5 2 SHM551-1200BZ02R-R0050HA-PU6G11 31476944
12,00 12 1,2 83 9 38 1 2 SHM551-1200BZ02R-R0O100HA-PUB11 31476945
12,00 12 1,2 83 9 38 15 2 SHM551-1200BZ02R-R0150HA-PUG11 31476946
12,00 12 1,2 83 9 38 2 2 SHM551-1200BZ02R-R0200HA-PUG11 31476947

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie 103



104 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie

OptiMill®~Tro-Inox
Szescioostrzowy frez trochoidalny do frezowania stali nierdzewnej

Specyficzna kinematyka frezowania trochoidalnego pozwala na poprawienie warunkdw skrawania w
wyniku natozenia ruchu posuwowego na ruch kotowy narzedzia. Kat natarcia jest odpowiednio niski.
Rezultatem tego podejscia technologicznego jest znaczne zmniejszenie sit wystepujacych w procesie
dzieki mniejszej szerokosci wiora i dtugosci skrawania.

-

Geometria czotowa

Szes¢ ostrzy

- Srednica 6,00 mm - 25,00 mm
Materiat skrawajacy HP826

N

Kat spirali

- Kat spirali 36°
Nieréwnomierna podziatka
- Kat spirali specjalnie dostosowany do 1
wspdtezynnika dtugosci 3xD w celu
zmniejszenia sit wyrywajacych

w

Weglik spiekany i powtoka ochronna
Ciagliwy weglik spiekany do bardzo dy-
namicznych obcigzen

Wielowarstwowa powtoka na bazie AITiN
zapewniajgca idealng stabilnos¢ ter-
miczna

Cechy Poréwnanie maksymalnej wydajnosci usuwania widrow do korica okresu trwatosci narzedzia [1]

- Dostgpna z magazynu seria preferowana:

Zakres g: 4 mm do 20 mm @ znamionowa: 12 mm

- Na zapytanie 77 fz 0,1 mm
Zakres ¢: 14, 18 i 25 mm . 2 60 mm (5xD)
ae: 0,5 mm

hmax.: 0,07 mm
- Liczba ostrzy 6

- Nierdwnomierna podziatka 47
- W szczegolnosci do frezowania trocho- 3
idalnego

- Dla gtebokosci skrawania do 5xD

Rywal rynkowy

V4A Duplex V2A o
Ve = 180 m/min Ve = 150 m/min Ve = 200 m/min [l OptiMill-Tro-Inox (z=6)



OptiMill®-Tro-Inox

Frez walcowo-czotowy, wersja 2xD z szyjkg, z rozdzielaczem widrow

SCM292

d3
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Cx45°

dph6

di 18

123 456M1 2 3
EEN

I1 2 3I1

2 3 481 2 3 4 5H1 2

Wersja:
Srednica frezu:
Materiat skrawajacy: HP826
Liczba ostrzy: 6

Kat spirali: 36°
Cecha szczegolna:

105

4,00 - 25,00 mm

Wywazony do G2.5

wedtug DIN ISO-

1940-G2.5

Zastosowanie:

Wersja z separatorem wiéréw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze

wiory.

—e
-
—

CeoTO
: 3 % &lﬁl By 2XD

| N
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Sepa- Typ chwytu HB
i Nr materia-

dq f8 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45° wiorow Specyfikacja Yowy

4,00 6 39 57 n 13 0,08 6 - SCM292-0400Z06R-FOO08HB2-HP826 31348624

5,00 6 4,8 57 13 15,5 0,1 6 - SCM292-0500Z06R-FO010HB2-HP826 31348625

6,00 6 58 57 13 19 0,12 6 - SCM292-0600Z06R-FO012HB2-HP826 31348626

8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 6 - SCM292-0800Z06R-FO016HB2-HP826 31348627

10,00 10 9,8 72 22 30 0,2 6 - SCM292-1000Z06R-FO020HB2-HP826 31348628

12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 6 1 SCM292-1200Z06R-FO024HB2-HP826 31348629

16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 6 1 SCM292-1600Z06R-FO032HB2-HP826 31348631

20,00 20 19,8 104 41 52 0,4 6 1 SCM292-2000Z06R-F0O040HB2-HP826 ~ 31348633
Dostepne na zapytanie

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 6 1 SCM292-1400Z06R-F0028HB2-HP826 31348630

18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 6 1 SCM292-1800Z06R-FO036HB2-HP826 ~ 31348632

25,00 25 24,5 125 50 65 0,5 6 1 SCM292-2500Z06R-FO050HB2-HP826 31348634
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM292-0400Z06R-FO008HA2-HP826
7 i Typ chwytu: _.__'
Typ ChWthZ HA —— Typ chwytu HA

Specyfikacja:

SCM292-0400Z06R-F0008[typ chwytu]2-HP826

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—Tr0—| NOX g:gzjlia frezu: 4,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP826
6

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy:
SCM292 Kat spirali: 36°
Cecha szczegolna: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Zastosowanie:
Cx45° Wersja z separatorem wiéréw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
< ) wiory.
NN\
% 2 e
I3 —e
-
—e-
I

12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
EEE EE &|-l|_I3XD

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Sepa- Typ chwytu HB

rator L Nr materia-
dq f8 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45° wiorow Specyfikacja Yowy
4,00 6 39 62 16 23 0,08 6 1 SCM292-0400Z06R-FOO08HB3-HP826 31348635
5,00 6 48 62 17 24 0,1 6 1 SCM292-0500Z06R-FO010HB3-HP826 31348636
6,00 6 58 62 18 25 0,12 6 1 SCM292-0600Z06R-FO012HB3-HP826 31348637
8,00 8 78 68 24 30 0,16 6 1 SCM292-0800Z06R-FO016HB3-HP826 ~ 31348638
10,00 10 9.8 80 30 35 0,2 6 1 SCM292-1000Z06R-F0020HB3-HP826 31348639
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 6 2 SCM292-1200Z06R-FO024HB3-HP826 31348640
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 6 2 SCM292-1400Z06R-F0028HB3-HP826 31348641
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 6 2 SCM292-1600Z06R-F0032HB3-HP826 31348642
20,00 20 19,8 126 60 70 0.4 6 2 SCM292-2000Z06R-FO040HB3-HP826 31348644

Dostepne na zapytanie

18,00 18 17,8 17 54 67 0,36 6 2 SCM292-1800Z06R-FO036HB3-HP826 31348643
25,00 25 24,5 150 75 92 0,5 6 2 SCM292-2500Z06R-FO050HB3-HP826 31348645

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM292-0400Z06R-FO008HA3-HP826

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM292-0400Z06R-F0008[typ chwytu]3-HP826

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—Tr0—| NOX g:gzjlia frezu: 5,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP826
6

Frez walcowo-czotowy, wersja 4xD, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy:
SCM292 Kat spirali: 36°
Cecha szczegolna: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Zastosowanie:
Cxd5° Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
e wiory.
L PSS
© ®
5 2 5
I4 —_
=

12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
EEE EE &|-l|_I4XD

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Sepa- Typ chwytu HB
rator
dq f8 dy h6 l1 Iy Cx45° wiorow Specyfikacja Nr materiatowy
5,00 6 66 20 0,10 6 2 SCM292-0500Z06R-FO010HB4-HP826 31348646
6,00 6 66 24 0,12 6 2 SCM292-0600Z06R-F0012HB4-HP826 31348647
8,00 8 74 32 0,16 6 2 SCM292-0800Z06R-F0016HB4-HP826 31348648
10,00 10 89 40 0,20 6 2 SCM292-1000Z06R-F0020HB4-HP826 31348649
12,00 12 100 48 0,24 6 2 SCM292-1200Z06R-F0024HB4-HP826 31348650
16,00 16 123 64 0,32 6 2 SCM292-1600Z06R-F0032HB4-HP826 31348652
20,00 20 140 80 0,40 6 2 SCM292-2000Z06R-F0040HB4-HP826 31348654

Dostepne na zapytanie

14,00 14 108 56 0,28 6 2 SCM292-1400Z06R-F0028HB4-HP826 31348651
18,00 18 130 72 0,36 6 2 SCM292-1800Z06R-F0036HB4-HP826 31348653
25,00 25 170 100 0,5 6 2 SCM292-2500Z06R-FO050HB4-HP826 31348655

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM292-0500Z06R-FO008HA4-HP826

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM292-0500Z06R-FO008[typ chwytu]4-HP826

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—Tr0—| NOX g:gzjlia frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP826
6

Frez walcowo-czotowy, wersja 5xD, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy:
SCM292 Kat spirali: 36°
Cecha szczegolna: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Zastosowanie:
Cxd5° Wersja z separatorem wiéréw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
i wiory.
© ®
I4 p——
o

12 3 45 6M1 2 381 2 3NM1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
EEE EE &|_||_|5XD

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Sepa- Typ chwytu HB
rator
dq f8 dy h6 l1 Iy Cx45° wiorow Specyfikacja Nr materiatowy
8,00 8 81 40 0,16 6 3 SCM292-0800Z06R-F0016HB5-HP826 31348656
10,00 10 96 50 0,20 6 3 SCM292-1000Z06R-FO020HB5-HP826 31348657
12,00 12 112 60 0,24 6 3 SCM292-1200Z06R-F0024HB5-HP826 31348658
16,00 16 136 80 0,32 6 3 SCM292-1600Z06R-F0032HB5-HP826 31348660
20,00 20 160 100 0,40 6 3 SCM292-2000Z06R-F0040HB5-HP826 31348662

Dostepne na zapytanie

14 14 122 70 0,28 6 3 SCM292-1400Z06R-F0028HB5-HP826 31348659
18 18 147 90 0,36 6 3 SCM292-1800Z06R-F0036HB5-HP826 31348661
25 25 195 125 0,5 6 3 SCM292-2500Z06R-F0050HB5-HP826 31348663

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM292-0800Z06R-FO008HA5-HP826

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM292-0800Z06R-FO008[typ chwytu]5-HP826

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®~Titan-HPC
Uniwersalna obrobka zgrubna i wykonczeniowa

Czteroostrzowy frez walcowo-czotowy OptiMill-Titan-HPC to wszechstronne narzedzie. Frez trzpienio-
wy moze by¢ uzywany zaréwno do obrdbki zgrubnej, jak i wykorczeniowej. Specjalne przygotowanie
krawedzi skrawajgcej zapewnia optymalne powierzchnie.

-

Nowy rowek widrowy

- Dla maksymalnej stabilnosci i bardzo
dobrego odprowadzania widrow

- Polerowane przestrzenie na widry dla

optymalnego odprowadzania wiérow

N

Nierownomierna podziatka i wzrost

- Bardzo spokojna praca dzigki réznym
wersjom kata spirali i podziatom ostrza

- Mozliwos¢ petnego frezowania rowkow

do gtebokosci 1,5xD

w

Nowa technologia powlekania 3
- Wielowarstwowa powtoka na bazie AITiN
dla wysokich obcigzen termicznych

4 Rozne konstrukcje promienia naroza 2
- Do obrobki jak najblizej konturu elemen-
tu
4
1
Cechy Trwatosé [m]
Wymiary:
90 -
- Typ chwytu frez walcowo-czotowy . Ti6Al4V-1.1800
- Zakres ¢: 6 mm do 25 mm 80 o narzedzia: 12 mm
70 Ve 80 m/min
B fz: 0,06 mm
- Liczba ostrzy 4 60 ap: 12 mm
- Nieréwnomierna podziatka 50" ae: 4,8 mm
- Mocowanie chwytu 6, 8, 10, 12, 16, 20 i .0~
25 mm }
. . L 30
- Przygotowanie krawedzi skrawajacej za-
pewnia optymalne powierzchnie 207
10
0

Rywal rynkowy OptiMill-Titan-HPC
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Optl Mil |®—Tita n-H PC g:gzjlia frezu: 6,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP826

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 4
SCM394 Kat spirali: 43°
Cecha szczegolna: Nierownomierna
podziatka

dp h6

R
/]
B

©

I3 —.ﬁ
R -

B

N

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 4S1 23 45HT1 23 HA HB DIN

N === Qg|_||_l 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy

d; f8 dy h6 I I, ds I3 R

6,00 6 57 13 58 20 0,50 SCM394-0600Z04R-R0050HB-HP826 31304509
6,00 6 57 13 58 20 1,00 SCM394-0600Z04R-R0100HB-HP826 31304544
8,00 8 63 21 7.8 25 0,50 SCM394-0800Z04R-R0050HB-HP826 31304547
8,00 8 63 21 7.8 25 1,00 SCM394-0800Z04R-R0100HB-HP826 31304549
10,00 10 72 22 9.8 30 0,50 SCM394-1000Z04R-R0050HB-HP826 31304552
10,00 10 72 22 9.8 30 1,00 SCM394-1000Z04R-R0100HB-HP826 31304554
12,00 12 83 26 11,8 36 0,50 SCM394-1200Z04R-R0050HB-HP826 31304557
12,00 12 83 26 11,8 36 1,00 SCM394-1200Z04R-R0100HB-HP826 31304558
16,00 16 92 36 15,8 42 1,00 SCM394-1600Z04R-R0100HB-HP826 31304573
16,00 16 92 36 15,8 42 2,00 SCM394-1600Z04R-R0200HB-HP826 31304575
20,00 20 104 4 19,7 55 1,00 SCM394-2000Z04R-R0100HB-HP826 31304580
20,00 20 104 4 19,7 55 2,00 SCM394-2000Z04R-R0200HB-HP826 31304582
25,00 25 136 50 24,7 65 2,00 SCM394-2500204R-R0200HB-HP826 31304586

Dostepne na zapytanie

8,00 8 63 21 7.8 25 2,00 SCM394-0800Z04R-R0200HB-HP826 31304551
10,00 10 72 22 9.8 30 2,00 SCM394-1000Z04R-R0200HB-HP826 31304555
12,00 12 83 26 11,8 36 2,00 SCM394-1200Z04R-R0200HB-HP826 31304570
12,00 12 83 26 1.8 36 3,00 SCM394-1200Z04R-R0300HB-HP826 31304571
16,00 16 92 36 15,8 42 3,00 SCM394-1600Z04R-R0300HB-HP826 31304576
16,00 16 92 36 15,8 42 4,00 SCM394-1600Z04R-R0400HB-HP826 31304578
20,00 20 104 41 19,7 55 3,00 SCM394-2000Z04R-R0300HB-HP826 31304583
20,00 20 104 41 19,7 55 4,00 SCM394-2000Z04R-R0400HB-HP826 31304585
25,00 25 136 50 24,7 65 3,00 SCM394-2500204R-R0300HB-HP826 31304588
25,00 25 136 50 24,7 65 4,00 SCM394-2500Z04R-R0400HB-HP826 31304589

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM394-1200204R-R0300HA-HP826
Typ chwytu: —_—
|ul Typ chwytu: HA Typ chwytu HA
Specyfikacja:
SCM394-1200Z04R-R0300[typ chwytu]-HP826 Wymiary podano w mm. ,

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Obrobka twardych i kruchych materiatow

Do obrdbki stempli i form matrycowych naj-
czesciej stosowane sg narzedzia o Srednicy
mniejszej niz 6 m. Aby umozliwi¢ wykonanie
tych wymiaréw narzgdzi z PCD, stosowane
sg narzedzia z petng gtowka PCD, poniewaz
mniejsze frezy nie majg miejsca na lutowane

ostrza i ich podtoze. Dzieki nowej geometrii,
liczbie ostrzy i rozmieszczeniu MAPAL umoz-
liwia obrabianie twardych, kruchych materia-
t6w narzedziami o $rednicach od 0,8 do 6 mm.
Oprocz weglika spiekanego do twardych, kru-
chych materiatéw obrabianych nalezy takze

Poréwnanie frezowania matrycy z weglika spiekanego

Posuw na ostrze
[f2] [ap]

Gtebokos¢ skrawania

]
VHM PCD VHM PCD VHM PCD

Szerokos¢ skrawania
[ae

Wydajnos¢ usuwania
widrow Q [mm?®]

° fz:
ap:
de:
Q:
Ve:
Frez z powloka z weglika
spiekanego
@ narzedzia: 5,00 mm
Liczba ostrzy: 5
fz: 0,025 mm
ﬂ ap: 0,05 mm
ae: 0,15 mm
Q: 38 mm?
VHM PCD

A GtOWICOWE PCD

cyrkonia, tworzywo ceramiczne stosowane
w technice dentystycznej. Rdwniez w tym sek-
torze frezy z PCD s3 alternatywa dla weglika
spiekanego.

Materiat: HM T12ra

Frez z petng gtowka PCD
¢ narzedzia: 5,00 mm
Liczba ostrzy: 5
0,05 mm
0,70 mm
0,40 mm
290 mm®
52 m/min

ve: 52 m/min



WERSJE SPECJALNE DOSTOSOWANE
DO POTRZEB KLIENTA

Narzedzia z petng gtéwka PCD dostepne w zakresie
Srednicy od 0,8 do 6 mm

Indywidualne wymiary

Liczne geometrie
- Rozne liczby ostrzy

Narzedzia przystosowane do kazdego zastosowania

ZALETY

- Wieksza wytrzymatosé przy krotszych czasach reali-

zacji procesu

100% wigksze posuwy ostrzy przy 8-krotnie wigk-
szej wydajnosci usuwania wioréw w poréwnaniu
z weglikiem spiekanym z powtoka

- Dwukrotnie wieksze gtebokosci skrawania przy

2,5-krotnosci szerokosci skrawania
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Frezy czotowe

Frezy czotowe z ptytkami skrawajacymi

Grupa materiatowa Proces produkceyjny

Warunki w
procesie

Zastosowanie

BB gm0 eco

* | | | || | =
:::7777 | | | =~ | =~
:7:7777 | = | =~ | =~
777:777 | | | |
Frezy czotowe z wktadkami frezarskimi PCD

Warunki w

Grupa materiatowa Proces produkeyjny

procesie

Zastosowanie

IR mmamemcecoeettooso

H [~ | | | | | |
777::77 * * | | | | |
777::77 = | | | | |
777::77 * | | | |
777::77 | | | |
777::77 = | | | | |
777:777 ] | | | | | |
777::77 =~ | | | | | |

* 1. wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1:
Typ frezu
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Krok 2:
Grupa materiatowa

N
]
MAT

Krok 3:
Proces produkeyjny

Krok 4:

Warunki w procesie

15

Krok 5:
Zastosowanie

Krok 6:
Wersja

v B=N

Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca / wktadka frezarska
[ apmax. Krawedzie Katprzy- ~Techno- — mmmmy Nazwa . Katalog Nazwa Katalog
[mm] fmm] skrawajace stawienia  logia ™4  produktu R gtowny Strona produktu gtowny Strona
63-200 5 8 gge  Promie- .. NeoMill- v OFMTO7 v
niowa 8-Face
63-200 4 16 gge  Promies .. NeoMill- v ONKUO7 v
niowa 16-Face
. TGMill-
80 - 200 8 4 45 Styczna v 4-Faced5 v LTHU15 (4
i @ O
50-315 D025 4 90°  Styezna v heoMil 124 CTH_09 131
T-Finish
Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca / wktadka frezarska
[/ apmax. Usuwanje  Doprowadzenie chiodziwa "gﬁg&"gffi Nazwa Wersia Katalog Strona Nazwa Katalog SianE
[mm] me] Wibrow Ostrze  Centralne wslifowana  produktu ) gtowny produktu gtowny
Wymienny NeoMill- pvc
50-250 5 odrzutnik v v Diamond- v —— (4
wiorow Power wym
Zintegrowany NeoMill- Eggefn
50-400 5 odrzutnik v v Diamond- (4 czoto- v
wiorow PowerBlue wym
. EMC z
AT IEI) NeoMill- nozem
50-250 3 odrzutnik v . v v
. Diamond-Eco czoto-
wiorow -
Zintegrowany NeoMill- Egicefn
32-400 2 odrzutnik v Diamond- v czoto- v
widrow EcoBlue .
Zintegrowany NeoMill- Egicezm
50-200 1 odrzutnik v Diamond- (4 czofo- v
widrow RapidBlue wym
NeoMill- E'c\)"zié
63-160 3 v Diamond- v czoto- (4
FlyCutter —
FaceMill- =/ lutowa-
32-80 10 v v Diamond-ES 132 -
40-125 10 v v FgceMlll— v lutowa-
Diamond na
* przy staliwie odpornym na wysokie temperatury
*dog 125 mm Nowosé¢ © Rozszerzenie oferty
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Frez walcowo-czotowy

Frezy walcowo-czotowe z ptytkami skrawajacymi

_ Grupa materiatowa Proces produkcyjny V‘{;”r";"c’éls‘iiew Zastosowanie _
IR mmamaececeoveeteeooso
H | =] | | | | | | | = | | |
:::7777 | | | | | | | | [~ | | |
77777:7 | | | | | ] ]
:7::777 | | | | | | | | [~ | | |
:;:7777 | | | | | | | |
::77777 | | | | | | | | [~
:::7777 | | | | | | [~
777:777 | | | | | | | =~
:::7777 | | | | | | | I~
777:777 E = E = E E = E = m

Frezy walcowo-czotowe z wkiadkami frezarskimi PCD

Warunki w

procesie Zastosowanie

Grupa materiatowa Proces produkcyjny

B e T I I YT T

* | | | | | | |

* 1. wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1:
Typ frezu
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Krok 4:
Warunki w procesie

Krok 5:
Zastosowanie

Krok 6:
Wersja

Krok 2:
Grupa materiatowa

N
]
MAT

Krok 3:
Proces produkeyjny

v B=N

Wykonanie Korpus Ptytka skrawajaca
[/ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy Nazwa . Katalog Nazwa Katalog
[mm] Emm] skrawajace stawienia  logia ™4  produktu Wersja e Strona el gfowny Strona
o Promie- NeoMill-
10-50 52 2 90 nowa Y 2-HiFeedso v LPMX06 v
20-63 M 2 gor  Promie- . NeoMil- v AOKT12 v
niowa 2-Corner
10-100 10 2 goc  Promie- ., gl 142 XPKTN1 147
niowa Titan-2-Corner
o Promie- NeoMill-
25 - 160 17 2 90 S (4 2-HiFeed90 v LD_X18 4
25-100 10 4 goe  rromie- . NeoMill- v ANMU12 v
niowa 4-Corner
40-160 8 4 go-  Fromie- . NeoMill- v SDKT10 v
niowa 4S-Corner
50-160 8 8 gor  Promie- . NeoMil- v SNMU12 v
niowa 8-Corner
63-200 7 2 90°  Styczna ¢ ;Gé"'”' v CTHDOY v
-Corner
63-200 7 4 90°  Styezna v JOMill- v CT_Q09 v
4-Corner
e N D
32-80 13 2 g0 Fromie NeoMil 134 XDHT15 & 141
niowa Alu-QBig p~—
Wykonanie Korpus Whkitadka frezarska
] aymax.  Usuwanie Doprowadzenic chiodzia Mozliwost -~ Nazwa Wersia Katalog ¢ .~ Nazwa Katalog
[mml  fmml  widrow Ostrze  Centralne wshifowams  produktu ) gtowny produktu gtowny
F Wktadka
ox ** rezy z . frezarska
32-400 1-10 v v v wktadkami fre- v 2 nozem v
zarskimi PCD 90°
* przy staliwie odpornym na wysokie temperatury
*dog 125 mm Nowosé¢ © Rozszerzenie oferty



118 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie

) Frezy do obrobki z wysokim posuwem
835

Warunki w

procesie Zastosowanie

Grupa materiatowa Proces produkeyjny

BB mameeveveeteeooso

* N | | | | | ~| | | | | | |
::::77: | | | | | [~ | | | | | |
::777:: | | | | | | | | | | | |
::::7:: | | | | | [~ | | | | | |
::::7:: | | | | | | | | | | | |
:::77:: | | | | | | | | | | | |

Frezy kopiowe

Warunki w

procesie Zastosowanie

Grupa materiatowa Proces produkcyjny

BT e e T I YT T

EEE E O = " o [ | [ ] E B E N & =
:::777: E o " o [ | [ ] E B E E & =
:::777: [ T " o [ ] [ ] E B E N & =
:::777: " o o [ | [ ] " B E E & =

* 1. wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1:
Typ frezu
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Krok 5:
Zastosowanie

Krok 6:
Wersja

Krok 2:
Grupa materiatowa

N
]
MAT

Krok 3:
Proces produkeyjny

v B=N

Krok 4:
Warunki w procesie

Wykonanie Korpus Ptytka skrawajaca
[/ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy Nazwa " Katalog Nazwa Katalog
[mm] me] skrawajace stawienia  logia ™ g  produktu Wersja gléwiy Strona ol ey Strona
High Promie- NeoMill-
Rl 2 feed  niowa ¥ 2-HiFeedg0 v LPMX06 v
High Promie- NeoMill-
e L 2 feed niowa v 2-HiFeed90 v — v
High Promie- NeoMill- o
16 - 35 1 4 feed niowa v 4-HiFeed90 v 149 SD__06 v 154
High Promie- NeoMill- o
25-80 1,5 4 feed niowa v 4-HiFeed90 v 150 SD__10 v 154
High Promie- NeoMill- o
50 - 125 2,4 4 o - (4 4-HiFeed90 v 152 SD__14 v 154
High Promie- NeoMill- 0
80 - 200 3,5 4 feed niowa v 4-HiFeed90 v 153 SD__18 v 154
Wykonanie Korpus Plytka skrawajgca [ wkiadka frezarska
[ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmmy Nazwa ; Katalog Nazwa Katalog
[mm] me] skrawajace stawienia logia _6 produktu Wersja gtéwny Strona produktu gtowny Strona
. R Promie- NeoMill-
15-16 3,5 0 niowa v 1SO-360 v RD__07 v
. . Promie- NeoMill-
20 - 52 5 0 e v 1S0-360 4 RD__10 v
. R Promie- NeoMill-
42 -80 6 0 niowa 4 1S0-360 4 RD__12 (4
* o Promie- NeoMill-
50 - 160 8 0 niowa v 1S0-360 v RD__16 v
* zaleznie od ap max. Nowos¢ © Rozszerzenie oferty
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% Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtebokiego

Warunki w

Grupa materiatowa Proces produkeyjny procesie Zastosowanie
Il marme=ceeveeteeoossd
H = % | =] | =] | | |
H = B | =] | || | | |
* | | | | |
*x % W E = E = E = =
| | | | | | [~ |
f@ Frez spiralny
\
Grupa materiatowa Proces produkeyjny V‘,’f’”"ki v Zastosowanie
IR mmme==vceveet oS od
* k ok " =u = ] - u
* | | | =] | -l |
g Frezy tarczowe
Grupa materiatowa Proces produkeyjny VY,?.";“c:'s‘iiew Zastosowanie
ms e ————e P C P e OO
* k& - O = E = E =
* | | = | || | |

* 1. wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1:
Typ frezu
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Krok 2: Krok 3: Krok 4:

Krok 5: Krok 6:

Grupa materiatowa Proces produkeyjny Warunki w procesie Zastosowanie Wersja

L =

Wykonanie Korpus Ptytka skrawajaca
[/ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy Nazwa " Katalog Nazwa Katalog
[mm] me] skrawajace stawienia  logia ™ g  produktu Wersja gléwiy Strona ol ey Strona
32-63 62 4 go-  Fromie- , NeoMill- v ANMU12 v
niowa 4-Shell
25-40 62 2 go-  Fromie- , NeoMill- v AOKT12 v
niowa 2-Shell
R Promie- NeoMill- ) W
32-80 57 2 90 -se— v Titan-2-Shell 144 XPKT11 147
63 - 100 75 4 90° Styczna v Z(jg/}l]léh v 155 CTHQO09 v 156
63-100 75 2 T E IR s v CTHDO9 v
2-Shell
Wykonanie Korpus Ptytka skrawajaca
[ apmax. Krawedzie Katprzy- Techno- Nazwa . Katalog Nazwa Katalog
[mm] Erm] skrawajace stawienia  logia ™ g  produktu Wersja gléwry Strona el . Strona
80-125 35 4 90°  Styezna v 1OMill- v CTHQO9 v
4-Helical
o TGMill-
80 - 125 35 2 90 Styczna v 2-Helical v CTHDO9 v
Wykonanie Korpus Ptytka skrawajaca
[/ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy Nazwa . Katalog Nazwa Katalog
[mm] me] skrawajace stawienia  logia ™ g  produktu Wersja Sy Strona el o Strona
100 - 200 17 4 90° Styczna TGMill-4-Disc (4 CTHQO09 v
100 - 200 17 2 90° Styczna TGMill-2-Disc v CTHD09 v

Nowos¢ © Rozszerzenie oferty
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
wybor wtasciwego materiatu skrawajgcego

Dostepne  materiaty skrawajgce  MAPAL
obejmujg szeroki zakres wtasciwosci pomiedzy
odpornoscia na Scieranie a ciggliwoscia.
skrawajgcego  jest
skonstruowane w taki sposob, ze wraz ze

Oznaczenie materiatu

wzrostem liczby wzrasta jego ciggliwos¢.

Materiaty skrawajace pokryte powtokg PVD
(HP..) to pierwszy wybor w przypadku frezowa-
nia materiatéw obrabianych z grup K, P i M. Po-

Przyktad: HP675 jest bardziej ciggliwy niz
HP665 (im wieksza ciggliwos¢ materiatu skra-
wajgcego, tym stabsza wytrzymatos¢ na zuzy-
cie).

1. Prosze wybra¢ obrabiany materiat wg MZG
(klasyfikacji grup materiatowych MAPAL).

2. W zaleznosci od typu narzedzia, prosze
wybra¢ z odpowiedniej tabeli ,Przeglad ma-

Warunki brzegowe

obrdbka na sucho ¢~ s obrobka na mokro

stabilne warunki <::_nies’[abilne warunki

maszynowe maszynowe

| !

materiat skrawajacy ciggliwy materiat

. . . o , teriatow skrawajacych [...]" gatunek znajdu- odporny na $cieranie skrawajacy
zwalaja one na osigganie najdtuzszych czasow . . . . .
. L - . L jacy sie ponizej wybranego materiatu obrabia-
zywotnosci. Jesli wymagane jest osiggniecie neao
wysokich predkosci skrawania, nalezy wybraé¢ -
materiaty skrawajgce z powtokg CVD (HC...). 3. Zaleznie od warunkow brzegowych (patrz
tabela ,Wi ki b " brad
W przypadku obrabianych materiatéw nieze- a e? arun.l rzegovs.le_] R R
. . materiat skrawajgcy bardziej odporny na zu-
laznych pierwszym wyborem sg gatunki we- . . O
. . S zycie lub bardziej ciggliwy.
glikéw spiekanych bez powfoki i z powtoka
(HU../HP..). Od zawartosci krzemu >12% za- 4. Jezeli warunki brzegowe sg zgodne z kie-
leca sie stosowanie PCD (PU...) ze wzgledu na  runkiem czarnych strzatek i pomimo zasto-
rosngcy scieralnos¢. Dzieki PCD mozna osig-  sowania ciggliwego gatunku CVD nie mozna
gnac¢ najwiekszg wytrzymatos¢ narzedzi, dla-  zapobiec powstawaniu peknie¢, nalezy przejs¢
tego ten materiat skrawajacy jest szczegdinie  na materiaty skrawajace z powtokg PVD.
odpowiedni do produkcji wielkoseryjne;.
Przeglad materiatow skrawajacych do frezowania
. Metale niezelazne . Metale niezelazne S Nadstopy
—)
Stop Ni Stop Ti
A
§ PU617
[ we
§ HC695 HC660
°
HP993
HP616 | HP675 E )
e SRS
“y

(ew ) [ pvp | [ PeD | [ bez powtoki |
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
Rodzaje | charakterystyka

Frez z ptytkami skrawajacymi

e R0
> v 9 g
5.8 E2& > = s .
&5 §ET z 2 .- Zalecane zastosowanie
23 83 BF 5% £&
=¥ JS8&¥ &2 g% S8
Odporny na zuzycie drobnoziarnisty weglik spiekany z powtokg TiB2 charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na zuzycie i
HP616 TiB2 srebrny () doskonata przyczepnoscia powtoki. Ponadto, niezwykle gtadka powierzchnia powtoki znacznie ogranicza powstawanie na-
rostu.
. szary-an- Drobnoziarnisty weglik spiekany o zréwnowazonej odpornosci na zuzycie. Odporna termicznie powtoka PVD na bazie AITiN
HP626 AITiN () >t &3 ) Ao,
tracytowy charakteryzuje si¢ niskg tendencjg do przywierania.
HP665 ta-C Tecza Y Tel:l m’?lten?’f sk!'a'waqucy ’chzy_ w sobie wyjgtkowa giadk(’Jsc warsltvx_/y z niezwykle ostra krawedzig skrawajaca, aby osiggnac
najwyzsza jakos¢ powierzchni w przypadku kutych stopow aluminium.
a HP968 ATiN czarny - o Gatunek drobnoziarnistego weglika spiekanego z powtoka PVD do obrébki posredniej i zgrubnej GJL, GJV i GJS. Odpowiedni
z antracyt do obrébki na mokro i na sucho przy srednich do wysokich predkosciach skrawania.
£
o
H
=% . Drobnoziarnisty weglik spiekany z powtoka PVD, charakteryzujacy sie wysoka odpornoscia na zuzycie i doskonata przyczep-
N HP675 TiB2 srebrny @ . R S A A 2 e
noscia powtoki. Odpowiedni do obrobki odlewanych stopéw aluminium o zawartosci Si do 12%.
- Uniwersalny gatunek weglika spiekanego z powtoka PVD do obrobki tytanu przy niskich i srednich predkosciach skrawania
= HP990 TiB2 srebrny @ (30-50 m/min). Powfoka TiB2 charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na zuzycie i doskonata przyczepnoscia powtoki. Po-
] nadto, niezwykle gtadka powierzchnia powtoki znacznie ogranicza powstawanie narostu.
Qo
= Gatunek weglika spiekanego z powtokg PVD, ktory jest pierwszym wyborem pod wzgledem ceny i wydajnosci do obrdbki
2 o tytanu przy duzych predkosciach skrawania (40 - 70 m/min). Powtoka TiB2 charakteryzuje sie wysokg odpornoscia na zuzy-
2 HP993 TiB2 srebrny () e S . . . X ? . z X
cie i doskonatg przyczepnoscia powtoki. Ponadto, niezwykle gtadka powierzchnia powtoki znacznie ogranicza powstawanie
narostu.
Wysokowydajny gatunek weglika spiekanego z powtoka PVD o wysokiej odpornosci na temperature, ktory jest pierwszym wy-
HP995 TiB2 srebrn Y borem do obrobki tytanu przy duzych predkosciach skrawania (40 - 70 m/min) w potgczeniu z maksymalng wytrzymato$cig
Y narzedzia. Powtoka TiB2 charakteryzuje sie wysoka odpornoscig na zuzycie i doskonaty przyczepnoscia powtoki. Ponadto, nie-
zwykle gtadka powierzchnia powtoki znacznie ogranicza powstawanie narostu.
= HC660 diament czarny - @ vaylekany dla_mentem \fvggl[k sp|ek'f1ny CVD zapewniajgcy maksymalng wytrzymatos¢ narzedzia w obrobee Sciernej metali
S antracyt niezelaznych i materiatéw niemetalicznych.
g
2
2
g czarny -
N HC695 diament Antacyt () Drobnoziarnisty weglik spiekany z powtoka diamentowa CVD do obrébki aluminium.
z HU612 - - (] Gatunek weglika spiekanego bez powtoki ochronnej do ogdInej obrobki kutych stopdw aluminium.
o
3
o
(=8
N
3 Drobnoziarnisty weglik spiekany o bardzo gtadkiej powierzchni do obrébki ogdinej kutych i odlewanych stopoéw aluminium
HU616 - - o AP
o0 zawartosci Si < 3%.
Gatunek PCD o $redniej wielkosci ziarna do semi-obrobki aluminium i do obrobki bardzo Sciernych materiatow, takich jak
PUG17 - - @ s
a
o
[-%
PU620 _ _ ™) Gatunek PCD o $redniej wielkosci ziarna do semi-obrobki aluminium i do obrobki bardzo $ciernych materiatéw, takich jak

AlISi17.

Zakres zastosowania: ’ Obrdbka ogc’)lna
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NeoMill®~T-Finish

Obrobka wykonczeniowa z maksymalng precyzja i bez ustawiania

Frez z ptytkami skrawajacymi NeoMill-T-Finish jest przeznaczony do ekonomicznej i niezawodnej

obrobki wykorczeniowej w produkeji seryjnej. Frez wyrdznia sie bardzo prosta obstugg: Ostrza sg wy-

mienne na miejscu i nie wymagaja regulacji - MAPAL nazywa t¢ zasade Plug & Mill. Duza réznorodnosé¢

materiatu skrawajgcego pozwala na stosowanie NeoMill-T-Finish do wszystkich stopow aluminium, a

takze odlewow piaskowych. Rozmieszczenie ostrzy zapewnia bardzo ptynng prace, niskie powstawanie

zadziorow, rownomierne zuzycie, a tym samym najlepsze powierzchnie.

NeoMill-T-Finish

Frezowanie czotowe i obrobka wykonczeniowa materiatow aluminiowych

Uchwyt narzedzia

Monolityczne lub adaptacyjne

Chtodzenie

Emulsja, minimalna ilo$¢ czynnika smarujgco-chtodzacego,
chtodzenie na sucho lub powietrzem

Korpus

Indywidualna konstrukcja = najwyzsza wydajnos¢ i opfacalnosé

Cechy Zakres zywotnosci [szt.]
Dostepna z magazynu seria preferowana: .
- Zakres srednicy: 80,00 - 160,00 mm 80000
- Ztacze: Frez 70.000
- Wersja zgodna z efektywng Srednica czoto- 60,000~

wa dla wigkszej szerokosci wykonczeniowej )
50.000
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow: 10000
- Zakres srednicy: 50,00 - 315,00 mm '
- Interfejs: HSK, SK, CAT, BT 30,000
- Zfacze: Frez 20,000~
- Liczba ostrzy: Konfiguracja narzgdzia i pa- )
rametry skrawania sg definiowane dla kaz- 10.000
dego zastosowania w celu zapewnienia 0"

maksymalnej wydajnosci i optacalnosci

Rywal rynkowy

Wiper (geometria)

z duzym promieniem skutecznym dla

doskonatej jakosci powierzchni

Ostrze Finish

Brak koniecznosci regulacji
narzedzia - Plug & Mill

Ostrze obwodowe

Etap cigcia wstepnego - niski poziom

powstawania zadzioréw

Materiaty skrawajace

NeoMill-T-Finish

Warianty materiatéw skrawajacych
do wszystkich zastosowan w aluminium

Przedmiot obrabiany: Gtowica cylindra

Materiat:

¢ narzedzia:
Vel

fu:

ap:

ae:

AlSi7Cu0.5

125 mm

2 513 m/min

1,8 mm

0,3 mm

rézni sie w zaleznosci od
komponentu
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Aby uzyska¢ wigcej informacji, prosz¢ zeskanowac kod QR lub klikna¢ link:
www.mapal.com
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NEOM | | |®—T—Fini5h g:gzjlia frezu: 50,00 - 315,00 mm

Maks. liczba ostrzy: 5-17
Frezy czotowe Finish, ze styczng zabudowg ptytki Jakos¢ powierzchni: Ra=03 pum/
CTH_09 Rz=1,5pm
Cechy szczegdlne: Brak koniecznosci

requlacji, bardzo dobra
jako$¢ powierzchni,
Plug & Mill

1 max.

Zastosowanie:
Uniwersalny frez czotowy do obrobki wykoncze-
niowej z naddatkiem do 2,5 mm.

— Srednica znamionowa [d]
Efektywna $rednica planowana

I123456M123I123I1234512345H123 ;’0 =
—e— —_—— —
m = |==|vvvim

Wymiary typoszeregu z mozliwoscia konfiguracji parametréw | Ze ztgczem HSK-A, zgodnym ze $rednica zewnetrzng

Wymiary Zeff maks. Ztacze
; [wt. 1 Wiper]
dy Srednica planowa l1 maks.

50,00 38,50 5

63,00 51,50

80,00 68,60

100,00 88,60 n

125,00 113,60 Dx25 13 HSK, SK, CAT, BT
160,00 148,60 17

200,00 188,60 17

250,00 238,60 17

315,00 303,60 17

Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametréw | Ze ztgczem HSK-A, zgodnie z efektywng srednicg planowang dla wigkszej szerokosci wykoriczeniowej

Wymiary Zeff maks. Ztacze
: [wt. 1 Wiper]
dy Srednica planowa I1 maks.

61,50 50,00 5

74,50 63,00

91,50 80,00

111,50 100,00 n

136,50 125,00 Dx25 13 HSK, SK, CAT, BT
171,50 160,00 17

211,50 200,00 17

261,50 250,00 17

326,50 315,00 17




Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Srednica:
50,00 mm - 315,00 mm

!

Dtugosc¢:
Dtugos¢ do 11 maks. (D x 2,5) konfigurowalne

Interfejs:
Dostepne rdzne interfejsy
(patrz tabela po prawej stronie)

Liczba ostrzy i posuw:
Srednica, dtugos¢, liczba ostrzy i parametry skrawania sg ustalane
indywidualnie dla kazdego zastosowania, dla maksymalnej
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Maksymalna dtugosé¢ 11 maks. w zaleznosci od interfejsu

Zfacze D l1 maks.

Ztacze (D x 2,5)

HSK-A 63 [ C 63 63,00 157,500

HSK-A 80 / C 80 80,00 200,000

HSK-A 100 / C 100 100,00 250,000

SK40 44,45 11,125

SK50 69,85 174,625

CAT40 44,45 11,125

CAT50 69,85 174,625

BT40 44,45 11,125

BT50 69,85 174,625
Przyktad:

T-Finish-1-050-090-A063-Z05R

wydajnosci i opfacalnosci.
Liczba ostrzy
Ztacze
Diugos¢
Srednica
Osprzet Czesci zamienne*
. Nr
. . CTHQO9.. Sruba mocujaca materiatowy
CTHQO9... Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 131 CTHDO.. M3,5x11-TX10-IP 10105079
CTHDOS... Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 131 Sruba do mocowania frezu nasa- Strona 161
dzanego
Trzpien frezarski nasadzany do Strona 215

frezu nasadzanego

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
* Objete zakresem dostawy.

Z trzpieniem frezarskim nasadzanym prosz¢ uzywac wyfgcznie frezéw nasadzanych z po-
wiekszong powierzchnia podparcia gtowicy.

Prosze nie uzywac trzpieni frezarskich nasadzanych z rowkiem wzdtuznym/poprzecznym i
pierscieniem napedowym.
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NEOM | | |®—T-Fini5h ?rleegzjlia frezu: 50,00 - 315,00 mm

Maks. liczba ostrzy: 5-17
Frezy czotowe Finish, ze styczng zabudowg ptytki Jakos¢ powierzchni: Ra=03 pum/
CTH_09 Rz=1,5pm
Cechy szczegdlne: Brak koniecznosci

regulacji, bardzo dobra
jakos¢ powierzchni,
Plug & Mill
Zastosowanie:
Uniwersalny frez czotowy do obrobki wykoncze-
niowej z naddatkiem do 2,5 mm.

dq

L

— Srednica znamionowa [d]
[ i Efektywna $rednica planowana

I123456M123I123I1234512345H123 .._—‘0 B
—e- —_— —
n =|==|vvviaa

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez nasadzany, zgodny z efektywng $rednicg planowg dla wigkszej szerokosci wykonczeniowej

Wymiary Zegr maks. Specyfikacja Nr materiatowy
- [wt. 1 Wiper]
dj Srednica planowa I1 dy
91,50 80,00 50,00 32,00 9 T-Finish-1-091-050-CA27-Z09R 31461790
111,50 100,00 50,00 32,00 " T-Finish-1-111-050-CA32-Z11R 31461791
136,50 125,00 63,00 40,00 13 T-Finish-1-136-063-CA40-Z13R 31461792
171,50 160,00 63,00 40,00 17 T-Finish-1-171-063-CA40-Z17R 31461793

Wymiary typoszeregu z mozliwoscia konfiguracji parametréw | Frez nasadzany, zgodny ze $rednicg zewnetrzng

Wymiary Zegr maks.
- [wt. 1 Wiper]
dq Srednica planowa I4 dy
50,00 38,50 40,00 22,00 5
63,00 51,50 40,00 22,00 7
80,00 68,60 50,00 27,00 9
100,00 88,60 50,00 32,00 1
125,00 113,60 63,00 40,00 13
160,00 148,60 63,00 40,00 17
200,00 188,60 63,00 60,00 17
250,00 238,60 63,00 60,00 17
315,00 303,60 80,00 60,00 17

Wymiary typoszeregu z mozliwoscig konfiguracji parametréw | Frez nasadzany, zgodny z efektywng $rednica planowg dla wigkszej szerokosci wykoriczeniowej

Wymiary Zegs maks.
- [wt. 1 Wiper]
dq Srednica planowa I4 dy
61,50 50,00 40,00 22,00 5
74,50 63,00 50,00 22,00 7
91,50 80,00 50,00 27,00 9
111,50 100,00 50,00 32,00 1
136,50 125,00 63,00 40,00 13
171,50 160,00 63,00 40,00 17
211,50 200,00 63,00 60,00 17
261,50 250,00 63,00 60,00 17

326,50 315,00 80,00 60,00 17
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Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
. T-Finish-1-050-040-CA22-Z05R
Srednica: —..
50,00 mm - 315,00 mm —0— Liczba ostrzy
Ztacze
Liczba ostrzy i posuw:
Srednica, liczba zebow i dane skrawania sg ustalane indywidualnie Dtugos¢
dla kazdego zastosowania, w celu zapewnienia maksymalnej .
wydajnosci i optacalnosci. Srednica
Osprzet Czgsci zamienne*
. Nr
. . CTHQO9.. Sruba mocujaca materiatowy
CTHQO9... Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 131 CTHDOS.. M3, 5x11-TX10-IP 10105075
CTHDOS... Plytki skrawajace (WSP)  Strona 131 SIMiE m°§;’:r’fe’;f frezu nasa-  g4ona 161

Trzpien frezarski nasadzany do Strona 215
frezu nasadzanego

Posuw/obrot

fu [mm]
Liczba ostrzy

=== fu maks.

fy min.
; =@ Zmaks.
;0 =& Znmin.
50 63 80 100 125 160 200 250 315

Srednica frezu [mm]

fy = posuw/obrot | fz = idealny posuw jest zaprojektowany dla 0,17 mm i moze byé¢ zmieniany w zaleznosci od obrébki

Z trzpieniem frezarskim nasadzanym prosz¢ uzywac wyfgcznie frezéw nasadzanych z po-
wiekszong powierzchnia podparcia gtowicy.

Wymiary podano w mm.
Prosze nie uzywac trzpieni frezarskich nasadzanych z rowkiem wzdtuznym/poprzecznym i

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
* Objete zakresem dostawy. pierscieniem napedowym.
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
Wybor wiasciwego materiatu skrawajgcego

Materiat obrabiany

Rodzaj zeliwa

Aluminium

Stopy kutego

Odlewanie piaskowe
metalu

Odlewanie cisnieniowe [
Odlewanie kokilowe

Odlewanie cisnieniowe [ odlewanie
kokilowe [ wszystkie warianty
aluminium

Materiat

ALSi7-12/
W przypadku odlewania piaskowego
wszystkie warianty aluminium

AlSi0,1 -7

Wszystkie warianty
aluminium <12% krzemu

Wszystkie warianty aluminiowe

Mate i $rednie wielkosci partii

Srednie i duze
wielkosci partii

Produkcja seryjna

Wielkos¢ partii

< 1000 czesci [ miesiae

~1000 - 10 000 miesigc

> 10 000 czesci w miesigeu [
Produkcja seryjna

Pozostate

Oszczedno$¢ kosztow dzieki btedom obstugi PCD

Najnizsze koszty catkowite dla kosztu
jednostkowego czesei (koszty maszy-
ny i materiatu skrawajacego)

Najwyzsza wytrzymatos¢,
najlepsze powierzchnie

Parametry skrawania

200 - 500 m/min 200 - 700 m/min

400 - 1 800 m/min

500 - 6 000 m/min
(AISi17 500 - 800 m/min)

Rodzaj materiatu
skrawajacego

HU616 HP616 HP626

HC695

PUB17 PU620

Przeglad geometrii Wiper

Aluminium

C

SA
g
£
g R1000
3
=
£ R700
g
&
Zalecenie:
1. wybor R500
R300 Idealny stosunek teoretycznej jakosci
= powierzchni do niskiego cisnienia skrawania.
=
niska Teoretyczne wykonczenie powierzchni wysoka



CTHQ

Styczne ptytki skrawajgce - ostrza na obwodzie

Weglik spiekany czteroostrzowy - jednokrawedziowe PCD

. Aluminium

Materiat obrabiany
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Podtoze Weglik spiekany PCD
Powtoka = PVD CVvD - -
Rodzaj materiatu skrawajacego HU616 HP616 HP626 HC695 PUB17 PUB17
Wersja ostrza H20 H20 H20 H20 A60 A80
CTHQO9 a, max. [mm]
CTHQ090504...R-... E 31389667 31389680 31389683 31091137 31418394 31418397
CTHQO090508...R-... : 31316862 31389687 31389689 31126185 31389694 31418398
Styczne ptytki skrawajgce - ostrze Wiper czotowe
Weglik spiekany dwuostrzowy - PCD jednoostrzowy
'
Materiat obrabiany Aluminium
Podtoze Weglik spiekany PCD
Powtoka PVD _
Rodzaj materiatu skrawajacego HP616 HP626 PU620
Wersja ostrza D00 D00 D80
CTHDO9 ap max. [mm]
CTHD09T304...L0O0M300- R300 * 31389725 31389729 31389698
CTHDO09T304...L00M500- R500 * 31389726 31389731 31389720
CTHD09T304...L00M700- R700 * 31389727 31389732 31389722
CTHD09T304...LOOM1T0- R1000 * 31389728 31389733 31389724

Zalecenie: Prosz¢ wymienia¢ Sruby mocujace za kazdym razem, gdy wymieniane sa ptytki skrawajace.

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki
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FaceMill-Diamond-ES

Wszechstronne rozwigzanie wsrod frezow czotowych PCD do matych ilosci

Wraz z nowym FaceMill-Diamond-ES, MAPAL rozszerza rodzing frezéw czotowych PCD z rodziny

FaceMill-Diamond o wszechstronny wariant podstawowy. Frezy te majg mniej ostrzy niz standardowe

narzedzia FaceMill-Diamond i dlatego sg bardziej ekonomiczne - jest to ,Ekonomiczne rozwigzanie -

Economical Solution".

-

Uniwersalny nakrdj 0,1 x 45°
Odpowiednie do szerokiego zakresu ob-
robek z doskonata jakoscig powierzchni

N

Duzy obszar widrow
Niezawodne usuwanie wiérow nawet
przy maksymalnych obcigzeniach

w

Bezposrednie chtodzenie ostrza
Unikanie przegrzania i $cierania wioréw
na korpusie

»

Standardowy trzpien nasadzany
frezarski

- Najwyzsza elastyczno$¢ dzieki moduto-
wosci

Lutowane ostrza PCD

- Ostrza z PCD dla wysokiej wytrzymatosci
narzedzi

- Wysoka gtebokos¢ skrawania do 10 mm

o

Cechy

Wymiary:
- Liczba ostrzy: 4 - 7
- Modutowy frez PCD

Dostepna z magazynu seria preferowana:

- Zakres g: 32 - 80 mm
- Nakréj: 0,1 mm x 45 °

Inne geometrie dostepne w krotkim
terminie:

- Wielkos¢ fazy: 0,1 - 1,0 mm x 45 °
- Rozmiar promienia: 0,1 - 1,5 mm

Zalecane zastosowanie | Wykorzystanie

Obszar zastosowania

FaceMill-Diamond

ol

FaceMill-Diamond-ES

CeP

Wszechstronne rozwiazanie dla duzej
zmiennosci komponentow

Dzienna wielkos¢ produkgji

Czas kontaktu z kompo-
nentem

Czas kontaktu:
Dtugie, proste Sciezki przesuwu

Czas kontaktu:
Wiele, krotkich sciezek przesuwu
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FaceMill-Diamond-ES ?rleedrzjlaca frezu: 32,00 - 80,00 mm

Materiat skrawajacy: PU6T1

Frez czotowy PCD z chfodzeniem wewnetrznym Liczba ostrzy: 4-7

SHM581 Kat pochylenia ptytki
skrawajgce;j: 6° dodatni
Jakos$¢ powierzchni: Rz <10
Cechy szczegolne: Wyloty chtodziwa

Cxdse bezposrednio na
u ostrzu
7 - Zastosowanie:

Plug & Mill. Uniwersalny frez do obrobki

— zgrubnej, wykonczeniowej i petnego frezowania
= rowkow do maks. 10 mm gtebokosci skrawania.

Kat zanurzania maks. 1°.
O
’ CCo M

I123456M123I123I1234512345H123 -
P —~—— L __
RN =|==Iv__lvv lvvyiaa

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez nasadzany

d3

d2

Wymiary Zef. ap Kat zanu- Masa maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materiatowy
max. rzania [kl Obro.t‘fY"a
dy dy d3 dg 1y Cx45° [min"]
32 16 34 13 40 0,1 4 10 1° 0,5 31.000 SHM581-032BZ04R-FO010CA-PU611 31312566
40 16 34 13 40 0,1 4 10 1° 0.5 31.000 SHM581-040BZ04R-FO010CA-PU611 31312567
50 22 40 16 48 0,1 5 10 1° 0,5 31.000 SHM581-050BZ05R-FO010CA-PU611 31312568
63 22 40 16 48 0,1 6 10 1° 0,6 31.000 SHM581-063BZ06R-FO010CA-PU611 31312569
80 27 525 34 50 0,1 7 10 1° 1.0 30.000 SHM581-080BZ07R-F0010CA-PU611 31312581
Ostrza o innych geometriach Narzedzia specjalne skrojone na miare

Ostrza o innych geometriach dostepne w krétkim terminie. Niestandardowe wykonania specjalne dostepne na zapytanie:
Mozliwos¢ wyboru w krokach co 0,1 mm:

- Indywidualne wymia

Promien: 0,1 - 1,5 mm A .y 5 [ .
- Roézne liczby ostrzy

- Potozenie ptytki
Wielkos¢ fazy: 0,1 - 1,0 mm . . .
. - Rdzne materiaty skrawajace
Dalsze katy na zapytanie . . .
- Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo

Osprzet Czesci zamienne*

Trzpien frezarski do frezu Sruba mocujaca z Nr
Strona 215 dy . . )
nasadzanego doprowadzeniem chfodziwa materiatowy
32 SW6 - 15 Nm 31318525
40 SW6 - 15 Nm 31318525
50 SW8 - 20 Nm 30984018
63 SW10 - 50 Nm 30984019
80 SW12 - 80 Nm 30984030
Wymiary podano w mm. * Objete zakresem dostawy.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny". Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wytgcznie uktadu skrawajacego.
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NeoMill®~-Alu-QBig
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Duza wydajnos¢ usuwania wiorow przy niskich sitach skrawania i wysokiej jakosci powierzchni

Nowe frezy z ptytkami skrawajacymi NeoMill-Alu-QBig to wysoce ekonomiczne rozwigzanie dla wiekszych srednic.

Oferuja maksymalna efektywnos¢ z wydajnoscig usuwania wiérow do 18 litrow na minute. Dzigki wysokowytrzymatym

Srubom i precyzyjnemu systemowi wywazania, narzedzie osigga predkosci obrotowe do 35 000 obr./min przy srednicy 50

mm. Potgczenie niskich sit skrawania i precyzyjnych ptytek skrawajgcych zapewnia wysoka jakos¢ powierzchni. Wewnetrzne

chtodzenie i duze przestrzenie na wiéry zapewniajg optymalne odprowadzanie ciepta i widrow.

-

N

w

»

Nowe ostrze systemu MAPAL
Dtugos¢ krawedzi skrawajacej do 13 mm

Polerowana powierzchnia natarcia i wysoce
dodatni kat natarcia
Niski opor tarcia i generowanie ciepta

Pryzmatyczne gniazdo ptytki i specjalna sruba
mocujaca

Sciste dopasowanie ostrza nawet przy predko-
Sciach do 35 000 obr./min

System precyzyjnego wywazania
Ptynna praca i wysoka jakos¢ powierzchni
Diuzszy czas zywotnosci

Cechy

- Najwyzsze predkosci obrotowe dzieki konstrukcji ptytki i

wytrzymatej $rubie mocujacej

- Wysoki kgt rampowania maks. 10° przy $rednicy narze-

dzia 32 mm

- Jako$¢ powierzchni przy obrobee zgrubnej (R, 0,8 / R, 4)

Plytka skrawajaca XDHT:

- Bez powtoki ochronnej [ z powtokg PVD [ z powtoka dia-

mentowg PVD

- Promien naroza0,811,612013,014,0 mm

- Dtugos¢ krawedzi skrawajacej do 13,0 mm

Dostepne warianty:
- Monolityczny ¢ 32 do 8 63 mm
- Naktadany ¢ 40 do @ 80 mm

Czas zywotnosci [min]

400
350"
300"
250
200"
150"
100"

50

Rywal rynkowy MAPAL

Materiat: Stop AlLi
n: 27 000 1/min
fr 0,2 mm/z

ap: 6mm

ae: do 32 mm
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NeOMi”®-A| U—O.Blg g:gzjlia frezu: 32,00 - 80,00 mm

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki Zastosowanie:

XDHT15 Wysokowydajna obrébka skrawaniem elemen-
toéw wykonanych z kutych stopow aluminium do
obrdbki wstepnej i wykonczeniowe;.

dq

—e
-
T CePO
1.1 121314212223 31324142 4385 1.1 1.2 13 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 Q é —
T ==kl -

Dostepna z magazynu seria preferowana | Ze ztaczem HSK-A63

Wymiary Zef, ap, Katzanurzania Masa  maks. predkos¢ — Chiodzenie Specyfikacja Nr materia-
max. [°] [kl obrotowa wewngtrzne towy

d;  Rozmiarnominalny HSK-A | Iy [min™]

32 63 86 58 3 13,0 10,3 0,9 43.500 v ICM901-032-086-A063-Z3R-XD15 31458258
32 63 105 77 3 13,0 10,3 1,0 43.500 v ICM901-032-105-A063-Z3R-XD15 31458259
40 63 10 81 4 130 7,6 1,3 39.000 v ICM901-040-110-A063-Z4R-XD15 31458281
50 63 10 81 8 13,0 57 1,7 35.000 v ICM901-050-110-A063-Z3R-XD15 31458282
50 63 110 81 4 130 57 1,7 35.000 v ICM901-050-110-A063-Z4R-XD15 31458283

Dostepna z magazynu seria preferowana | Ze ztlagczem HSK-A63, z powigkszong powierzchnig podparcia gtowicy g 80 mm

Wymiary Zef. a, Katzanurzania Masa  maks. predkos¢ —Chiodzenie Specyfikacja Nr materia-
max. [°] [kal obrotowa wewngtrzne towy
d;  Rozmiarnominalny HSK-A | I [min™]
50 63 10 81 4 130 57 2,1 35.000 v ICM901-050-110-AP63-Z4R-XD15 31458286

Dostepna z magazynu seria preferowana | Ze ztaczem HSK-FM80 Makino

Wymiary Zef. ap Katzanurzania ~ Masa  maks. predkos¢ — Chiodzenie Specyfikacja Nr materia-
max. [°] [kgl obrotowa wewnetrzne fowy
dy  Wiekosznamionowa HSK-FM | Iy [min"]

50 80 110 81 4 13,0 57 2,1 35.000 v ICM901-050-110-FM80-Z4R-XD15 31458288
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Seria konfigurowalnych wymiaréw

137

Interfejs d 11 max. Zmax.
Srednica: —..
32,00 mm - 80,00 mm —_——
HSK-A63 32-63
HSK-A100 32-80
<l Diugosé: HSK-A63/80 32-63 S5 ) T_ZObaCZ |
5 x
|y = max 3.5 x dg HSK-A63/80FM 32-63 1 on ;Smc;jme/a ne
SK 40 32 -50
Interfejs: 5K 50 22 - 60
.Fi- Dostepne sg rozne interfejsy
(patrz tabela po prawej stronie)
Liczba zgbow:
Maksymalna liczba zg¢bow jest ustalana indywidualnie
w zaleznosci od wybranej Srednicy i dostepnej mocy
maszyny.
Przyktad:
ICM901-063-50-CA16-Z3R-XD15
Liczba ostrzy
Ztacze
Dtugos¢
Srednica
Osprzet Czesci zamienne”
Sruba do zamocowania WSP il Tateria—
\ XDHT15.. Plytka skrawajaca (WSP) TORX PLUS® —fowy
' M4X7.8-TX15-IP 31438975

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

* Objete zakresem dostawy.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wytgcznie uktadu skrawajacego.
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NEOMi”@-Al U—O.Blg ?rI:dr;Jlaca frezu: 32,00 - 80,00 mm

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki Zastosowanie:

XDHT15 Wysokowydajna obrébka skrawaniem elemen-
toéw wykonanych z kutych stopow aluminium do
obrdbki wstepnej i wykonczeniowe;.

d3
d2
dq

—e

-

T CePO
1.1 1213 142122 2331324142 43511 1.2 13 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 Q % —
T ==kl -

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezu nasadzanego

Wymiary Zef. ap Kat zanurzania Masa maks. predkos¢ ~ Chtodzenie Specyfikacja
max. [] [ka] obrotowa [min"]  wewngtrzne
dj Rozmiar nominalny HSK-A lq I3
50 22 48 185 50 3 13,0 57 0,5 35.000 v ICM901-050-CA22-Z3R-XD15 31458292
50 22 48 185 50 4 13,0 57 0.5 35.000 v ICM901-050-CA22-Z4R-XD15 31458293
63 27 58 205 50 4 13,0 43 0,7 31.000 v ICM901-063-CA27-24R-XD15 31458294

Informacja:

Zaleca sie stosowanie Sruby mocujacej bez wewngtrznego chtodzenia, wchodzacej w sktad standardowego zakresu dostawy, w potgczeniu z trzpieniem frezarskim nasadzanym ze zdecen-
tralizowanym doprowadzaniem chtodziwa, poniewaz zwykle do ostrza dociera zbyt mata ilos¢ chtodziwa, gdy chfodziwo jest doprowadzane przez Srubg mocujaca z otworami na chtodzi-
wo, zwfaszcza podczas obrdbki aluminium.
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Seria konfigurowalnych wymiaréw

, d ly Zmax.
Srednica: —e e
32,00 mm - 80,00 mm -—
Dowolnie wybierana $rednica .
32-80 50 Zobacz konfigurowalne
Liczba zebow: Wi GL:
Maksymalna liczba z¢bdw jest ustalana indywidualnie
w zaleznosci od wybranej $rednicy i dostepnej mocy
maszyny.
Przyktad:
ICM901-040-50-CA16-Z3R-XD15
Liczba ostrzy
Zfacze
Dtugos¢
Srednica
Osprzet Czesci zamienne*
$ruba do zamocowania WSP N1 Tateria—
\ XDHT15.. Plytka skrawajaca (WSP) Strona 141 TORX PLUS® —fowy
‘ M4X7.8-TX15-IP 31438975
Trzpien frezarski do frezu Strona 215 Sruba do mocowania frezu Strona 161

nasadzanego

nasadzanego

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

* Objete zakresem dostawy.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wytgcznie uktadu skrawajacego.
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:

Wybor wiasciwego materiatu skrawajgcego

Materiat obrabiany

Rodzaj materiatu

Aluminium

Stop kutego metalu

Stop kutego metalu/
Stopy zeliwa

Stop kutego metalu

Stop kutego metalu/
Stopy zeliwa

MAPAL
Grupy materiatowe

N1.1 - N1.4

N1.2 - N1.4

Pozostate

Obrobka standardowa

Zwiekszona predkos¢ skrawania

Poprawiona jako$¢ powierzchni

Wysoka predkos¢ skrawania/
w materiatach Sciernych

Rodzaj materiatu skra-
wajacego

HU612

HP675

HP665

HC660
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XDHT15

Ptytka skrawajaca promieniowa, dwuostrzowa

Materiat obrabiany Al'stop. Cu stop.
—)

odporny na scieranie ciggliwy

Podtoze Weglik spiekany

Powtoka CvD PVD -

Rodzaj materiatu skrawajacego HC660-P HP665-P HP675-P HU612

Wersja ostrza un un un u10

Posuw na ostrze a, max.

XDHT15 f, [mm/ostrze] me]

XDHT150408R-...- 31491092 31491087 31491082 31351393

XDHT150416R-...- 31491093 31491088 31491083 31351392

XDHT150420R-...- 0,1-03 13,0 31491094 31491089 31491084 31351391

XDHT150430R-...- 31491095 31491090 31491085 31351390

XDHT150440R-...- 31491096 31491091 31491086 31143055

Liniowy kat zanurzania

Srednica narzedzia [mm] Kat rampy [°]
32 10,3
40 7.6
50 5,7
63 4,3
80 3.3

*ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrdbki
Odpowiednie Sruby mocujace i wkretaki znajdg Paristwo w katalogu MAPAL ,FREZOWANIE".
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NeoMill®~Titan-2-Corner
Frez z ptytka skrawajgcg z wgtebieniem

NeoMill-Titan to ogdlna nazwa rodziny frezow z ptytkami skrawajacymi do obrobki tytanu: Standardowe
portfolio obejmuje frezy nasadzane, trzpieniowe i walcowo-czotowe. Dzieki idealnie dopasowanej geome-
trii ptytek skrawajgcych i rowkdw widrowych, widry sg skutecznie usuwane ze strefy cinania. Nieréwno-
mierny rozstaw ostrzy na obwodzie narzedzia zapewnia bardzo ptynna prace.

-

Plytki skrawajace

- Plytki skrawajace XPKT z czterema rézny-
mi promieniami naroza i trzema gatunka- 3
mi materiatu skrawajacego

N

Wyloty chtodziwa

- Zmiennie zaprojektowane wyloty chtodzi-
wa umozliwiaja regulacje natezenia prze-
ptywu dla kazdego ostrza (frezu walcowo-
-czotowego do frezowania gtebokiego)

w

Dodatnia geometria ostrzy

- Dodatnia geometria ostrzy zapewnia ptyn-
ne skrawanie, co minimalizuje obcigzenie
termiczne krawgdzi skrawajacej

4 Rowek widrowy
- Idealnie dopasowane rowki widrowe sku-
tecznie usuwajg wiory ze strefy $cinania

5 Nierownomierna podziatka
- Nieréwny rozstaw ostrzy zapewnia ptynna
prace

Cechy Czas zywotnosci [min] *

Wymiary:

Frez walcowo-czotowy jako frez nasadzany 70" TC6/TA15

- Zakres ¢: 40 mm do 100 mm Narzedzie z szeScioma ostrzami

60"

- . ¢ znamionowa: 50 mm
- Standardowe promienie naroza ptytek ) Ve 47 m/min
skrawajgcych: 0,8 /2 /314 mm 50 fy: 0,14 mm
- Ptytka skrawajgca dwuostrzowa . ap: 3 mm
40 ae: 30 mm
- ap maks. 10 mm ]
- Zwiekszona trwato$¢ narzedzia 307
- Doskonate rozwigzanie do obrdbki zgrubne;j 20"
i posredniej
107
. * Trwatos¢ narzedzia na jednostke frezu (bez
0~

wymiany ptytek skrawajgcych lub stosowania
Rywal rynkowy MAPAL dodatkowych ostrzy).
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NeoMill®-Titan-2-Corner

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki

XPKT11
2p
L 1k =90°
i)
o o L] _
o ko) l_, _sr ©
)
C OO
l

C ===,

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezy nasadzane, srednia podziatka

Wymiary Zef. ap Masa  maks. predkos¢ — Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
maks. *  [kq] Ot[’r’r]"itr]?Yi’a wewnetrzne

d4 dy ds dg lh

40 16 38 13,8 40 4 10 0,2 21.000 v ICM901-040-CA16-Z04R-XP_T11 31281086
50 22 48 18,5 40 4 10 0,3 20.000 v ICM901-050-CA22-Z04R-XP_T11 31281088
63 27 58 20,5 50 5 10 0,7 18.000 v ICM901-063-CA27-Z05R-XP_T11 31281110
80 32 78 27 55 7 10 1.5 16.000 (% ICM901-080-CA32-Z07R-XP_T11 31281112
100 32 78 27 55 9 10 2,0 14.000 (4 ICM901-100-CA32-Z09R-XP_T11 31281114

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezy nasadzane, waska podziatka

Wymiary Zef. ap Masa  maks. predkos¢  Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
maks. * [kg] ot[)ro_tqwﬁla wewnetrzne
d dy ds dy I mn
40 16 38 13,8 40 5 10 0,2 21.000 v ICM901-040-CA16-Z05R-XP_T11 31281087
50 22 48 18,5 40 6 10 0,3 20.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-XP_T11 31281089
63 27 58 20,5 50 7 10 0,7 18.000 v ICM901-063-CA27-207R-XP_T11 3128111
80 32 78 27 55 9 10 1.5 16.000 v ICM901-080-CA32-Z09R-XP_T11 31281113
100 32 78 27 55 n 10 2,0 14.000 v ICM901-100-CA32-Z11R-XP_T11 31281115
Osprzet Czesci zamienne™
$ruba do zamocowania WSP " Taterla—
XPKT1104 Plytka skrawajaca (WSP) Strona 147 TORX PLUS —fowy
M3.5X8.1-TX10-IP 30979520
MCA-... Trzpien frezarski nasadzany Strona 215 Sruby mocujace frezy nasadzane Strona 160
Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfgcznie uktadu skrawajacego.
* Podczas frezowania walcowego gtebokos¢ skrawania powinna by¢ wieksza lub mniejsza Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
od promienia naroza ptytki skrawajacej. W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-

** Objete zakresem dostawy. kosci obrotowe.



144 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie

NeoMill®~Titan-2-Shell

Frezy walcowo-czotowe do z indywidualnym doprowadzaniem chiodziwa

Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtebokiego NeoMill sg dostepne jako wariant nasadzany i trz-
pieniowy. Ze wzgledu na topografie ptytki skrawajgcej, wiéry sg optymalnie formowane i transporto-
wane ze strefy Scinania przez idealnie dopasowane rowki wiérowe. Zmiennie zaprojektowane wyloty
chtodziwa umozliwiajg regulacje natezenia przeptywu dla kazdego ostrza.

-

Sruba mocujaca do plytki skrawajacej
(TORX PLUS)

N

Plytki skrawajace

- Ptytki skrawajace XPKT z czterema réznymi
promieniami naroza i trzema gatunkami
materiatu skrawajacego

w

Gniazdo plytki skrawajacej

IS

Sruba bez tba z wylotem chtodziwa

Wydajna i zmienna koncepcja chtodzenia

zwieksza trwatos¢ narzedzia

Mozliwos¢ indywidualnej regulacji i zamy-

kania przekrojow wylotowych

Prosta regulacja doprowadzania chtodziwa 1
na kazdym ostrzu, zapewniajgca optymalne

odprowadzanie ciepta na ostrzu

o

Sruba zamykajaca chiodziwa

2
Cechy Czas zywotnosci [min]

Wymiary:
- Zakres ¢: 32 mm do 80 mm 70"
- Standardowe promienie naroza ptytek

skrawajgcych: 0,8 mm [2 mm [3 mm i 4 60

mm 50
- Lepsze usuwanie wiérow w0
- Optymalne odprowadzanie ciepta w strefie )

skrawania 307
- Zwiekszona trwato$¢ narzedzia 20"
- Doskonate rozwigzanie do obrdbki zgrubne;j

i posredniej 10

0~

Rywal rynkowy MAPAL

TC6/TA15
Narzedzie z czterema ostrzami
0 znamionowa: 50 mm

Vel 45 m/min
fz: 0,13 mm
ap: 24 mm
ae: 4 mm
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NeoMill®-Titan-2-Shell

Frezy walcowo-czofowe do frezowania gtgbokiego z promieniowg zabudowg ptytki
XPKT11

d3
d2

dq

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezy nasadzane, srednia podziatka

145

- T-X-

Co===

Wymiary Zer, llostphytek g Masa  maks. predkos¢ — Chiodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
skrawaja- mags = [kg] obrotowa  wewnetrzne
cych [min]
dq d, ds dg Iq
50 22 48 16,5 65 4 20 47,5 0,6 20.000 v ISM901-050-CA22-Z04R-XP_T11 31281119
63 27 58 20,5 70 4 20 47,5 1.0 18.000 v ISM901-063-CA27-Z04R-XP_T11 31281121
80 32 78 25 85 5 30 57 2,2 16.000 v ISM901-080-CA32-Z05R-XP_T11 31281123
Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezy nasadzane, waska podziatka
Wymiary Zes  llosépiytek 3 Masa  maks. predkos¢  Chiodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
skrawaja- ks * kgl obrotowa  wewnetrzne
cych [min]
dy dy ds dy I
40 16 38 14,5 60 3 12 38 0.3 21.000 v ISM901-040-CA16-Z03R-XP_T11 31281118
50 22 48 16,5 65 5 25 47,5 0,5 20.000 (4 ISM901-050-CA22-Z05R-XP_T11 31281120
63 27 58 20,5 70 5 25 47,5 1.1 18.000 v ISM901-063-CA27-Z05R-XP_T11 31281122
80 32 78 25 85 6 36 57 23 16.000 v ISM901-080-CA32-Z06R-XP_T11 31281124
Osprzet Czesci zamienne™
$ruba do zamocowania WSP " T?Atle”a'
XPKT1104 Plytka skrawajaca (WSP) Strona 147 TORX PLUS —Towy
M3.5X8.1-TX10-IP 30979520
Nr materia-
MCA-... Trzpien frezarski nasadzany Strona 215 ) | on |
Sruba bez tba z otworem dopro-
X o wadzajgcym chtodziwo
- Sruba bez tba b7 r}:‘laterla
Sy ¢ wewnetrzna = 1,5 mm 31291811
Z otworem doprowadzajacym chtodziwo 2 n
o 8 wewnetrzna = 1 mm 31291814 Sruby mocujace frezy nasadzane Strona 160
¢ wewnetrzna = 0,5 mm 31291816
Bez otworu doprowadzajacego Sruba zamykajaca chtodziwa  Strona 160
chtodziwo 10003420

Wymiary podano w mm.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfgcznie uktadu skrawajacego.

* Podczas frezowania walcowego gfebokos¢ skrawania powinna by¢ wigksza lub mniejsza
od promienia naroza ptytki skrawajacej.

** Objete zakresem dostawy.

niewystarczajace).

kosci obrotowe.

** Dodatkowe dysze chfodziwa w celu zmniejszenia przekroju wylotu chtodziwa, dzigki
czemu mozna uzyska¢ wzrost cisnienia chtodziwa (jesli cisnienie chtodziwa obrabiarki jest

W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-
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NeoMill®-Titan-2-Shell

Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtgebokiego z promieniowg zabudowa ptytki

XPKT11

d

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez trzpieniowy

POO®
COY===,

Wymiary Zer, llosEpiytek g, Masa  maks. predkos¢  Typ  Chiodzenie Specyfikacja Nr materia-
skrawajg- maks. * [kg] Obro_towa chwytu wewnetrzne towy
cych [min™]
dy dy I I2
32 32 15 53 2 8 38 0,6 23.000 HB v ISM901-032-115-HB32-Z2R-XP_T11 31281125
40 32 120 58 3 15 47,5 0,7 21.000 HB v ISM901-040-120-HB32-Z3R-XP_T11 31281126
Osprzet Czesci zamienne™
$ruba do zamocowania WSP " r}{natena—
XPKT1104 Plytka skrawajaca (WSP) Strona 147 TORX PLUS —Towy
M3.5X8.1-TX10-IP 30979520

Oprawki narzedziowe patrz
Katalog MAPAL , TECHNIKA MO-
COWANIA"

MWC-...

Wymiary podano w mm.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfgcznie uktadu skrawajacego.

* Podczas frezowania walcowego gtebokos¢ skrawania powinna by¢ wieksza lub mniejsza
od promienia naroza ptytki skrawajacej.

** Objete zakresem dostawy.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny”.

W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-

kosci obrotowe.



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie 147

XPKT

Ptytka skrawajaca promieniowa, dwuostrzowa

S Wymiary [mm]
Materiat obrabiany Stop Ni Stop Ti
—) | s
odporny na Scieranie ciagliwy ‘
Podfoze Weglik spiekany @
o =
Powfoka PVD °
Rodzaj materiatu skrawajgcego HP990 HP993 HP995 R
Wersja ostrza M33 M33 M33 I d s dq R
XPKT11 a, max. [mm]
XPKT110408R-...- * 31103767 31329348 31103766 1398 935 47 41 0.8
XPKT110420R-...- * 31160787 31343443 31160786 13,98 9,35 4,7 4.1 2,0
XPKT110430R-...- * 31160789 31343444 31160788 1398 9,35 4,7 41 3,0
XPKT110440R-...- * 31160801 31343445 31160800 13,98 9,35 4,7 41 4,0

Posuw na ostrze

Wersja ostrza XPKT

MzG**

f, [mm/ostrze]
S M33 0,1 -0,25
Legenda: M33 = Obrébka posrednia

Wskazowka dotyczgca doboru ptytek

Mocowanie frezow walcowo-czotowych do frezowania gtebokiego NeoMill-Titan-2-Shell z ptytkami skrawajacymi XPKT

W przednim rzgdzie ostrzy mozna stosowac rézne promienie naroza ptytki skrawajacej.
0,8 mm /2,0 mm/ 3,0 mm/ 4,0 mm

W tylnych rzedach ostrzy (od 2 rzedu) mozna stosowac tylko ptytki skrawajgce o promieniu
naroza mniejszym lub rownym 0,8 mm.

*

ap maks. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Grupa materiatowa wg MAPAL
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny”.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Wysoka wydajnos¢ skrawania przy wysokiej niezawodnosci procesu

Frez do obrébki z wysokim posuwem NeoMill-4-HiFeed90 to uniwersalny system narzedziowy zapew-

niajgcy maksymalng produktywnosc¢ i charakteryzujacy sie¢ maksymalnymi predkosciami usuwania

materiatu, ekstremalnymi predkosciami posuwu i duzymi gtebokosciami skrawania. Dostgpne jako frezy

nasadowe, trzpieniowe lub wkrecane.

-

N

w

»

Uniwersalny system narzedzi

Nieréwnomierna podziatka zapewnia wysoka
stabilno$¢ i spokojng prace

Najwyzsza produktywnosé¢

Najwyzsza wydajno$¢ skrawania dzigki wysokim
posuwom i duzym gtebokosciom skrawania

Plytki skrawajace
Cztery ptytki skrawajace
Czteroostrzowe ptytki skrawajace

Geometria rowka
Skuteczne usuwanie wiorow ze strefy Scinania

Materiat skrawajacy
Dwa rézne gatunki materiatu skrawajgcego z
powtoka PVD

Cechy

Wymiary:

- Frez trzpieniowy, gtowiczka robocza wkre-
cana w korpus narzedzia, frez nasadzany

- Zakres ¢: 16 mm do 200 mm

- Czteroostrzowe ptytki skrawajace

- ap maks. 1 mm do 3,5 mm

- zeff od dwoch do jedenastu ostrzy

- Rozmiar ptytki SD od 06, 10, 14 18

- Gtadkie ciecie rowniez przy frezowaniu
petnych rowkow

Czas zywotnosci [min]

1207
100"
80"
60"
40"

207

0 znamionowa: 50 mm

Vel 60 m/min
fz: 0,7 mm
ae: 31 mm

Rywal rynkowy MAPAL



NeoMill®-4-HiFeed90

Frez z duzym posuwem, z technologia promieniowg
SDMTO06

dp
dq

A
1_V\l_l/

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez trzpieniowy
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SCCoeHe
COSO=m

Wymiary Zef, ap max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kg] wewnetrzne
dy dy I Iy HFC
16 16 85 37 2 1 0,10 (4 IMH901-016-085-HB16-Z2R-SD__06 31146632
20 20 90 40 3 1 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z3R-SD__06 31146633
25 25 106 50 4 1 0,33 v IMH901-025-106-HB25-Z4R-SD__06 31146634
32 32 124 64 5 1 0,66 v IMH901-032-124-HB32-Z5R-SD__06 31146635
35 32 124 64 5 1 0,67 v IMH901-035-124-HB32-Z5R-SD__06 31146636
—
S = H— - - g 2 =
: S SO He
“ Ceee=mu

Dostepna z magazynu seria preferowana | Glowiczka robocza wkrecana w korpus narzedzia

Wymiary Zef. a, max. SW Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kg] wewnetrzne fowy
dy M ds lq HFC
16 8 13,8 31 2 1 12 0,03 v IMH901-016-M008-Z02R-SD__06 31146646
20 10 18 29,8 3 1 16 0,05 v IMH901-020-M010-Z03R-SD__06 31146647
25 12 21 32 4 1 18 0,09 v IMH901-025-M012-Z04R-SD__06 31146648
32 16 29 43 5 1 24 0,21 v IMH901-032-M016-Z05R-SD__06 31146649
35 16 29 43 5 1 24 0,23 v IMH901-035-M016-Z05R-SD__06 31146650
Osprzet Wskazoéwka dotyczaca programowania CAM
e (S B e g
sDMTogoz ~ Fivtka skrawajaca (WSP) g o 154 &
HFC *
Oprawka narzedziowa patrz kata- D‘
MWC-... log MAPAL , TECHNIKA MOCO- '
WANIA"
Uchwyt gtowiczki frezarskiej MFS dla
MFS-101 gtowiczek roboczych wkrecanych w W przypadku zastosowa-
korpus narzedzia patrz katalog MAPAL nia ptytki skrawajgcej
L, TECHNIKA MOCOWANIA" HFC 5 & si
nalezy stosowac sie
do programowanego pro-
mienia PRcam-
Czesci zamienne* SDMT06
] Nr materia- Wymiary [mm]
Sruba do zamocowania WSP fowy ymiary Imm
SDMT0602 M2.2X5.2-TX7-IP
. ETIAT 31161853 PRcam ap X b
1,77 1,0 0,45 5,12

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.

* Objete zakresem dostawy.
W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-
kosci obrotowe.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Frez z duzym posuwem, z technologia promieniowg
SD__10

dp
dq

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez trzpieniowy

SCCOCHe
COSO=m

Wymiary Zef. a, max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
— [kg] wewnetrzne
ds dy I Iy HFC
25 25 106 50 2 1.5 0,31 v IMH901-025-106-HB25-22R-SD__10 31144156
25 25 106 50 3 15 0,30 v IMH901-025-106-HB25-Z3R-SD__10 31144157
32 32 124 64 3 1.5 0,64 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-SD__10 31144158

d3
M
H—

Dostepna z magazynu seria preferowana | Glowiczka robocza wkrecana w korpus narzedzia

Ceveee
Ceeoe=u

Wymiary Zef. a, max. SW Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
kgl wewnetrzne fowy

d4 M ds lq HFC
25 12 21 32 2 1.5 18 0,08 (% IMH901-025-M012-202R-SD__10 31144200
25 12 21 32 3 15 18 0,07 v IMH901-025-M012-Z03R-SD__10 31144201
32 16 29 42 3 15 24 0,20 v IMH901-032-M016-Z03R-SD__10 31144206
32 16 29 43 4 1.5 24 0,17 v IMH901-032-M016-204R-SD__10 31144202
40 16 29 43 4 1.5 24 0,21 v IMH901-040-M016-Z04R-SD__10 31144203
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d3
da

|

|

|

T
ty,
dq

CeUe®
| Cee o=

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez nasadzany

Wymiary Zef. a, max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
— [kg] wewnetrzne
dy dy d3 l1 HFC
40 16 35 40 4 15 0,17 v IMH901-040-CA16-Z04R-SD__10 31144056
40 16 35 40 6 15 0,17 v IMH901-040-CA16-Z06R-SD__10 31144057
50 22 43 40 5 1.5 0,26 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__10 31144059
50 22 43 40 7 1.5 0,25 v IMH901-050-CA22-207R-SD__10 31144060
52 22 43 40 5 1.5 0,30 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__10 31144061
63 22 48 40 6 1.5 0,42 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__10 31144062
63 22 48 40 8 15 0,42 v IMH901-063-CA22-Z08R-SD__10 31144063
66 22 48 40 5 15 0,46 v IMH901-066-CA22-Z05R-SD__10 31144085
80 27 60 50 8 1.5 091 v IMH901-080-CA27-Z08R-SD__10 31144064
Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
a »
. Lt e B
J
SD_ 1004 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 154 &
HFC %
A
Sruby mocujace frezy nasadzane Strona 160 D"
MCA-... Trzpien frezarski nasadzany Strona 215 W przypa.dku zastosowa-
nia ptytki skrawajacej
HFC nalezy stosowac sie
Oprawka narzedziowa patrz dO_ programowanego pro-
MWC-... katalog MAPAL ,TECHNIKA mienia PReaw
MOCOWANIA"
SD__10
Uchwyt gtowiczki frezarskiej MFS dla
L gtowiczek roboczych wkrecanych w f
MFS-101 korpus narzedzia patrz katalog MAPAL Wymiary [mm]
.TECHNIKA MOCOWANIA"
PRcam ap X b
2,25 1.5 0,62 8,033
Czesci zamienne*
. Nr materia-
Sruba do zamocowania WSP fowy
o M3X8.3-TX9-IP
ST 31161852
Wymiary podano w mm. * Objete zakresem dostawy.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny". W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego. kosci obrotowe.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Frez z duzym posuwem, z technologia promieniowg

SDMT14

dq

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez nasadzany

CeUe@
Ceeo=

Wymiary Zef. a, max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kg] wewnetrzne
d4 dy ds3 lq HFC
50 22 43 40 5 2,4 0,22 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__ 14 31144065
52 22 43 40 5 2,4 0,28 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__14 31144067
63 22 48 40 6 2,4 0,38 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__14 31144068
66 22 48 40 6 25 0,43 (4 IMH901-066-CA22-Z06R-SD__ 14 31144069
80 27 60 50 7 2,4 0,85 v IMH901-080-CA27-Z07R-SD__14 31144070
100 32 78 50 7 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z07R-SD__14 31144071
100 32 78 50 9 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z09R-SD__14 31144072
125 40 90 60 1 2,4 2,79 v IMH901-125-CA40-Z11R-SD__14 31144073
Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
. B oS
SDMT1405 A el (1) Strona 154 &
HFC %
A
MCA-... Trzpien frezarski nasadzany Strona 215 D"
Sruby’mocujqce frez Strona 160 W przypz?dku zaSFoso.wa-
do frezdw nasadzanych nia plytki skrawajacej
HFC nalezy stosowac sie
do programowanego pro-
mienia PRcam-
Czesci zamienne* SDMT14
. Nr materia- Wymiary [mm]
Sruba do zamocowania WSP fowy W 4
ERUIECS M5X10.8-TX20-IP
o - 31161851 PRcam ap X b
3,45 2,4 0,93 10,868

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.

* Objete zakresem dostawy.
W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-
kosci obrotowe.
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Frez z duzym posuwem, z technologia promieniowg

SDMT18
B
sl o N
|
6

dq

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frez nasadzany
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CeUe@
Coeo=

Wymiary Zef. a, max. Masa Chiodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kg] wewnetrzne
dy dy d3 1 HFC
80 27 60 50 5 3.5 0,79 v IMH901-080-CA27-Z05R-SD__18 31144075
100 32 78 50 6 35 1,49 v IMH901-100-CA32-Z06R-SD__18 31144087
125 40 90 60 7 G5 2,43 (4 IMH901-125-CA40-Z07R-SD__18 31144088
160 40 115 60 9 3.5 4,09 - IMH900-160-CA40-Z09R-SD__18 31144089
200 60 140 65 n 3.5 5,83 - IMH900-200-CA60-Z11R-SD__18 31144090
Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
3 S
a L ! e P
(©)
soMTigos  Ttkeskrawajaca (WSP) g o e, &
HFC %
A
MCA-... Trzpien frezarski nasadzany Strona 215 °

Sruby mocujace frezy nasadzane Strona 160

W przypadku zastosowa-
nia ptytki skrawajacej
HFC nalezy stosowac sie
do programowanego pro-

mienia PRcam.
Czesci zamienne* SDMT18
. Nr materia- Wymiary [mrm]
Sruba do zamocowania WSP~~ fowy ymiary [mm
SDMT1806 M6X15-T25
. 31161862 PRcaM a, " b
4,82 35 1,24 13,77

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.

* Objete zakresem dostawy.
W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-

kosci obrotowe.
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SDGT | SDMT

Ptytka skrawajaca promieniowa, czteroostrzowa

S Wymiary [mm]
Materiat obrabiany Stop Ni Stop Ti
——
odporny na Scieranie ciggliwy 7 &
Podtoze Weglik spiekany < @
Powtoka PVD
Rodzaj materiatu skrawajgcego HP990 HP995 =
Wersja ostrza SMH MMS SMH MMS SMS d s dq R
SD__ ap max. [mm]
SDMT060212R-...- * 31311724 31311727 31311725 31311729 1 6,75 2,5 2,5 1,2
SDMT100415R-...- * 31311731 31311733 31311732 31311734 1.1 10,2 4,86 3.5 1,5
SDGT100415R-...- * 31311736 1.1 10,2 4,86 3.5 1,5
SDMT140520R-...- * 31311737 31311741 31311739 31311742 2,2 14,7 5 55 2
SDMT180630R-...- * 31311745 31311748 31311746 31311749 3 18,7 6 6,5 3
Posuw na ostrze (wybor w oparciu o wersje ostrza) i kat zanurzania
. Wersja ostrza SD__06 SD__10 SD__14 SD__18
o
S apmaks. [mm]  f,[mm/ostrze]  a, maks. [nm]  f, [mm/ostrze]  a, maks. [mm]  f, [mm/ostrze]  a, maks. [mm]  f, [mm/ostrze]
MMS 03 05 1 03 05 1 o5 o8 13 05 09 14 06 12 22 08 12 22 1 2 3 1 1.6 25
S SMH 03 05 1 03 05 09 05 07 12 05 07 12 06 12 2 06 1,2 22 1 2 3 1 1,5 25
SMS - - 05 07 12 05 07 12 - - - -

Legenda: MMS = obrébka ogélna | SMH = obrobka niestabilna | SMS = obrébka precyzyjna

*

ap maks. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki.
** Grupa materiatowa wg MAPAL

Odpowiednie $ruby mocujace i wkretaki znajdg Panstwo w katalogu MAPAL ,,FREZOWANIE".
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Frezowanie 155

TGMill-4-Shell

Frezy walcowo-czofowe do frezowania gtgebokiego ze styczng zabudowg ptytki
CT_Q09

d3
dgq
dq

'1 e So=="

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezy nasadzane, srednia podziatka

Wymiary Zef. Liczba ap Masa maks. predko$¢  Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
WSP  max. [kg] obrotowa  Wewnetrzne towy
dy dy d3 dg [ [min’1]
63 27 58 20,5 75 3 21 50 1.2 25.800 v ISM901-063-CA27-Z3R-CT_Q09 31437723
80 32 78 25 85 4 32 60 2,5 23.000 v ISM901-080-CA32-Z4R-CT_Q09 31437724
100 32 78 25 95 5 45 65 4.4 20.400 v ISM901-100-CA32-Z5R-CT_Q09 31437725

Dostepna z magazynu seria preferowana | Frezy nasadzane, waska podziatka

Wymiary Zef. Liczba ap Masa maks. predkos¢  Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
WSP max. [kg] obrotowa  “Wewnstizne towy
d'| d2 d3 d4 |1 [min'1]
63 27 58 20,5 75 4 28 50 1.3 25.800 v ISM901-063-CA27-Z4R-CT_Q09 31403971
80 32 78 25 85 5 40 60 2,6 23.000 (4 ISM901-080-CA32-Z5R-CT_Q09 31403972
100 32 78 25 95 6 54 65 4,5 20.400 v ISM901-100-CA32-Z6R-CT_Q09 31403973
Osprzet Czesci zamienne*
Sruba do zamocowania WSP  Nr materiatowy
CT_Q0905 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 158 CTHQ TORX PLUS® —
M3.5x11-TX10-IP 10105079
Trzpien frezarski nasadzany do Sruba do mocowania frezu  Nr materiatowy
frezu nasadzanego - patrz katalog nasadzanego 1
MAPAL , TECHNIKA MOCOWANIA" ¢ 63 mm: 10003677
¢ 80 mm: 10003691
¢ 100 mm: 10003691

Sruba zamykajaca chtodziwa  Nr materiatowy

. ¢ 63 mm: 31248082
g 80 mm: 31248083

@ 100 mm: 31248083

Wymiary podano w mm. * Objete zakresem dostawy.
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny". Korpus do obrébki aluminium dostepny na zapytanie.
Maksymalne predkosci obrotowe dotycza uktadu skrawajacego.
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CTHQ | CTNQ

Styczna ptytka skrawajaca, czteroostrzowa

Materiat obrabiany

M

austenityczna

ferrytyczna

—
odporny na $cieranie ciagliwy

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany

Powtoka PVD CVD PVD

Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HC775 HP980 HP985

Wersja ostrza HO08 Ho6 HO6 HO6

CTNQO9 a, max. [mm]

CTNQ090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO09

CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528

Wersja ostrza A38 A36 A36 A36

CTNQO9 a, max. [mm]

CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQO9

CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90M008-.. * 31272835 31190733

CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Posuw na ostrze

Zastosowanie Obrobka zgrubna Obrébka posrednia

Wersja ostrza HO6 H21 A36 A38 H20
Powtoka PVD CVD PVD PVD CVD PVD CVD PVD
Zaokraglenie krawedzi ++ + ++ +++ 0

- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-0,25 0,1-0,79 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Posuw na ostrze [mm]
0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 0,1-03

Legenda: O = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = $rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona

*ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki

Odpowiednie Sruby mocujace i wkretaki znajdg Panistwo w katalogu MAPAL ,FREZOWANIE".

Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
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GJL GJ)S GIL GJS
——) ——)
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany
PVD CvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HUG16 HP616
HO8 HO8 HO8 HO8 H21
31048495 31048496 31272745 31272748
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31414891
31048525 31048526 31272851 31272855 31414877
A38 A38 A38 A38 H20
31048513 31048514 31272816 31272817
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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SPGN

Ptytki skrawajgce promieniowe, czteroostrzowe

Materiat obrabiany

Podtoze Weglik spiekany
Powtoka PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP968
Wersja ostrza
SPGNO09 ap max. [mm]
SPGN090308E02N-0A- * 31300873
SPGN12
SPGN120408E02N-0A- * 31158916
© SPGN120412E02N-0A- * 31211969
€ SPGN120420E02N-0A- a 31300875
v
~'3' SPGN120430E02N-0A- * 31300876
E SPGN15
:§ SPGN150408E02N-0A- * 31158930
8 SPGN150416E02N-0A- * 31300879
S+ SPGN150430E02N-0A- E 31158933
S SPGN150440E02N-0A- . 31300901
& SPGN150450E02N-0A- * 31300902
‘gg SPGN19
g SPGN190408E02N-0A- * 31211991
SPGN190412E02N-0A- * 31158936
SPGN190430E02N-0A- * 31204113
SPGN190440E02N-0A- * 31300903
SPGN190450E02N-0A- * 31211993

*ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki
Odpowiednie Sruby mocujace i wkretaki znajdg Panistwo w katalogu MAPAL ,FREZOWANIE".
Zalecane parametry skrawania patrz rozdziat ,Aneks techniczny".
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FREZY TARCZOWE
NA WYMIAR

Kombinacja frezu tarczowego i wiertta wtykowego do ob-
robki wspornikow kot lub fozysk wychylnych przy zreduko-

wanej liczbie narzedzi.

» Wersja specjalna dostosowana do potrzeb klienta dostepna
na zyczenie
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Akcesoria do frezow z ptytkami skrawajgcymi

Sruby mocujace frez i Sruby zamykajace chtodziwa

Typoszereg

Srednica frezu

Srednica trzpienia

Sruba mocujaca frez

Bez chtodzenia

Z chtodzeniem

Sruba zamykajaca
chtodziwa

wewnetrznego® wewnetrznym
)
[

NeoMill-Titan-2-Corner 40 16 10003638 31006779 -

50 22 10003660 31006800 -

XPKT11 63 27 10003677 31008546 -

80 32 10003691 31008547 -

100 32 10003691 31008547 -
NeoMill-Titan-2-Shell 40 16 10003638 31006779 31143577
XPKT1 50 22 10003660 31006800 10033245
63 27 10003677 31008546 31248082
80 32 10003691 31008547 31248083

NeoMill-4-Hi-Feed90 40 16 31166231 - -

SD__10 50 - 66 22 10003659 = -

80 27 10003677 31008546 -

50 - 52 22 31166232 - -

63 - 66 22 10003659 - -

SD__14 80 27 10003677 31008546 -

100 32 10003690 = =

125 40 10081881 - -

80 27 10003677 31008546 -

100 32 10003690 - -

SD__18 125 40 10081881 - -

160 40 10006594 (x4) - -

200 60 10006594 (x4) - -

Informacja:

Wymiary podano w mm.
* W zakresie dostawy z korpusem.

Sruba mocujaca frez bez wewnetrznego chtodzenia jest pierwszym wyborem w przy-
padku stosowania trzpieni frezarskich nasadzanych ze zdecentralizowanym doprowa-
dzaniem chtodziwa (patrz strona 215), poniewaz mozna uzyska¢ wyzsze natezenie
przeptywu chtodziwa. Sruby mocujace frez bez wewnetrznego chtodzenia powinny by¢
uzywane tylko wtedy, gdy chtodziwo moze by¢ doprowadzane migdzy trzpieniem fre-
zarskim nasadzanym a frezem tylko przez Srube.
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Typoszereg Srednica frezu Srednica trzpienia Sruba mocujaca frez Sruba zamykajaca
chtodziwa
Bez chtodzenia Z chtodzeniem
wewnetrznego® wewnetrznym
—J
[
NeoMill-T-Finish 50/ 61,5 22 10003660 = =
63 /74,5 27 10003660 - -
80/915 27 10003677 - -
100/ 111,5 32 10003690 - -
CTHQ | CTHD 125/ 136,5 40 10111521 = =
160/ 171,5 40 10006594 = -
200/ 211,5 60 10022995 - -
250/ 261,5 60 10022995 - -
315/326,5 60 10022995 - -
NeoMill-Alu-QBig 40 16 10003638 10003676 -
50 22 10003660 31006800 -
XDHT15
63 27 10003676 31008546 -
80 27 10003676 31008546 -
Informacja:

Wymiary podano w mm.
* W zakresie dostawy z korpusem.

Sruba mocujaca frez bez wewnetrznego chtodzenia jest pierwszym wyborem w przy-
padku stosowania trzpieni frezarskich nasadzanych ze zdecentralizowanym doprowa-
dzaniem chtodziwa (patrz strona 215), poniewaz mozna uzyska¢ wyzsze natezenie
przeptywu chtodziwa. Sruby mocujace frez bez wewnetrznego chtodzenia powinny by¢
uzywane tylko wtedy, gdy chtodziwo moze by¢ doprowadzane migdzy trzpieniem fre-
zarskim nasadzanym a frezem tylko przez Srube.
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Wybor oprawki narzedziowe|

Optymalna oprawka narzedziowa do kazdego zastosowania — wybor wtasciwej oprawki w czterech krokach

a TECHNOLOGIA e WERSJA

p— UNIQ Mill Chuck, HA (+)
UNIQ
] @ [ UNIQ DReaM Chuck, 4,5° (+]
Technologia mocowania
hydraulicznego Wersja smukia, 3°
HighTorque Chuck S )
HTC Wersja krétka, ciezka
Wersja krotka, ciezka z kanatami doprowadzajacymi chtodziwo ?
Z osiowg regulacjg dtugosci o
Z osiowg regulacja dtugosci, system 1-kanatowy /
2—kana’fgwygminijrgalne% ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego o
HydroChuck - . -
v MHC Z promieniowg regulacja dtugosci

Hydro DReam Chuck, wersja cylindryczna slim
Z technologia kompensacji *
Wersja smukita, 3°

] E [ ThermoChuck 45

TECHNIKA termokurczliwa G 4.5°, system 1-kanatowy | . . o

2-kanatowy minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego
Z kanatami doprowadzajgcymi chtodziwo 2

= Mill Chuck, HB | MWC

=1
] = [ Z boczng powierzchnig mocujacg | MWC
Technika mechanicznego Z nachylona powierzchnig mocujaca | MNC

mocowania narzedzi

Z tulejkg zaciskowg | MCC

Systemy mocowania mechanicz- Oprawki wiertarskie | MPC

nego
Softsynchro | MSC
Trzpieh frezarski nasadzany | MCA
Trzpien frezarski /| MCA, ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chtodziwa o
Trzpieh frezarski nasadzany z ttumikiem drgan | MDA
* =1 klasa - wysoce przydatny | Il - warunkowo przydatny | - nieodpowiedni

1) Wersja krotka/ciezka: Kompaktowa budowa zapewnia wysoka sztywno$c.
2) Z kanatami doprowadzajacymi chtodziwo: Oprawki z dodatkowymi, decentralnymi wylotami chtodziwa (opcjonalnie sg to wyloty zamykane).
3) Z technologia kompensacji: Funkcja kompensacji potozenia oprawki, zapewniajgca kompensacje wysokich wartosci bicia promieniowego w catym ukfadzie.
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e ZASTOSOWANIE o STRONA

FREZOWANIE WIERCENIE ~ ROZWIERCANIE KATALOG TOM UZU-
HPC Obrébka zgrubna  Obrébka wykofczeniowa GLOWNY  PELNIAJACY
C m mm € @
] * * | | 168
(= [~ | * * 172
O O =i | | v
| | | | || v
| | | | | v
O | | | | 176
O ] | | | 190/202
] ] | | | v
O O O | | v
O O | | || v
O O =i | | v
=~ =i | | | v
- [~ | | | 193/209
=i =i | | || v
* | =i =i =i v
| | =i =i =i v
| | =i =i =] v
O =i =i | =] v
O O O | =i v
O O O ] O v
| | | O a v
|| | | O O 215
* * * O O v

Nowosé¢ © Rozszerzenie oferty
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WZORNICTWO PRZEMYStOWE Z
WARTOSCIA DODANA - UNIQ® CHUCK

Nowo opracowany system mocowania hydraulicznego pozwala na
uzyskanie wysokich parametrow obrébki dzigki doskonatej stabilnosci i
doktadnosci. System minimalizuje drgania samowzbudne, dzigki czemu
mocowane narzedzia nie sg narazone na mikrodrgania. To z kolei skut-
kuje zmniejszeniem obcigzenia wrzeciona nawet o 5%, zdecydowanie
wydfuza zywotnos$¢ narzedzia i gwarantuje optymalne wykonczenie
powierzchni.

Ponadto dzieki btyszczacej powierzchni, wytwarzanej przez MAPAL
w specjalnie opracowanym procesie polerowania, wzrasta odpor-
nos¢ oprawek narzedziowych na zabrudzenia i korozj¢. Pozwala to
uzytkownikom na stabilne zamocowanie narzedzia w chwycie przy
uzyciu niewielkiej sity. Jest to mozliwe dzieki prostej i intuicyjnej
obstudze oprawek narzedziowych. Szczegdlnie w przypadku oprawki
UNIQ DReaM Chuck, 4,5° oznacza to znaczng oszczedno$¢ czasu w
poréwnaniu z innymi mechanizmami mocowania.

UNCTION
MEETS DESIGN — -
RZEMY-
7ORNICTWO PR/
\gLOWE Z WARTOSCIA

DODANA
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Cechy konstrukcyjne w szczegotach:

Istota konstrukgji

Kontury opracowane przy uzyciu analizy
FEM, zapewniajace maksymalna sztywnos¢
przy minimalnym wykorzystaniu zasobow

Polerowana powierzchnia

Maksymalna odporno$¢ na
korozje i zabrudzenia

Niebieska sruba nastawcza l

- Widoczny element obstugowy - fatwa obstuga
- Qbnizone ryzyko btedow i wypadkéw

Zredukowany moment dokrecania

Redukcja czasu pomocniczego
- Ergonomiczna obstuga

Symbole graficzne

Informacje o funkcji
i produkcie

Istota konstrukgji | Bioniczne kontury Polerowane powierzchnie

- Wyzsza stabilnos¢ i doktadno$¢ catego uktadu - Podwyzszona odpornos¢ na zabrudzenia (na

- Ograniczone przemieszczanie sie narzedzia korozje)

- Ostrze narzedzia jest stale w styku ze $ciang - Najwyzsza klasa wywazenia dzigki uszczelnionym
otworu powierzchniom

Mniejsza masa dzieki minimalnemu wykorzysta-
niu zasobow

Dobrze lezy w dfoni podczas zaktadania maga-
zynka z narzedziami

Minimalizacja drgan samowzbudnych

Narzgdzia nie sg narazone na mikrodrgania

Niebieska $ruba nastawcza | Symbole graficzne

- Jednoznaczna identyfikacja $ruby regulacyjnej
i tatwiejsze ustawianie dzigki redukcji momentu
dokrecania Sruby nastawczej, obnizonego nawet
0 70%

- Przejrzysta budowa, wazne informacje o funkcji
i produkcie widoczne na pierwszy rzut oka
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UNIQe Mill Chuck, HA

Z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

12
Magazynowa seria preferowana
Wymiary Moment obroto- Specyfikacja Nr materiatowy
HSK-A wy *
dq dy d3 lq Iy I3 lg [Nm]
63 6,0 26,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 M5 22 MHC-HSK-A063-06-065-1-0-A 31270591
63 8,0 28,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 M6 47 MHC-HSK-A063-08-065-1-0-A 31270593
63 10,0 30,0 50,0 75,0 41,0 10,0 45,2 M8x1 85 MHC-HSK-A063-10-075-1-0-A 31270595
63 12,0 32,0 52,5 75,0 46,0 10,0 45,2 M8x1 130 MHC-HSK-A063-12-075-1-0-A 31229418
63 14,0 34,0 52,5 75,0 46,0 10,0 45,2 M8x1 240 MHC-HSK-A063-14-075-1-0-A 31374670
63 16,0 38,0 52,5 79,0 49,0 10,0 49,2 M8x1 350 MHC-HSK-A063-16-079-1-0-A 31270598
63 18,0 38,0 52,5 79,0 49,0 10,0 49,2 M8x1 430 MHC-HSK-A063-18-079-1-0-A 31374671
63 20,0 38,0 52,5 79,0 51,0 10,0 49,2 M8x1 520 MHC-HSK-A063-20-079-1-0-A 31229438
63 25,0 48,0 57,0 95,0 57,0 10,0 450 M10x1 700 MHC-HSK-A063-25-095-1-0-A 31396170
63 32,0 58,5 62,5 110,0 61,0 10,0 56,6 M10x1 900 MHC-HSK-A063-32-110-1-0-A 31396171
100 6,0 26,0 50,0 73,0 37,0 10,0 40,2 M5 22 MHC-HSK-A100-06-073-1-0-A 31345192
100 8,0 28,0 50,0 73,0 37,0 10,0 40,2 M6 47 MHC-HSK-A100-08-073-1-0-A 31345193
100 10,0 30,0 50,0 83,0 41,0 10,0 50,2 M8x1 85 MHC-HSK-A100-10-083-1-0-A 31345194
100 12,0 32,0 52,5 83,0 46,0 10,0 50,2 M8x1 130 MHC-HSK-A100-12-083-1-0-A 31345195
100 14,0 34,0 52,5 83,0 46,0 10,0 50,2 M8x1 240 MHC-HSK-A100-14-083-1-0-A 31345196
100 16,0 38,0 52,5 87,0 49,0 10,0 54,2 M8x1 350 MHC-HSK-A100-16-087-1-0-A 31345197
100 18,0 38,0 52,5 87,0 49,0 10,0 54,2 M8x1 430 MHC-HSK-A100-18-087-1-0-A 31345198
100 20,0 38,0 52,5 87,0 51,0 10,0 54,2 M8x1 520 MHC-HSK-A100-20-087-1-0-A 31345199
100 25,0 56,0 70,0 95,0 57,0 10,0 62,2 M10x1 700 MHC-HSK-A100-25-095-1-0-A 31345200
100 32,0 60,0 75,0 100,0 61,0 10,0 67,2 M10x1 900 MHC-HSK-A100-32-100-1-0-A 31345201

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwor dolotowy. Rurki doprowadza-
jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
przypadku stosowania tulei redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rubryka
L0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci dostepne na
zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



UNIQe Mill Chuck, HA

Z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

\j\ |

Magazynowa seria preferowana
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Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy

SK towy *

dq dy d3 dg lq Iy I3 Ig [Nm]
40 6,0 260 420 - 50,0 370 100 271 M5 22 MHC-SK040-06-050-3-0-A 31345212
40 8,0 280 420 - 50,0 370 100 271 M6 47 MHC-SK040-08-050-3-0-A 31345213
40 10,0 300 420 - 50,0 41,0 10,0 27,1 M8x1 85 MHC-SK040-10-050-3-0-A 31345214
40 120 320 490 - 50,0 460 100 27,1 M10x1 130 MHC-SK040-12-050-3-0-A 31345215
40 14,0 34,0 49,0 - 50,0 46,0 10,0 271 M10x1 240 MHC-SK040-14-050-3-0-A 31374686
40 160 380 490 - 645 490 100 416 Mi12x1 350 MHC-SK040-16-065-3-0-A 31345216
40 180 380 490 - 645 490 100 416 Mi12x1 430 MHC-SK040-18-065-3-0-A 31374687
40 200 380 490 - 645 51,0 10,0 416 Miex1 520 MHC-SK040-20-065-3-0-A 31345217
40 250 480 570 495 1100 570 100 653 M10x1 700 MHC-SK040-25-110-3-0-A 31396178
40 320 585 625 495 1150 61,0 10,0 655 M12x1 900 MHC-SK040-32-115-3-0-A 31396179

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) patrz rubryka ,Osprzet i czesci zamienne”.
Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



170 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | technika mocowania

UNIQe Mill Chuck, HA

Z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

d3

Magazynowa seria preferowana

Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy
BT towy * [Nm]
dj dy d3 dg I Iy I3 lg
30" 6,0 26,0 46,0 - 540 370 100 29 M5 22 MHC-BT030-06-054-1-0-A 31280342
30" 8,0 28,0 46,0 - 540 370 100 29 Mé 47 MHC-BT030-08-054-1-0-A 31280343
30" 10,0 300 500 460 540 410 10,0 235 M8x1 85 MHC-BT030-10-054-1-0-A 31280344
30" 120 320 500 460 540 460 100 235 MI10x1 130 MHC-BT030-12-054-1-0-A 31280345
30" 14,0 38,0 52,0 46,0 54,0 46,0 10,0 21,0 M10x1 240 MHC-BT030-14-054-1-0-A 31374678
30" 160 380 550 460 690 490 100 385 Mi12x1 350 MHC-BT030-16-069-1-0-A 31280346
30" 180 380 550 460 690 490 100 360 Mi12x1 430 MHC-BT030-18-069-1-0-A 31374679
30" 200 380 580 460 690 510 10,0 385 Mi12x1 520 MHC-BT030-20-069-1-0-A 31280347
40 6,0 26,0 420 - 580 370 100 272 M5 22 MHC-BT040-06-058-3-0-A 31345236
40 8,0 28,0 420 - 580 370 100 272 M6 47 MHC-BT040-08-058-3-0-A 31345237
40 10,0 300 420 - 58,0 41,0 100 27,2 M8x1 85 MHC-BT040-10-058-3-0-A 31345238
40 120 320 490 - 580 460 100 272 M10x1 130 MHC-BT040-12-058-3-0-A 31345239
40 140 340 490 - 580 460 100 272 M10x1 240 MHC-BT040-14-058-3-0-A 31396154
40 160 380 490 - 725 490 100 41,7 Mi12x1 350 MHC-BT040-16-073-3-0-A 31345240
40 180 380 490 - 725 490 100 41,7 Mi12x1 430 MHC-BT040-18-073-3-0-A 31396155
40 20,0 38,0 49,0 = 72,5 51,0 10,0 4,7 M16x1 520 MHC-BT040-20-073-3-0-A 31345241
40 250 480 570 - 1000 570 100 446 Miex1 700 MHC-BT040-25-100-3-0-A 31396156
40 320 585 620 - 1050 61,0 10,0 50,0 Miex1 900 MHC-BT040-32-105-3-0-A 31396157

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.
** Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-  Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwor dolotowy. Sworznie docigga-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
Zakres dostawy: Ze $ruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociggajgcego. redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) patrz rubryka ,Osprzet i czesci zamienne”.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
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Z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt ,CAT" wedtug ASME B5.50-1994
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I3
2
Magazynowa seria preferowana
Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy
CAT towy *
d] d2 d3 |1 |2 |3 |4 [N m]
40 6,0 26,0 42,0 50,0 37,0 10,0 27,1 M5 22 MHC-CAT040-06-050-3-0-A 31345224
40 8,0 28,0 42,0 50,0 37,0 10,0 27,1 M6 47 MHC-CAT040-08-050-3-0-A 31345225
40 10,0 30,0 42,0 50,0 41,0 10,0 27,1 M8x1 85 MHC-CAT040-10-050-3-0-A 31345226
40 12,0 32,0 49,0 50,0 46,0 10,0 27,1 M10x1 130 MHC-CAT040-12-050-3-0-A 31345227
40 14,0 32,0 49,0 50,0 46,0 10,0 271 M10x1 240 MHC-CAT040-14-050-3-0-A 31374694
40 16,0 38,0 49,0 64,5 49,0 10,0 41,6 M12x1 350 MHC-CAT040-16-065-3-0-A 31345228
40 18,0 38,0 49,0 64,5 49,0 10,0 41,6 M12x1 430 MHC-CAT040-18-065-3-0-A 31374695
40 20,0 38,0 49,0 64,5 51,0 10,0 41,6 M16x1 520 MHC-CAT040-20-065-3-0-A 31345229

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) patrz rubryka ,Osprzet i czesci zamienne”.
Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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UNIQe DReaM Chuck, 4,5°

Z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia, wytwarzanie sity mocujacej w kotnierzu
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

dy
d3

Magazynowa seria preferowana

Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy
HSK-A towy *
dq dy d3 lq Iy I3 Ig [Nm]
63 6,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 489 M5 18 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-A 31270515
63 6,0 21,0 270 1200 370 10,0 489 M5 18 MHC-HSK-A063-06-120-1-0-A 31441122
63 8,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 489 M6 35 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-A 31270525
63 8,0 21,0 270 1200 37,0 10,0 489 M6 35 MHC-HSK-A063-08-120-1-0-A 31441123
63 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 53,7 M8x1 60 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-A 31270550
63 10,0 24,0 320 1200 410 10,0 61,6 M8x1 60 MHC-HSK-A063-10-120-1-0-A 31441124
63 12,0 24,0 32,0 90,0 46,0 10,0 586  M10x1 90 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-A 31229439
63 12,0 24,0 320 1200 46,0 10,0 61,6  M10x1 90 MHC-HSK-A063-12-120-1-0-A 31441125
63 14,0 27,0 34,0 90,0 46,0 10,0 572  M10x1 130 MHC-HSK-A063-14-090-1-0-A 31375071
63 14,0 27,0 34,0 120,0 46,0 10,0 56,2 M10x1 130 MHC-HSK-A063-14-120-1-0-A 31441126
63 16,0 27,0 34,0 95,0 49,0 10,0 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-A 31270555
63 16,0 27,0 340 1200 49,0 10,0 562  Mi12x1 200 MHC-HSK-A063-16-120-1-0-A 31441127
63 18,0 33,0 42,0 95,0 49,0 10,0 63,0 M12x1 250 MHC-HSK-A063-18-095-1-0-A 31375072
63 18,0 33,0 420 1200 49,0 10,0 689  M12x1 250 MHC-HSK-A063-18-120-1-0-A 31441128
63 20,0 33,0 42,0 100,0 51,0 10,0 68,9 M16x1 330 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-A 31229440
63 20,0 33,0 420 1200 510 10,0 68,9  Miex1 330 MHC-HSK-A063-20-120-1-0-A 31441129
63 25,0 44,0 525 150 57,0 10,0 854  Miex1 500 MHC-HSK-A063-25-115-1-0-A 31396186
63 32,0 44,0 525 1200 61,0 10,0 90,1 M16x1 650 MHC-HSK-A063-32-120-1-0-A 31396187
100 6,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 38,7 M5 18 MHC-HSK-A100-06-085-1-0-A 31344789
100 8,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 38,7 M6 35 MHC-HSK-A100-08-085-1-0-A 31344860
100 10,0 24,0 32,0 90,0 41,0 10,0 53,7 M8x1 60 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-A 31344862
100 12,0 24,0 32,0 95,0 46,0 10,0 586  M10x1 90 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-A 31344863
100 14,0 27,0 34,0 95,0 46,0 10,0 57,2 M10x1 130 MHC-HSK-A100-14-095-1-0-A 31344864
100 16,0 27,0 340 1000 49,0 10,0 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-A 31344865
100 18,0 33,0 420 1000 49,0 10,0 63,0 M12x1 250 MHC-HSK-A100-18-100-1-0-A 31344866
100 20,0 33,0 420 1050 510 10,0 68,9  Miex1 330 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-A 31344867
100 25,0 44,0 530 150 570 10,0 80,7 Miex1 500 MHC-HSK-A100-25-115-1-0-A 31344868
100 32,0 44,0 530 1200 61,0 10,0 846  Miex1 650 MHC-HSK-A100-32-120-1-0-A 31344869

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835 powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-  Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwor dolotowy. Rurki doprowadza-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia. jace chtodziwo, nosniki kodu, tuleje redukcyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w
Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. przypadku stosowania tulei redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) - patrz rubryka
Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich L0sprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do regulacji dtugosci dostepne na

chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x zapytanie.
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia, wytwarzanie sity mocujacej w kotnierzu

Chwyt SK wedtug 1SO 7388-1 typ AD/AF

da
d3

Magazynowa seria preferowana

Wymiary G Moment obro- Specyfikacja Nr materiatowy
SK towy *
dq dy d3 dg lq Iy I3 Ig [Nm]

40 6,0 21,0 270 - 80,0 370 100 557 M5 18 MHC-SK040-06-080-3-0-A 31344880
40 6,0 21,0 270 - 1200 370 100 489 M5 18 MHC-SK040-06-120-3-0-A 31441418
40 8,0 21,0 270 - 800 370 100 557 M6 35 MHC-SK040-08-080-3-0-A 31344881
40 8,0 21,0 270 - 1200 370 100 489 M6 35 MHC-SK040-08-120-3-0-A 31441419
40 10,0 24,0 32,0 - 80,0 41,0 10,0 55,7 M8x1 60 MHC-SK040-10-080-3-0-A 31344882
40 10,0 240 320 - 1200 410 100 616  M8x1 60 MHC-SK040-10-120-3-0-A 31441490
40 120 240 320 - 80,0 46,0 10,0 557 M10x1 90 MHC-SK040-12-080-3-0-A 31344883
40 120 240 320 - 1200 46,0 10,0 616 M10x1 90 MHC-SK040-12-120-3-0-A 31441491
40 140 270 340 - 80,0 46,0 10,0 558 M10x1 130 MHC-SK040-14-080-3-0-A 31375087
40 140 270 340 - 1200 46,0 10,0 56,2 M10x1 130 MHC-SK040-14-120-3-0-A 31441492
40 160 270 340 - 80,0 49,0 10,0 558 M12x1 200 MHC-SK040-16-080-3-0-A 31344884
40 160 270 340 - 1200 490 100 562 M12x1 200 MHC-SK040-16-120-3-0-A 31441493
40 180 330 420 - 800 490 100 572 Mi12x1 250 MHC-SK040-18-080-3-0-A 31375088
40 180 330 420 - 1200 490 100 689 Mi12x1 250 MHC-SK040-18-120-3-0-A 31441494
40 20,0 33,0 42,0 - 80,0 51,0 10,0 572 Miex1 330 MHC-SK040-20-080-3-0-A 31344885
40 200 330 420 - 1200 51,0 10,0 689 M1i6x1 330 MHC-SK040-20-120-3-0-A 31441495
40 250 440 530 490 1000 570 10,0 587 MI1Ox1 500 MHC-SK040-25-100-3-0-A 31396194
40 320 440 530 - 1000 61,0 10,0 583 M10x1 650 MHC-SK040-32-100-3-0-A 31396195

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) patrz rubryka ,Osprzet i czesci zamienne™.
Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



174 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | technika mocowania

UNIQe DReaM Chuck, 4,5°

Z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia, wytwarzanie sity mocujacej w kotnierzu

Chwyt BT wedtug I1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

dq
)
d3

Magazynowa seria preferowana

Wymiary G Moment obroto- Specyfikacja Nr materiatowy
BT wy * [Nm]
dy dy d3 lq Iy I3 lg
30" 6,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M5 18 MHC-BT030-06-085-1-0-A 31280360
30" 8,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M6 35 MHC-BT030-08-085-1-0-A 31280361
30" 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 57,7 M8x1 60 MHC-BT030-10-085-1-0-A 31280362
30" 12,0 24,0 32,0 85,0 46,0 10,0 57,7 M10x1 90 MHC-BT030-12-085-1-0-A 31280365
30" 14,0 27,0 34,0 85,0 46,0 10,0 57,2 M10x1 130 MHC-BT030-14-085-1-0-A 31375079
30" 16,0 27,0 34,0 85,0 49,0 10,0 57,2 M10x1 200 MHC-BT030-16-085-1-0-A 31280366
30" 18,0 33,0 42,0 85,0 49,0 10,0 57,5 M12x1 250 MHC-BT030-18-085-1-0-A 31375080
30" 20,0 33,0 42,0 85,0 51,0 10,0 57,5 M10x1 330 MHC-BT030-20-085-1-0-A 31280367
40 6,0 21,0 27,0 90,0 37,0 10,0 57,7 M5 18 MHC-BT040-06-090-3-0-A 31344904
40 8,0 21,0 27,0 90,0 37,0 10,0 57,7 M6 35 MHC-BT040-08-090-3-0-A 31344905
40 10,0 24,0 32,0 90,0 41,0 10,0 57,7 M8x1 60 MHC-BT040-10-090-3-0-A 31344906
40 12,0 24,0 32,0 90,0 46,0 10,0 57,7 M10x1 90 MHC-BT040-12-090-3-0-A 31344907
40 14,0 27,0 34,0 90,0 46,0 10,0 57,2 M10x1 130 MHC-BT040-14-090-3-0-A 31396128
40 16,0 27,0 34,0 90,0 49,0 10,0 57,2 M12x1 200 MHC-BT040-16-090-3-0-A 31344908
40 18,0 33,0 42,0 90,0 49,0 10,0 57,5 M12x1 250 MHC-BT040-18-090-3-0-A 31396129
40 20,0 33,0 42,0 90,0 51,0 10,0 57,5 M16x1 330 MHC-BT040-20-090-3-0-A 31344909
40 25,0 44,0 53,0 100,0 57,0 10,0 67,9 M16x1 500 MHC-BT040-25-100-3-0-A 31396140
40 32,0 44,0 53,0 100,0 61,0 10,0 67,9 M16x1 650 MHC-BT040-32-100-3-0-A 31396141

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.
** Wersja: Wielko$¢ chwytu stozkowego nie jest dostepna w wersji kombi JD/JF

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 um. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszenia $rednicy mocowania. (W przypadku stosowania tu-
lei redukeyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu) patrz rubryka ,Osprzet i czesci zamien-
ne". Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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Z osiowym ustawieniem dtugosci narzedzia, wytwarzanie sity mocujacej w kotnierzu

Chwyt ,CAT" wedtug ASME B5.50-1994

Magazynowa seria preferowana

Wymiary G Moment obroto- Specyfikacja Nr materiatowy
CAT wy * [Nm]
dq dy d3 Iq Iy I3 lg

40 6,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 55,7 M5 18 MHC-CAT040-06-080-3-0-A 31344892
40 8,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 55,7 M6 35 MHC-CAT040-08-080-3-0-A 31344893
40 10,0 24,0 32,0 80,0 41,0 10,0 55,7 M8x1 60 MHC-CAT040-10-080-3-0-A 31344894
40 12,0 24,0 32,0 80,0 46,0 10,0 557  M10x1 90 MHC-CAT040-12-080-3-0-A 31344895
40 14,0 27,0 34,0 80,0 46,0 10,0 55,8 M10x1 130 MHC-CAT040-14-080-3-0-A 31375095
40 16,0 27,0 34,0 80,0 49,0 10,0 558  M12x1 200 MHC-CAT040-16-080-3-0-A 31344896
40 18,0 33,0 42,0 80,0 49,0 10,0 572  Mi2xi 250 MHC-CAT040-18-080-3-0-A 31375096
40 20,0 33,0 42,0 80,0 51,0 10,0 572  Miexi 330 MHC-CAT040-20-080-3-0-A 31344897

* Dopuszczalny przenoszony moment obrotowy.

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tuleja redukeyjng w $rednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Ze Sruba do regulacji dtugosci, bez sworznia dociagajacego.

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrébki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong

powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Przeno-
szenie momentu obrotowego idealnie dopasowane do danego zastosowania.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Sworznie docigga-
jace, tuleje redukeyjne do zmniejszania $rednicy mocowania (w przypadku stosowania tulei
redukcyjnej doktadno$¢ moze ulec pogorszeniu) patrz rubryka ,Osprzet i czesci zamienne”.
Sruby do regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck

wedtug DIN 69882-7 z osiowym ustawieniem dfugosci narzedzia
Chwyt HSK-C wedtug DIN 69893-1

4

—1 @

-

"';:u | :\mi:::mﬁ‘\,z/fsc‘
I I = Lo L =] o o =

r (i i

\u | \%@L:—Eéfiia& T e
Hi h .

N 4‘, - N

13
12
Magazynowa seria preferowana
Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
HSK-C
dj dy d3 dg lq Iy I3

40 6,0 21,5 26,0 40,0 60,0 37,0 10,0 35,0 M5 MHC-HSK-C040-06-060-1-0-A 30251176
40 8,0 23,5 28,0 40,0 60,0 37,0 10,0 36,0 M6 MHC-HSK-C040-08-060-1-0-A 30251177
40 10,0 25,5 30,0 40,0 65,0 41,0 10,0 41,0 M6 MHC-HSK-C040-10-065-1-0-A 30251178
40 12,0 27,5 32,0 40,0 70,0 46,0 10,0 47,0 M6 MHC-HSK-C040-12-070-1-0-A 30251179
50 6,0 21,5 26,0 50,0 60,0 37,0 10,0 30,0 M5 MHC-HSK-C050-06-060-1-0-A 30251180
50 8,0 23,5 28,0 50,0 60,0 37,0 10,0 30,0 M6 MHC-HSK-C050-08-060-1-0-A 30251181
50 10,0 25,5 30,0 50,0 65,0 41,0 10,0 35,0 M8x1 MHC-HSK-C050-10-065-1-0-A 30251182
50 12,0 27,5 32,0 50,0 75,0 46,0 10,0 44,0 M10x1 MHC-HSK-C050-12-075-1-0-A 30251183
50 14,0 29,5 34,0 50,0 75,0 46,0 10,0 46,0 M10x1 MHC-HSK-C050-14-075-1-0-A 30251184
50 16,0 33,5 38,0 50,0 80,0 49,0 10,0 51,0 M12x1 MHC-HSK-C050-16-080-1-0-A 30251185
50 18,0 33,5 40,0 50,0 80,0 49,0 10,0 51,0 M12x1 MHC-HSK-C050-18-080-1-0-A 30251186
50 20,0 37,5 42,0 50,0 80,0 51,0 10,0 52,0 M16x1 MHC-HSK-C050-20-080-1-0-A 30251187

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjna w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo.
Wersja: Najwyzsze okresy Zzywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu gtadkich
chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci.

Informacja: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwor dolotowy. Rurka doprowadza-
jaca chtodziwo, nosnik kodu, sworznie dociggajace, tuleje redukcyjne do zmniejszania $red-
nicy mocowania (w przypadku stosowania tulei redukeyjnej doktadno$¢ moze ulec pogor-
szeniu) - patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe”. Sruby do
regulacji dtugosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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HydroChuck

wedtug DIN 69882-7 z osiowym ustawieniem dfugosci narzedzia
Chwyt HSK-E wedtug DIN 69893-5

T
d1
]
d2
d3
dg

Magazynowa seria preferowana

Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
HSK-E
dj dy d3 dg ds I Iy I3 lg Is
40 60 215 260 335 - 700 370 100 360 - M5 MHC-HSK-E040-06-070-1-0-A 30495053
40 80 235 280 335 - 700 370 100 360 - M6 MHC-HSK-E040-08-070-1-0-A 30501163
40 10,0 255 300 335 - 750 410 100 420 - M6 MHC-HSK-E040-10-075-1-0-A 30543481
40 120 275 320 335 - 800 460 100 480 - M6 MHC-HSK-E040-12-080-1-0-A 30495056
50 6,0 215 260 40,0 - 70,0 37,0 100 28,0 - M5 MHC-HSK-E050-06-070-1-0-A 30550799
50 80 235 280 400 - 700 370 100 280 - M6 MHC-HSK-E050-08-070-1-0-A 30550820
50 10,0 255 300 400 - 750 410 100 340 - M8x1 MHC-HSK-E050-10-075-1-0-A 30550821
50 120 275 320 400 - 850 460 100 440 - M10x1 MHC-HSK-E050-12-085-1-0-A 30550822
50 140 295 340 400 - 850 460 100 440 - M10x1 MHC-HSK-E050-14-085-1-0-A 30320448
50 160 335 380 530 400 90,0 490 100 30,0 480 M10x1 MHC-HSK-E050-16-090-1-0-A 30550823
50 180 355 400 530 400 90,0 490 100 29,0 480 Mi12x1 MHC-HSK-E050-18-090-1-0-A 30550824
50 200 375 420 570 400 900 510 100 290 480 M10x1 MHC-HSK-E050-20-090-1-0-A 30550825

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

ka: Doprowadzenie chtodziwa przez centralny otwér dolotowy. Rurka doprowadzajaca
chtodziwo, nosnik kodu, sworznie dociagajace, tuleje redukcyjne do zmniejszania Srednicy

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak rowniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ

HB, HE bezposrednio i z tulejg redukcyjng w Srednicy mocowania. Srednica mocowania do-
pasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: ze Srubg do regulacji dtugosci, bez rurki doprowadzajacej chtfodziwo.
Wersja: Najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu gtadkich
chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku wysiegu 2,5 x
D (maks. 50 mm) warto$¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytéw cylindrycznych z pochylong
powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest pogorszenie doktadnosci. Wskazow-

mocowania (w przypadku stosowania tulei redukeyjnej doktadnos¢ moze ulec pogorszeniu)
- patrz rozdziat ,Osprzet, czesci zamienne i przyrzady pomiarowe". Sruby do regulacji dtu-
gosci dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System doboru oprawki hydraulicznej
HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Automatyczna wymiana
narzedzi

HSK-A063 Short, L1=120

Wersje dodatkowe na zapy-
tanie

Narzedzie reczne
Dostepne na zapytanie

HSK-A063 L1=160, L1=200
HSK-A100 L1=120, L1=160, L;=200

Magazynowa seria prefero- ~ HSK-A100 Short iy S £
wana
Automatyczna wymiana HSK-A040 Short, L1=120, L1=160
! HSK-A050 Short, L1=120, L1=160
Syite"" W"?d’(; dat HSK-A063 L1=160, L1=200 Osiowy  Strona 191
v IS ELEL ] fariJe Goratikowe na 24PV~ HsK-A0go Short
E D] HSK-A100 L1=120, L1=160, L1=200
N
(9]
§ = HSK-A040 Short, L1=120
© - Reczna wymiana narzedzi HSK-A050 Short, L1=120 Ay Strona 196
.E U Dostepne na zapytanie HSK-A063 L1=120, L1=160, L1=200
E. o HSK-A100 L1=120, L1=160, L1=200
-l;_ S
s -c Automatyczna wymiana
= > narzedzi HSK-A063 Short, L1=120 Osiow Strona 202
o Magazynowa seria prefero- ~ HSK-A100 Short Y
> I wana
System Automatyczna wymiana HSK-A040 Short, L1=120, L1=160
2-kanatowy* narzedzi HSK-A050 Short, L1=120, L1=160 oy Strona 204

* Ze wzgledu na utrzymywany wspotezynnik MQL, dla jednej Srednicy chwytu mozna wybraé do trzech réznych jednostek doprowadzania chtodziwa z odpowiednia $ruba do regulacji
dtugosci. Wiecej informacji oraz dokfadny system doboru narzedzi znajda Paristwo od strony 180.
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System doboru oprawki termokurczliwe;

ThermoChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego

1 System 1-kanatowy minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego
do automatycznej wymiany narzedzi

2 System 1-kanatowy minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego
do recznej wymiany narzedzi

3 System 2-kanatowy minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego
do automatycznej wymiany narzedzi

Automatyczna wymiana

179

Narzedzie reczne
Dostepne na zapytanie

HSK-A100 L;=120, L;=160, L;=200

narzedzi HSK-A063 Short, L1=120 Osiow Strona 193
Magazynowa seria prefero- =~ HSK-A100 Short ¥
wana
Automatyczna wymiana HSK-A040 Short, L1=120, L1=160
narzedzi HSK-A050 Short, L1=120, L1=160 Osiow Strona 194
System Wersje dodatkowe na zapy- = HSK-A063 L1=160, L1=200 ¥
> =z 1-kanatowy tanie HSK-A100 Ly=120, L1=160, L=200
z U
- HSK-A040 Short
g : Reczna wymiana narzedzi i et .
5 Destepne na zanvtanie HSK-A063 Short, L1=120, L1=160, L1=200 Osiowy Strona 199
A ) e Py HSK-A080 Short
= HSK-A100 Short, L1=120, L1=160, L1=200
€ O
=
o+ Automatyczna wymiana
S b narzedzi HSK-A063 Short, L1=120 oy
= GJ Magazynowa seria prefero- ~ HSK-A100 Short ¥
) : wana
> I
. HSK-A040 Short, L1=120, L1=160
System Auton(;a_tyczna wymiana HSK-A050 Short
2-kanatowy* "/‘\7:5:(;0 datkowe na zapy.  HSK-A0B3 L1=160, ;=200 Osiowy  Strona 211
e PY" " HsK-A080 Short

* Ze wzgledu na utrzymywany wspotezynnik MQL, dla jednej Srednicy chwytu mozna wybraé do trzech réznych jednostek doprowadzania chtodziwa z odpowiednia $ruba do regulacji

dtugosci. Wiecej informacji oraz dokfadny system doboru narzedzi znajda Paristwo od strony 180.
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Wybor oprawki narzedziowej do systemu 2-kanatowego
minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego

Wybierajac oprawki narzedziowe do systemu 2-kanatowego minimalnej  Prawidtowy stosunek przekroju wlotowego Ay do przekroju wylo-
ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego, nalezy upewnic¢ sie, ze prze-  towego Apyy jest zapewniony przez tak zwany wspdtczynnik MQL.
kroje interfejsow minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego ~ Wspotezynnik MQL powinien wynosi¢ maksymalnie cztery i nie mniej
(Sruba do regulacji dtugosci i jednostka doprowadzania chtodziwa) sg  niz jeden.

dopasowane do sumy przekrojow wszystkich wylotéw chtodziwa na-

rzedzia.

AN

Wspdtezynnik MQL =
P Rour

1 < wspétezynnik MQL < 4 INFORMACJA

An:  Zdefiniowany przez srednice otworu Sruby do regulacji dtugo- ZgOd nO§C = Wspo’fczyn n_l kiem MQL
4ci jest konieczna z nastepujgcych
powodow:

- Zapewnienie ciggtych dostaw oleju

Aour:  Zdefiniowany przez sume przekrojow wszystkich wylotow

chtodziwa narzgdzia
- Transport catej objetosci oleju zapewnianej przez system

2-kanatowy
- Krotkie czasy reakgji (czas od wiaczenia zasilania olejem do
momentu wydostania si¢ mieszanki olejowo-powietrznej z

wylotow chtodziwa narzedzia)

Specyfikacja na rysunku
MAPAL narzedzia:
AN Aout = Agumi + Aourz
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Ze wzgledu na utrzymywany wspotczynnik MQL, dla jednej $rednicy  byc¢ utrzymany przy tej standardowej serii, wersja semi-standardowa 1
chwytu mozna wybra¢ do trzech réznych jednostek doprowadzania  jest uzywana jako kolejny mniejszy wariant. Jesli wspotczynnik MQL nie
chtodziwa z odpowiednig Srubg do regulacji dtugosci. Aby jednak zmi-  moze by¢ utrzymany z tg serig, stosuje si¢ semi-standard 2.
nimalizowa¢ liczbe wariantow w praktyce, zdefiniowano standardowa

lub preferowang seri¢. Tylko wtedy, gdy wspétczynnik MQL nie moze

W przypadku standardowych narzedzi minimalnej ilosci czynnika smarujaco-chtodzacego, na przyktad
wiertet z weglika spiekanego, prosz¢ skorzysta¢ z pomocy w doborze narzgdzi z przyktadami na
nastepnych stronach.

Definicja wariantow Standard, Pét-Standard 1 i Pét-Standard 2

Pole przekroju poprzecznego Ay, Srednica wewnetrzna d; i rozmiar klucza sw Sruby do regulacji dtugosci w zaleznosci od Srednicy chwytu i
rozmiaru HSK

Semi-standard 1

Wielko$¢ HSK g uchwytu AN

i N i
[mm?] [mm] W [mm?] [mm] W
32 06 - 12 4,52 2,40 2 = = =
06 - 10 4,52 2,40 2 = = =
40 - 100 12-18 9,90 3,55 3 1,54 1,40 15
20 - 32 17,35 4,70 4 4,52 2,40 2

Procedura wyboru wariantow Standard, Semi-standard 1 i Semi-standard 2
Przekroje wlotowe Ay mozna pobraé¢ z powyzszej tabeli w celu obliczenia wspétczynnika MQL.

¥

1 < wspdtezynnik MQL < 4 _ Wspétezynnik MQL > 4
Zastosowanie serii standardowej 1 < wspotezynnik MQL < 4 _

Zastosowanie Semi-standard 1 1 < wspétezynnik MQL < 4

Zastosowanie Semi-standard 2

Narzedzie bez mozliwosci zastosowania mini-
- » Wspotezynnik MQL < 0,85 malnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego 8 < wspotezynnik MQL
Zmiana narzedzia jest absolutnie konieczna

P e el e e e e R
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Przyktad systemu doboru narzedzi do okreslania wariantow
dla systemow 2-kanatowych

W celu szybszego i tatwiejszego wyboru

oprawki narzedziowej mozna skorzysta¢ z
ponizszych pomocy w doborze narzgdzi. Pro-

cedura zostata opisana ponize;.

@ Wybdr stotu w zaleznosci od srednicy

chwytu

@ Wybdr obszaru na podstawie liczby i

srednicy kanatow chtodzacych

® Okreslenie serii poprzez definicje koloru

Przyktad 1
99
40+2 55
DIN 6535-HA
[{e}
<= e —- —_
o ] e — - R
1=
E
Q) = o
£ ; s
[e2} ~ 4
S Q N4
AN @
o chwytu: \ 6-10 Standard / sw 2
Wspotezynnik MQL zbyt maty dla sw 1,5 lub zbyt duzy dla sw 2\yarunkowo dopuszczalny
o kanatu chtod: \
03 04 05 06 07 08 09 10 1 \ 12 13 14
= g = 38 = 8 = 383 =T 8 = 3 = 8 = 3 = 8 \;& gl 3 = 3
é’ = <? = é’ = <° = f = <C’ = f = <° = f = < = <‘:’ = f =
1 12,25 7.84 , 341 154 294
";l 2 6,13 170 308 147
5 3 4,08 114 | 462 | 098
% 0,85 I 6,16
~ S ) 12,32
©)
. 63 6 26 45 80 36 10 37 M10x1 1,54 15 30386549 30512784 30512203 MHC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAA1 30522882
63 6 26 45 80 36 10 37 M10x1 452 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 452 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-AAAT 30522883
63 8 28 45 80 36 10 37,5 M10x1 452 2 30386550 30384043 30384304 MHC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAA2 30386279'
63 8 28 38 120 36 10 785 M7 1,54 1,5 30464610 30512805 30512203 MHC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA1 30522917
63 8 28 38 120 36 10 785 M7 452 2 30464610 30384044 30384304 MHC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA2 30485333
. 63 10 30 45 85 40 10 43,5 M10x1 154 1,5 30386551 30512786 30512203 MHC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA1 30522884
63 10 30 45 85 40 10 435 M10x1 452 2 30386551 30384011 30384304 MHC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA2 30386280
. 63 10 30 40 120 40 10 79 M8x1 154 15 30464611 30512806 30512203 MHC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA1 30522918
|| 63 10 30 40 120 40 10 79 M8x1 452 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

Obliczanie wspotczynnika MQL z uwzglednieniem przekroju wlotowego Ay wariant semi-standard 1.
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® Wybor stotu w zaleznosci od srednicy

@ Wybor obszaru na podstawie liczby i

chwytu

srednicy kanatéw chtodzacych

® Okreslenie serii poprzez definicje koloru

Przyktad 2
140
48+ ‘ 90
DIN 6535-HA
© —
o |G % -
© — —
s
~ E
0 E = -
N « Q N
— [e2) o) —
SY o S} 1S}
N @
@ chwytu: 12 -18 || Stendard/sw3 AN
Semi-standard 1/ sw 2 \
Semi-standard 2 [ sw 1,5 \
Wspotezynnik MQL zbyt maty dla sw 1,5 lub zbyt duzy dla swS\warunkowo dopuszczalny
o kanatu chtodzenia \
03 04 0,5 0,6 0,7 08 09 1.0 1.1 \ 1.2 3 1.4
5 3 5 3 5 3 5 3 5 3 5 3 5 3 5 3 5 3 \EN g 5 3 5 3
2 = <L = 2 = £ = 2 = 2 = <L = 2 = <L = < = £ = <L =
5 1 007 21,78 0,13 12,25 I 020 784 028 544 038 400 050 306 064 242 0,79 196 095 1,62 1,13 400 f 133 341 154 294
g I 2 0,14 10,89 I 0,25 6,13 0,39 3,92 0,57 2,72 0,77 2,00 1,01 1,53 1,27 3,56 1,57 2,88 1,90 2,38 2,26 2,00 2,65 3,73 3,08 3,21
E 3 0,21 726 038 4,08 0,59 2,61 0,85 1,81 115 8i97] 1150 3,00 i 287 2,36 1,92 2,85 347 B85 292 3,98 2,49 4,62 2,14
; 4 028 544 050 306 079 196 | 1,13 | 4,00 154 294 201 225 254 389 314 315 380 260 452 2,19 531 186 6,16 1,61
§ _ s [035)[4%6) oes 245 ose 157 [N [SRON BUOZN JONSY 251 34 318 3M 33 25 475 208 565 175 664 149 770 129
:; 6 0,42 3,63 0,75 2,04 1,18 3,84 1,70 2,67 2,31 4,29 3,02 328 3.82 2,59 47 2,10 5,70 174 6,79 1,46 7,96 124 924 1,07
2 7 0,49 3n 0,88 175 137 3,29 1,98 2,29 2,69 3,67 3,62 2,81 4,45 2,22 5,50 1,80 6,65 1,49 }/92] 125 929 107 10,78 | 092
©)
|| 63 6 21 27 80 36 10 M10x1 154 1,5 10083235 30512784 30512203 MTC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAAT 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
I 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-AAA1T 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 154 1,5 30386800 30512806 30512203 MTC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAAT 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-AAAT 30521906

Obliczanie wspotczynnika MQL z uwzglednieniem przekroju wlotowego Ay wariant semi-standard 1.
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System doboru narzedzi do okre$lania wariantow

Dla systemow 2-kanatowych oprawka narz¢dziowa o srednicy 6 — 10 mm

Srednica kanatu chtodzacego
03 0.4 05 06 07 08 09 10 11
B 2 E ) E 2 B 2 E ) & 2 £ 2 E ) E 2
L I - = T I - I = - O - R =
S et e e el
aE 1 )
g 2 127 356 1,57 288 190 238
- 115 392 151 300 191 237 236 192 285 1,59
I 154 294 201 225 254 178 314 144 380 1,19
-.‘_5‘ 5 192 235 251 180 318 142 393 1,15
5 6 118 384 231 196 302 150 382 1,19 5,70
3 7 137 329 198 229 2,69 168 352 129 445 5,50 6,65
= 8 157 288 226 200 308 147 402 1,13 6,28 7,60
2,2 23 24 2,5 2,6 2.7 28 2,9 3.0 |
& 2 i 2 T ° & 2 & 2 T ° & 2 & ° T =
£ ® £ = £ ® £ ® £ = £ ® £ ® £ ® £ ®
3 g 3|8 2 8|3 ¢ 2|8 3 8 38 8|32 |8 3|8
5 1 380 1,19 415 109 452 1,00 - 5,31 5,73 6,16 6,61 7,07
2 2 |60 8,31 9,05 9,82 10,62 11,45 1232 13,21 14,14
T 3 |mao 12,46 13,57 1473 15,93 17,18 18,47 19,82 2121
I BT 16,62 18,10 19,63 2124 22,90 24,63 26,42 28,27
-_§ 5 [1901 20,77 e 24,54 26,55 28,63 30,79 33,03 3534
5 6 [ 2281 24,93 27,14 29,45 31,86 34,35 36,95 39,63 42,41
9 7 | 2661 29,08 31,67 34,36 37,17 40,08 43,10 46,24 49,48
= T g [304 3324 36,19 39,27 42,47 45,80 49,26 52,84 56,55
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12 13 14 15 16 17 18 19 2,0 2,1
E ) 5 2 & 2 E ) 5 2 & 2 E 2 & 2 B 2 E )
0 0 - 0 N N T U O O O O R A R
£ I O O I I - I I I I B
113 400 133 341 1,54 294 177 256 201 225 227 199 254 178 284 160 3,14 144 346 131
226 200 2,65 170 308 147 353 128 402 113 454 1,00 - 5,67 6,28 693 |
339 133 398 1,14 5,30 6,03 6,81 7,63 8,51 9,42 10,39
452 1,00 6,16 7,07 8,04 9,08 10,18 134 12,57 1385 |
5,65 6,64 7,70 8,84 10,05 1,35 12,72 14,18 15,71 1732 |
6,79 7,96 9,24 10,60 12,06 13,62 15,27 17,01 18,85 2078 |
7,92 9,29 10,78 12,37 14,07 15,89 17,81 19,85 21,99 24,25
9,05 10,62 12,32 14,14 16,08 18,16 20,36 22,68 25,13 2771 |
3,1 32 33 3,4 35 36 3,7 3.8 39 40
i 2 & 2 & 2 i 2 £ 2 & 2 i 2 £ 2 & 2 i °
£ s £ ® £ © £ s £ ® £ ® £ = £ ® £ ® £ =
S == o e Er el
7,55 8,04 8,55 9,08 9,62 10,18 10,75 134 11,95 12,57
15,10 16,08 17,11 18,16 19,24 20,36 21,50 22,68 23,89 2513 |
22,64 24,13 25,66 27,24 28,86 30,54 32,26 34,02 35,84 3770 |
30,19 32,17 34,21 36,32 38,48 40,72 43,01 45,36 47,78 5027 |
37,74 40,21 42,76 45,40 481 50,89 53,76 56,71 59,73 6283 |
45,29 48,25 51,32 54,48 57,73 61,07 64,51 68,05 71,68 75,40
52,83 56,30 59,87 63,55 67,35 71,25 75,26 79,39 83,62 8796 |
60,38 64,34 68,42 72,63 76,97 8143 86,02 90,73 95,57 10053 |

Biorac pod uwage wspdtczynnik MQL, ktérego nalezy przestrzega¢ dla systemu

2-kanatowego, narzedzie nie jest przeznaczone dla minimalnej ilosci czynnika
smarujaco-chtodzacego.
Zmiana narzgdzia jest absolutnie konieczna.
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System doboru narzedzi do okre$lania wariantow

Dla systemow 2-kanatowych oprawka narz¢dziowa o srednicy 12 - 18 mm

12 - 18 Standard [ sw 3

Semi-standard 2 [ sw 1,5

Srednica chwytu

Srednica kanatu chtodzacego

03 04 0,5 0,7 0.8 09 1.0 1.1

Wspétezyn-
MQL ratio
Aoyt [mm?]
MQL ratio
MQL ratio
Aoyt [mm?]
MQL ratio
Aoyt [mm?]
MQL ratio
Agur [mm?]
MQL ratio
Aoyt [mm?]
MQL ratio

s 400 050 306 064 242 079 196 095 1,62
2 272 200 101 153 ... 190 238
N 4,08 085 181 285 347
A 050 306 .. 254 389 314 315 380 260
-_§ 5 063 245 251 394 318 311 393 252 475 208
§ 6 042 363 075 204 302 328 382 259 471 210 570 1,74
Y 7 049 31 088 175 352 281 445 222 550 180 665 149
= g 057 272 101 153 402 246 509 194 628 158 760 1,30
% 23 24 25 2,6 27 28 29 3,0

& 2 & 2 £ 2 & 2 & 2 £ 2 & 2 & 2 £ 2

£ © £ e £ © £ © £ e £ © £ s £ e £ ©

g 2 2 ¢ 8 ¢ 5 ¢ 2 2 2 ¢ & ¢ 5 g 3 ¢
£ 1 380 260 415 238 452 219 491 202 531 18 573 173 616 161 661 150 707 140
g 2 760 130 831 1,09 905 109 98 101 [1062 [093 1145 [086 [ 1232 13,21 14,14
8 3 [ [os7 1246 1357 1473 1593 17,18 1847 19,82 2121
S 4 [ 16,62 18,10 19,63 21,24 22,90 24,63 26,42 28,27
;§ 5 [1901 20,77 22,62 24,54 26,55 28,63 30,79 33,03 3534
§ 6 |ua 2493 27,14 29,45 31,86 3435 3695 39,63 42,41
g 7 |2se 29,08 31,67 3436 37,17 40,08 43,10 4624 49,48
= g |04 33,24 36,19 39,27 42,47 45,80 49,26 52,84 56,55
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1,2 13 1.4 1.5 1,6 1,7 1.8 1.9 2,0 2,1
£ ° E o T o T ° T o £ o T ° T o T ) T °
£ © £ ® £ ® £ © £ © £ © £ i £ © £ © £ i
= — = — = — = — = — = — = — = — = — = —
=2 (] = (=) = (=) =2 (] = (=) = () = g = (=) = (=) = g
2 s 2 s < = 2 = < s < 2 s < s < s < s

= <
2,

<C << <C
- 50 i e e [ 5sen o 5] 5] 1 250 599 204 55 514 05 a6 s
N

265 373 308 321 353 280 402 246 454 218 509 194 567 1,75 628 158 693 143
7,63

339 292 398 249 462 214 530 187 603 164 681 1,45
452 2,19 531 186 616 161 707 140 804 123 908 1,09
565 175 664 149 770 129 884 1,12

12,72 14,18 15,71 17,32

679 146 796 124 924 1,07 12,06 13,62 15,27 17,01 18,85 2078 |
792 125 929 107 12,37 14,07 15,89 17,81 19,85 21,99 24,25
905 1,09 14,14 16,08 18,16 20,36 22,68 2513 2771 |
3,1 32 33 34 35 36 3,7 38 39 40
& o £ 2 & 2 & o £ 2 & 2 & o £ 2 & 2 & °
EN VRN ER R B B e R e S e RS ES R EN e R B RN
S 3 s 3 5 S| S 3 s 3 5 3 S 3 5 3 5 S| S 3
< s < s < = < s < s < = < s < s < = < =
755 131 804 123 85 116 908 109 962 103 [ 10,18 10,75 11,34 11,95 12,57
| 15,10 16,08 17,11 18,16 19,24 20,36 21,50 22,68 23,89 2513 |
22,64 2413 25,66 27,24 28,86 30,54 32,26 34,02 35,84 3770 |
30,19 32,17 34,21 36,32 38,48 40,72 43,01 4536 47,78 5027 |
37,74 40,21 42,76 45,40 48,1 50,89 53,76 56,71 59,73 62,83
45,29 48,25 51,32 54,48 57,73 61,07 64,51 68,05 71,68 7540 |
52,83 56,30 59,87 63,55 67,35 71,25 75,26 79,39 83,62 8796 |
| 60,38 64,34 68,42 72,63 76,97 81,43 86,02 90,73 95,57 10053 |

Biorac pod uwage wspotczynnik MQL, ktérego nalezy przestrzega¢ dla systemu
‘ 2-kanatowego, narzedzie nie jest przeznaczone dla minimalnej ilosci czynnika

smarujgco-chtodzacego.

Zmiana narzedzia jest absolutnie konieczna.
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System doboru narzedzi do okreslania wariantow

Dla systemow 2-kanatowych oprawka narz¢dziowa o srednicy 20 - 32 mm

Standard [ sw 4

Srednica chwytu 20 - 32
Semi-standard 2 [ sw 2
Srednica kanatu chtodzacego
03 0.4 05 06 07 08 09 10 11

.E .2 (E . lE . .E .2 (E . BE . ;E‘ .2 (E . BE .

£ ® £ © £ © £ ® £ © £ © £ ® £ © £ ©

3 & 3/8 3 8 2 &8 =2 8 3 8 38 8 3 8 3 8
5 1 |ow 0,13 71 079 576 095 476
2 2 |ows 0,25 127 356 1,57 288 190 238
g2 3 |oa 191 237 236 192
S 4 | o28
-_§ 5 [ o35 475 3,65
5 6 118 384 471 368 570 304
= 7 137 329 198 229 445 390 550 316 665 2,61
= 8 157 288 226 200 509 341 628 276 760 228

2,2 23 24 2,5 2,6 2.7 28 2,9 30
& o & 2 £ 2 & 2 & 2 £ 2 & 2 & 2 £ °
L = 0 - - O I O O - A
5 3 E} 3 3 3 5 3 E} 3 E} 3 5 3 5 3 3 3

< = < s < s < = < s < s < = < s < =
5 1 [380| 260 452 384 491 353 531 327 573 303 616 28 661 2,63 7,07 245
2 2 760 228 831 209 905 192 982 177 1062 163 145 1,52 12,32 141 1321 131 1414 1,23
S 3 140 152 1246 1,39 1357 128 1473 1,18 1593 1,09 1718 101 1847094 1982 088 | 21,21
] 4 1521 114 1662 1,04 1810 096 (19,63 [088 | 2124 22,90 24,63 26,42 28,27
;‘% 5 [1901 [091 ] 2077 T 24,54 26,55 28,63 30,79 33,03 35,34
5 6 [ 2281 24,93 27,14 29,45 31,86 34,35 36,95 39,63 42,41
3 7 | 2661 29,08 31,67 34,36 37,17 40,08 43,10 46,24 49,48
= 8 | 3041 3324 36,19 39,27 42,47 45,80 49,26 52,84 56,55
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12 13 14 15 16 17 18 19 2,0 21
T s T = £ 2 ¥ & ¥ £ & = & £ ¥ 2 ® & ¥ e
£ © E ® £ ® £ © £ © £ ® £ © £ © £ ® £ ©
N = I = I
113 400 1,33 341 154 294 177 256 201 225 227 1,99 --------
2 26 2 00 (308 (321 [353 [280 | 402 [246 454 382 509 341 567 306 628 276 693 250
462 376 530 327 603 288 681 255 7,63 227 851 204 942 184 1039 1,67
4,52 3,84 531 327 616 28 707 245 804 216 908 191 1018 170 1134 153 1257 138 1385 125
565 307 664 261 770 225 88 196 1005 173 135 153 1272 136 1418 1,22 1571 1,0 1732 1,00
679 256 796 218 924 188 1060 1,64 1206 144 1362 127 1527 1,14 17,01 1,02 | 1885 2078 |
792 219 929 1,87 1078 161 1237 140 1407 123 158 109 | 17,81 19,85 21,99 24,25
905 192 1062 163 1232 141 1414 123 1608 108 | 1816 20,36 22,68 25,13 77|
3,1 32 33 34 35 a6 3,7 38 39 40
& o £ 2 & 2 & o £ 2 & 2 & o £ 2 & 2 & °
= T T - T R I I I I I O - A I O
S 3 s 3 5 S| S 3 s 3 5 3 S 3 5 3 5 S| S 3
< s < s < = < s < s < = < s < s < = < =
755 230 804 216 855 203 908 1,91 9,62 1,80 10,18 1,70 10,75 161 11,34 1,53 | 195 145 1257 1738
1500 115 1608 108 17,11 101 1816 | 0,96 1924 080 [2036 085 | 2150 22,68 23,89 25,13
| 22,64 24,13 25,66 27,24 28,86 30,54 32,26 34,02 35,84 3770 |
30,19 32,17 34,21 36,32 38,48 40,72 43,01 45,36 47,78 5027 |
37,74 40,21 42,76 45,40 48,11 50,89 53,76 56,71 59,73 62,83
45,29 48,25 51,32 54,48 57,73 61,07 64,51 68,05 71,68 7540 |
52,83 56,30 59,87 63,55 67,35 71,25 75,26 79,39 83,62 8796 |
| 60,38 64,34 68,42 72,63 76,97 8143 86,02 90,73 95,57 10053 |

Biorac pod uwage wspotczynnik MQL, ktérego nalezy przestrzega¢ dla systemu
2-kanatowego, narzedzie nie jest przeznaczone dla minimalnej ilosci czynnika
smarujgco-chtodzacego.
Zmiana narzedzia jest absolutnie konieczna.
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System 1-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck
dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

TOM UZUPEENIAJACY 2024 | technika mocowania

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

J

)

%
=

d3

/]

@l |3

Magazynowa seria preferowana

® Oprawka hydrauliczna, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY

@ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, automatyczna | CU

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dy dy dz i I3 BDY LS cu
63 6 26 45 80 36 10 37 MIOx] 4 30386549 30383941 10083281 MHC-HSK-A063-06-080-A-0-A-AAA 30386375
63 6 26 38 120 36 10 78 M5 2 30464609 30383945 10083281 MHC-HSK-A063-06-120-A-0-A-AAA 30470602
63 8 28 45 80 36 10 375 MIOx] 4 30386550 10083384 10083281 MHC-HSK-AO63-08-080-A-0-A-AAA 30386376
63 8 28 38 120 36 10 785 M7 3 30464610 10083394 10083281 MHC-HSK-A063-08-120-A-0-A-AAA 30470603
63 10 30 45 85 40 10 435 MI1Ox1 4 30386551 10083385 10083281 MHC-HSK-A063-10-085-A-0-A-AAA 30386377
63 10 30 40 120 40 10 79 MsxI 4 30464611 10083401 10083281 MHC-HSK-A063-10-120-A-0-A-AAA 30470604
63 12 32 45 90 45 10 49 MI0x1 5 30386552 10083386 10083281 MHC-HSK-A063-12-090-A-0-A-AAA 30386378
63 12 32 40 120 45 10 805 MIOx] 5 30464612 10083409 10083281 MHC-HSK-AO63-12-120-A-0-A-AAA 30470605
63 14 34 45 90 45 10 495 MI10x1 5 30386553 10083387 10083281 MHC-HSK-A063-14-090-A-0-A-AAA 30386379
63 14 34 40 120 45 10 81 MIOx1 5 30464613 10083410 10083281 MHC-HSK-A063-14-120-A-0-A-AAA 30470606
63 16 38 45 95 48 10 555 MI2x1 5 30386554 10083388 10083281 MHC-HSK-A063-16-095-A-0-A-AAA 30386380
63 16 38 - 120 48 10 911 Mi2x1 5 30464614 10083411 10083281 MHC-HSK-A063-16-120-A-0-A-AAA 30470607
63 18 40 45 95 48 10 56 Mi2x] 5 30386555 10083389 10083281 MHC-HSK-AO63-18-095-A-0-A-AAA 30386381
63 18 40 - 120 48 10 89,1 Mi12x1 5 30464615 10083412 10083281 MHC-HSK-A063-18-120-A-0-A-AAA 30470608
63 20 42 50 100 50 10 605 M16x1 5 30386556 10083390 10083281 MHC-HSK-A063-20-100-A-0-A-AAA 30386382
63 20 42 - 120 50 10 891 MI6x1 5 30464616 10083413 10083281 MHC-HSK-A063-20-120-A-0-A-AAA 30470609
63 25 57 - 115 56 10 89 Mi6x] 5 30386557 10083391 10083281 MHC-HSK-A063-25-115-A-0-A-AAA 30386383
63 32 63 - 120 60 10 94 M16x1 5 30386558 10083392 10083281 MHC-HSK-A063-32-120-A-0-A-AAA 30386384
100 26 45 85 36 10 365 MIOx] 4 30386569 30383941 10083283 MHC-HSK-A100-06-085-A-0-A-AAA 30386415
100 8 28 45 85 36 10 37 MI0xI 4 30386570 10083384 10083283 MHC-HSK-A100-08-085-A-0-A-AAA 30386416
100 10 30 45 90 40 10 43 MIOx1 4 30386571 10083385 10083283 MHC-HSK-A100-10-090-A-0-A-AAA 30386417
100 12 32 45 95 45 10 485 MIOx1 5 30386572 10083386 10083283 MHC-HSK-A100-12-095-A-0-A-AAA 30386418
100 14 34 45 95 45 10 49 MIOx1 5 30386573 10083387 10083283 MHC-HSK-A100-14-095-A-0-A-AAA 30386419
100 16 38 45 100 48 10 55 MI2x1 5 30386574 10083388 10083283 MHC-HSK-A100-16-100-A-0-A-AAA 30386420
100 18 40 45 100 48 10 555 MI2x] 5 30386575 10083389 10083283 MHC-HSK-A100-18-100-A-0-A-AAA 30386421
100 20 42 50 105 50 10 60 M16x] 5 30386576 10083390 10083283 MHC-HSK-A100-20-105-A-0-A-AAA 30386422
100 25 57 - 115 56 10 86 M16x] 5 30386577 10083391 10083283 MHC-HSK-A100-25-115-A-0-A-AAA 30386423
100 32 63 - 120 60 10 91 MI16x1 5 30386578 10083392 10083283 MHC-HSK-A100-32-120-A-0-A-AAA 30386424

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i bez tulei redukcyjnej w $rednicy mocowania. Srednica mocowania
dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Zakres dostawy: Korpus, Sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespot..
Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu
gtadkich chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku
wysiegu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartos¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytow
cylindrycznych z pochylong powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest
pogorszenie doktadnosci.
Rozne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 1-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck
dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

i

)

1
Yy,
E=d —

)
d3

191

/(/9 ® Oprawka hydrauliczna, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY
‘Ii' : Iy @ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chiodzacego | LS
Ih (® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chiodzacego, automatyczna | CU
Dostepne na zapytanie
HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
d dp dz bl I3y BDY s cu
40 6 26 335 80 36 10 49 M7 3 30386529 10083370 10083279 MHC-HSK-A040-06-080-A-0-A-AAA 30386347
40 6 26 335 120 36 10 86 M5 2 30464569 30383945 10083279 MHC-HSK-A040-06-120-A-0-A-AAA 30470545
40 6 26 335 160 36 10 118 M5 2 30464575 30383945 10083279 MHC-HSK-A040-06-160-A-0-A-AAA 30470551
40 8 28 335 80 36 10 505 M7 3 30386530 10083371 10083279 MHC-HSK-A040-08-080-A-0-A-AAA 30386348
40 8 28 335 120 36 10 865 M7 3 30464570 10083394 10083279 MHC-HSK-A040-08-120-A-0-A-AAA 30470546
40 8 28 335 160 36 10 118 M7 3 30464576 10083394 10083279 MHC-HSK-A040-08-160-A-0-A-AAA 30470552
40 10 30 335 80 40 10 52 Msx1 3 30386531 10083372 10083279 MHC-HSK-A040-10-080-A-0-A-AAA 30386349
40 10 30 335 120 40 10 87 Msx1 3 30464571 10083395 10083279 MHC-HSK-A40-10-120-A-0-A-AAA 30470547
40 10 30 335 160 40 10 127 M8x1 3 30464577 10083395 10083279 MHC-HSK-AO40-10-160-A-0-A-AAA 30470553
40 12 32 335 90 45 10 62 MIOx] 3 30386532 10083373 10083279 MHC-HSK-AO40-12-090-A-0-A-AAA 30386350
40 12 32 335 120 45 10 91,5 MIOx] 3 30464572 10083396 10083279 MHC-HSK-A040-12-120-A-0-A-AAA 30470548
40 12 32 335 160 45 10 126 M10x] 3 30464578 10083396 10083279 MHC-HSK-AO40-12-160-A-0-A-AAA 30470554
40 14 34 45 90 45 10 395 MIOxI 3 30386533 10083374 10083279 MHC-HSK-AO40-14-090-A-0-A-AAA 30386351
40 14 34 - 120 45 10 100 MI0x] 3 30464573 10083397 10083279 MHC-HSK-AO40-14-120-A-0-A-AAA 30470549
40 14 34 - 160 45 10 140 MIOx] 3 30464579 10083397 10083279 MHC-HSK-AO40-14-160-A-0-A-AAA 30470555
40 16 38 50 90 48 10 39 Mi2x] 3 30386534 10083375 10083279 MHC-HSK-A040-16-090-A-0-A-AAA 30386352
40 16 38 - 120 48 10 100 M12x1 3 30464574 10083398 10083279 MHC-HSK-AO40-16-120-A-0-A-AAA 30470550
40 16 38 - 160 48 10 140 Mi2x]_ 3 30464580 10083398 10083279 MHC-HSK-A040-16-160-A-0-A-AAA 30470556
50 6 26 40 80 36 10 385 MsxI 4 30386541 10083376 10083280 MHC-HSK-A050-06-080-A-0-A-AAA 30386359
50 6 26 35 120 36 10 80 M5 2 30464593 30383945 10083280 MHC-HSK-A050-06-120-A-0-A-AAA 30470569
50 6 26 35 160 36 10 118 M5 2 30464601 30383945 10083280 MHC-HSK-A050-06-160-A-0-A-AAA 30470578
50 8 28 40 80 36 10 39 Msx] 4 30386542 10083377 10083280 MHC-HSK-A050-08-080-A-0-A-AAA 30386360
50 8 28 35 120 36 10 8 M7 3 30464594 10083394 10083280 MHC-HSK-A050-08-120-A-0-A-AAA 30470570
50 8 28 35 160 36 10 118 M7 3 30464602 10083394 10083280 MHC-HSK-A050-08-160-A-0-A-AAA 30470579
50 10 30 40 85 40 10 445 Msx] 4 30386543 10083378 10083280 MHC-HSK-A050-10-085-A-0-A-AAA 30386361
50 10 30 38 120 40 10 80 Msxl 4 30464595 10083401 10083280 MHC-HSK-AO50-10-120-A-0-A-AAA 30470571
50 10 30 38 160 40 10 120 Msxl 4 30464603 10083401 10083280 MHC-HSK-A050-10-160-A-0-A-AAA 30470580
50 12 32 40 90 45 10 53 MI1Ox1 4 30386544 10083379 10083280 MHC-HSK-A050-12-090-A-0-A-AAA 30386362
50 12 32 38 120 45 10 81 MIOxI 4 30464596 10083402 10083280 MHC-HSK-A050-12-120-A-0-A-AAA 30470572
50 12 32 38 160 45 10 121 MIOxI 4 30464604 10083402 10083280 MHC-HSK-A050-12-160-A-0-A-AAA 30470581
50 14 34 40 90 45 10 545 MIOx] 4 30386545 10083380 10083280 MHC-HSK-A050-14-090-A-0-A-AAA 30386363
50 14 34 38 120 45 10 815 MIOxI 4 30464597 10083403 10083280 MHC-HSK-A050-14-120-A-0-A-AAA 30470574
50 14 34 38 160 45 10 1215 M10x] 4 30464605 10083403 10083280 MHC-HSK-AO50-14-160-A-0-A-AAA 30470582
50 16 38 41,5 95 48 10 61 MI2x] 4 30386546 10083381 10083280 MHC-HSK-AO50-16-095-A-0-A-AAA 30386364
50 16 38 - 120 48 10 94 MI2x] 4 30464598 10083404 10083280 MHC-HSK-A050-16-120-A-0-A-AAA 30470575
50 16 38 - 160 48 10 134 MI2x] 4 30464606 10083404 10083280 MHC-HSK-AO50-16-160-A-0-A-AAA 30470583
50 18 40 41,5 95 48 10 625 MI2x] 4 30386547 10083382 10083280 MHC-HSK-A050-18-095-A-0-A-AAA 30386365
50 18 40 - 120 48 10 94 MI2x1 4 30464599 10083405 10083280 MHC-HSK-A050-18-120-A-0-A-AAA 30470576
50 18 40 - 160 48 10 134 MI12x] 4 30464607 10083405 10083280 MHC-HSK-A050-18-160-A-0-A-AAA 30470584
50 20 42 55 100 50 10 42 Miex] 4 30386548 10083383 10083280 MHC-HSK-A050-20-100-A-0-A-AAA 30386366
50 20 42 - 120 50 10 94 MIi6x] 4 30464600 10083406 10083280 MHC-HSK-A050-20-120-A-0-A-AAA 30470577
50 20 42 - 160 50 10 134 M16x1 4 30464608 10083406 10083280 MHC-HSK-A050-20-160-A-0-A-AAA 30470585

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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System 1-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Dostepne na zapytanie

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-

towy

dy dp dz b I3y BDY s cu

63 6 26 38 160 36 10 118 M5 2 30464617 30383945 10083281 MHC-HSK-A063-06-160-A-0-A-AAA 30470610
63 6 30 38 200 36 10 155 M5 2 30464627 30383945 10083281 MHC-HSK-A063-06-200-A-0-A-AAA 30470620
63 8 28 38 160 36 10 118 M7 3 30464618 10083394 10083281 MHC-HSK-A063-08-160-A-0-A-AAA 30470611
63 8 32 38 200 36 10 156 M7 3 30464628 10083394 10083281 MHC-HSK-A063-08-200-A-0-A-AAA 30470621
63 10 30 40 160 40 10 115 M8x1 4 30464619 10083401 10083281 MHC-HSK-AO63-10-160-A-0-A-AAA 30470612
63 10 31 40 200 40 10 155 M8x1 4 30464629 10083401 10083281 MHC-HSK-AO63-10-200-A-0-A-AAA 30470622
63 12 32 40 160 45 10 121 MIOx] 5 30464620 10083409 10083281 MHC-HSK-A063-12-160-A-0-A-AAA 30470613
63 12 32 40 200 45 10 161 MI10x] 5 30464630 10083409 10083281 MHC-HSK-AO63-12-200-A-0-A-AAA 30470623
63 14 34 40 160 45 10 121 MI0x] 5 30464621 10083410 10083281 MHC-HSK-A063-14-160-A-0-A-AAA 30470614
63 14 34 40 200 45 10 161 MIOxI 5 30464631 10083410 10083281 MHC-HSK-A063-14-200-A-0-A-AAA 30470624
63 16 38 - 160 48 10 131 Mi2x1 5 30464622 10083411 10083281 MHC-HSK-A063-16-160-A-0-A-AAA 30470615
63 16 38 - 200 48 10 171 Mi2x] 5 30464632 10083411 10083281 MHC-HSK-A063-16-200-A-0-A-AAA 30470625
63 18 40 - 160 48 10 129 MI12x] 5 30464623 10083412 10083281 MHC-HSK-A063-18-160-A-0-A-AAA 30470616
63 18 40 - 200 48 10 169 Mi2x] 5 30464633 10083412 10083281 MHC-HSK-A063-18-200-A-0-A-AAA 30470626
63 20 42 - 160 50 10 129 MI16x] 5 30464624 10083413 10083281 MHC-HSK-A063-20-160-A-0-A-AAA 30470617
63 20 42 - 200 50 10 169 MI16x] 5 30464634 10083413 10083281 MHC-HSK-A063-20-200-A-0-A-AAA 30470627
63 25 57 - 160 56 10 134 MI16x] 5 30464625 10083414 10083281 MHC-HSK-A063-25-160-A-0-A-AAA 30470618
63 25 57 - 200 56 10 174 MI16x] 5 30464635 10083414 10083281 MHC-HSK-A063-25-200-A-0-A-AAA 30470628
63 32 63 - 160 60 10 134 MIi6x] 5 30464626 10083415 10083281 MHC-HSK-AO63-32-160-A-0-A-AAA 30470619
63 32 63 - 200 60 10 174 Mi6x1_ 5 30464636 10083415 10083281 MHC-HSK-A063-32-200-A-0-A-AAA 30470629
100 6 26 38 120 36 10 735 M5 2 30464665 30383945 10083283 MHC-HSK-A100-06-120-A-0-A-AAA 30470714
100 6 26 38 160 36 10 1135 M5 2 30464673 30383945 10083283 MHC-HSK-A100-06-160-A-0-A-AAA 30470722
100 6 30 38 200 36 10 155 M5 2 30464683 30383945 10083283 MHC-HSK-A100-06-200-A-0-A-AAA 30470732
100 8 28 38 120 36 10 74 M7 3 30464666 10083394 10083283 MHC-HSK-A100-08-120-A-0-A-AAA 30470715
100 8 28 38 160 36 10 114 M7 3 30464674 10083394 10083283 MHC-HSK-A100-08-160-A-0-A-AAA 30470723
100 8 32 38 200 36 10 1555 M7 3 30464684 10083394 10083283 MHC-HSK-A100-08-200-A-0-A-AAA 30470733
100 10 30 40 120 40 10 745 Msxl 4 30464667 10083401 10083283 MHC-HSK-A100-10-120-A-0-A-AAA 30470716
100 10 30 40 160 40 10 1145 M8x1 4 30464675 10083401 10083283 MHC-HSK-A100-10-160-A-0-A-AAA 30470724
100 10 31 40 200 40 10 155 M8x1 4 30464685 10083401 10083283 MHC-HSK-A100-10-200-A-0-A-AAA 30470734
100 12 32 40 120 45 10 75 MI10x] 5 30464668 10083409 10083283 MHC-HSK-A100-12-120-A-0-A-AAA 30470717
100 12 32 40 160 45 10 115 MI10x1 5 30464676 10083409 10083283 MHC-HSK-A100-12-160-A-0-A-AAA 30470725
100 12 32 40 200 45 10 155 MI10x] 5 30464686 10083409 10083283 MHC-HSK-A100-12-200-A-0-A-AAA 30470735
100 14 34 40 120 45 10 755 MIOx] 5 30464669 10083410 10083283 MHC-HSK-A100-14-120-A-0-A-AAA 30470718
100 14 34 40 160 45 10 1155 M10x] 5 30464677 10083410 10083283 MHC-HSK-A100-14-160-A-0-A-AAA 30470726
100 14 34 40 200 45 10 1555 M10x1 5 30464687 10083410 10083283 MHC-HSK-A100-14-200-A-0-A-AAA 30470736
100 16 38 - 120 48 10 81,1 MI2x] 5 30464670 10083411 10083283 MHC-HSK-A100-16-120-A-0-A-AAA 30470719
100 16 38 - 160 48 10 121,1 MIi2x] 5 30464678 10083411 10083283 MHC-HSK-A100-16-160-A-0-A-AAA 30470727
100 16 38 - 200 48 10 1611 Mi2x1 5 30464688 10083411 10083283 MHC-HSK-A100-16-200-A-0-A-AAA 30470737
100 18 40 - 120 48 10 81,1 Mi2x] 5 30464671 10083412 10083283 MHC-HSK-A100-18-120-A-0-A-AAA 30470720
100 18 40 - 160 48 10 121,01 Mi2x] 5 30464679 10083412 10083283 MHC-HSK-A100-18-160-A-0-A-AAA 30470728
100 18 40 - 200 48 10 161,1 MIi2x] 5 30464689 10083412 10083283 MHC-HSK-A100-18-200-A-0-A-AAA 30470738
100 20 42 - 120 50 10 81,1 MIi6x] 5 30464672 10083413 10083283 MHC-HSK-A100-20-120-A-0-A-AAA 30470721
100 20 42 - 160 50 10 121,1 Mi6x] 5 30464680 10083413 10083283 MHC-HSK-A100-20-160-A-0-A-AAA 30470729
100 20 42 - 200 50 10 161,1 M1i6x] 5 30464690 10083413 10083283 MHC-HSK-A100-20-200-A-0-A-AAA 30470739
100 25 57 - 160 56 10 131 MI6x] 5 30464681 10083414 10083283 MHC-HSK-A100-25-160-A-0-A-AAA 30470730
100 25 57 - 200 56 10 171 MIi6x] 5 30464691 10083414 10083283 MHC-HSK-A100-25-200-A-0-A-AAA 30470740
100 32 63 - 160 60 10 131 MIi6xI 5 30464682 10083415 10083283 MHC-HSK-A100-32-160-A-0-A-AAA 30470731
100 32 63 - 200 60 10 171 Mi6x] 5 30464692 10083415 10083283 MHC-HSK-A100-32-200-A-0-A-AAA 30470741

Wymiary podano w mm.
Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i bez tulei redukcyjnej w $rednicy mocowania. Srednica mocowania

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu
gtadkich chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku
wysiegu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartos¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytow
cylindrycznych z pochylong powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest

dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Zakres dostawy: Korpus, Sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespot..
Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

pogorszenie doktadnosci.
Rozne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 1-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck

dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia

Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

Magazynowa seria preferowana

@ Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujgco-chtodzacego, korpus | BDY

@ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

® Jednostka doprowadzenia chiodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chiodzacego, automatyczna | CU

HSK-A Wymiary G swW Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dq dy d3 1 Iy I3 BDY LS Ccu

63 6 21 27 80 36 10 Miox1 4 10083235 30383941 10083281  MTC-HSK-A063-06-080-A-0-A-AAA 30380921
63 6 21 27 120 36 10 M5 2 30386128 30383945 10083281  MTC-HSK-A063-06-120-A-0-A-AAA 30385484
63 8 21 27 80 36 10 M1i0x1 4 10083236 10083384 10083281  MTC-HSK-A063-08-080-A-0-A-AAA 30380922
63 8 21 27 120 36 10 M7 3 30386129 10083394 10083281  MTC-HSK-A063-08-120-A-0-A-AAA 30385485
63 10 24 32 85 40 10 M10x1 4 10083237 10083385 10083281 MTC-HSK-A063-10-085-A-0-A-AAA 30380923
63 10 24 32 120 40 10 M8x1 4 30386800 10083401 10083281  MTC-HSK-A063-10-120-A-0-A-AAA 30385486
63 12 24 32 90 45 10 M10x1 5 10083238 10083386 10083281  MTC-HSK-A063-12-090-A-0-A-AAA 30380924
63 12 24 32 120 45 10 M10x1 5 10096023 10083409 10083281  MTC-HSK-A063-12-120-A-0-A-AAA 30340561
63 14 27 34 90 45 10 M10x1 5 10083239 10083387 10083281  MTC-HSK-A063-14-090-A-0-A-AAA 30380925
63 14 27 34 120 45 10 M10x1 5 30192712 10083410 10083281  MTC-HSK-A063-14-120-A-0-A-AAA 30340562
63 16 27 34 95 48 10  M12x1 5 10083240 10083388 10083281  MTC-HSK-A063-16-095-A-0-A-AAA 30380926
63 16 27 34 120 48 10  M12x1 5 10107287 10083411 10083281  MTC-HSK-A063-16-120-A-0-A-AAA 30340563
63 18 33 42 95 48 10  M12x1 5 10083241 10083389 10083281  MTC-HSK-A063-18-095-A-0-A-AAA 30380927
63 18 33 42 120 48 10  M12x1 5 10107292 10083412 10083281  MTC-HSK-A063-18-120-A-0-A-AAA 30263986
63 20 33 42 100 50 10 M16x1 5 10083242 10083390 10083281 MTC-HSK-A063-20-100-A-0-A-AAA 30380928
63 200 33 42 120 50 10 Mi6x1 5 30192716 10083413 10083281  MTC-HSK-A063-20-120-A-0-A-AAA 30340564
63 25 44 53 115 56 10 M16x1 5 10083243 10083391 10083281  MTC-HSK-A063-25-115-A-0-A-AAA 30380929
63 32 44 53 120 60 10 Miex1 5 10083244 10083392 10083281  MTC-HSK-A063-32-120-A-0-A-AAA 30380930
100 6 21 27 8 36 10 M10x1 4 10083255 30383941 10083283  MTC-HSK-A100-06-085-A-0-A-AAA 30381074
100 8 21 27 8 36 10 Miox1 4 10083256 10083384 10083283  MTC-HSK-A100-08-085-A-0-A-AAA 30381075
100 10 24 32 90 40 10 M10x1 4 10083257 10083385 10083283  MTC-HSK-A100-10-090-A-0-A-AAA 30381076
100 12 24 32 95 45 10 M10x1 5 10083258 10083386 10083283  MTC-HSK-A100-12-095-A-0-A-AAA 30381077
100 14 27 34 95 45 10 M10x1 5 10083259 10083387 10083283  MTC-HSK-A100-14-095-A-0-A-AAA 30381078
100 16 27 34 100 48 10  M12x1 5 10083260 10083388 10083283  MTC-HSK-A100-16-100-A-0-A-AAA 30381079
100 18 33 42 100 48 10  M12x1 5 10083261 10083389 10083283  MTC-HSK-A100-18-100-A-0-A-AAA 30381080
100 20 33 42 105 50 10 Mi6x1 5 10083262 10083390 10083283  MTC-HSK-A100-20-105-A-0-A-AAA 30381081
100 25 44 53 M5 56 10 Mi6x1 5 10083263 10083391 10083283  MTC-HSK-A100-25-115-A-0-A-AAA 30381082
100 32 44 53 120 60 10 M16x1 5 10083264 10083392 10083283  MTC-HSK-A100-32-120-A-0-A-AAA 30381083

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Korpus, sruba do regulacji dtugosci i chfodziwo jako podzespot..

Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: dopuszczalna wartos¢ bicia chwytu HSK w stosunku do $rednicy mocowania dq =

3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™.



194

TOM UZUPEENIAJACY 2024 | technika mocowania

System 1-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck

dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

Dostepne na zapytanie

@ Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY

@ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, automatyczna | CU

HSK-A Wymiary G swW Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dq dy d3 1 Iy I3 BDY LS Ccu

40 6 21 27 80 36 10 M7 3 10083221 10083370 10083279  MTC-HSK-A040-06-080-A-0-A-AAA 30335292
40 8 21 27 80 36 10 M7 3 10083222 10083371 10083279  MTC-HSK-A040-08-080-A-0-A-AAA 30335293
40 10 24 32 80 40 10 M8x1 3 10083223 10083372 10083279  MTC-HSK-A040-10-080-A-0-A-AAA 30335294
40 12 24 32 90 45 10 M10x1 3 10083224 10083373 10083279  MTC-HSK-A040-12-090-A-0-A-AAA 30335295
40 14 27 34 90 45 10 M10x1 3 10083225 10083374 10083279  MTC-HSK-A040-14-090-A-0-A-AAA 30335296
40 16 27 34 90 48 10 Mi2x1 3 10083226 10083375 10083279  MTC-HSK-A040-16-090-A-0-A-AAA 30335297
50 6 21 27 80 36 10 M8x1 4 10083227 10083376 10083280  MTC-HSK-A050-06-080-A-0-A-AAA 30335328
50 8 21 27 80 36 10 M8x1 4 10083228 10083377 10083280  MTC-HSK-A050-08-080-A-0-A-AAA 30335329
50 10 24 32 8 40 10 M8x1 4 10083229 10083378 10083280  MTC-HSK-A050-10-085-A-0-A-AAA 30335330
50 12 24 32 90 45 10 M10x1 4 10083230 10083379 10083280  MTC-HSK-A050-12-090-A-0-A-AAA 30335331
50 14 27 34 90 45 10 MI10x1 4 10083231 10083380 10083280  MTC-HSK-A050-14-090-A-0-A-AAA 30335332
50 16 27 34 95 48 10  M12x1 4 10083232 10083381 10083280  MTC-HSK-A050-16-095-A-0-A-AAA 30335333
50 18 33 42 95 48 10 M12x1 4 10083233 10083382 10083280  MTC-HSK-A050-18-095-A-0-A-AAA 30335334
50 20 33 42 100 50 10  Miex1 4 10083234 10083383 10083280  MTC-HSK-A050-20-100-A-0-A-AAA 30335335
63 6 21 27 160 36 10 M5 2 30386130 30383945 10083281  MTC-HSK-A063-06-160-A-0-A-AAA 30385490
63 6 21 27 200 36 10 M5 2 30386132 30383945 10083281  MTC-HSK-A063-06-200-A-0-A-AAA 30385496
63 8 21 27 160 36 10 M7 3 30386131 10083394 10083281  MTC-HSK-A063-08-160-A-0-A-AAA 30385491
63 8 21 27 200 36 10 M7 3 30386133 10083394 10083281  MTC-HSK-A063-08-200-A-0-A-AAA 30385497
63 10 24 32 160 40 10 M8x1 4 30386802 10083401 10083281  MTC-HSK-A063-10-160-A-0-A-AAA 30385492
63 10 24 32 200 40 10 M8x1 4 30386134 10083401 10083281  MTC-HSK-A063-10-200-A-0-A-AAA 30385498
63 12 24 32 160 45 10 MI10x1 5 30197953 10083409 10083281  MTC-HSK-A063-12-160-A-0-A-AAA 30340566
63 12 24 32 200 45 10 M10x1 5 10107285 10083409 10083281  MTC-HSK-A063-12-200-A-0-A-AAA 30340573
63 14 27 34 160 45 10 M10x1 5 10096025 10083410 10083281  MTC-HSK-A063-14-160-A-0-A-AAA 30340567
63 14 27 34 200 45 10 M10x1 5 10096026 10083410 10083281  MTC-HSK-A063-14-200-A-0-A-AAA 30340574
63 16 27 34 160 48 10  Mi12x1 5 10107288 10083411 10083281  MTC-HSK-A063-16-160-A-0-A-AAA 30340568
63 16 27 34 200 48 10 M12x1 5 10107289 10083411 10083281 MTC-HSK-A063-16-200-A-0-A-AAA 30340575
63 18 33 42 160 48 10 M12x1 5 10096027 10083412 10083281  MTC-HSK-A063-18-160-A-0-A-AAA 30340570
63 18 33 42 200 48 10 M12x1 5 10107293 10083412 10083281  MTC-HSK-A063-18-200-A-0-A-AAA 30340576
63 20 33 42 160 50 10 Miex1 5 10107294 10083413 10083281  MTC-HSK-A063-20-160-A-0-A-AAA 30263987
63 200 33 42 200 50 10 Miex1 5 10107295 10083413 10083281  MTC-HSK-A063-20-200-A-0-A-AAA 30340577
63 25 44 53 160 56 10 M16x1 5 10107296 10083414 10083281  MTC-HSK-A063-25-160-A-0-A-AAA 30296689
63 25 44 53 200 56 10 M1iex1 5 10107297 10083414 10083281  MTC-HSK-A063-25-200-A-0-A-AAA 30340578
63 32 44 53 160 60 10 M1iex1 5 10107298 10083415 10083281  MTC-HSK-A063-32-160-A-0-A-AAA 30340571
63 32 44 53 200 60 10 Miex1 5 10107299 10083415 10083281  MTC-HSK-A063-32-200-A-0-A-AAA 30340579
80 6 21 27 8 36 10 Mi0x1 4 10083245 30383941 10083282  MTC-HSK-A080-06-085-A-0-A-AAA 30380997
80 8 21 27 8 36 10 M10x1 4 10083246 10083384 10083282  MTC-HSK-A080-08-085-A-0-A-AAA 30380998
80 10 24 32 90 40 10 MI10x1 4 10083247 10083385 10083282  MTC-HSK-A080-10-090-A-0-A-AAA 30380999
80 12 24 32 95 45 10 M10x1 5 10083248 10083386 10083282  MTC-HSK-A080-12-095-A-0-A-AAA 30381000
80 14 27 34 95 45 10 M10x1 5 10083249 10083387 10083282  MTC-HSK-A080-14-095-A-0-A-AAA 30381001
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System 1-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chiodzacego | Dostepne na zapytanie

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
ds dy d3 I Iy I3 BDY LS Cu

80 16 27 34 100 48 10 M12x1 5 10083250 10083388 10083282  MTC-HSK-A080-16-100-A-0-A-AAA 30381002
80 18 33 42 100 48 10 M12x1 5 10083251 10083389 10083282  MTC-HSK-A080-18-100-A-0-A-AAA 30381003
80 20 33 42 105 50 10 M16x1 5 10083252 10083390 10083282  MTC-HSK-A080-20-105-A-0-A-AAA 30381004
80 25 44 53 115 56 10 M16x1 5 10083253 10083391 10083282  MTC-HSK-A080-25-115-A-0-A-AAA 30381005
80 32 44 53 120 60 10  M1i6x1 5) 10083254 10083392 10083282  MTC-HSK-A080-32-120-A-0-A-AAA 30381006
100 6 21 27 120 36 10 M5 2 30386144 30383945 10083283  MTC-HSK-A100-06-120-A-0-A-AAA 30385520
100 6 21 27 160 36 10 M5 2 30386147 30383945 10083283  MTC-HSK-A100-06-160-A-0-A-AAA 30385526
100 6 21 27 200 36 10 M5 2 30386150 30383945 10083283  MTC-HSK-A100-06-200-A-0-A-AAA 30385532
100 8 21 27 120 36 10 M7 3 30386145 10083394 10083283  MTC-HSK-A100-08-120-A-0-A-AAA 30385521
100 8 21 27 160 36 10 M7 3 30386148 10083394 10083283  MTC-HSK-A100-08-160-A-0-A-AAA 30385527
100 8 21 27 200 36 10 M7 3 30386151 10083394 10083283  MTC-HSK-A100-08-200-A-0-A-AAA 30385533
100 10 24 32 120 40 10 M8x1 4 30386146 10083401 10083283  MTC-HSK-A100-10-120-A-0-A-AAA 30385522
100 10 24 32 160 40 10 M8x1 4 30386149 10083401 10083283  MTC-HSK-A100-10-160-A-0-A-AAA 30385528
100 10 24 32 200 40 10 M8x1 4 30386152 10083401 10083283  MTC-HSK-A100-10-200-A-0-A-AAA 30385534
100 12 24 32 120 45 10 M10x1 5 30253151 10083409 10083283  MTC-HSK-A100-12-120-A-0-A-AAA 30480187
100 12 24 32 160 45 10 M10x1 5 30302825 10083409 10083283  MTC-HSK-A100-12-160-A-0-A-AAA 30480198
100 12 24 32 200 45 10 M10x1 5 30253152 10083409 10083283  MTC-HSK-A100-12-200-A-0-A-AAA 30480212
100 14 27 34 120 45 10 M10x1 5 30254306 10083410 10083283  MTC-HSK-A100-14-120-A-0-A-AAA 30480188
100 14 27 34 160 45 10 M10x1 5 30302826 10083410 10083283  MTC-HSK-A100-14-160-A-0-A-AAA 30480199
100 14 27 34 200 45 10 M10x1 5 30303050 10083410 10083283  MTC-HSK-A100-14-200-A-0-A-AAA 30480213
100 16 27 34 120 48 10 M12x1 5 30302821 10083411 10083283  MTC-HSK-A100-16-120-A-0-A-AAA 30480189
100 16 27 34 160 48 10 M12x1 5 30302827 10083411 10083283  MTC-HSK-A100-16-160-A-0-A-AAA 30480200
100 16 27 34 200 48 10  M12x1 5 30302831 10083411 10083283  MTC-HSK-A100-16-200-A-0-A-AAA 30480214
100 18 33 42 120 48 10 M12x1 5 30253155 10083412 10083283  MTC-HSK-A100-18-120-A-0-A-AAA 30480190
100 18 33 42 160 48 10 M12x1 5 10096879 10083412 10083283  MTC-HSK-A100-18-160-A-0-A-AAA 30480201
100 18 33 42 200 48 10 M12x1 5 10107134 10083412 10083283  MTC-HSK-A100-18-200-A-0-A-AAA 30480215
100 20 33 42 120 50 10  M1i6x1 5 30302822 10083413 10083283  MTC-HSK-A100-20-120-A-0-A-AAA 30480192
100 20 33 42 160 50 10  Mi1i6x1 5 10096880 10083413 10083283  MTC-HSK-A100-20-160-A-0-A-AAA 30480202
100 20 33 42 200 50 10  Mi1i6x1 5 30302832 10083413 10083283  MTC-HSK-A100-20-200-A-0-A-AAA 30480216
100 25 44 53 160 56 10 M16x1 5 30258455 10083414 10083283  MTC-HSK-A100-25-160-A-0-A-AAA 30480203
100 25 44 53 200 56 10  Miex1 5 30302833 10083414 10083283  MTC-HSK-A100-25-200-A-0-A-AAA 30480217
100 32 44 53 160 60 10  M1iex1 5 30303048 10083415 10083283  MTC-HSK-A100-32-160-A-0-A-AAA 30480204
100 32 44 53 200 60 10 Miex1 5 30302834 10083415 10083283  MTC-HSK-A100-32-200-A-0-A-AAA 30480218

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Korpus, sruba do regulacji dtugosci i chfodziwo jako podzespot..

Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia drgzonego stozkowego w
stosunku do $rednicy mocowania d; = 3 pm. Srednica mocowania dopasowana dla

tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 1-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla
minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego

Do manualnej wymiany narzedzi, z osiowa regulacja dtugosci narzgdzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

P ro
@

| o et T
]
P @ Oprawka hydrauliczna, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY
e e I @ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS
It ® Jednostka doprowadzenia chiodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, manualna | CU
Dostepne na zapytanie
HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dy dy dz i I3 BDY LS cu
40 6 26 335 80 36 10 49 M7 3 30386529 10083370 10083268 MHC-HSK-AO40-06-080-B-0-A-AAA 30386439
40 6 26 335 120 36 10 86 M5 2 30464569 30383945 10083268 MHC-HSK-A040-06-120-B-0-A-AAA 30470779
40 6 26 335 160 36 10 118 M5 2 30464575 30383945 10083268 MHC-HSK-AO40-06-160-B-0-A-AAA 30470785
40 8 28 335 80 36 10 505 M7 3 30386530 10083371 10083268 MHC-HSK-A040-08-080-B-0-A-AAA 30386440
40 8 28 335 120 36 10 865 M7 3 30464570 10083394 10083268 MHC-HSK-A040-08-120-B-0-A-AAA 30470780
40 8 28 335 160 36 10 118 M7 3 30464576 10083394 10083268 MHC-HSK-AO40-08-160-B-0-A-AAA 30470786
40 10 30 335 80 40 10 52 M8 3 30386531 10083372 10083268 MHC-HSK-A40-10-080-B-0-A-AAA 30386441
40 10 30 335 120 40 10 87 Msxl 3 30464571 10083395 10083268 MHC-HSK-A040-10-120-B-0-A-AAA 30470781
40 10 30 335 160 40 10 127 Msxl 3 30464577 10083395 10083268 MHC-HSK-AO40-10-160-B-0-A-AAA 30470787
40 12 32 335 90 45 10 62 MI10xI 3 30386532 10083373 10083268 MHC-HSK-AO40-12-090-B-0-A-AAA 30386442
40 12 32 335 120 45 10 915 MIOx1 3 30464572 10083396 10083268 MHC-HSK-A040-12-120-B-0-A-AAA 30470782
40 12 32 335 160 45 10 126 M10x1 3 30464578 10083396 10083268 MHC-HSK-AO40-12-160-B-0-A-AAA 30470788
40 14 34 45 90 45 10 39,5 MIOx] 3 30386533 10083374 10083268 MHC-HSK-AO40-14-090-B-0-A-AAA 30386443
40 14 34 - 120 45 10 100 MI0x1 3 30464573 10083397 10083268 MHC-HSK-AO40-14-120-B-0-A-AAA 30470783
40 14 34 - 160 45 10 140 MIOx1 3 30464579 10083397 10083268 MHC-HSK-AO40-14-160-B-0-A-AAA 30470789
40 16 38 50 90 48 10 39 MI2x1 3 30386534 10083375 10083268 MHC-HSK-A040-16-090-B-0-A-AAA 30386444
40 16 38 - 120 48 10 100 Mi2x1 3 30464574 10083398 10083268 MHC-HSK-AO40-16-120-B-0-A-AAA 30470784
40 16 38 - 160 48 10 140 MI12x1 3 30464580 10083398 10083268 MHC-HSK-A040-16-160-B-0-A-AAA 30470790
50 6 26 40 80 36 10 385 M8xl 4 30386541 10083376 10083269 MHC-HSK-AO50-06-080-B-0-A-AAA 30386445
50 6 26 35 120 36 10 80 M5 2 30464593 30383945 10083269 MHC-HSK-A050-06-120-B-0-A-AAA 30470791
50 6 26 35 160 36 10 118 M5 2 30464601 30383945 10083269 MHC-HSK-A050-06-160-B-0-A-AAA 30470799
50 8 28 40 80 36 10 39 Msx] 4 30386542 10083377 10083269 MHC-HSK-A050-08-080-B-0-A-AAA 30386446
50 8 28 35 120 36 10 80 M7 3 30464594 10083394 10083269 MHC-HSK-A050-08-120-B-0-A-AAA 30470792
50 8 28 35 160 36 10 118 M7 3 30464602 10083394 10083269 MHC-HSK-AO50-08-160-B-0-A-AAA 30470800
50 10 30 40 85 40 10 445 M8xl 4 30386543 10083378 10083269 MHC-HSK-A050-10-085-B-0-A-AAA 30386447
50 10 30 38 120 40 10 80 MsxI 4 30464595 10083401 10083269 MHC-HSK-AO50-10-120-B-0-A-AAA 30470793
50 10 30 38 160 40 10 120 Msx1 4 30464603 10083401 10083269 MHC-HSK-AO50-10-160-B-0-A-AAA 30470801
50 12 32 40 90 45 10 53 MIOx1 4 30386544 10083379 10083269 MHC-HSK-A050-12-090-B-0-A-AAA 30386448
50 12 32 38 120 45 10 81 MIOx] 4 30464596 10083402 10083269 MHC-HSK-A050-12-120-B-0-A-AAA 30470794
50 12 32 38 160 45 10 121 M10x1 4 30464604 10083402 10083269 MHC-HSK-A050-12-160-B-0-A-AAA 30470802
50 14 34 40 90 45 10 545 M10x1 4 30386545 10083380 10083269 MHC-HSK-A050-14-090-B-0-A-AAA 30386449
50 14 34 38 120 45 10 81,5 MI0x1 4 30464597 10083403 10083269 MHC-HSK-A050-14-120-B-0-A-AAA 30470795
50 14 34 38 160 45 10 1215 MI0x1 4 30464605 10083403 10083269 MHC-HSK-A050-14-160-B-0-A-AAA 30470803
50 16 38 41,5 95 48 10 61 Mi2x]1 4 30386546 10083381 10083269 MHC-HSK-AO50-16-095-B-0-A-AAA 30386450
50 16 38 - 120 48 10 94 Mi12x1 4 30464598 10083404 10083269 MHC-HSK-A050-16-120-B-0-A-AAA 30470796
50 16 38 - 160 48 10 134 MI2x1 4 30464606 10083404 10083269 MHC-HSK-A050-16-160-B-0-A-AAA 30470804
50 18 40 415 95 48 10 625 Mi2x1 4 30386547 10083382 10083269 MHC-HSK-A050-18-095-B-0-A-AAA 30386451
50 18 40 - 120 48 10 94 MI2x1 4 30464599 10083405 10083269 MHC-HSK-A050-18-120-B-0-A-AAA 30470797
50 18 40 - 160 48 10 134 Mi2x] 4 30464607 10083405 10083269 MHC-HSK-AO50-18-160-B-0-A-AAA 30470805
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System 1-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Dostepne na zapytanie

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dy dy dz 13 BDY LS cu
50 20 42 55 100 50 10 42 MIi6x1 4 30386548 10083383 10083269 MHC-HSK-A050-20-100-B-0-A-AAA 30386452
50 20 42 - 120 50 10 94 Mi6x] 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 MIOxI 4 30386549 30383941 10083270 MHC-HSK-AO63-06-080-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 MIOx] 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 MI0x1 4 30386551 10083385 10083270 MHC-HSK-A063-10-085-B-0-A-AAA 30386455
63 10 30 40 120 40 10 79 M8xl 4 30464611 10083401 10083270 MHC-HSK-AO63-10-120-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-AO63-10-200-B-0-A-AAA 30470828
63 12 32 45 90 45 10 49 MI1Ox] 5 30386552 10083386 10083270 MHC-HSK-AO63-12-090-B-0-A-AAA 30386456
63 12 32 40 120 45 10 51 MIOx] 5 30464612 10083409 10083270 MHC-HSK-AO63-12-120-B-0-A-AAA 30470811
63 12 32 40 160 45 10 121 MI0x1 5 30464620 10083409 10083270 MHC-HSK-A063-12-160-B-0-A-AAA 30470819
63 12 32 40 200 45 10 161 M10x] 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 MIOx] 5 30464613 10083410 10083270 MHC-HSK-AO63-14-120-B-0-A-AAA 30470812
63 14 34 40 160 45 10 121 M10x] 5 30464621 10083410 10083270 MHC-HSK-AO63-14-160-B-0-A-AAA 30470820
63 14 34 40 200 45 10 161 MI0x1 5 30464631 10083410 10083270 MHC-HSK-A063-14-200-B-0-A-AAA 30470830
63 16 38 45 95 48 10 56 Mi2x] 5 30386554 10083388 10083270 MHC-HSK-AO63-16-095-B-0-A-AAA 30386458
63 16 38 - 120 48 10 91 Mi2x1 5 30464614 10083411 10083270 MHC-HSK-A063-16-120-B-0-A-AAA 30470813
63 16 38 - 160 48 10 131 Mi2x] 5 30464622 10083411 10083270 MHC-HSK-AO63-16-160-B-0-A-AAA 30470821
63 16 38 - 200 48 10 171 Mi2x1 5 30464632 10083411 10083270 MHC-HSK-A063-16-200-B-0-A-AAA 30470831
63 18 40 45 95 48 10 56 MIi2x1 5 30386555 10083389 10083270 MHC-HSK-A063-18-095-B-0-A-AAA 30386459
63 18 40 - 120 48 10 83 Mi2x1 5 30464615 10083412 10083270 MHC-HSK-AOB3-18-120-B-0-A-AAA 30470814
63 18 40 - 160 48 10 129 MI2x1 5 30464623 10083412 10083270 MHC-HSK-A063-18-160-B-0-A-AAA 30470822
63 18 40 - 200 48 10 169 MI2x1 5 30464633 10083412 10083270 MHC-HSK-A063-18-200-B-0-A-AAA 30470832
63 20 42 50 100 50 10 61 MI6x] 5 30386556 10083390 10083270 MHC-HSK-A063-20-100-B-0-A-AAA 30386460
63 20 42 - 120 50 10 89 MI6x1 5 30464616 10083413 10083270 MHC-HSK-A063-20-120-B-0-A-AAA 30470815
63 20 42 - 160 50 10 129 M16x] 5 30464624 10083413 10083270 MHC-HSK-AO63-20-160-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 MI6x] 5 30386557 10083391 10083270 MHC-HSK-AO63-25-115-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 Mi6x] 5 30386558 10083392 10083270 MHC-HSK-AO63-32-120-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 MI10x] 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
10 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 MIOx] 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 MI10x1 4 30386571 10083385 10083272 MHC-HSK-A100-10-090-B-0-A-AAA 30386813
100 10 30 40 120 40 10 75 Ms8xl 4 30464667 10083401 10083272 MHC-HSK-A100-10-120-B-0-A-AAA 30470866
100 10 30 40 160 40 10 115 Ms8x1 4 30464675 10083401 10083272 MHC-HSK-A100-10-160-B-0-A-AAA 30470874
100 10 31 40 200 40 10 155 Msx] 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 MI10xI 5 30464668 10083409 10083272 MHC-HSK-A100-12-120-B-0-A-AAA 30470867
100 12 32 40 160 45 10 115 MI10x] 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

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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System 1-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Dostepne na zapytanie

HSK-A

Wymiary
dy dy d3 | Iy I3 g
14 34 45 95 45 10 49
14 34 40 120 45 10 76
14 34 40 160 45 10 116
14 34 40 200 45 10 156
16 38 45 100 48 10 55
16 38 - 120 48 10 81
16 38 - 160 48 10 121
16 38 - 200 48 10 161
18 40 45 100 48 10 56
18 40 - 120 48 10 81
18 40 - 160 48 10 121
18 40 - 200 48 10 161
20 42 50 105 50 10 60
20 42 - 120 50 10 81
20 42 - 160 50 10 121
20 42 - 200 50 10 161
25 5 - ns s 10 6
25 57 - 160 56 10 131
25 57 - 200 56 10 171
32 63 - 120 60 10 91
@ - @ @ 10 1
32 63 - 200 60 10 17

G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
BDY LS Cu

M10x1 5 30386573 10083387 10083272 MHC-HSK-A100-14-095-B-0-A-AAA 30386815
M10x1 ? 30464669 10083410 10083272 MHC-HSK-A100-14-120-B-0-A-AAA 30470868
M10x1 T 30464677 10083410 10083272 MHC-HSK-A100-14-160-B-0-A-AAA 30470876
M10x1 ? 30464687 10083410 10083272 MHC-HSK-A100-14-200-B-0-A-AAA 30470886
M12x1 T 30386574 10083388 10083272 MHC-HSK-A100-16-100-B-0-A-AAA 30386816
M12x1 ? 30464670 10083411 10083272 MHC-HSK-A100-16-120-B-0-A-AAA 30470869
M12x1 ? 30464678 10083411 10083272 MHC-HSK-A100-16-160-B-0-A-AAA 30470877
M12x1 T 30464688 10083411 10083272 MHC-HSK-A100-16-200-B-0-A-AAA 30470887
M12x1 ? 30386575 10083389 10083272 MHC-HSK-A100-18-100-B-0-A-AAA 30386817
M12x1 T 30464671 10083412 10083272 MHC-HSK-A100-18-120-B-0-A-AAA 30470870
M12x1 ? 30464679 10083412 10083272 MHC-HSK-A100-18-160-B-0-A-AAA 30470878
M12x1 ? 30464689 10083412 10083272 MHC-HSK-A100-18-200-B-0-A-AAA 30470888
M16x1 T 30386576 10083390 10083272 MHC-HSK-A100-20-105-B-0-A-AAA 30386818
M16x1 ? 30464672 10083413 10083272 MHC-HSK-A100-20-120-B-0-A-AAA 30470871
M16x1 T 30464680 10083413 10083272 MHC-HSK-A100-20-160-B-0-A-AAA 30470879
M16x1 Z 30464690 10083413 10083272 MHC-HSK-A100-20-200-B-0-A-AAA 30470889
M16x1 i 30386577 10083391 10083272 MHC-HSK-A100-25-115-B-0-A-AAA 30386819
M16x1 i 30464681 10083414 10083272 MHC-HSK-A100-25-160-B-0-A-AAA 30470880
M16x1 5 30464691 10083414 10083272 MHC-HSK-A100-25-200-B-0-A-AAA 30470890
M16x1 T 30386578 10083392 10083272 MHC-HSK-A100-32-120-B-0-A-AAA 30386820
M16x1 ? 30464682 10083415 10083272 MHC-HSK-A100-32-160-B-0-A-AAA 30470881
M16x1 ? 30464692 10083415 10083272 MHC-HSK-A100-32-200-B-0-A-AAA 30470891

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak réwniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i bez tulei redukeyjnej w Srednicy mocowania. Srednica mocowania

dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Korpus, Sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespot..
Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu
gtadkich chwytéw cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku
wysiegu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartos¢ bicia 3 pm. W przypadku chwytow
cylindrycznych z pochylong powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest
pogorszenie doktadnosci.
Rozne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 1-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck
dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Do manualnej wymiany narzedzi, z osiowa regulacja dtugosci narzgdzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

® Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY

@ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

(® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chiodzacego, manualna | CU

Dostepne na zapytanie

HSK-A Wymiary G swW Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dq dy d3 1 Iy I3 BDY LS Ccu

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 Mi2x1 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 8 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 Miex1 4 10083234 10083383 10083269  MTC-HSK-A050-20-100-B-0-A-AAA 30180014
63 6 21 27 80 36 10 Miox1 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 Miox1 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 8 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

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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System 1-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chiodzacego | Dostepne na zapytanie

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

di dp d3 L I BDY LS cu

63 18 33 42 120 48 10 M12x1 10107292 10083412 10083270  MTC-HSK-A063-18-120-B-0-A-AAA 30340367

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

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

63 20 33 42 100 50 10  M1iex1 10083242 10083390 10083270  MTC-HSK-A063-20-100-B-0-A-AAA 30380813

63 20 33 42 120 50 10  M1i6x1 30192716 10083413 10083270  MTC-HSK-A063-20-120-B-0-A-AAA 30192715

63 20 33 42 160 50 10  M1i6x1 10107294 10083413 10083270  MTC-HSK-A063-20-160-B-0-A-AAA 30340372

63 20 33 42 200 50 10  M1i6x1 10107295 10083413 10083270  MTC-HSK-A063-20-200-B-0-A-AAA 30340380

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

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

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

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

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

63 32 44 53 200 60 10  Mi6x1 10107299 10083415 10083270  MTC-HSK-A063-32-200-B-0-A-AAA 30340382

80 6 21 27 85 36 10  M10x1 10083245 30383941 10083271  MTC-HSK-A080-06-085-B-0-A-AAA 30380844

80 8 21 27 85 36 10  M10x1 10083246 10083384 10083271  MTC-HSK-A080-08-085-B-0-A-AAA 30380845

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

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

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

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

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

80 20 33 42 105 50 10  M1i6x1 10083252 10083390 10083271  MTC-HSK-A080-20-105-B-0-A-AAA 30380851

80 25 44 53 115 56 10  Mi6x1 10083253 10083391 10083271  MTC-HSK-A080-25-115-B-0-A-AAA 30380852

80 32 44 53 120 60 10  M16x1 10083254 10083392 10083271  MTC-HSK-A080-32-120-B-0-A-AAA 30380853

100 21 27 85 36 10  M10x1 10083255 30383941 10083272  MTC-HSK-A100-06-085-B-0-A-AAA 30380882

100 21 27 120 36 10 M5 30386144 30383945 10083272  MTC-HSK-A100-06-120-B-0-A-AAA 30386059

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

30386150 30383945 10083272  MTC-HSK-A100-06-200-B-0-A-AAA 30386065

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

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

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

6
6
6
100 6 21 27 200 36 10 M5
8
8
8
8

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

100 16 27 34 120 48 10  Mi12x1 30302821 10083411 10083272  MTC-HSK-A100-16-120-B-0-A-AAA 30480247

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

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

100 18 33 42 100 48 10  Mi12x1 10083261 10083389 10083272  MTC-HSK-A100-18-100-B-0-A-AAA 30380888

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

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

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

100 200 33 42 105 50 10 M16x1 10083262 10083390 10083272  MTC-HSK-A100-20-105-B-0-A-AAA 30380889

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

100 20 33 42 160 50 10  M1iex1 10096880 10083413 10083272  MTC-HSK-A100-20-160-B-0-A-AAA 30480254

100 20 33 42 200 50 10  M1i6x1 30302832 10083413 10083272  MTC-HSK-A100-20-200-B-0-A-AAA 30480261

100 25 44 53 115 56 10  Mi6x1 10083263 10083391 10083272  MTC-HSK-A100-25-115-B-0-A-AAA 30380890

ool a|dld|PlDPDIWIWWIAININMINMNPPO OOl || lOOMIOO|||O|V M| |O01 |01 |01

100 25 44 53 160 56 10  M1i6x1 30258455 10083414 10083272  MTC-HSK-A100-25-160-B-0-A-AAA 30480255
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System 1-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chiodzacego | Dostepne na zapytanie

HSK-A Wymiary G sw Komponenty Specyfikacja Nr materia-
towy
dj dy d3 I Iy I3 BDY LS Cu
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  M1i6x1 5 30303048 10083415 10083272  MTC-HSK-A100-32-160-B-0-A-AAA 30480256
100 32 44 53 200 60 10  Mi1i6x1 5 30302834 10083415 10083272  MTC-HSK-A100-32-200-B-0-A-AAA 30480263

Wymiary podano w mm.
Zakres dostawy: Korpus, sruba do regulacji dtugosci i chfodziwo jako podzespot..
Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia drgzonego stozkowego w
stosunku do $rednicy mocowania d; = 3 pm. Srednica mocowania dopasowana dla

tolerancji h6 chwytu narzedzia.
Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 2-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla
minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

6N

® Oprawka hydrauliczna, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY

@ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

Iy ® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, automatyczna | CU

Magazynowa seria preferowana

% HSK-A Wymiary G AN SwW Komponenty Specyfikacja Nr mate-
-2 riatowy
S d dy dz h b 13 L mm? BDY S cu

63 6 26 45 80 36 10 37 MI0x1 154 1,5 30386549 30512784 30512203 MHC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAAT 30522882
63 6 26 45 80 36 10 37 MI0x] 452 2 30386549 30384039 30384304 MHC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAA2 30386278

63 6 26 38 120 36 10 78 M5 154 1,5 30464609 30512804 30512203 MHC-HSK-A063-06-120-C-0-A-AAAT 30522916
63 6 26 38 120 36 10 78 M5 452 2 30464609 30384040 30384304 MHC-HSK-A063-06-120-C-0-A-AAA2 30485332
[F 63 8 28 45 80 36 10 375 M1OxI 154 1,5 30386550 30512785 30512203 MHC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAAT 30522883
63 8 28 45 80 36 10 375 MIOx] 452 2 30386550 30384043 30384304 MHC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAA2 30386279
[0 63 8 28 38 120 36 10 785 M7 154 15 30464610 30512805 30512203 MHC-HSK-A63-08-120-C-0-A-AAAT 30522917

63 8 28 38 120 36 10 785 M7 452 2 30464610 30384044 30384304 MHC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA2 30485333

63 10 30 45 85 40 10 435 M10x1 1,54 1 30386551 30512786 30512203 MHC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAAT 30522884

w”

63 10 30 45 85 40 10 435 M10x1 4,52

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,

o

30464611 30512806 30512203 MHC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA1 30522918

63 10 30 40 120 40 10 79 Msx1 452 2 30464611 30384012 30384304 MHC-HSK-A0B3-10-120-C-0-A-AAA2 30485334

63 12 32 45 90 45 10 49 MI1Ox1 154 15 30386552 30512791 30512203 MHC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAAT 30522885
[ 63 12 32 45 90 45 10 49 M10x1 452 2 30386552 30512787 30384304 MHC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA2 30522886
63 12 32 45 90 45 10 49 M1Ox] 99 3 30386552 30279400 30284772 MHC-HSK-AO63-12-090-C-0-A-AAA3 30386281
83 12 32 40 120 45 10 805 M10x1 154 1,5 30464612 30512811 30512203 MHC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAAT 30522919
[0 63 12 32 40 120 45 10 805 MIOX1 452 2 30464612 30512807 30384304 MHC-HSK-A63-12-120-C-0-A-AAA2 30522920

63 12 32 40 120 45 10 80,5 M10x1 99 3 30464612 30279402 30284772 MHC-HSK-A063-12-120-C-0-A-AAA3 30485335
63 14 34 45 90 45 10 495 M10x1 1,54 1,5 30386553 30512792 30512203 MHC-HSK-AO63-14-090-C-0-A-AAAT 30522887
[ 63 14 34 45 90 45 10 495 M10Ox1 452 2 30386553 30512788 30384304 MHC-HSK-A063-14-090-C-0-A-AAA2 30522888
63 14 34 45 90 45 10 495 MIOx1 9,9 3 30386553 30279407 30284772 MHC-HSK-AO63-14-090-C-0-A-AAA3 30386282
© 63 14 34 40 120 45 10 81 MIOX1 1,54 15 30464613 30512813 30512203 MHC-HSK-AOE3-14-120-C-0-A-AAAT 30522921
[ 63 14 34 40 120 45 10 81 MIOXI 452 2 30464613 30512808 30384304 MHC-HSK-AOB3-14-120-C-0-A-AAA2 30522922

63 14 34 40 120 45 10 81 MI1Ox1 99 3 30464613 30279408 30284772 MHC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA3 30485336
63 16 38 45 95 48 10 555 Mi2x1 1,54 1,5 30386554 30512793 30512203 MHC-HSK-AO63-16-095-C-0-A-AAAT 30522889
[0 63 16 38 45 95 48 10 555 Mi2x1 452 2 30386554 30512789 30384304 MHC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA2 30522890
63 16 38 45 95 48 10 555 Mi2x1 9,9 3 30386554 30279413 30284772 MHC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA3 30386283
~ 63 16 38 - 120 48 10 91,1 Mi2x1 154 1,5 30464614 30512814 30512203 MHC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAAT 30522923

63 16 38 - 120 48 10 91,1 Mi12x1 452 2 30464614 30512809 30384304 MHC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA2 30522924
63 16 38 - 120 48 10 91,1 Mi2x1 99 3 30464614 30279414 30284772 MHC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA3 30485337
© 63 18 40 45 95 48 10 56 Mi2x1 154 1,5 30386555 30512794 30512203 MHC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAAT 30522891
[T 63 18 40 45 95 48 10 56 Mi2x1 452 2 30386555 30512790 30384304 MHC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA2 30522892
63 18 40 45 95 48 10 56 Mi2x1 99 3 30386555 30279420 30284772 MHC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAA3 30386284

63 18 40 - 120 48 10 89,1 Mi12x1 154 1,5 30464615 30512815 30512203 MHC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA1 30522925
I 63 18 40 - 120 48 10 89,1 Mi2x1 452 2 30464615 30512810 30384304 MHC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA2 30522926
63 18 40 - 120 48 10 89,1 Mi2x1 9,9 3 30464615 30279422 30284772 MHC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA3 30485338
© 83 20 42 50 100 50 10 605 M16x1 452 2 30386556 30512798 30384304 MHC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAAT 30522893
[0 63 20 42 50 100 50 10 605 Mi6x1 99 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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ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Do automatycznej

wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepna z magazynu seria preferowana

= HSK-A Wymiary G AN SW Komponenty Specyfikacja Nr mate-
2 riatowy
S d dy d3 h b 13 L e BDY LS cu
63 20 42 - 120 50 10 89,1 Mi6x1 452 2 30464616 30512817 30384304 MHC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAAT 30522927
I 63 20 42 - 120 50 10 89,1 Mi6xI 99 3 30464616 30512816 30284772 MHC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA2 30522928
63 20 42 - 120 50 10 89,1 Mi6x1 17,35 4 30464616 30279422 30279444 MHC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA3 30485339
63 25 57 - 115 56 10 89 Mi6x1 452 2 30386557 30512799 30384304 MHC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAAT 30522895
[ 63 25 57 - 115 56 10 89 Miex1 99 3 30386557 30512796 30284772 MHC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA2 30522896
83 25 57 - 115 56 10 89 MI6x1 17,35 4 30386557 30279434 30279444 MHC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA3 30386286
63 32 63 - 120 60 10 94 Mi6x] 452 2 30386558 30512800 30384304 MHC-HSK-AO63-32-120-C-0-A-AAA1 30522897
I 63 32 63 - 120 60 10 94 Miex1 99 3 30386558 30512797 30284772 MHC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA2 30522898
83 32 63 - 120 60 10 94 Mi6xl 1735 4 30386558 30279441 30279444 MHC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA3 30386287
I 100 6 26 45 85 36 10 365 MIOx1 154 1,5 30386569 30512784 30521106 MHC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAAT 30523138
~ 100 6 26 45 85 36 10 365 MIOXI 452 2 30386569 30384039 30384306 MHC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAA2 30386319
100 8 28 45 85 36 10 37 MIOx1 1,54 15 30386570 30512785 30521106 MHC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAAT 30523139
100 8 28 45 85 36 10 37 MIOx] 452 2 30386570 30384043 30384306 MHC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA2 30386320
I 100 10 30 45 90 40 10 43 M1Ox1 1,54 1,5 30386571 30512786 30521106 MHC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAAT 30523140
© 100 10 30 45 90 40 10 43 MIOx1 452 2 30386571 30384011 30384306 MHC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAA2 30386321
© 100 12 32 45 95 45 10 485 M10x] 1,54 1,5 30386572 30512791 30521106 MHC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA1 30523141
[0 100 12 32 45 95 45 10 485 MIOX1 452 2 30386572 30512787 30384306 MHC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA2 30523142
100 12 32 45 95 45 10 485 M10x1 99 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-AAAT 30523143
[0 100 14 34 45 95 45 10 49 MIOx1 452 2 30386573 30512788 30384306 MHC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA2 30523144
100 14 34 45 95 45 10 49 MIOx1 99 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 15 30386574 30512793 30521106 MHC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAAT 30523145
100 16 38 45 100 48 10 55 MI12x1 452 2 30386574 30512789 30384306 MHC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA2 30523146
© 100 16 38 45 100 48 10 55 M12x] 99 3 30386574 30279413 30297309 MHC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA3 30386324
© 100 18 40 45 100 48 10 555 M12x1 1,54 15 30386575 30512794 30521106 MHC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAAT 30523147
[ 100 18 40 45 100 48 10 555 Mi2x1 452 2 30386575 30512790 30384306 MHC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA2 30523148
100 18 40 45 100 48 10 555 Mi2x1 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 452 2 30386576 30512798 30384306 MHC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA1 30523149
[ 100 20 42 50 105 50 10 60 Mi6x1 99 3 30386576 30512795 30297309 MHC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA2 30523150
100 20 42 50 105 50 10 60 Mi6x1 17,35 4 30386576 30279429 30297310 MHC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA3 30386326
© 100 25 57 - 15 56 10 86 MI6x1 452 2 30386577 30512799 30384306 MHC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAAT 30523151
[0 100 25 57 - 115 56 10 86 Mi6x1 9,9 3 30386577 30512796 30297309 MHC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA2 30523152
100 25 57 - 115 56 10 86 M16x1 1735 4 30386577 30279434 30297310 MHC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA3 30386327
© 100 32 63 - 120 60 10 91 Mi6x1 452 2 30386578 30512800 30384306 MHC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAAT 30523153
[0 100 32 63 - 120 60 10 91 Mi6ex1 99 3 30386578 30512797 30297309 MHC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA2 30523154
100 32 63 - 120 60 10 91 MI6x1 1735 4 30386578 30279441 30297310 MHC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA3 30386328

* Doktadng specyfikacje wariantu mozna znalez¢ w systemie doboru narzedzi 2-kanatowego systemu oprawki narzedzio-

wej.
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak rowniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i bez tulei redukeyjnej w $rednicy mocowania. Srednica mocowania
dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Korpus, sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespot..
Komponenty te mozna réwniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu
gtadkich chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku
wysiegu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartos¢ bicia 3 um. W przypadku chwytow
cylindrycznych z pochylong powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest
pogorszenie dokfadnosci.

Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 2-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla
minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

= digEpan
/c o= ® Oprawka hydrauliczna, HSK, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY
3 | &
- Iy @ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

Iy ® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, automatyczna | CU
Dostepne na zapytanie
% HSK-A Wymiary G AN SwW Komponenty Specyfikacja Nr mate-
8 riatowy
g d1 dz d3 |1 |2 |3 |4 mm? BDY LS CuU

40 6 26 335 80 36 10 49 M7 1,54 1,5 30386529 30512726 30521102 MHC-HSK-A040-06-080-C-0-A-AAA1 30522750

40 6 26 335 80 36 10 49 M7 452 2 30386529 30383971 30384302 MHC-HSK-A040-06-080-C-0-A-AAA2 30386249

[ | 40 6 26 335120 36 10 86 M5 1,54 30464569 30512735 30521102 MHC-HSK-A040-06-120-C-0-A-AAA1 30522768

w”

40 6 26 335120 36 10 86 M5 452 2 30464569 30383972 30384302 MHC-HSK-A040-06-120-C-0-A-AAA2 30485276
[0 40 6 26335160 36 10 118 M5 154 1,5 30464575 30512744 30521102 MHC-HSK-AO40-06-160-C-0-A-AAAT 30522786
40 6 26 335160 36 10 118 M5 452 2 30464575 30383973 30384302 MHC-HSK-A040-06-160-C-0-A-AAA2 30485288
[ 40 & 283358 36 10 505 M7 154 15 30386530 30512727 30521102 MHC-HSK-A040-08-080-C-0-A-AAAT 30522751
40 8 28 335 80 36 10 505 M7 452 2 30386530 30383974 30384302 MHC-HSK-A040-08-080-C-0-A-AAA2 30386250

40 8 28 335120 36 10 865 M7 154 1 30464570 30512736 30521102 MHC-HSK-A040-08-120-C-0-A-AAA1 30522769

w

40 8 28 335120 36 10 865 M7 4,52

30464570 30383975 30384302 MHC-HSK-A040-08-120-C-0-A-AAA2 30485277

‘ ~

40 8 28 335160 36 10 118 M7 154 1,

o

30464576 30512745 30521102 MHC-HSK-A040-08-160-C-0-A-AAA1 30522787

40 8 28 335160 36 10 118 M7 452 30464576 30383976 30384302 MHC-HSK-A040-08-160-C-0-A-AAA2 30485289

‘ o

o

40 10 30 335 80 40 10 52 M8x1 154 1,5 30386531 30512728 30521102 MHC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA1 30522752

40 10 30 335 80 40 10 52 M8x1 4,52 30386531 30383959 30384302 MHC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA2 30386251

‘ o

40 10 30 335120 40 10 87 M8x1 154 1,

o

30464571 30512737 30521102 MHC-HSK-A040-10-120-C-0-A-AAA1 30522770

40 10 30 335120 40 10 87 Msxl 452 2 30464571 30383960 30384302 MHC-HSK-A040-10-120-C-0-A-AAA2 30485278
[0 40 10 30 335160 40 10 127 Msx1 154 1,5 30464577 30512746 30521102 MHC-HSK-A040-10-160-C-0-A-AAAT 30522788

40 10 30 335 160 40 10 127 Msxl 452 2 30464577 30383961 30384302 MHC-HSK-A040-10-160-C-0-A-AAA2 30485290
40 12 32 335 90 45 10 62 MIOx1 1,54 1,5 30386532 30512732 30521102 MHC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAAT 30522753
[ 40 12 32 335 90 45 10 62 MIOx] 452 2 30386532 30512729 30384302 MHC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA2 30522754
40 12 32 335 90 45 10 62 MIOxI 99 3 30386532 30280050 30297304 MHC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA3 30386252
© 40 12 32 335120 45 10 915 MIOXI 1,54 15 30464572 30512741 30521102 MHC-HSK-A040-12-120-C-0-A-AAAT 30522771
[0 40 12 32 335120 45 10 915 MIOX1 452 2 30464572 30512738 30384302 MHC-HSK-AQ40-12-120-C-0-A-AAA2 30522772

40 12 32 335 120 45 10 91,5 M10x1 99 3 230464572 30302842 30297304 MHC-HSK-A040-12-120-C-0-A-AAA3 30485279
© 40 12 32 335160 45 10 126 M10x1 1,54 1,5 30464578 30512750 30521102 MHC-HSK-A040-12-160-C-0-A-AAAT 30522789
[ 20 12 32335160 45 10 126 M10x1 452 2 30464578 30512747 30384302 MHC-HSK-A040-12-160-C-0-A-AAA2 30522790
40 12 32 335160 45 10 126 MI0x1 9,9 3 30464578 30302848 30297304 MHC-HSK-A040-12-160-C-0-A-AAA3 30485291
© 40 14 34 45 90 45 10 395 MI0x1 154 1,5 30386533 30512733 30521102 MHC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAAT 30522755

40 14 34 45 90 45 10 39,5 MIOx1 452 2 30386533 30512730 30384302 MHC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA2 30522756
40 14 34 45 90 45 10 395 MI1Ox1 99 3 30386533 30280051 30297304 MHC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA3 30386253
" 40 14 34 - 120 45 10 100 M10x1 154 1,5 30464573 30512742 30521102 MHC-HSK-A040-14-120-C-0-A-AAAT 30522773
[ 40 14 34 - 120 45 10 100 M10x1 452 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 MI1Ox1 1,54 15 30464579 30512751 30521102 MHC-HSK-A040-14-160-C-0-A-AAAT 30522791
[ 40 14 34 - 160 45 10 140 M10x1 452 2 30464579 30512748 30384302 MHC-HSK-A040-14-160-C-0-A-AAA2 30522792
40 14 34 - 160 45 10 140 MIOx1 9,9 3 30464579 30302849 30297304 MHC-HSK-AO40-14-160-C-0-A-AAA3 30485292
~ 40 16 38 50 90 48 10 39 Mi2x1 1,54 15 30386534 30512734 30521102 MHC-HSK-AO40-16-090-C-0-A-AAAT 30522757
[0 40 16 38 50 90 48 10 39 Mi2x1 452 2 30386534 30512731 30384302 MHC-HSK-A40-16-090-C-0-A-AAA2 30522758

40 16 38 50 90 48 10 39 MIi2x1 99 3 30386534 30280052 30297304 MHC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA3 30386254
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System 2-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepne na zapytanie

Wymiary G AN SW Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riatowy

d dy d3 h b 13 L mm? BDY S cu
16 38 - 120 48 10 100 Mi12x1 1,54 15 30464574 30512743 30521102 MHC-HSK-A040-16-120-C-0-A-AAAT 30522775
[ | 16 38 - 120 48 10 100 M12x1 452 2 30464574 30512740 30384302 MHC-HSK-A040-16-120-C-0-A-AAA2 30522776
[ | 16 38 - 120 48 10 100 M12x] 99 3 30464574 30302844 30297304 MHC-HSK-A040-16-120-C-0-A-AAA3 30485281
[ | 16 38 - 160 48 10 140 M12x1 154 1,5 30464580 30512752 30521102 MHC-HSK-A040-16-160-C-0-A-AAAT 30522793
[ | 16 38 - 160 48 10 140 M12x1 452 2 30464580 30512749 30384302 MHC-HSK-A040-16-160-C-0-A-AAA2 30522794
| 1638 - 160 48 10 140 Mi12x1 9,9 3 30464580 30302850 30297304 MHC-HSK-AO40-16-160-C-0-A-AAA3 30485293
6 26 40 80 36 10 385 M8x1 154 1,5 30386541 30512753 30521103 MHC-HSK-AO50-06-080-C-0-A-AAAT 30522804
[ | 6 26 40 80 36 10 385 M8xl 452 2 30386541 30384009 30384303 MHC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAA2 30386261
[ | 6 26 35 120 36 10 80 M5 1,54 1,5 30464593 30512756 30521103 MHC-HSK-A050-06-120-C-0-A-AAAT 30522830
|| 6 26 35 120 36 10 80 M5 452 2 30464593 30383998 30384303 MHC-HSK-A050-06-120-C-0-A-AAA2 30485300
B 6 26 35 160 36 10 118 M5 154 15 30464601 30512770 30521103 MHC-HSK-A050-06-160-C-0-A-AAAT 30522856
6 26 35 160 36 10 118 M5 452 2 30464601 30383999 30384303 MHC-HSK-AO50-06-160-C-0-A-AAA2 30485316
[ | 8 28 40 80 36 10 39 Ms8xl 1,54 1,5 30386542 30512754 30521103 MHC-HSK-A050-08-080-C-0-A-AAAT 30522805
[ | 8 28 40 80 36 10 39 M8xl 452 2 30386542 30384010 30384303 MHC-HSK-AO50-08-080-C-0-A-AAA2 30386262
B 8 28 35 120 36 10 80 M7 154 15 30464594 30512757 30521103 MHC-HSK-A050-08-120-C-0-A-AAAT 30522831
|| 8 28 35 120 36 10 80 M7 452 2 30464594 30384001 30384303 MHC-HSK-A050-08-120-C-0-A-AAA2 30485301
B 8 28 35 160 36 10 118 M7 1,54 15 30464602 30512771 30521103 MHC-HSK-A050-08-160-C-0-A-AAAT 30522857
8 28 35 160 36 10 118 M7 452 2 30464602 30384002 30384303 MHC-HSK-A050-08-160-C-0-A-AAA2 30485317
[ | 10 30 40 85 40 10 445 M8x1 154 1,5 30386543 30512755 30521103 MHC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAAT 30522806
|| 10 30 40 85 40 10 445 M8x1 452 2 30386543 30384004 30384303 MHC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAA2 30386263
B 10 30 38 120 40 10 80 M8x1 1,54 15 30464595 30512758 30521103 MHC-HSK-AO50-10-120-C-0-A-AAAT 30522832
|| 10 30 38 120 40 10 80 M8x1 452 2 30464595 30383977 30384303 MHC-HSK-AO50-10-120-C-0-A-AAA2 30485302
10 30 38 160 40 10 120 Mex1 154 1,5 30464603 30512772 30521103 MHC-HSK-AO50-10-160-C-0-A-AAAT 30522858
[ | 10 30 38 160 40 10 120 M8x1 452 2 30464603 30383978 30384303 MHC-HSK-A050-10-160-C-0-A-AAA2 30485318
|| 12 32 40 90 45 10 53 MIOxI 1,54 15 30386544 30512791 30521103 MHC-HSK-AO50-12-090-C-0-A-AAAT 30522807
B 1232 40 90 45 10 53 MIOxI 452 2 30386544 30512787 30384303 MHC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA2 30522808
|| 1232 40 90 45 10 53 MIOx1 99 3 30386544 30279400 30297305 MHC-HSK-AO50-12-090-C-0-A-AAA3 30386264
12 32 38 120 45 10 81 MIOx1 1,54 15 30464596 30512763 30521103 MHC-HSK-A050-12-120-C-0-A-AAAT 30522833
[ | 12 32 38 120 45 10 81 MI0x1 452 2 30464596 30512750 30384303 MHC-HSK-A050-12-120-C-0-A-AAA2 30522834
|| 12 32 38 120 45 10 81 MI0x1 99 3 30464596 30302854 30297305 MHC-HSK-A050-12-120-C-0-A-AAA3 30485303
|| 12 32 38 160 45 10 121 MI10x1 154 15 30464604 30512777 30521103 MHC-HSK-A050-12-160-C-0-A-AAAT 30522859
B 12 32 38 160 45 10 121 MI10x1 452 2 30464604 30512773 30384303 MHC-HSK-AO50-12-160-C-0-A-AAA2 30522860
12 32 38 160 45 10 121 MIOx1 99 3 30464604 30302862 30297305 MHC-HSK-AO50-12-160-C-0-A-AAA3 30485319
[ | 14 34 40 90 45 10 545 M10x1 154 15 30386545 30512792 30521103 MHC-HSK-A050-14-090-C-0-A-AAAT 30522809
B 14 34 40 90 45 10 545 MIOXI 452 2 30386545 30512788 30384303 MHC-HSK-AO50-14-090-C-0-A-AAA2 30522810
| | 14 34 40 90 45 10 545 M10x] 99 3 30386545 30279407 30297305 MHC-HSK-AO50-14-090-C-0-A-AAA3 30386265
|| 14 34 38 120 45 10 815 M10x] 1,54 15 30464597 30512764 30521103 MHC-HSK-AO50-14-120-C-0-A-AAAT 30522835
14 34 38 120 45 10 81,5 MIOx1 452 2 30464597 30512760 30384303 MHC-HSK-AO50-14-120-C-0-A-AAA2 30522836
[ | 14 34 38 120 45 10 81,5 M10x1 99 3 30464597 30302855 30297305 MHC-HSK-A050-14-120-C-0-A-AAA3 30485304
|| 14 34 38 160 45 10 1215 M10x1 1,54 1,5 30464605 30512778 30521103 MHC-HSK-A050-14-160-C-0-A-AAA1 30522861
[ | 14 34 38 160 45 10 1215 M10x1 452 2 30464605 30512774 30384303 MHC-HSK-A050-14-160-C-0-A-AAA2 30522862
|| 14 34 38 160 45 10 1215 M10x] 9,9 3 30464605 30302863 30297305 MHC-HSK-AO50-14-160-C-0-A-AAA3 30485320
16 38 41,5 95 48 10 61 MI12x1 1,54 15 30386546 30512793 30521103 MHC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAAT 30522811
[ | 16 38 415 95 48 10 61 MI2x] 452 2 30386546 30512789 30384303 MHC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA2 30522812
[ | 16 38 415 95 48 10 61 MI2x] 99 3 30386546 30279413 30297305 MHC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA3 30386266
|| 16 38 - 120 48 10 94 Mi2x1 1,54 15 30464598 30512765 30521103 MHC-HSK-AO50-16-120-C-0-A-AAAT 30522837
B 16 38 - 120 48 10 94 Mi2x1 452 2 30464598 30512761 30384303 MHC-HSK-AO50-16-120-C-0-A-AAA2 30522838
16 38 - 120 48 10 94 Mi2x1 99 3 30464598 30302856 30297305 MHC-HSK-AO50-16-120-C-0-A-AAA3 30485305
[ | 16 38 - 160 48 10 134 M12x1 154 15 30464606 30512779 30521103 MHC-HSK-A050-16-160-C-0-A-AAA1 30522863
[ | 16 38 - 160 48 10 134 MI2x1 452 2 30464606 30512775 30384303 MHC-HSK-A050-16-160-C-0-A-AAA2 30522864
|| 16 38 - 160 48 10 134 M12x1 99 3 30464606 30302864 30297305 MHC-HSK-AO50-16-160-C-0-A-AAA3 30485321
| | 18 40 415 95 48 10 625 M12x1 1,54 15 30386547 30512794 30521103 MHC-HSK-AOS0-18-095-C-0-A-AAAT 30522813
18 40 41,5 95 48 10 62,5 M12x1 452 2 30386547 30512790 30384303 MHC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA2 30522814
[ | 18 40 415 95 48 10 62,5 M12x] 99 3 30386547 30279420 30297305 MHC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA3 30386267
[ | 18 40 - 120 48 10 94 MI12x1 154 15 30464509 30512766 30521103 MHC-HSK-A050-18-120-C-0-A-AAA2 30522839
[ | 18 40 - 120 48 10 94 Mi12x1 452 2 30464599 30512762 30384303 MHC-HSK-A050-18-120-C-0-A-AAA3 30522840

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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System 2-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepne na zapytanie

Wymiary

d3

A|N SW

mm?

g9 1 &

Komponenty

BDY

30464599

LS

30302857

Cu

30297305

Specyfikacja

MHC-HSK-A050-18-120-C-0-A-AAA2

Nr mate-
riatowy

30485306

154 15

30464607

30512780

30521103

MHC-HSK-A050-18-160-C-0-A-AAA3

30522865

4,52

30464607

30512776

30384303

MHC-HSK-A050-18-160-C-0-A-AAA2

30522866

9,9

30464607

30302865

30297305

MHC-HSK-A050-18-160-C-0-A-AAA3

30485322

4,52

30386548

30512798

30521103

MHC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA1

30522815

9.9

30386548

30512795

30384303

MHC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA2

30522816

17,35

30386548

30279429

30297305

MHC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA3

30386268

4,52

30464600

30512768

30521103

MHC-HSK-A050-20-120-C-0-A-AAA2

30522841

gi9

30464600

30512767

30384303

MHC-HSK-A050-20-120-C-0-A-AAA3

30522842

17,35

30464600

30302858

30297305

MHC-HSK-A050-20-120-C-0-A-AAA2

30485307

4,52

30464608

30512782

30521103

MHC-HSK-A050-20-160-C-0-A-AAA3

30522867

919

30464608

30512781

30384303

MHC-HSK-A050-20-160-C-0-A-AAA2

30522868

17,35

30464608

30302866

30297305

MHC-HSK-A050-20-160-C-0-A-AAA3

30485323

154 15

30464617

30512819

30512203

MHC-HSK-A063-06-160-C-0-A-AAA1

30522942

452 20

30464617

30384041

30384304

MHC-HSK-A063-06-160-C-0-A-AAA2

30485348

154 15

30464627

30512839

30512203

MHC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA1

30522976

452 20

30464627

30384042

30384304

MHC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA2

30485368

154 15

30464618

30512820

30512203

MHC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA1

30522943

452 20

30464618

30384045

30384304

MHC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA2

30485349

154 15

30464628

30512840

30512203

MHC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA1

30522977

M7

452 20

30464628

30384046

30384304

MHC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA2

30485369

M8x1

154 15

30464619

30512821

30512203

MHC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA1

30522944

M8x1

452 20

30464619

30384013

30384304

MHC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA2

30485350

M8x1

154 15

30464629

30512841

30512203

MHC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA1

30522978

M8x1

452 20

30464629

30384014

30384304

MHC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA2

30485370

M10x1

154 15

30464620

30512826

30512203

MHC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA1

30522945

M10x1

452 20

30464620

30512822

30384304

MHC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA2

30522946

M10x1

990 3,0

30464620

30279404

30284772

MHC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA3

30485351

M10x1

154 15

30464630

30512846

30512203

MHC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA1

30522979

M10x1

452 20

30464630

30512842

30384304

MHC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA2

30522980

M10x1

990 3,0

30464630

30279405

30284772

MHC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA3

30485371

M10x1

154 1,5

30464621

30512827

30512203

MHC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA1

30522947

M10x1

452 20

30464621

30512823

30384304

MHC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA2

30522948

M10x1

990 3,0

30464621

30279410

30284772

MHC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA3

30485352

M10x1

154 15

30464631

30512847

30512203

MHC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA1

30522981

M10x1

452 20

30464631

30512843

30384304

MHC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA2

30522982

M10x1

990 3,0

30464631

30279412

30284772

MHC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA3

30485372

M12x1

154 15

30464622

30512828

30512203

MHC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA1

30522949

M12x1

452 20

30464622

30512824

30384304

MHC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA2

30522950

M12x1

990 3,0

30464622

30279416

30284772

MHC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA3

30485353

M12x1

154 15

30464632

30512848

30512203

MHC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA1

30522983

M12x1

452 20

30464632

30512844

30384304

MHC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA2

30522984

M12x1

990 3,0

30464632

30279418

30284772

MHC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA3

30485373

M12x1

154 15

30464623

30512829

30512203

MHC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA1

30522951

M12x1

452 20

30464623

30512825

30384304

MHC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA2

30522952

M12x1

990 3,0

30464623

30279423

30284772

MHC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA3

30485354

M12x1

1,54 1,5

30464633

30512849

30512203

MHC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA1

30522985

M12x1

452 20

30464633

30512845

30384304

MHC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA2

30522986

M12x1

990 3,0

30464633

30279427

30284772

MHC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA3

30485374

M16x1

452 20

30464624

30512833

30384304

MHC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA1

30522953

M16x1

990 3,0

30464624

30512830

30284772

MHC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA2

30522954

M16x1

17,35 4,0

30464624

30279432

30279444

MHC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA3

30485355

M16x1

452 20

30464634

30512853

30384304

MHC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA1

30522987

M16x1

990 3,0

30464634

30512850

30284772

MHC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA2

30522988

M16x1

1735 4,0

30464634

30279433

30279444

MHC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA3

30485375

M16x1

452 20

30464625

30512834

30384304

MHC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA1

30522955
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System 2-kanatowy oprawka hydrauliczna HydroChuck dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepne na zapytanie

% HSK-A Wymiary
@«
S d dy d3 h b 13 L
[ 6 25 57 - 160 56 10 1340
63 25 57 - 160 56 10 1340
" 63 25 57 - 200 56 10 1740
B & 25 57 - 200 56 10 140
I o ] 67 = o s i
63 32 63 - 160 60 10 1340
63 32 63 - 160 60 10 1340
63 32 63 - 160 60 10 1340
" 63 32 63 - 200 60 10 1740
B &3 32 63 - 200 60 10 1740
T s e mw 0w
100 6 26 38 120 36 10 735
100 6 26 38 120 36 10 735
I 100 6 26 38 160 36 10 m3s
B8 oo™ T 25 s o 11 [ e
[ 100 6 26 38 200 36 10 155
100 6 26 38 200 36 10 155
100 8 28 38 120 36 10 74
100 8 28 38 120 36 10 74
Moo o 2 5 w0 w0
100 8 28 38 160 36 10 114
[ 100 8 28 38 200 36 10 1555
100 8 28 38 200 36 10 1555
I 100 10 30 40 120 40 10 745
© 100 10 30 40 120 40 10 745
B 100 10 30 40 160 40 10 1as
= Tioo™ o 0" 40 oo 40 0 ke
100 10 30 40 200 40 10 155
© 100 10 30 40 200 40 10 155
© 100 12 32 40 120 45 10 75
B 100 12 32 40 120 45 10 75
W o 2z 0w
100 12 32 40 160 45 10 115
P 100 12 32 40 160 45 10 M5
© 100 12 32 40 160 45 10 15
W oo 2 0 m s w s
[ 100 12 32 40 200 45 10 155
100 12 32 40 200 45 10 155
© 100 14 34 40 120 45 10 755
B 100 14 34 40 120 45 10 755
100 14 34 40 120 45 10 755
B S0 10154 0 10 5 50 s
100 14 34 40 160 45 10 1155
© 100 14 34 40 160 45 10 155
© 100 14 34 40 200 45 10 1555
B 100 14 34 40 200 45 10 1555
W 500 7] ] i 20 1 [ s
100 16 38 - 120 48 10 81,1
[ 100 16 38 - 120 48 10 811
100 16 38 - 120 48 10 81,1
100 16 38 - 160 48 10 1211
| s
100 16 38 - 160 48 10 1211
© 100 16 38 - 200 48 10 1611
I 100 16 38 - 200 48 10 1611
100 16 38 - 200 48 10 1611

G AN sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riatowy
mm? BDY LS Cu

M16x1 9,90 ﬂ 30464625 30512831 30284772 MHC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA2 30522956
M16x1 17,35 4,0 30464625 30279435 30279444 MHC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA3 30485356
M16x1 4,52 2,0 30464635 30512854 30384304 MHC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAAT 30522989
M16x1 9,90 3,0 30464635 30512851 30284772 MHC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA2 30522990
M16x1 17,35 4,0 30464635 30279436 30279444 MHC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA3 30485376
M16x1 4,52 2,0 30464626 30512835 30384304 MHC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAAT 30522957
M16x1 9,90 3,0 30464626 30512832 30284772 MHC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA2 30522958
M16x1 17,35 4,0 30464626 30279442 30279444 MHC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA3 30485357
M16x1 4,52 2,0 30464636 30512856 30384304 MHC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAAT 30522991
M16x1 9,90 3,0 30464636 30512852 30284772 MHC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA2 30522992
M16x1 17,35 ﬂ 30464636 30279443 30279444 MHC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA3 30485377
M5 1,54 1,5 30464665 30512804 30521106 MHC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA1 30523172
M5 452 2 30464665 30384040 30384306 MHC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA2 30485444
M5 1,54 ? 30464673 30512819 30521106 MHC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA1 30523198
M5 4,52 L 30464673 30384041 30384306 MHC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA2 30485460
M5 1,54 1,5 30464683 30512839 30521106 MHC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA1 30523232
M5 4,52 L 30464683 30384042 30384306 MHC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA2 30485480
M7 1,54 1,5 30464666 30512805 30521106 MHC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA1 30523173
M7 452 2 30464666 30384044 30384306 MHC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA2 30485445
M7 1,54 ? 30464674 30512820 30521106 MHC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA1T 30523199
M7 4,52 L 30464674 30384045 30384306 MHC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA2 30485461
M7 1,54 1,5 30464684 30512840 30521106 MHC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA1 30523233
M7 452 2 30464684 30384046 30384306 MHC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA2 30485481
M8x1 1,54 ? 30464667 30512806 30521106 MHC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA1 30523174
M8x1 4,52 L 30464667 30384012 30384306 MHC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA2 30485446
M8x1 1,54 1,5 30464675 30512821 30521106 MHC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAAT 30523200
M8x1 4,52 L 30464675 30384013 30384306 MHC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA2 30485462
M8x1 1,54 1,5 30464685 30512841 30521106 MHC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA1 30523234
M8x1 452 2 30464685 30384014 30384306 MHC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA2 30485482
M10x1 1,54 ? 30464668 30512811 30521106 MHC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA1T 30523175
M10x1 4,52 L 30464668 30512807 30384306 MHC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA2 30523176
M10x1 9,9 i 30464668 30279402 30297309 MHC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA3 30485447
M10x1 1,54 1,5 30464676 30512826 30521106 MHC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA1 30523201
M10x1 4,52 2 30464676 30512822 30384306 MHC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA2 30523202
M10x1 9,9 Z 30464676 30279404 30297309 MHC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA3 30485463
M10x1 1,54 1,5 30464686 30512846 30521106 MHC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA1 30523235
M10x1 4,52 i 30464686 30512842 30384306 MHC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA2 30523236
M10x1 99 3 30464686 30279405 30297309 MHC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA3 30485483
M10x1 1,54 F 30464669 30512813 30521106 MHC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA1 30523177
M10x1 4,52 L 30464669 30512808 30384306 MHC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA2 30523178
M10x1 9,9 i 30464669 30279408 30297309 MHC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA3 30485448
M10x1 1,54 1,5 30464677 30512827 30521106 MHC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA1 30523203
M10x1 4,52 2 30464677 30512823 30384306 MHC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA2 30523204
M10x1 99 T 30464677 30279410 30297309 MHC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA3 30485464
M10x1 1,54 ? 30464687 30512847 30521106 MHC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA1 30523237
M10x1 4,52 L 30464687 30512843 30384306 MHC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA2 30523238
M10x1 99 i 30464687 30279412 30297309 MHC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA3 30485484
M12x1 1,54 1,5 30464670 30512814 30521106 MHC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA1 30523179
M12x1 452 2 30464670 30512809 30384306 MHC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA2 30523180
M12x1 99 T 30464670 30279414 30297309 MHC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA3 30485449
M12x1 1,54 ? 30464678 30512828 30521106 MHC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA1 30523205
M12x1 4,52 L 30464678 30512824 30384306 MHC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA2 30523206
M12x1 9,9 3 30464678 30279416 30297309 MHC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA3 30485465
M12x1 1,54 F 30464688 30512848 30521106 MHC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA1 30523239
M12x1 4,52 2 30464688 30512844 30384306 MHC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA2 30523240
M12x1 99 T 30464688 30279418 30297309 MHC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA3 30485485

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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= HSK-A Wymiary G AN SW Komponenty Specyfikacja Nr mate-
-2 riatowy
S d dy d3 h b 13 L mm? BDY S cu
100 18 40 - 120 48 10 81,1 Mi2x1 154 1,5 30464671 30512815 30521106 MHC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAAT 30523181
[ 100 18 40 - 120 48 10 81,1 Mi2x1 452 2 30464671 30512810 30384306 MHC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA2 30523182
100 18 40 - 120 48 10 81,1 Mi12x1 99 3 30464671 30279422 30297309 MHC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA3 30485450
© 100 18 40 - 160 48 10 1211 M12x1 1,54 1,5 30464679 30512829 30521106 MHC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAAT 30523207
[ 100 18 40 - 160 48 10 211 Mi2x1 452 2 30464679 30512825 30384306 MHC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA2 30523208
100 18 40 - 160 48 10 1211 Mi2x1 99 3 30464679 30279423 30297309 MHC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA3 30485466
100 18 40 - 200 48 10 1610 MI2x1 1,54 15 30464689 30512849 30521106 MHC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAAT 30523241
P 100 18 40 - 200 48 10 1611 M12x1 452 2 30464689 30512845 30384306 MHC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA2 30523242
© 100 18 40 - 200 48 10 1611 M12x1 99 3 30464689 30279427 30297309 MHC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA3 30485486
© 100 20 42 - 120 50 10 81,1 Mi6x1 452 2 30464672 30512817 30384306 MHC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAAT 30523183
[0 100 20 42 - 120 50 10 81,1 Mi6x1 99 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 1211 M16x1 452 2 30464680 30512833 30384306 MHC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA1 30523209
I 100 20 42 - 160 50 10 1211 Mi6x1 99 3 30464680 30512830 30297309 MHC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA2 30523210
100 20 42 - 160 50 10 1211 M16x1 1735 4 30464680 30279432 30297310 MHC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA3 30485467
~ 100 20 42 - 200 50 10 1611 Mi6x1 452 2 30464690 30512853 30384306 MHC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAAT 30523243
[0 100 20 42 - 200 50 10 11 Mi6x1 99 3 30464690 30512850 30297309 MHC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA2 30523244
100 20 42 - 200 50 10 1611 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 452 2 30464681 30512834 30384306 MHC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAAT 30523211
[0 100 25 57 - 160 56 10 131 Mi6x1 9,9 3 30464681 30512831 30297309 MHC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA2 30523212
100 25 57 - 160 56 10 131 MI16x1 17,35 4 30464681 30279435 30297310 MHC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA3 30485468
© 100 25 57 - 200 56 10 171 Mi6x1 452 2 30464691 30512854 30384306 MHC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAAT 30523245
100 25 57 - 200 56 10 171 M16x1 99 3 30464691 30512851 30297309 MHC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA2 30523246
© 100 25 57 - 200 56 10 171 Mi6x1 17,35 4 30464691 30279436 30297310 MHC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA3 30485488
© 100 32 63 - 160 60 10 131 MI6x1 452 2 30464682 30512835 30384306 MHC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAAT 30523213
[0 100 32 63 - 160 60 10 131 Mi6x1 99 3 30464682 30512832 30297309 MHC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA2 30523214
100 32 63 - 160 60 10 131 MI6x1 17,35 4 30464682 30279442 30297310 MHC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA3 30485469
100 32 63 - 200 60 10 171 MI16x1 452 2 30464692 30512856 30384306 MHC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA1 30523247
[ 100 32 63 - 200 60 10 171 Mi6x1 99 3 30464692 30512852 30297309 MHC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA2 30523248
© 100 32 63 - 200 60 10 171 M1i6x1 17,35 4 30464692 30279443 30297310 MHC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA3 30485489

* Doktadng specyfikacje wariantu mozna znalez¢ w systemie doboru narzgdzi 2-kanatowego systemu oprawki narzedzio-

wej.
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym

Wymiary podano w mm.

Zastosowanie: Do mocowania narzedzi z gtadkimi chwytami cylindrycznymi wg DIN 1835
typ A, DIN 6535 typ HA, jak rowniez z wgtebieniami wg DIN 1835 typ B, E i DIN 6535 typ
HB, HE bezposrednio i bez tulei redukeyjnej w $rednicy mocowania. Srednica mocowania
dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Zakres dostawy: Korpus, sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespot..
Komponenty te mozna réwniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: najwyzsze okresy zywotnosci narzedzi i jakosci obrobki przy zastosowaniu
gtadkich chwytow cylindrycznych zgodnie z DIN 1835 typ A i DIN 6535. W przypadku
wysiegu 2,5 x D (maks. 50 mm) maks. wartos¢ bicia 3 um. W przypadku chwytow
cylindrycznych z pochylong powierzchnig mocowania (typ E i typ HE) mozliwe jest
pogorszenie dokfadnosci.

Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 2-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck
dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

G

@ Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY

@ Sruba do regulacji dtugosci, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego | LS

It (® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chiodzacego, automatyczna | CU

Magazynowa seria preferowana

% HSK-A Wymiary G AN sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
= riatowy
g d] d2 d3 |‘| |2 |3 mm? BDY LS Cu

63 6 21 27 80 36 10 MI10x1 154 1,5 10083235 30512784 30512203 MTC-HSK-A063-06-080-C-0-A-AAAT 30521882

63 6 21 27 80 36 10 M10x1 452 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-AAAT 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 MI1Ox1 154 15 10083236 30512785 30512203 MTC-HSK-A063-08-080-C-0-A-AAAT 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-AAAT 30521892

63 8 21 27 120 36 10 M7 452 2 30386129 30384044 30384304 MTC-HSK-A063-08-120-C-0-A-AAA2 30385659

63 10 24 32 8 40 10 M10x1 154 1,5 10083237 30512786 30512203 MTC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA1 30521898

63 10 24 32 85 40 10 M10x1 452 2 10083237 30384011 30384304 MTC-HSK-A063-10-085-C-0-A-AAA2 30385640

63 10 24 32 120 40 10 M8x1 154 1,5 30386800 30512806 30512203 MTC-HSK-A063-10-120-C-0-A-AAA1 30521900

63 10 24 32 120 40 10 M8x1 452 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-AAAT 30521906

63 12 24 32 90 45 10 MI10x1 4,52 2 10083238 30512787 30384304 MTC-HSK-A063-12-090-C-0-A-AAA2 30521908

63 12 24 32 90 45 10 M10x1 99 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 99 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-AAAT 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 99 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-AAAT 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 99 3 30192712 30279408 30284772 MTC-HSK-A063-14-120-C-0-A-AAA3 30326642

63 16 27 34 95 48 10 M12x1 154 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 99 3 10083240 30279413 30284772 MTC-HSK-A063-16-095-C-0-A-AAA3 30326633

63 16 27 34 120 48 10 M12x1 154 1,5 10107287 30512814 30512203 MTC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAAT 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 99 3 10107287 30279414 30284772 MTC-HSK-A063-16-120-C-0-A-AAA3 30326643

63 18 33 42 95 48 10 M12x1 154 1,5 10083241 30512794 30512203 MTC-HSK-A063-18-095-C-0-A-AAAT 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 99 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-AAAT 30521958

[ | 63 18 33 42 120 48 10 M12x1 4,52 10107292 30512810 30384304 MTC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA2 30521960
.3 18 33 42 120 48 10 M12x1 99 10107292 30279422 30284772 MTC-HSK-A063-18-120-C-0-A-AAA3 30326644

[ | 10083242 30512795 30284772 MTC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA3 30521972

2
3
63 20 33 42 100 50 10 M16x1 4,52 2 10083242 30512798 30384304 MTC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA2 30521970
3
4

63 20 33 42 100 50 10 M1iex1 99
63 20 33 42 100 50 10 M1e6x1 17,35 10083242 30279429 30279444 MTC-HSK-A063-20-100-C-0-A-AAA4 30326635

Ciag dalszy na nastepnej stronie.



210 TOM UZUPEENIAJACY 2024 | technika mocowania

System 2-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej iloéci czynnika smarujaco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepna z magazynu seria preferowana

% HSK-A Wymiary G AN sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
-2 riatowy
S di dy dz h b I3 mm? BDY Ls cu
63 20 33 42 120 50 10 MIiex] 452 2 30192716 30512817 30384304 MTC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA2 30521974
I 63 20 33 4 120 50 10 MIex1 99 3 30192716 30512816 30284772 MTC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA3 30521976
83 20 33 42 120 50 10 M1iex1 1735 4 30192716 30279430 30279444 MIC-HSK-A063-20-120-C-0-A-AAA4 30326645
83 25 44 53 115 56 10 MIiex] 452 2 10083243 30512799 30384304 MTC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA2 30521986
[ 63 25 44 53 115 56 10 Miex] 99 3 10083243 30512796 30284772 MTC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA3 30521988
63 25 44 53 115 56 10 MI6x1 1735 4 10083243 30279434 30279444 MTC-HSK-A063-25-115-C-0-A-AAA4 30326636
63 32 44 53 120 60 10 MI6x1 452 2 10083244 30512800 30384304 MTC-HSK-AO63-32-120-C-0-A-AAA2 30521998
I 63 32 44 53 120 60 10 Miex] 99 3 10083244 30512797 30284772 MIC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA3 30522000
63 32 44 53 120 60 10 MI16x1 1735 4 10083244 30279441 30279444 MTC-HSK-A063-32-120-C-0-A-AAA4 30326637
[0 00 6 21 27 85 36 10 MIOxI 154 15 10083255 30512784 30521106 MTC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAAT 30522138
© 100 6 21 27 85 36 10 MIOxI 452 2 10083255 30384039 30384306 MTC-HSK-A100-06-085-C-0-A-AAA2 30385790
10 8 21 27 85 36 10 MIOxI 1,54 15 10083256 30512785 30521106 MTC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA1 30522146
100 8 21 27 85 36 10 MIOx] 452 2 10083256 30384043 30384306 MTC-HSK-A100-08-085-C-0-A-AAA2 30385791
I 100 10 24 32 90 40 10 MIioxI 154 15 10083257 30512786 30521106 MTC-HSK-A100-10-090-C-0-A-AAAT 30522154
© 100 10 24 32 90 40 10 M10x1 452 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-AAAT 30522162
[0 00 12 24 32 95 45 10 MIOxI 452 2 10083258 30512787 30384306 MTC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA2 30522164
100 12 24 32 95 45 10 MIOxI 9,9 3 10083258 30279400 30297309 MTC-HSK-A100-12-095-C-0-A-AAA3 30326784
100 14 27 34 95 45 10 MIOx] 154 15 10083259 30512792 30521106 MITC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAAT 30522178
[0 100 14 27 34 95 45 10 MiOx1 452 2 10083259 30512788 30384306 MIC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA2 30522180
100 14 27 34 95 45 10 MIOx] 99 3 10083259 30279407 30297309 MTC-HSK-A100-14-095-C-0-A-AAA3 30326785
© 100 16 27 34 100 48 10 Mi2x1 154 15 10083260 30512793 30521106 MTC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAAT 30522194
100 16 27 34 100 48 10 MI2x1 452 2 10083260 30512789 30384306 MTC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA2 30522196
100 16 27 34 100 48 10 MI12x1 99 3 10083260 30279413 30297309 MTC-HSK-A100-16-100-C-0-A-AAA3 30326786
© 100 18 33 42 100 48 10 MI2x1 1,54 15 10083261 30512794 30521106 MTC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAAT 30522210
[ 100 18 33 42 100 48 10 MIi2x1 452 2 10083261 30512790 30384306 MTC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA2 30522212
100 18 33 42 100 48 10 Mi2x1 99 3 10083261 30279420 30297309 MTC-HSK-A100-18-100-C-0-A-AAA3 30326787
100 20 33 42 105 50 10 Mi6x] 452 2 10083262 30512798 30384306 MIC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA2 30522226
[ 100 20 33 42 105 50 10 Miex] 99 3 10083262 30512795 30297309 MTC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA3 30522228
~ 100 20 33 42 105 50 10 Mi6xI 1735 4 10083262 30279429 30297310 MTC-HSK-A100-20-105-C-0-A-AAA4 30326788
~ 100 25 44 53 115 56 10 MI6x1 452 2 10083263 30512799 30384306 MTC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA2 30522242
[0 00 25 44 53 15 56 10 Miex1 99 3 10083263 30512796 30297309 MTC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA3 30522244
100 25 44 53 115 56 10 MIi6x] 17,35 4 10083263 30279434 30297310 MTC-HSK-A100-25-115-C-0-A-AAA4 30326789
100 32 44 53 120 60 10 M1ex] 452 2 10083264 30512800 30384306 MTC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA2 30522254
[© 100 32 44 53 120 60 10 Miex1 99 3 10083264 30512797 30297309 MTC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA3 30522256
© 100 32 44 53 120 60 10 MI16x1 17,35 4 10083264 30279441 30297310 MTC-HSK-A100-32-120-C-0-A-AAA4 30326790

* Doktadng specyfikacje wariantu mozna znalez¢ w systemie doboru narzedzi 2-kanatowego systemu oprawki narzedzio-

wej.
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Korpus, Sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespét.
Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia trzpienia dragzonego stozkowego w
stosunku do $rednicy mocowania dy = 3 um. Srednica mocowania dopasowana dla

tolerancji h6 chwytu narzedzia.

Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".
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System 2-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck
dla minimalnej ilosci czynnika smarujgco-chtodzgcego

Do automatycznej wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

| 4
© @ Oprawka termokurczliwa, HSK, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chtodzacego, korpus | BDY
'3
Iy @ Sruba do regulacji ctugosci, minimalna ilo¢ czynnika smarujaco-chiodzacego | LS
It (® Jednostka doprowadzenia chtodziwa, minimalna ilos¢ czynnika smarujaco-chiodzacego, automatyczna | CU
Dostepne na zapytanie
= - mia sw omponen ecyfikacja r mate-
% HSK-A Wymiary G AN Komponenty Specyfikacj Nr mat
-2 riatowy
g d] d2 d3 |‘| |2 |3 mm? BDY LS Cu

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 452 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 154 15 10083223 30512728 30521102 MTC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA1 30521762

40 10 24 32 80 40 10 M8x1 452 2 10083223 30383959 30384302 MTC-HSK-A040-10-080-C-0-A-AAA2 30385556

40 12 24 32 90 45 10 M10xT 1,54 1,5 10083224 30512732 30521102 MTC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAAT 30521768

40 12 24 32 90 45 10 MI1Ox1 4,52 2 10083224 30512729 30384302 MTC-HSK-A040-12-090-C-0-A-AAA2 30521770

40 12 24 32 90 45 10 M10x1 99 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 MIOx1 4,52 2 10083225 30512730 30384302 MTC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA2 30521782

40 14 27 34 90 45 10 M10x1 99 3 10083225 30280051 30297304 MTC-HSK-A040-14-090-C-0-A-AAA3 30326548

40 16 27 34 90 48 10 Mi12x1 1,54 1,5 10083226 30512734 30521102 MTC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAAT 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 99 3 10083226 30280052 30297304 MTC-HSK-A040-16-090-C-0-A-AAA3 30326549

50 6 21 27 80 36 10 M8x1 154 15 10083227 30512753 30521103 MTC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAAT 30521804

50 6 21 27 80 36 10 M8x1 452 2 10083227 30384009 30384303 MTC-HSK-A050-06-080-C-0-A-AAA2 30385590

50 8 21 27 80 36 10 M8x1 154 1,5 10083228 30512754 30521103 MTC-HSK-A050-08-080-C-0-A-AAAT 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 8 40 10 M8x1 154 15 10083229 30512755 30521103 MTC-HSK-A050-10-085-C-0-A-AAA1T 30521816

50 10 24 32 85 40 10 M8x1 452 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 99 3 10083230 30279400 30297305 MTC-HSK-A050-12-090-C-0-A-AAA3 30326583

50 14 27 34 90 45 10 M10x1 154 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 99 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 99 3 10083232 30279413 30297305 MTC-HSK-A050-16-095-C-0-A-AAA3 30326585

50 18 33 42 95 48 10 M12x1 154 15 10083233 30512794 30521103 MTC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAAT 30521858

[ | 50 18 33 42 95 48 10 M12x1 4,52 10083233 30512790 30384303 MTC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA2 30521860
50 18 33 42 95 48 10 M12x1 99 10083233 30279420 30297305 MTC-HSK-A050-18-095-C-0-A-AAA3 30326586

2
3
50 20 33 42 100 50 10 MI16x1 452 2 10083234 30512798 30384303 MTC-HSK-AO50-20-100-C-0-A-AAA2 30521870
I s0 20 33 42 100 5 10 Miex1 99 3 10083234 30512795 30297305 MIC-HSK-A050-20-100-C-0-A-AAA3 30521872
50 20 33 42 100 50 10 M1i6xl 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-AAAT 30521886

63 6 21 27 160 36 10 M5 452 20 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-AAAT 30521888

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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System 2-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej iloéci czynnika smarujaco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepne na zapytanie

% HSK-A

Wymiary

di  dp dj [ I I3

6 21 27 200 36 10

[ 8 21 27 160 36 10
| | 8 21 27 160 36 10
[ | 8 21 27 200 36 10
| | 8 21 27 200 36 10
B 10 24 32 160 40 10
| 10 24 32 160 40 10
B 10 24 32 200 40 10
| | 10 24 32 200 40 10
[ | 12 24 32 160 45 10
[ | 12 24 32 160 45 10
[ 12 24 32 160 45 10
[ | 12 24 32 200 45 10
[ | 12 24 32 200 45 10
| | 12 24 32 200 45 10
[ | 14 27 34 160 45 10
B e w2 % e s w0
14 27 34 160 45 10

[ | 14 27 34 200 45 10
[ | 14 27 34 200 45 10
| | 14 27 34 200 45 10
@ 6w % w0 e 0
16 27 34 160 48 10

| | 16 27 34 160 48 10
[ | 16 27 34 200 48 10
[ | 16 27 34 200 48 10
~ @ 16w s a0 e 10
18 33 42 160 48 10

[ | 18 33 42 160 48 10
C @ e w0 e w0
| 18 33 42 200 48 10
| 18 33 42 200 48 10
18 33 42 200 48 10

[ | 20 33 42 160 50 10
B e 25 2w o
| 20 33 42 160 50 10
| 20 33 42 200 50 10
20 33 42 200 50 10

| | 20 33 42 200 50 10
@ 35 w4 5 e s w0
| 25 44 53 160 56 10
| 25 44 53 160 56 10
25 44 53 200 56 10

B 25 44 53 200 56 10
C @ 35 w5 a0 s 0
| 32 44 53 160 60 10
| 32 44 53 160 60 10
32 44 53 160 60 10

[ | 32 44 53 200 60 10
[ | 32 44 53 200 60 10
| | 32 44 53 200 60 10
D R A
21 27 85 36 10

[ | 8 21 27 85 36 10
| | 8 21 27 8 36 10
B 10 24 32 90 40 10

G AN sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riatowy
mm? BDY LS CuU

M5 452 2,0 30386132 30384042 30384304 MTC-HSK-A063-06-200-C-0-A-AAA2 30385694

M7 1,54 1,5 30386131 30512820 30512203 MTC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA1 30521894

M7 452 2,0 30386131 30384045 30384304 MTC-HSK-A063-08-160-C-0-A-AAA2 30385675

M7 1,54 1,5 30386133 30512840 30512203 MTC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA1 30521896

M7 452 2,0 30386133 30384046 30384304 MTC-HSK-A063-08-200-C-0-A-AAA2 30385695

M8x1 1,54 1,5 30386802 30512821 30512203 MTC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA1 30521902
M8x1 452 2,0 30386802 30384013 30384304 MTC-HSK-A063-10-160-C-0-A-AAA2 30385676
M8x1 1,54 1,5 30386134 30512841 30512203 MTC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA1 30521904
M8x1 452 2,0 30386134 30384014 30384304 MTC-HSK-A063-10-200-C-0-A-AAA2 30385696
M10x1 1,54 1,5 30197953 30512826 30512203 MTC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAAT 30521914
M10x1 4,52 2,0 30197953 30512822 30384304 MTC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA2 30521916
M10x1 9,90 3,0 30197953 30279404 30284772 MTC-HSK-A063-12-160-C-0-A-AAA3 30326649
M10x1 1,54 1,5 10107285 30512846 30512203 MTC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAAT 30521918
M10x1 4,52 2,0 10107285 30512842 30384304 MTC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA2 30521920
M10x1 9,90 3,0 10107285 30279405 30284772 MTC-HSK-A063-12-200-C-0-A-AAA3 30326659
M10x1 1,54 1,5 10096025 30512827 30512203 MTC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAAT 30521930
M10x1 4,52 2,0 10096025 30512823 30384304 MTC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA2 30521932
M10x1 9,90 3,0 10096025 30279410 30284772 MTC-HSK-A063-14-160-C-0-A-AAA3 30326650
M10x1 1,54 1,5 10096026 30512847 30512203 MTC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA1 30521934
M10x1 4,52 2,0 10096026 30512843 30384304 MTC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA2 30521936
M10x1 9,90 3,0 10096026 30279412 30284772 MTC-HSK-A063-14-200-C-0-A-AAA3 30326660
M12x1 1,54 1,5 10107288 30512828 30512203 MTC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAAT 30521946
M12x1 4,52 2,0 10107288 30512824 30384304 MTC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA2 30521948
M12x1 9,90 3,0 10107288 30279416 30284772 MTC-HSK-A063-16-160-C-0-A-AAA3 30326651
M12x1 1,54 1,5 10107289 30512848 30512203 MTC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAAT 30521950
M12x1 4,52 2,0 10107289 30512844 30384304 MTC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA2 30521952
M12x1 9,90 3,0 10107289 30279418 30284772 MTC-HSK-A063-16-200-C-0-A-AAA3 30326661
M12x1 1,54 1,5 10096027 30512829 30512203 MTC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAAT 30521962
M12x1 4,52 2,0 10096027 30512825 30384304 MTC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA2 30521964
M12x1 9,90 3,0 10096027 30279423 30284772 MTC-HSK-A063-18-160-C-0-A-AAA3 30326652
M12x1 1,54 1,5 10107293 30512849 30512203 MTC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAAT 30521966
M12x1 4,52 2,0 10107293 30512845 30384304 MTC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA2 30521968
M12x1 9,90 3,0 10107293 30279427 30284772 MTC-HSK-A063-18-200-C-0-A-AAA3 30326662
M16x1 4,52 2,0 10107294 30512833 30384304 MTC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA2 30521978
M16x1 9,90 3,0 10107294 30512830 30284772 MTC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA3 30521980
M16x1 17,35 4,0 10107294 30279432 30279444 MTC-HSK-A063-20-160-C-0-A-AAA4 30326653
M16x1 4,52 2,0 10107295 30512853 30384304 MTC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA2 30521982
M16x1 9,90 3,0 10107295 30512850 30284772 MTC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA3 30521984
M16x1 17,35 4,0 10107295 30279433 30279444 MTC-HSK-A063-20-200-C-0-A-AAA4 30326663
M16x1 4,52 2,0 10107296 30512834 30384304 MTC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA2 30521990
M16x1 9,90 3,0 10107296 30512831 30284772 MTC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA3 30521992
M16x1 17,35 4,0 10107296 30279435 30279444 MTC-HSK-A063-25-160-C-0-A-AAA4 30326654
M16x1 4,52 2,0 10107297 30512854 30384304 MTC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA2 30521994
M16x1 9,90 3,0 10107297 30512851 30284772 MTC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA3 30521996
M16x1 17,35 4,0 10107297 30279436 30279444 MTC-HSK-A063-25-200-C-0-A-AAA4 30326664
M16x1 4,52 2,0 10107298 30512835 30384304 MTC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA2 30522002
M16x1 9,90 3,0 10107298 30512832 30284772 MTC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA3 30522004
M16x1 17,35 4,0 10107298 30279442 30279444 MTC-HSK-A063-32-160-C-0-A-AAA4 30326655
M16x1 4,52 2,0 10107299 30512856 30384304 MTC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA2 30522006
M16x1 9,90 3,0 10107299 30512852 30284772 MTC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA3 30522008
M16x1 17,35 4,0 10107299 30279443 30279444 MTC-HSK-A063-32-200-C-0-A-AAA4 30326665
M10x1 1,54 1,5 10083245 30512784 30521104 MTC-HSK-A080-06-085-C-0-A-AAA1T 30522010
M10x1 4,52 2 10083245 30384039 30384305 MTC-HSK-A080-06-085-C-0-A-AAA2 30385714
M10x1 1,54 1,5 10083246 30512785 30521104 MTC-HSK-A080-08-085-C-0-A-AAAT 30522018
M10x1 4,52 2 10083246 30384043 30384305 MTC-HSK-A080-08-085-C-0-A-AAA2 30385715
M10x1 1,54 1,5 10083247 30512786 30521104 MTC-HSK-A080-10-090-C-0-A-AAA1 30522026
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System 2-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej iloéci czynnika smarujaco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepne na zapytanie

% HSK-A

Wymiary

dy dy d3 | Iy I3

10 24 32 90 40 10
[ | 12 24 32 95 45 10
[ | 12 24 32 95 45 10
[ | 12 24 32 95 45 10
[ | 14 27 34 95 45 10
[ | 14 27 34 95 45 10
[ | 14 27 34 95 45 10
[ | 16 27 34 100 48 10
[ | 16 27 34 100 48 10
| | 16 27 34 100 48 10
" e e m e w0 a0

18 33 42 100 48 10
[ | 18 33 42 100 48 10
[ | 20 33 42 105 50 10
B o 2 m @ s o
u 20 33 42 105 50 10
u 25 44 53 15 56 10

25 44 53 115 56 10
[ | 25 44 53 M5 56 10
T @ w w0 w0

32 44 53 120 60 10
_w % 4 » w0 w0

6 21 27 120 36 10
[ | 6 21 27 120 36 10
B "6 21 27 160 36 10
| | "6 21 27 160 36 10
B oo 6 2 7m0 wm o

6 21 27 200 36 10
[ | 8 21 27 120 36 10
| | 8 21 27 120 36 10
B 8 21 27 160 36 10
" w8 m w0 w0

8 21 27 200 36 10
[ | 8 21 27 200 36 10
B 10 24 32 120 40 10
| | 10 24 32 120 40 10
B oo 0 % 2w e o

10 24 32 160 40 10
[ | 10 24 32 200 40 10
| | 10 24 32 200 40 10
[ | 12 24 32 120 45 10
B oo 2 2 2w s w0

12 24 32 120 45 10
[ | 12 24 32 160 45 10
[ | 12 24 32 160 45 10
[ | 12 24 32 160 45 10
"o 2 w2 o s 0

12 24 32 200 45 10
[ | 12 24 32 200 45 10
[ | 14 27 34 120 45 10
[ | 14 27 34 120 45 10
~ w0 w w w0 s 0

14 27 34 160 45 10
[ | 14 27 34 160 45 10
[ | 14 27 34 160 45 10
[ | 14 27 34 200 45 10

G AN sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
riatowy
mm? BDY LS CuU

M10x1 4,52 2 10083247 30384011 30384305 MTC-HSK-A080-10-090-C-0-A-AAA2 30385716
M10x1 1,54 1,5 10083248 30512791 30521104 MTC-HSK-A080-12-095-C-0-A-AAAT 30522034
M10x1 4,52 2 10083248 30512787 30384305 MTC-HSK-A080-12-095-C-0-A-AAA2 30522036
M10x1 99 3 10083248 30279400 30297307 MTC-HSK-A080-12-095-C-0-A-AAA3 30326708
M10x1 1,54 1,5 10083249 30512792 30521104 MTC-HSK-A080-14-095-C-0-A-AAA1 30522050
M10x1 4,52 2 10083249 30512788 30384305 MTC-HSK-A080-14-095-C-0-A-AAA2 30522052
M10x1 99 3 10083249 30279407 30297307 MTC-HSK-A080-14-095-C-0-A-AAA3 30326709
M12x1 1,54 1,5 10083250 30512793 30521104 MTC-HSK-A080-16-100-C-0-A-AAAT 30522066
M12x1 4,52 2 10083250 30512789 30384305 MTC-HSK-A080-16-100-C-0-A-AAA2 30522068
M12x1 9,9 3 10083250 30279413 30297307 MTC-HSK-A080-16-100-C-0-A-AAA3 30326710
M12x1 1,54 1,5 10083251 30512794 30521104 MTC-HSK-A080-18-100-C-0-A-AAA1 30522082
M12x1 4,52 2 10083251 30512790 30384305 MTC-HSK-A080-18-100-C-0-A-AAA2 30522084
M12x1 9,9 3 10083251 30279420 30297307 MTC-HSK-A080-18-100-C-0-A-AAA3 30326711
M16x1 4,52 2 10083252 30512798 30384305 MTC-HSK-A080-20-105-C-0-A-AAA2 30522098
M16x1 9,9 3 10083252 30512795 30297307 MTC-HSK-A080-20-105-C-0-A-AAA3 30522100
M16x1 1735 4 10083252 30279429 30297308 MTC-HSK-A080-20-105-C-0-A-AAA4 30326712
M16x1 4,52 2 10083253 30512799 30384305 MTC-HSK-A080-25-115-C-0-A-AAA2 30522114
M16x1 9,9 3 10083253 30512796 30297307 MTC-HSK-A080-25-115-C-0-A-AAA3 30522116
M16x1 1735 4 10083253 30279434 30297308 MTC-HSK-A080-25-115-C-0-A-AAA4 30326713
M16x1 4,52 2 10083254 30512800 30384305 MTC-HSK-A080-32-120-C-0-A-AAA2 30522126
M16x1 9,9 3 10083254 30512797 30297307 MTC-HSK-A080-32-120-C-0-A-AAA3 30522128
M16x1 17,35 4 10083254 30279441 30297308 MTC-HSK-A080-32-120-C-0-A-AAA4 30326714
M5 1,54 1,5 30386144 30512804 30521106 MTC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA1 30522140

M5 4,52 2 30386144 30384040 30384306 MTC-HSK-A100-06-120-C-0-A-AAA2 30385810

M5 1,54 1,5 30386147 30512819 30521106 MTC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA1 30522142

M5 4,52 2 30386147 30384041 30384306 MTC-HSK-A100-06-160-C-0-A-AAA2 30385826

M5 1,54 1,5 30386150 30512839 30521106 MTC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA1 30522144

M5 4,52 2 30386150 30384042 30384306 MTC-HSK-A100-06-200-C-0-A-AAA2 30385847

M7 1,54 1,5 30386145 30512805 30521106 MTC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA1 30522148

M7 4,52 2 30386145 30384044 30384306 MTC-HSK-A100-08-120-C-0-A-AAA2 30385811

M7 1,54 1,5 30386148 30512820 30521106 MTC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA1 30522150

M7 4,52 2 30386148 30384045 30384306 MTC-HSK-A100-08-160-C-0-A-AAA2 30385827

M7 1,54 1,5 30386151 30512840 30521106 MTC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA1 30522152

M7 4,52 2 30386151 30384046 30384306 MTC-HSK-A100-08-200-C-0-A-AAA2 30385848

M8x1 1,54 1,5 30386146 30512806 30521106 MTC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAAT 30522156
M8x1 4,52 2 30386146 30384012 30384306 MTC-HSK-A100-10-120-C-0-A-AAA2 30385812
M8x1 1,54 1,5 30386149 30512821 30521106 MTC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA1 30522158
M8x1 4,52 2 30386149 30384013 30384306 MTC-HSK-A100-10-160-C-0-A-AAA2 30385828
M8x1 1,54 1,5 30386152 30512841 30521106 MTC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA1 30522160
M8x1 4,52 2 30386152 30384014 30384306 MTC-HSK-A100-10-200-C-0-A-AAA2 30385849
M10x1 1,54 1,5 30253151 30512811 30521106 MTC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA1 30522166
M10x1 4,52 2 30253151 30512807 30384306 MTC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA2 30522168
M10x1 99 3 30253151 30279402 30297309 MTC-HSK-A100-12-120-C-0-A-AAA3 30326794
M10x1 1,54 1,5 30302825 30512826 30521106 MTC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA1 30522170
M10x1 4,52 2 30302825 30512822 30384306 MTC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA2 30522172
M10x1 9,9 3 30302825 30279404 30297309 MTC-HSK-A100-12-160-C-0-A-AAA3 30326802
M10x1 1,54 1,5 30253152 30512846 30521106 MTC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA1 30522174
M10x1 4,52 2 30253152 30512842 30384306 MTC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA2 30522176
M10x1 9,9 3 30253152 30279405 30297309 MTC-HSK-A100-12-200-C-0-A-AAA3 30326812
M10x1 1,54 1,5 30254306 30512813 30521106 MTC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA1 30522182
M10x1 4,52 2 30254306 30512808 30384306 MTC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA2 30522184
M10x1 99 3 30254306 30279408 30297309 MTC-HSK-A100-14-120-C-0-A-AAA3 30326795
M10x1 1,54 1,5 30302826 30512827 30521106 MTC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA1 30522186
M10x1 4,52 2 30302826 30512823 30384306 MTC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA2 30522188
M10x1 99 3 30302826 30279410 30297309 MTC-HSK-A100-14-160-C-0-A-AAA3 30326803
M10x1 1,54 1,5 30303050 30512847 30521106 MTC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAAT 30522190

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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System 2-kanatowy oprawka termokurczliwa ThermoChuck dla minimalnej iloéci czynnika smarujaco-chtodzacego | Do automatycznej
wymiany narzedzi, z osiowg regulacjg dtugosci narzedzia, Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 | Dostepne na zapytanie

% HSK-A Wymiary G AN sw Komponenty Specyfikacja Nr mate-
-2 riatowy
S di dy dz h b I3 mm? BDY Ls cu
[0 100 14 27 34 200 45 10 Mi0x1 452 2 30303050 30512843 30384306 MIC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA2 30522192
~ 100 14 27 34 200 45 10 M10xI 99 3 30303050 30279412 30297309 MIC-HSK-A100-14-200-C-0-A-AAA3 30326813
100 16 27 34 120 48 10 Mi2x] 1,54 15 30302821 30512814 30521106 MTC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA1 30522198
B 100 16 27 34 120 48 10 MI2x1 452 2 30302821 30512809 30384306 MTC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA2 30522200
© 100 16 27 34 120 48 10 MI2x1 99 3 30302821 30279414 30297309 MTC-HSK-A100-16-120-C-0-A-AAA3 30326796
© 100 16 27 34 160 48 10 MI2x1 1,54 1,5 30302827 30512828 30521106 MTC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAAT 30522202
[0 100 16 27 34 160 48 10 Mi2x1 452 2 30302827 30512824 30384306 MTC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA2 30522204
100 16 27 34 160 48 10 M12x] 99 3 30302827 30279416 30297309 MTC-HSK-A100-16-160-C-0-A-AAA3 30326804
100 16 27 34 200 48 10 M12x1 154 15 30302831 30512848 30521106 MTC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAAT 30522206
[0 100 16 27 34 200 48 10 Mi2x1 452 2 30302831 30512844 30384306 MIC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA2 30522208
100 16 27 34 200 48 10 Mi2x1 99 3 30302831 30279418 30297309 MTC-HSK-A100-16-200-C-0-A-AAA3 30326814
© 100 18 33 42 120 48 10 Mi2x1 154 15 30253155 30512815 30521106 MTC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAAT 30522214
100 18 33 42 120 48 10 Mi2x] 452 2 30253155 30512810 30384306 MTC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA2 30522216
100 18 33 42 120 48 10 MI12x1 99 3 30253155 30279422 30297309 MTC-HSK-A100-18-120-C-0-A-AAA3 30326797
© 100 18 33 42 160 48 10 MI2x1 1,54 1,5 10096879 30512829 30521106 MTC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAAT 30522218
[0 100 18 33 42 160 48 10 Mi2x1 452 2 10096879 30512825 30384306 MIC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA2 30522220
100 18 33 42 160 48 10 Mi2x1 99 3 10096879 30279423 30297309 MIC-HSK-A100-18-160-C-0-A-AAA3 30326805
100 18 33 42 200 48 10 Mi2x] 154 15 10107134 30512849 30521106 MTC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA1 30522222
[ 100 18 33 42 200 48 10 MI2x1 452 2 10107134 30512845 30384306 MTC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA2 30522224
~ 100 18 33 42 200 48 10 Mi2x1 99 3 10107134 30279427 30297309 MTC-HSK-A100-18-200-C-0-A-AAA3 30326815
~ 100 20 33 42 120 50 10 Mi6x] 452 2 30302822 30512817 30384306 MTC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA2 30522230
[0 00 20 33 42 120 50 10 Mi6x1 99 3 30302822 30512816 30297309 MTC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA3 30522232
100 20 33 42 120 50 10 M1i6x1 17,35 4 30302822 30279430 30297310 MTC-HSK-A100-20-120-C-0-A-AAA4 30326798
100 20 33 42 160 50 10 MI6x1 452 2 10096880 30512833 30384306 MTC-HSK-A100-20-160-C-0-A-AAA2 30522234
[0 100 20 33 42 160 50 10 Mi6x1 99 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 452 2 30302832 30512853 30384306 MTC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA2 30522238
100 20 33 42 200 50 10 Miéx] 99 3 30302832 30512850 30297309 MTC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA3 30522240
100 20 33 42 200 50 10 M1ex! 1735 4 30302832 30279433 30297310 MTC-HSK-A100-20-200-C-0-A-AAA4 30326816
100 25 44 53 160 56 10 M1iex] 154 2 30258455 30512834 30384306 MIC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA2 30522246
[0 100 25 44 53 160 56 10 Mi6xI 452 3 30258455 30512831 30297309 MIC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA3 30522248
100 25 44 53 160 56 10 M1i6x] 99 4 30258455 30279435 30297310 MIC-HSK-A100-25-160-C-0-A-AAA4 30326807
100 25 44 53 200 56 10 Mi6x] 1,54 2 30302833 30512854 30384306 MTC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA2 30522250
I 100 25 44 53 200 56 10 Miex! 452 3 30302833 30512851 30297309 MTC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA3 30522252
100 25 44 53 200 56 10 MI6x1 99 4 30302833 30279436 30297310 MIC-HSK-A100-25-200-C-0-A-AAA4 30326817
~ 100 32 44 53 160 60 10 M1i6xI 452 2 30303048 30512835 30384306 MIC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA2 30522258
[0 100 32 44 53 160 60 10 Miex] 99 3 30303048 30512832 30297309 MTC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA3 30522260
100 32 44 53 160 60 10 MI6x1 17,35 4 30303048 30279442 30297310 MTC-HSK-A100-32-160-C-0-A-AAA4 30326808
© 100 32 44 53 200 60 10 MIiex] 452 2 30302834 30512856 30384306 MITC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA2 30522262
I 100 32 44 53 200 60 10 Miex] 99 3 30302834 30512852 30297309 MTC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA3 30522264
100 32 44 53 200 60 10 MI6x1 17,35 4 30302834 30279443 30297310 MTC-HSK-A100-32-200-C-0-A-AAA4 30326818

* Doktadng specyfikacje wariantu mozna znalez¢ w systemie doboru narzedzi 2-kanatowego systemu oprawki narzedzio-

wej.
Preferowana seria jest oznaczona kolorem zielonym

Wymiary podano w mm.

Zakres dostawy: Korpus, Sruba do regulacji dtugosci i chtodziwo jako podzespét.
Komponenty te mozna rowniez zamawia¢ pojedynczo (patrz tabela).

Roézne wersje z chipem dostepne na zapytanie.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™.

Wersja: dopuszczalna wartos¢ bicia chwytu HSK w stosunku do $rednicy mocowania dq =
3 um. Srednica mocowania dopasowana dla tolerancji h6 chwytu narzedzia.



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | technika mocowania 215

Trzpien frezarski nasadzany

Mechaniczne mocowanie narze¢dzia
Z powiekszong powierzchnig oporowg wedtug DIN 69882-3
Chwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1 —

d2

r -
NP I S | I
. [p—
u =

Chwyt HSK-A ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chtodziwa | Dostepne na zapytanie

HSK-A Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy h l2
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
Wymiary podano w mm. Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do $rednicy trzpienia dy = 6 pm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie. Informacja: dostarczony ze Srubg mocujaca bez chfodzenia wewnetrznego. Rurka dopro-
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i Srubg mocujgcg frez wedtug DIN 6367. wadzajgca chtodziwo i klucz montazowy patrz Katalog ,TECHNIKA MOCOWANIA".

bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™.
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Trzpien frezarski nasadzany _

Mechaniczne mocowanie narze¢dzia
Z powiekszong powierzchnig oporowg wedtug DIN 69882-3
Chwyt SK wedtug ISO 7388-1 typ AD/AF

[

1

da

D C

E
d1

|

i

Chwyt SK ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chtodziwa | Dostepne na zapytanie

SK Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
dq dy h l2
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
Wymiary podano w mm. = 6 um. domysinie dostarczana w wersji AD, jesli wymagana jest wersja AF, nalezy poda¢
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie. ja przy zamowieniu.
Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i Srubg mocujgca frez wedtug DIN 6367. Informacja: dostarczony ze Srubg mocujgcg bez chfodzenia wewnetrznego. Rurka dopro-
bez sworznia dociggajacego. wadzajaca chtodziwo i klucz montazowy patrz Katalog ,TECHNIKA MOCOWANIA".

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do $rednicy trzpienia d1 Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™".



Trzpien frezarski nasadzany

Mechaniczne mocowanie narze¢dzia
Z powiekszong powierzchnig oporowg wedtug DIN 69882-3
Chwyt BT wedtug 1SO 7388-2 typ JD/JF (JIS B 6339)

dq
d2
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Chwyt BT ze zdecentralizowanym doprowadzeniem chtodziwa | Dostepne na zapytanie
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BT Wymiary G Specyfikacja Nr materiatowy
d] dZ |1 |2
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

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zakres dostawy: Z zamontowanymi zabierakami i $rubg mocujacg frez wedtug DIN 6367.
bez sworznia dociggajacego.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do $rednicy trzpienia d1
= 6 um. Oprawka dostarczana w wersji JD, jesli wymagana jest wersja JF, prosze poda¢

przy sktadaniu zaméwienia.

Informacja: dostarczony ze Srubg mocujaca bez chfodzenia wewnetrznego. Rurka dopro-
wadzajaca chtodziwo i klucz montazowy patrz Katalog ,TECHNIKA MOCOWANIA".

Klasa wywazenia: G 2,5 przy 25000 min™'".
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Zalecane parametry skrawania dla wiertta z weglika spiekanego

Posuw i predkos¢ skrawania

Tritan-Drill-Alu | SCD681

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardos¢
[N/mm?] [HRC]

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 9% Si
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si

N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si

N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300
N2.2 Miedz, stopowa > 300
N2.3  Mosigdz, braz, spiz < 1200

MEGA-Speed-Drill-Titan | SCD961

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosé
[N/mm?] [HRC]

S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400
S S2.1  Tytan, stopy tytanu < 1200
S2.2  Tytan, stopy tytanu > 1200

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Predko$¢ skrawania v [m/min]

Posuw f [mm] przy $rednicy wiertta

Chtodzenie Chtodzenie MMS

wewnetrzne zewnetrzne Powietrze 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
300 200 250 0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15
250 180 200 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52
220 150 180 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52
180 120 150 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,52
140 100 0,42 0,53 0,66 0,82 1,00 1,15
120 90 0,53 0,68 0,85 1,07 1,31 1,62
200 160 160 120 0,46 0,61 0,79 1,02 1,26 1,48

Predkos$¢ skrawania v [m/min] Posuw f [mm] przy $rednicy wiertta

&‘&?ﬁéﬁ’z‘;& gm%ztﬁgr'é MMS Powietrze 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
40 25 0,077 0,103 0,134 0,173 0,219 0,259
30 20 0,066 0,088 0,115 0,149 0,188 0,222
25 15 0,055 0,073 0,095 0,124 0,157 0,185

Podane parametry skrawania to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla wiertta z weglika spiekanego

Posuw i predkos¢ skrawania

MEGA-Deep-Drill-Steel | SCD701

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardos¢
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500
P5.1  Staliwo

K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800
K2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM < 500
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM > 500

* Grupa materiatowa wg MAPAL
**Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowg MAPAL.
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Predko$¢ skrawania v [m/min]

Posuw f [mm] przy $rednicy wiertta

Chtodzenie

wewnetrzne MMS 3,00 4,00 6,00 8,00 12,00 16,00
100 90 0,16 0,19 0,24 0,30 0,40 0,48
90 75 0,20 0,24 0,31 0,38 0,48 0,60
100 85 0,19 0,23 0,29 0,36 0,46 0,57
70 60 0,16 0,19 0,24 0,29 0,39 0,45
75 65 0,17 0,20 0,26 0,32 0,42 0,51
60 55 0,14 0,17 0,22 0,27 0,35 0,42
60 50 0,12 0,14 0,18 0,21 0,28 0,32
100 85 0,19 0,23 0,29 0,36 0,46 0,57
120 85 0,21 0,28 0,37 0,48 0,62 0,80
160 120 0,22 0,27 0,35 0,45 0,58 0,74
100 75 0,20 0,24 0,31 0,39 0,52 0,63
60 50 0,14 0,17 0,22 0,27 0,35 0,42
90 80 0,21 0,26 0,34 0,42 0,55 0,68
80 70 0,18 0,22 0,28 0,34 0,45 0,54
Cisnienia systemowe minimalnej ilosci czynnika smarujacego-
Wartosci orientacyjne cisnienia i ilosci chtodziwa chtodzacego dla wiertet do glebokiego wiercenia
== Cisnienie 5xD System minimalnej ilosci czynnika
== Cisnienie 40xD smarujaco-chtodzacego Cisnienie zaopatrzenia
llos¢
70 - 64 Systemy jednokanatowe do 16 bar
Teo | 32 E Zalecane ci$nienie zaopatrzenia 5-6 bar
E 50 | :;6 E% Wysoklie ciSnienie d'Ia wiercenia gfebokich
ﬁ la ?E, otworéw < @ znamionowa 12 mm 8-10 bar
§ 40 P
B 5 . L1 % Systemy dwukanatowe do 10 bar
2 0,50 § Zalecane cisnienie zaopatrzenia 5-6 bar
g 20 A +0,25 .2 TR . q q
E L o,13 g Wysokie cisnienie d.Ia wiercenia gtebokich
g 10 A o otworéw < @ znamionowa 6 mm 8-10 bar
r0,06 =
0 : : 0,03
12 4 6 8 10 12 14 16 20

Podane parametry skrawania to wartosci orientacyjne.

Srednica wiertta [mm]

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Wiercenie gtebokich otworow w trzech etapach

Wykonaj otwor
pilotujacy

MEGA-Drill-Steel-Plus
[SCD600, SCD601]
Dla ogdlnych warunkéw nawiercania

MEGA-Step-Drill-Steel-Plus
[SCD590, SCD591]

Dla ogdlnych warunkéw nawiercania wt. z
pogtebianiem 90°

MEGA-Speed-Drill-Steel
[SCD621]
Dla ogdlnych warunkéw nawiercania

Informacja:

Wybra¢ @ znamionowg wigkszg 0 0,02 mm.

Przyktad:

Narzedzie pilotujace; MEGA-Speed-Drill-Steel,

@ znamionowa 5,02 mm

Narzedzie nastepcze: MEGA-Deep-Drill-Steel,

@ znamionowa 5,00 mm

MEGA-180°-Drill
[SCD231]
Dla trudnych warunkéw nawiercania

Wybor wiasciwego wiertta pilotujacego

Wiercenie gtebokich
otworow do 30xD

Wprowadzenie do otworu
pilotujacego:
= Wprowadzenie z maks. 300 obr./mini
v¢= 1000 mm/min
= Bez chtodziwa - do 1 mm przed
Ptaskie dno otworu pilotujgcego
= Wiaczenie chfodziwa
—> chtodziwo = 10-40 bar/minimalna ilos¢
czynnika smarujgco-chtodzacego
= Nawiercanie z okreslonymi danymi skrawa-
nia zgodnie z tabelg

Informacja:

Dodatkowa mozliwo$¢ nawiercania przy
pomocy

MEGA-Deep-Drill-Steel: Nawiercanie z
posuwem 50%, przyspieszy¢ liniowo do
posuwu 100% do gtebokosci wiercenia 4xD

= Wiercenie gtebokich otworéw do 30xD
w jednym przebiegu, bez cyklow odpo-
czynku

Wyjazd:

= Wyjazd z maks. 300 obr./min i podwaojnym
posuwem (2 x v¢)

= Wytaczenie chfodziwa

= Srednica znamionowa wiertta pilotujgcego musi odpowiada¢ Srednicy znamionowe;j

wiertta MEGA-Deep-Drill-Steel.

= Kat wierzchotkowy i tolerancja Srednicy wiertta pilotujgcego i wiertta do gtebokiego

wiercenia zostaty odpowiednio dopasowane, aby zagwarantowac ich optymalng

funkcjonalnos¢ i wspotdziatanie.

Wiercenie gtebokich
otworow do 40xD

Wprowadzenie do otworu 30xD:

= Wprowadzenie z maks. 300 obr./min i
v¢ = 1000 mm/min

= Bez chfodziwa - do 1 mm przed
Ptaskie dno otworu 30xD

= Wiaczenie chtodziwa
-> chtodziwo = 10-40 bar/minimalna ilo$¢
czynnika smarujgco-chtodzacego

= Nawiercanie z okreslonymi danymi skra-
wania zgodnie z tabelg

Informacja:

Dodatkowa mozliwo$¢ nawiercania przy
pomocy

MEGA-Deep-Drill-Steel: Nawiercanie z
posuwem 50%, przyspieszy¢ liniowo do
posuwu 100% do gtebokosci wiercenia
32xD

= Wiercenie gtebokich otworéw do 40xD
w jednym przebiegu, bez cyklow odpo-
czynku

Wyjazd:

= Wyjazd z maks. 300 obr./min i podwdjnym
posuwem (2 x v¢)

= Wyfaczenie chtodziwa
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otworow do 30xD otworow do 40xD

Wiercenie gtebokich R Wiercenie gtebokich

" I1137° " W

h7

Wiercenie giebokich
otworow do maks.
30xD

e’/

ﬂ d1134°
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Zalecane parametry skrawania dla
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Posuw i predkos¢ skrawania

FixReam 500 Plus

FixReam 500 Plus

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardos¢
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700
M — M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne <700
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytycznefaustenityczne (Duplex) < 1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM < 500
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM > 500
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si
N1.2  Aluminium, stopowe < 7% Si
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si <300
|S1 S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400
. S2.1  Tytan, stopy tytanu > 1200
S2.2  Tytan, stopy tytanu < 1200
S ; S3.1  Nikiel, niestopowy i stopowy > 900
[ S3.2 Nikiel, niestopowy i stopowy > 900
S4 S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci termicznej na bazie Ni, Co i Fe
IS5 s5.1 Stopy wolframu i molibdenu
o L H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44
H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55

* Grupa materiatowa wg MAPAL
**Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowg MAPAL.



TOM UZUPEENIAJACY 2024 | Aneks techniczny

229

[ /Vc_ | Posuw f, [nm/z] i naddatek na obrobke ap [mm] przy $rednicy narzedzia
m/min
< 5,701 (Z=4) [nm] > 5,701-6,2 (Z=6) [nm] > 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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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 wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla FixReam 700

Posuw i predkos¢ skrawania

FXR700 | FXR702 | FXR703 | FXR705
Materiat skrawajgcy: CU111 | Nakréj: LA1G | LB1G

MZG* Materiat obrabiany Wytrgyma— Predkos¢ skrawania v, [m/min] Posuw f, (mm/z] przy Srednicy narzedzia
Tv:;)fdcééé 76
[N/mm?]
(HRC] Chtodzenie wewnetrzne 9,900 - 32,200
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 120 0,150
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 120 0,150
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 110 0,150
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 110 0,120
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 110 0,150
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 120 0,150
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 120
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 120 0,200
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS <500 120 0,180
k2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800

* Grupa materiatowa wg MAPAL

** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybraé¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
Podane parametry skrawania to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Geometrie nakroju, katy natarcia
| tolerancje dla serii FixReam

Geometrie nakroju i katy natarcia

Typoszereg Geometria Geometria nakroju
Opis Zakres g: Dtugos¢ nakroju x Geometria
-+ MJ 3,701 - 4,200 mm 0,30 mm
FixReam 500 Plus \j MM 4,201 - 4,700 mm 0,40 mm 45°
MQ 4,701 - 20,200 mm 0,55 mm
Typoszereg Geometria Geometria nakroju
Opis Zakres @: Dtugos¢ nakroju x Geometria
NN 9,900 - 11,700 mm 0,80 mm
;\g/ LA 30°
11,701 - 32,200 mm 1,00 mm
FixReam 700
AF-
\ﬂ LB 9,900 - 32,000 mm 0,25 mm 60 °
Tolerancje dla wariantu G/wariantu statego FXRXX
Materiat skrawajgcy Tolerancja
Bez powtoki
cum -0,003
Z powtok3 (grubosé¢ powtoki 0,8 — 1 pm)
HP622 S
Z powtoka (grubosé¢ powtoki 2-4 pm)
HP141 -0,005

HP900

Ksztatt widra/kat natarcia

Wersja wariantu G

Kat natarcia

Opis Kat
1G 6°

Wariant G wskazuje srednice narzedzia
rozwiertaka z naszymi tolerancjami
produkeyjnymi. Tolerancje produkeyjne zaleza
od materiatu skrawajacego (patrz najmniejsze
dopuszczalne tolerancje dla wariantu G).
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Zalecane parametry skrawania
dla rozwiertaka maszynowego NC
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Posuw i predkosé¢ skrawania

Rozwiertaki maszynowe NC MDR500 | MDR510

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardos¢
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GIM < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GIM > 500
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300
N2.2 Miedz, stopowa > 300
N2.3  Mosigdz, braz, spiz < 1200
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

* Grupa materiatowa wg MAPAL

**Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowg MAPAL.
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Posuw f, [mm/z] i naddatek na obrobke ap [mm] przy Srednicy narzedzia

< 1,701 (Z=3) [mm]

< 2,651 (Z=4) [mm]

> 2,651 - 13 (Z=6) [mm]

Ve f a Ve f a Ve f a

20 0,03 0,10 20 0,04 0,15 20 0,03 0,20
12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20
15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20
12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20
15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20
12 0,03 0,10 12 0,04 0,15 12 0,03 0,20
10 0,03 0,10 10 0,04 0,15 10 0,03 0,20
15 0,03 0,10 15 0,04 0,15 15 0,03 0,20
18 0,03 0,10 18 0,05 0,15 18 0,05 0,20
15 0,03 0,10 15 0,05 0,15 15 0,05 0,20
10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20
10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20
15 0,03 0,10 15 0,05 0,15 15 0,05 0,20
10 0,03 0,10 10 0,05 0,15 10 0,05 0,20
40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
25 0,05 0,10 25 0,05 0,15 25 0,04 0,20
30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20
30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20
30 0,05 0,10 30 0,05 0,15 30 0,04 0,20
40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20
40 0,05 0,10 40 0,05 0,15 40 0,04 0,20

Podane parametry skrawania to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania

dla pogtebiaczy z ptytkami skrawajgcymi

Predkos¢ ciecia
MzG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Weglik spiekany
tose/
Twardos¢ z powtoka PVD
[N/mm?]
[HRC] HP616 HP880 HP885
Ve [m/min] Ve [m/min] Ve [m/min]
P1.1 Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 100-220
P1.2 Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 100-220
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 100-220
P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 100-200
P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 80-200
P3.2 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 80-200
P3.3 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500
P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 80-200
P5.1 Staliwo
P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 80-200
M1 M1.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne < 700 150-220 100-180
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 120-200 100-160
M2 M2 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 100-180 80-150
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 100-180 60-140
K1.1 Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300
K2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500
K2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS < 800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJM < 500
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJM > 500
N1.1 Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 150-600
N1.2 Aluminium, stopowe < 7 % Si 100-500
N1.3 Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 100-400
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 100-350
N2.2 Miedz, stopowa > 300 100-300
N2.3 Mosigdz, braz, spiz <1200 100-250
N3.1 Grafit, > 8 um < 1200
N3.2 Grafit, < 8 um
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki
K1.1,K1.2  Obrdbka mieszana zeliwa (GJL i GJS)
K1.1, spieki  Obrobka mieszana zeliwa i stali spiekanej
N1.2,K1.1  Obrobka mieszana aluminium i zeliwa (GJL)
N1.2,K1.2  Obrobka mieszana aluminium i zeliwa (GJS)
N1.2, spieki  Obrobka mieszana aluminium i stali spiekanej

* Grupa materiatowa wg MAPAL

**Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowg MAPAL.
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Weglik spiekany PCD
z powtoka PVD z powtoka PVD, obrobka mieszana bez powtoki bez powtoki
HP895 HP930 HP945 HP950 HP531 HU616/HU816 PUB17 PU660 PU670
Ve [m/min]  ve [m/min]  ve [m/min] v [m/min] Ve [m/min] Ve [m/min] Ve [m/min] v [m/min]  v¢ [m/min]
100-220 100-180 100-160
100-220 100-180 100-160
100-220 100-180 100-160
100-200 80-150 80-150
80-200 100-180 100-160
80-200 80-130 90-130
80-200 80-130 90-130
80-130 90-130
80-200 80-130 90-130
150-220
120-200
100-180 70-120 70-120
100-180
140-220 120-200
120-200 120-180
120-180 120-180
80-140 80-120
60-130 60-100
60-120 60-100
150-500 450-2.200 450-2.200 410-1.980
100-450 400-1.700 400-1.700 360-1.530
100-400 350-1.300 350-1.300 320-1.170
200-800 200-800 180-720
100-250 250-600 250-600 230-540
100-220 200-600 200-600 180-540
80-220 200-500 200-500 180-450
120-480 300-600 300-600 270-540
250-500 400-1000  400-1000 360-900
250-500 400-1000  400-1000 360-900
120-200
100-200
120-300
120-280
100-200

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Moc maszyny 25 kW do <40 kW

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardos¢
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/powietrze 0Obrobka na sucho Obrdbka na mokro

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v

N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si 4
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si 4

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Moc maszyny >40 kW bis <80 kW

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardosé¢
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/powietrze Obrdbka na sucho Obrébka na mokro

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 4

N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 4
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si 4

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Moc maszyny >80 kW

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/ Chtodzenie
twardos¢
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/powietrze Obrébka na sucho Obrobka na mokro

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 9% Si v

N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si 4
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 4
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v

OptiMill-Alu-Wave | SCM109 | Obrébka spiralna i rampowa

MZzG* Materiat obrabiany Wyttrzyrga’{qéé/ Chtodzenie
Waradosc
[N/mm?] [HRC] Mgietka/powietrze Obrdbka na sucho Obrobka na mokro

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v

N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si 4
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si 4

* Grupa materiatowa wg MAPAL



Skrawanie
petne

Dtugi wysieg

ap=1xD | ac=1xD

Zbyt diugi wysieg
ap=1xD | ac=1xD

Bardzo dtugi wysieg
ap=05xD | a. = 1xD
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Skrawanie
czesciowe

A
3e

Dtugi wysieg
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ap=15xD | a = 0,6xD

Zbyt diugi wysieg
ap=15xD | a =0,4xD

Bardzo dtugi wysieg
ap=15xD | a. =0,25xD

Posuw na ostrze f, [mm/z] przy srednicy frezu

Posuw na ostrze f, [mm/z] przy srednicy frezu

[ 12,00 16,00 20,00 25,00 4] 12,00 16,00 20,00 25,00
Ve 600 - 900 600 - 900 300 - 600 300 - 600 Ve 600 - 900 600 - 900 400 - 700 300 - 600
Czynnik ve Czynnik ve
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
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
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
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

Posuw na ostrze f, [mm/z] przy srednicy frezu Posuw na ostrze f, [mm/z] przy srednicy frezu
[0} 12,00 16,00 20,00 25,00 [0} 12,00 16,00 20,00 25,00
Ve 900-1200 1100-1400 1100-1400 900-1200 Ve 900-1200 1100-1400 1100-1400 900-1200
Czynnik ve Czynnik v¢

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
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
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
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

Posuw na ostrze f, [mm/z] przy srednicy frezu Posuw na ostrze f, [mm/z] przy srednicy frezu
4] 12,00 16,00 20,00 25,00 [4) 12,00 16,00 20,00 25,00
Ve 900-1200 1100-1400 1300-1600 1700-2500 Ve 900-1200 1100-1400 1300-1600 1700-2500
Czynnik ve Czynnik ve
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
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
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
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
Rampy Frezowanie
spiralne

RW max. Smax. Maksymalny kat linii Srubowe;j
30° 0,75xD 5°-10°
30° 0,75xD 5°-10°
30° 0,75xD 5°-10°
30° 0,75xD 5°-10°

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Frezowanie
rowkow ap = 0,5xD
a. = 1xD
OptiMill-Diamond-Typ51 | SHM511, 611, 711
OptiMill-Diamond typ 50 | SHM500
OptiMill-Diamond typ 53 | SHM531
OptiMill-Diamond typ 57 | SHM571 a¢
MzG* Materiat obrabiany Wytrzy-  Chtodzenie Srednica frezu [mm]
T[rv:v;m%/]c e 300-600  800-1000 12,00-1600 18,00 - 2500
mm?] 25 25 §
[HRC] §‘§ §§ :EJ [m/vr;in] b [m/vr;in] L [m/vnc1in] s [m/vr;in] ]
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v | 200 010-012 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v| 200 010012 500 012015 800 015020 1000 0,18-0,23
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v | 200 010012 500 012015 800 015-020 1000 0,18-0,23
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1000 0,18-0,23
N2.2 Miedz, stopowa 5300 v v v | 200 010012 500 012-015 800 015-020 1000 0,18-0,23
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne |
N4.2 Tworzywo sztuczne,duroplast 77 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki | |
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego widknem aramidowym (AFK)
(Gh C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK 77 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1000 0,18-0,23
G C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK 77 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,75 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23
&2 (C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wiéknem weglowym (CFC) v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Obrobka Obrobka
zgrubna _ wykonczeniowa _
9 ap = 0,5xD Y ap = 0,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
o
©
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
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
Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fy [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm]
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27
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 1200 0,20-0,27

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Diamond-Radius | SHM521

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardos¢
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrobka
powietrze na sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 v v 4
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz < 1200 v v v
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast v v v
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wtoknem aramidowym (AFK) v v v
g &f C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK v v v
C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK v v v
&2 C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtoknem weglowym (CFC) v v 4

Wspotezynniki korekgeji

Dtugosé f, &ve
A/B 1,0
C 0.9
D 0,7
0,6

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Obrobka
wykonczeniowa a, = 0,1xD
a. =0,1xD
NQ-¢
ag
Srednica frezu [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00
Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]

300 0,12-0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu z promieniem naroza

Posuw i predkos¢ skrawania

Frezowanie
rowkow a, = 0,5xD
a. = 1xD
NQ.
OptiMill-Diamond-Torus | SHM551 g
MzG* Materiat obrabiany Wytrzy-  Chtodzenie Srednica frezu [mm]
matos¢/
Tale . 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
INmm? 25 25 2| v Ve Ve
[HRCl 22 5< £ |[m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm]

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si L L 4 200 0,10-0,72 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v ¥ v 200 010-012 500 012-0,18 800 0,15-0,20
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si LL 4 200 0,10-0,72 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 L L 4 200 0,10-0,72 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.2 Miedz, stopowa > 300 L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.3  Mosigdz, braz, spiz < 1200 LL v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne | 1 |
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast L L 4 200 0,10-0,72 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki
C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wioknem aramidowym (AFK)

o (Gh C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20

&2 (2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtéknem weglowym (CFC) v v v | 200 0,0-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Obrobka Obrobka
zgrubna a, = 0,5xD wykonczeniowa a, = 0,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
mD.
e
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve

[m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm]
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu trochoidalnego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Tro-Inox | SCM292
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardosé
[N/mm?] [HRC] Mgietka/ Obrébka
powietrze na sucho Emulsja
v M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v v
ol M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v
w M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 4
ST S1.1  Tytan, stopy tytanu < 400 v
S % S2.1  Tytan, stopy tytanu < 1200 4
S2.2  Tytan, stopy tytanu > 1200 v
Wspotezynniki korekgji
Czynnik Ve e hm
M
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
Frezowanie
rowkow ap = 1xD
a. = 1xD
OptiMill-Titan-HPC | SCM394
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie A f, [mm/z]
Twardos¢ —=1 1 1 [m/min] "
Nmm? B £ o Srednica frezu [mm]
HRC] =% B3 3
RO 5= 2% 2 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
[S1| S1.1 Tytan, stopy tytanu <400 V| 85 0035 0045 0054 0062 0075 0086 0,096
S 2 S2.1  Tytan, stopy tytanu <1200 | 1 v 80 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078
S2.2  Tytan, stopy tytanu > 1200 v 50 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062 0,070
Informacja:

W przypadku frezowania trochoidalnego zadane warunki skrawania zmieniaja sie pod-

czas procesu obrobki. Zalezy to rowniez od zastosowanego oprogramowania CAM i

pozycji obrébkowej narzedzia w przedmiocie obrabianym. Posuw i szeroko$¢ skrawania

lub kat natarcia zmieniaja sie stale podczas obrobki, aby uzyska¢ mozliwie statg gru-

bos¢ widra w zaleznosci od obrabianego konturu.

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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ap = w zaleznosci od gtebokosci narzedzia
ae = W zaleznosci od materiatu obrabianego
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Ve f, [mm/z] ae [mm] hm max. [mm] Przyktad obrobki
[m/min] w % D w % D w % D
160 - 220 08-1,1 5-10 0,48 - 0,60 A
X5CrNi18-8
120 - 160 06-10 5-10 0,46 - 0,58 o=12mm s AT
160 - 220 08-1,1 5-10 0,48 - 0,60 Ve = 180 m/min ap=32 mm
f, = 0,09 mm
120 - 160 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58
110-170 0,65-13 6-12 0,52 -0,60 TiAl6V4
¢=12mm ae=1,2mm
90 - 150 06-12 5-10 0,46 - 0,56 Ve = 140 m/min ap=30 T
70 - 130 04-10 5-10 0,42 - 0,54 f, = 0,09 mm
Obrobka Obrobka
zgrubna ap = 1,5xD wykonczeniowa ap = 1,5D
a. =0,25xD a. =0,1xD
ND-
Ve f, [mm/z] Ve f, [mm/z]
. Srednica frezu [mm] [t Srednica 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
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
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
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

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu czotowego

Predkos¢ ciecia
Frezowanie
czotowe
NeoMill-T-Finish
MzG* Materiat obrabiany Chtodzenie HU616 HP616 HP626 HC695 PU617 PU620
;%g §§ \é >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe <3%Si v/ v/ v/ | 500 500 700 700 700 700 1.200 1.800 5.600 6.000 5.600 6.000
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v | 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 v v v | 230 280 300 360 300 360 800 900 3.450 3.600 3.450 3.600
v v v 220 270 220 270 500 600 1.100 1.500 1.100 1.500

N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si

* Grupa materiatowa wg MAPAL

Nizsza specyfikacja Vc zawsze ma znaczenie, jesli zakres do Wiper ma rézne osadzenie koncowek.

Parametry skrawania a sg zalecane podczas przygotowywania oferty.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu czotowego PCD

Predkos¢ ciecia

FaceMill-Diamond-ES

MzG* Materiat obrabiany Wy;{tr;y;na— FaceMill-Diamond-ES
05¢
T[nlfr;dmog]c Ve [m/min] f, [mm]
[HRC] Glebokos¢ skrawania a, maks. 5 mm Glebokos¢ skrawania a, maks. 5 - 10 mm
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si maks. 6000
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
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 maks. 6000
- do 0,3 do 0,2

N2.2 Miedz, stopowa > 300 maks. 2000
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 maks. 2000
N3.1  Grafit maks. 2000
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne maks. 2000
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast maks. 2000

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Predkos¢ ciecia

Frezowanie
walcowe

NeoMill-AluQBig

MzG* Materiat obrabiany Chtodzenie HU612 HP675 HP665 HC660
%g %% & Ve
[m/min]
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v 4 600-5.000 600-5.000 600-5.000 600-5.000
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si 7 [ | v 400-2.500 500-3.000
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 7 [ | v 300-1.600 350-2.000
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si 7|~ 200-1.200 250-1.500

* Grupa materiatowa wg MAPAL
Nizsza specyfikacja Vc zawsze ma znaczenie, jesli zakres do Wiper ma rézne osadzenie koncowek.
Parametry skrawania a sg zalecane podczas przygotowywania oferty.
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Tabela wytycznych dla wyboru predkosci obrotowej, niezaleznie od srednicy, wspotezynnik wysiegu L/d <2,2

Informacja:

Nie wolno przekracza¢ maksymalnych dopuszczalnych ro-
boczych predkosci obrotowych, poniewaz w przeciwnym
razie nie mozna zagwarantowac dziatania iflub bezpie-
czenstwa. Jedli to mozliwe, nalezy wybra¢ wyzsza wartosé
Ve, f, powinno w najlepszym przypadku wynosi¢ 0,2 - 0,25
mm / zab, biorac pod uwage warunki maszyny (materiat,
wrzeciono, mocowanie, Srednice narzedzia, dtugos¢ wysie-
gu, media chtodzace). Schemat wrzeciona jest pomocny
przy wyborze wtasciwej predkosci obrotowe;.

Moc maszyny P w kW

5.000 10.000 15.000 20.000 25.000 30.000 35.000
Predkos¢ obrotowa w obrotach na minute

Przykfad:
Maszyna 35 kW
(maks. predko$¢ obrotowa 20 000)

Srednica frezu 832, A.=32

Przypadek 1 Przypadek 3 Przypadek 4 Przypadek 5
Cel: maks. wydajnos¢ usuwania widrow 2p= 13 mm (maks) 2p= 10 mm 2p= 6 mm 2p= 6,5 mm 2p= 6 mm
Predko$¢ obrotowa n [obr./min] 7.000 9.000 15.000 18.000 20.000
Predko$¢ skrawania ve [m/min] 704 905 1.508 1.810 2.01
Posuw na ostrze f, [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

Wydajnos¢ usuwania wiéréow wynosi 2,6 litra/minute

Wynik:  Min. predkosé Obrébka z Predkos¢ cigcia Idealna obrobka, NIEZALECANE,
obrotowa dla wysokim a, dla minimalnego f,=0.21 wrzeciono z
maks. Q dla tej tworzenia maks. predkoscig
@ narzedzia narostu obrotowg

Moment obrotowy i moc

45 kW / S6:40%, 10 min. ! 1 51,2
o o - 1

32 KW / S1:100%

Moc [kW]

Moment obrotowy [Nm]

10 20 40 80 160 320 640 1.280 2.560 5.120 10.240 20.480

Predkosé¢ obrotowa [obr./min]

= Przypadek 1:N = 7000 obr/min | f,= 03 | ag=13mm == Przypadek 4: N = 18 000 obr/min | f, = 0,21 | a5 = 6,5 mm
Przypadek 2: N = 9000 obr,/min | f,= 03 | ap=10mm === Przypadek 5: N =20 000 obr/min | f,=0.2 | ap=6mm
—— Przypadek 3: N = 15 000 obr/min | f, =03 | ay = 6 mm
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la PO SPIra

Zwiekszenie frezowan

Dla ptytek skrawajacych z promieniem naroza XDHT

XDHT - promien naroza ptytek skrawajacych

— R0S8

Zwigkszenie frezowania po spirali g 32 mm

XDHT15 -

R2,0 R3,0 R4,0

—R16

14,0

Sposdb postepowania:

13,0

9,2 mm

9 Wybra¢ Srednice powstajacego otworu
e Wybra¢ linie z istniejagcym promieniem WSP
Maks. szeroko$¢ frezowania na obrot [mm]

0 Zdefiniowac¢ $rednice frezu

Wynik:

[ww] 304q0 U BIUEMOZ3I $0Y0IIZS "SHE|N
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10,0
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59 @ 61

Srednica otworu [mm]

tytek skrawajacych

- promien naroza p!

XDHT

XDHT15 -

Zwigkszenie frezowania po spirali g 32 mm

[Ww] 30490 BU BIUEMOZA1) I$0304IZS “SHE|

Srednica otworu [mm]

XDHT - promien naroza ptytek skrawajacych

XDHT15 -

Zwigkszenie frezowania po spirali ¢ 40 mm

[ww] 1040 BU BIUEMOZDA) IS0304IZS “SHEIN

70 71 72 73 74 75 76 77 78 79 80 81

69

Srednica otworu [mm]
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tytek skrawajacych

- promien naroza p!

XDHT

XDHT15 -

Zwigkszenie frezowania po spirali @ 50 mm
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Frezowanie po spirali

NeoMill-Alu-QBig

Wybor srednicy frezu w zaleznosci od wielkosci otworu

W przypadku frezow niecentrycznych istotne  Przy zbyt matej Srednicy frezu w Srodku pozo- ~ materiatu. ktéry wywiera nacisk osiowy na

jest dobranie odpowiedniego stosunku Sredni-  staje rdzen. frez. Dochodzi do kolizji miedzy przedmiotem
cy frezu i Srednicy otworu. Ptytka skrawajaca  Przy zbyt duzej Srednicy frezu Srodek zostaje  obrabianym a narzedziem.
musi skrawaé wzdtuz osi srodkowe;j. nieobrobiony. Powstaje niepozadany stupek

Ptaskie dno otworu w przypadku obrobki otworéw workowych

ap maks. [mm] =13 32 40 50 63 80

@ maks. @ min. @ maks. @ min. @ maks. @ min. @ maks. @ min. @ maks. @ min.

Srednica ostrzy a, maks. bez uskoku
0.8 12,2 62,4 56,4 784 72,4 98,4 92,4 124,4 18,4 158,4 152,4
1,6 ;4 60,8 56,4 76,8 72,4 96,8 92,4 122,8 118,4 156,8 152,4
2,0 1,0 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 16,4 154,0 150,4
4,0 9,0 56,0 52,4 72,0 68,4 92,0 88,4 118,0 14,4 152,0 148,4

Wymiary podano w mm.
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Zalecane parametry skrawania
dla frezow z ptytkami skrawajgcymi

Predkos¢ ciecia

NeoMuill-Titan-2-Shell
NeoMill-Titan-2-Corner
NeoMill-4-Hi-Feed90

MzG* Materiat obrabiany Wytrzy;na— Weglik spiekany z powtokg PVD
tos¢
Twardos¢ HP990 HP993 HP995
[N/mm?]
[HRC] >0,6 <06 >06 <06 >06 <06
[S1| S1.1  Tytan, stopy tytanu < 400 50 55 60 70 60 70
- S2.1  Tytan, stopy tytanu < 1200 35 45 45 55 45 55
| S22 Tytan, stopy tytanu > 1200 30 35 40 50 40 50
S - 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
|54 S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci 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
Informacja:

Podczas frezowania walcowego gtebokos¢ skra-
wania powinna by¢ wigksza lub mniejsza od pro-
* Grupa materiatowa wg MAPAL mienia naroza ostrza.
Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

TGMill-4-Shell
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardos¢
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrobka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 4

ol M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GIM < 500
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM > 500
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300
N2.2 Miedz, stopowa > 300
N2.3  Mosigdz, braz, spiz < 1200

N3.1  Grafit, > 8 um
N3.2  Grafit, < 8 um
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne

N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast

NSRRI AN ANANA AR

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

* Grupa materiatowa wg MAPAL
**Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowg MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

. . . . Weglik spiek
Weglik spiekany z powtoka PVD Weglik spiekany z powtokg CVD Egz' pzm?ol?iny PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PU6B17

>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06

180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140

160 180 140 170
140 160 120 150

100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2.000 2.000
400 480 300 360 1.500 1.800
300 360 230 280 1.200 1.440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla ptytek skrawajgcych SPGN

Predkos¢ ciecia
SPGN
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardos¢
[N/mm?] [HRC]
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500
k2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM < 500
k3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJM > 500

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Weglik spiekany z powtoka PVD

HP968
> 0,6 <06
220 270
200 240
180 220
160 200
170 210
160 200

Podane parametry skrawania to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Piktogramy obrobki otworow

Wiercenie - . Wiercenie Wiercenie
. V\Q’fim:]nll':a‘:(\,eriale Nawiercanie otworéw gtebokich
w petnym materiale petny stopniowanych otworéw
rosmiente Oorébka z Obrobka z Wiercenie
jednym kroku wysokim duza predkoscig otwordw
posuwem w pakietach
H7 roboczym HFC HSC
Wiercenie Skosny Skosny Pfaskie
poprzeczne wlot otworu wylot otworu dno otworu
180°
m?:gz{:zlna Maksymalna q Doprowadzenie Z plytka
IT7 tolerancja 3XD a:igebr(c)le(iisac L chtodziwa % skrawajacg
otworu 2IT 6
HA och
Ztgcze r Ztacze @@ Ztgcze yp chwytu
é@ ' QTs @ TTS-100 - TTS-300 |-I HA wedtug DIN
TTS-100 TTS-300 DIN 6535
HB Typ ch HE Typ ch
yp chwytu yp chwytu
(Il wedtug DIN (I wedfug DIN
DIN 6535 DIN 6535
Maksymalna

Otwor Seria preferowana : .
nieprzelotowy H7 w tolerancji H7 IT7 gi\'sg?d”:l_lt_Olefancja

Rozwiercanie i Otwor
rozwiercanie precyzyjne przelotowy

Tolerancja Srednicy . HA .

) ’ Doprowadzenie Chwyt cylindryczn

Grina sifowanianare ¥ RO (I g o
dzia 4 DIN 6535
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Frezowanie

>

NI XX X

Safe-Aock®

N\ ]

v

Frezowanie
czotowe

Fazowanie
i gratowanie

Frezowanie
po spirali

Nawiercanie

Warunki w
procesie
korzystne

Obrébka
wykonczeniowa

Ztacze
Safe-Lock

Dtugos¢
ponadnormatywna

Fesllmoe d

Frezowanie
katowe

Frezowanie
profilowe

Frezowanie
trochoidalne

Promien

Warunki w
procesie
niekorzystne

Chtodzenie
wewnetrzne

Ztacze
CFS/MFS

Bardzo dtugi

2xD

Frezowanie
rowkow

Frezowanie
wgtebne

Frezowanie z
wysokim posuwem

Faza 45°

Obrobka
zgrubna

Typ chwytu HA
kompatybilny
z DIN 6535

Krotki

Maksymalna
gtebokos¢ obrobki

¢
‘
-
o
vy

DIN
6527

Obcinanie
krawedzi

Rampowanie

Frezowanie
zagfebien

Bez promienia
naroza

Obrobka
posrednia

Typ chwytu HB
kompatybilny
z DIN 6535

Dtugi

Wersja
DIN 6527
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Piktogramy ogolne

Konfiguracia Produkt z mozliwoscig
9 ) konfiguracji parametrow

Basic Line:
Uniwersalne narzedzia, szeroki zakres zastosowan,
niskie koszty nabycia

Klasa produktu >

Expert Line:

xpert Narzedzia specjalistyczne do wybranych zastosowan,

maksymalna precyzja i produktywnosé

erfor Performance Line:

ance Narzedzia wysoko wydajne, szeroki zakres zastosowania,
zapewnia wysoka produktywno$¢ w produkcji seryjnej

Grupa materiatowa > . Wysoce przydatny : Warunkowo przydatny

Przyktad Standardowa tabela grupy materiatowej

123 456M1 2 3@1 2 3NM1234S12345H1 23
EEEN ==

Przyktad Tabela grupy materiatowej dla metali niezelaznych i materiatow lekkich

I1.1 12 13 14 21 22 23 3.1 41 42 4.31.1

12 13 21 3.1 41 42 51 52 53
| | ==
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Grupa Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twar- Czesto obrabiane materiaty
materiatowa dos¢ [N/mm?] [HRC]
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 Nfmm? 10122 (5235/5t 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/5t 52), 1.1213 (Cf53)
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 N/mm?  1.1249 (Cf70)
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 N/mm? 17131 (16MnCr5)
P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 N/mm? 17227 (42CrMoS4)
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce® <800 N/mm?  1.2343 (X37CrMoV/5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace* <1000 N/mm?  1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace* < 1500 N/mm?  1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)
P5.1  Staliwo 1.7231 (G42CrMo4)
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm?  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
. M1.2 Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 N/mm?  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm?
‘M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
k2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 N/mm?  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS <800 N/mm?  6J5-600 (66G-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 N/mm?  6J5-800-2 (GGG-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM < 500 N/mm?  GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJM > 500 N/mm?  GJV-500, GJV-700
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, AI99
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si AlISi12, AISi17
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 N/mm?  SE-Cu
N2.2 Miedz, stopowa > 300 N/mm?  CuSné
N2.3 Mosiadz, braz, spiz < 1200 N/mm?  CuZn33, CuAIgMn3
N3.1  Grafit, > 8 ym
N3.2 Grafit, < 8 pm
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty 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
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wioknem 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
C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtoknem weglowym (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
C3.1 Matryca metalowa (MMC) CeramTec AO-403 (AISi9MgMn-AI203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TiC/SiC/BN/TiB2
C4.1  Konstrukcja typu sandwich, rdzen w formie plastra miodu (Honeycomb)
C4.2  Konstrukcja typu sandwich, rdzen piankowy PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)
C5.1 Pofaczenie warstwowe (Stack), potaczenie niemetal-metal niezelazny CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2  Pofaczenie warstwowe (Stack), pofaczenie niemetal-metal CFK-Titan, IMS/HTA + TiAl6V4/AMS4905
C5.3 Pofaczenie warstwowe (Stack), potaczenie niemetal-niemetal CFK-CFK
C5.4  Pofaczenie warstwowe (Stack), potaczenie metal niezelazny-metal niezelazny Aluminium-aluminium
C5.5 Pofaczenie warstwowe (Stack), potaczenie metal-metal niezelazny Aluminium-tytan
C5.6 Pofaczenie warstwowe (Stack), potaczenie metal-metal Tytan-Inox
S1.1  Tytan, stopy tytanu < 400 N/mm?
5 S2.1  Tytan, stopy tytanu < 1200 N/mm?  TiAlev4
S2.2  Tytan, stopy tytanu > 1200 N/mm?
S | saa Nikiel, niestopowy i stopowy <900 N/mm?  1.3912 (Invar, Ni36)
53 S3.2  Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 N/mm?
; S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci termicznej na bazie Ni, Co i Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
[s5 5.1 Stopy wolframu i molibdenu
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
H . H2.1 Stal utwardzana/staliwo < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 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
E H3.1  Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na Scieranie, GJN

* Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowg MAPAL.
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