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FABA METAL to polski, czotowy producent profesjonal-
nych narzedzi do obrébki stali i aluminium. Specjalizuje-
my sie zarébwno w produkcji narzedzi standardowych, jak
i w narzedziach specjalnych. Od ponad dziesieciu lat FABA
dostarcza swoje rozwigzania do takich gatezi przemystu jak:
motoryzacyjny, form i matryc, energetyczny, lotniczy, czyli
gtéwnie tam, gdzie wystepuja procesy obrébki skrawaniem.

Kazde narzedzie zaprojektowane jest zgodnie z norma-
mi z uwzglednieniem specyfiki i warunkéw pracy. Dba-
my o jakos¢ produktu na wszystkich etapach tworzenia,
co przektada sie na zywotnos¢ narzedzi, podnoszac ich
trwatos¢, jednoczesnie obnizajac koszty produkcji wyro-
bow.

FABA produkuje narzedzia dla wielu sektoréw przemystu
maszynowego o wysokim zaawansowaniu technicznym
i technologicznym. Naszymi narzedziami z ostrzami HM
oraz PKD mozemy obrabia¢ takie materiaty jak: stal i alumi-
nium oraz ich stopy, magnez, miedz, kewlar, grafitiinne
materiaty trudnoobrabialne.




Przewodnia mys$l towarzyszaca powstawaniu narzedzi do
obrébki metalu w firmie FABA to projekt, produkcja, sprze-
daz, serwis. Wszystkie narzedzia FABA powstajg w zaktadzie
produkcyjnym w Baboszewie w centralnej Polsce. Caty kom-
pleks produkcyjny firmy zajmuje 4 hektary, na ktérych znaj-
duja sie 4 hale produkcyjne o tacznej powierzchni ponad
4000 m2, wyposazone w park maszynowy najnowszej gene-
racji, w ktérym pracuje doswiadczona kadra konstruktoréw
i inzynieréw. Do produkgji narzedzi FABA uzywa wytacznie
materiatéw renomowanych swiatowych dostawcéw. Korzy-
stajac z partnerskich relacji i wieloletniego doswiadczenia,
poprzez doradztwo i szkolenia FABA stara sie dostosowac
produkty do indywidualnych potrzeb klienta. Tylko pota-
czenie wysokiej jakosci produktéw z technicznym doradz-
twem i specjalistycznym serwisem moze zagwarantowac
kazdemu klientowi efektywne uzytkowanie narzedzi.

Nasza wielkg duma jest nowoczesnie wyposazona baza
maszynowa, gdzie produkcja i kontrola proceséw tech-
nologicznych odbywa sie na najnowszej generacji urzadze-
niach elektronicznych i laserowych. W procesach technolo-
gicznych stosujemy najwyzszej jakosci materiaty krajowe
i z importu. Uruchomilismy w petni zautomatyzowany, zin-
tegrowany, bezobstugowy system narzedzi trzpieniowych
AIMS, zyskujac wieksza wydajnos¢ z zachowaniem jakosci
i powtarzalnosci wyrobow.

FABA METAL produkuje réznorodne narzedzia do obréb-
ki metali z ostrzami PKD i z weglika spiekanego. FABA zaj-
muje sie produkcja narzedzi specjalnych na zyczenia klien-
ta. Produkuje réwniez cala game narzedzi standardowych
oferowanych bezposrednio z magazynu. Narzedzia specjal-
ne projektowane sg zgodnie z uzgodnieniami z odbiorca
i wykonywane w ustalonym rezimie technologicznym. Wy-
produkowane narzedzia podlegaja stuprocentowej kontroli
jakosci. Do celéw rozwoju narzedzi inzynierowie firmy FABA
majg do dyspozycji najnowoczesdniejszy sprzet badawczo-
-pomiarowy.

Nasza oferta obejmuje produkcje frezéw, wiertel,
rozwiertakow, poglebiaczy i pit. Produkujemy row-
niez narzedzia z ostrzami PKD do obrébki aluminium.
Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom klientéw oferuje-
my narzedzia do toczenia, przecinania i rowkowania na
plytki wymienne.

Wszystkie narzedzia z HM jak tez z PKD wykonywane sg
na maszynach sterowanych numerycznie najwyzszej klasy
europejskiej i $wiatowej. Wiele maszyn posiada zamonto-
wane kamery pomiarowe, ktérymi w trakcie procesu kon-
trolowane sg poszczegdlne wymiary narzedzia. Dla wiek-
szych serii produkcyjnych uruchamia sie specjalny program
bezobstugowej pracy w trybie trzyzmianowym w celu szyb-
szej i tanszej produkcji narzedzi.
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Plytki pozytywne




sz FBPT25C

Zastosowanie

- Nowa linia PREMIUM do uniwersalnego toczenia stali

- Gatunek o wysokiej odpornosci na zuzycie oraz zwiekszonej
odpornosci na odksztatcenia plastyczne.

- Zaprojektowany z mysla o maksymalnych parametrach
skrawania: wysoka wydajnos¢ obrébki, dtugi czas pracy
narzedzia, obrébka na sucho.

Twoje korzysci

- Dostepnos¢ w ramach standardowej oferty katalogowe;j
- katwa identyfikacja zuzycia dzieki specjalnej warstwie
wierzchniej powtoki

Nowosc¢ P25 o
FBPT25C ) alety

- Wysoka produktywnos¢ procesu skrawania
- Wydtuzona trwatos$¢ ostrza / narzedzia

FBPT25C HC-P25 | HC-K30| HC-K20

Specyfikacja:
Sktad: Co 7,3%; wegliki mieszane 7,0%; pozostate 0,4%; reszta WC | Rozmiar ziarna: 1-2 pm |
Twardos¢: HV30 1530 | Specyfikacja powtoki: CVD TiCN-Al,O5

Zalecane zastosowanie:
Pierwszy i najlepszy wybdr do uniwersalnej obroébki stali

Predkos¢ skrawania
v
C

O < o - 2
Skrawanie ciagte Warunki obrébki Skrawanie
przerywane

Udoskonalona jakos$¢ powierzchni

Przy tym samym posuwie ptytka z krawedzig skrawajaca Masterfinish osigga
wartos¢ chropowatosci Ra wielokrotnie nizsza niz ptytka konwencjonalna.

f f
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Standardowe MASTERFINISH




tamacz widra PHX

Nowy famacz wiora Przyktad: CCMX 09T304-PHX
Masterfinish

* Pozytywna geometria Masterfinish
* Wysoka jakos¢ powierzchni

S -

Parametry skrawania

0.15

17°

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Glebokos¢
FBPT25C Zastosowanie skrawania
Twardos¢ \A i
Materiat Rodzaj obrébki HB  [m/min] e a [mm]
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 200 - 270 PHX 1t03.5 03t00.15
—  Stal nisko stopowa 250-300 115-210
Y Stal wysokostopowa 200 150 - 240 Np.: CCMX 09T304-PHX
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 150 - 240 o O _
© { ()
% Ferrytyczna 200 160 -240 Jednolita Niejednolita Obrdbka
N Austenityczna 180 115-240 gtebokos¢ glebokos¢ przerywana
M5 skrawania skrawania
= Duplex 230-260 -
©
&  Martenzytyczna 330 80-115 ° © X
o Zeliwoszare 180 150 - 240
% Zeliwo sferoidalne 160 140 - 270
N Zeliwo ciagliwe 130 170-290
Asortyment plytek
STAL - OBROBKA WYKONCZENIOWA (EKSTREMALNA) — Masterfinish
Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CCMX 09T304-PHX-FBPT25C .
CCMX 09T308-PHX-FBPT25C °
...-PHX
DCMX 070204-PHX-FBPT25C °
DCMX 11T304-PHX-FBPT25C o
DCMX 11T308-PHX-FBPT25C o

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




s tamacz widra PHC

Parametry skrawania

Przyktad: CCMT 60204-PHC

PHC:

* Wydtuzona zywotnosc

» Zredukowana temperatura i naprezenia 4}: 7°

+ Y

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Glebokos¢
EBPT10T Zastosowanie skrawania
. e Twardosé V.. tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] L
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150-250 230-270 PHC 0.10to 1.65 0.20 to 0.05
—  Stalnisko stopowa 250-300 180-230
& Np.: CCMT 60204-PHC
Stal wysokostopowa 2 Is0=200 Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 230-270 ) O )
§ Ferrytyczna 200 170 - 240 Jednolita Niejednolita Obrébka
9] . gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
M _!': Austenityczna 180 200 - 240 skrawania ckrawania
2 Duplex 230 - 260 -
= ° X X
& Martenzytyczna 330 130 - 160
o Zeliwoszare 180 -
% Zeliwo sferoidalne 160 220 -300
N L
Zeliwo ciagliwe 130 250 - 350
Asortyment ptytek g
Toczenie stali — wykarnczanie - CERMETAL
Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
e CCMT 060204-PHC-FBPT10T °
é._./
CCMT 09T304-PHC-FBPT10T °
g DCMT 070204-PHC-FBPT10T o
DCMT 11T304-PHC-FBPT10T .
— ...-PHC
\ TCGT 110202-PHC-FBPT10T .
4
TCMT 110204-PHC-FBPT10T °
@ WCGT 020102-PHC-FBPT10T °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




tamacz wiora PMS

Parametry skrawania

Przyktad: CCMT 060204-PMS

PMS:

* W celu optymalnego kontrolowania wiéra

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie skrawania
T L.
. . rL: wardose Ve . VC. Ve . tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] [m/min] b
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 220-400 200-270 170-190 PMS 0.50 to 2.25 0.14 to 0.07
Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150

Stal

Np.: CCMT 060204-PMS

Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 120 -200 Rézne w zaleznoéci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 ) O )
g Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
[ . gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
" ZB_‘ Austenityczna 180 - 115-240 110-190 skrawania skrawania
2 Duplex 230 - 260 - - 80-150
= X o X
& Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
8 Zeliwo szare 180 140-370 150-240 =
% Zeliwo sferoidalne 160 190-430 140-270 -
N
Zeliwo ciggliwe 130 180-520 170-290 =
Asortyment ptytek '
Toczenie obrébka wykarczajaca
Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CCMT 060204-PMS-FBPT15C o
CCMT 09T304-PMS-FBPT15C o
CCMT 09T308-PMS-FBPT15C .
CCMT 120404-PMS-FBPT15C ...-PMS °
DCMT 070204-PMS-FBPT15C o

o DCMT 11T304-PMS ~ FBPT15C .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie
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tamacz wiora PMS

Parametry skrawania
Przyktad: CCMT 060202-PMS

PMS:

* W celu optymalnego kontrolowania wiéra

Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBPT15C FBPT25C FBPT35C W Zastosowanie skrawania
Twardos¢ v v v L Az [mml
< G < macz wior mm
Materiat Rodzaj obrébki HB Im/minl  [m/min]  [m/min] | ooz Wiord %
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 220-400 200-270 170-190 PMS 0.50to 2.25 0.14 to 0.07
—  Stalnisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
Ic) . N
% Stal wysokostopowa 200  180-320 150-240 120-200 NP-CCMT060202-PM5 .
Rozne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 o C )
g Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolit’a’ Niejednollitia Obrébka
ﬁ Austenityczna 180 - 115-240 110-190 g}ebokogc gleboko§c przerywana
M ] skrawania skrawania
£ Duplex 230-260 - - 80-150
= X o X
& Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
o Zeliwoszare 180 140-370 150 -240 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190-430 140-270 -
N .
Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -
Asortyment plytek '
Toczenie obrébka wykarnczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢

CCMT 060202-PMS-FBPT25C
CCMT 060204-PMS-FBPT25C
CCMT 09T302-PMS-FBPT25C
CCMT 09T304-PMS-FBPT25C

CCMT 09T308-PMS-FBPT25C

DCMT 070202-PMS-FBPT25C
DCMT 070204-PMS-FBPT25C

.-PMS
o DCMT 11T302-PMS-FBPT25C
DCMT 11T304-PMS-FBPT25C
DCMT 11T308-PMS-FBPT25C

VCMT 110302-PMS-FBPT25C
u VCMT 110304-PMS-FBPT25C
VCMT 160404-PMS-FBPT25C

VCMT 160408-PMS-FBPT25C




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania

Przyktad: CCMT 060204-PHM

* Wydtuzona zywotnos¢
* Zredukowana temperatura i naprezenia 0.10
* Uniwersalne zastosowanie

_— 112<>

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosc
FBPT15C FBPT25C FBPT35CJll Zastosowanie  skrawania
Twardos¢ V. V. V. tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] [m/min] g
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 220-400 200-270 170-190 PHM 0.50to 3.00 0.21t00.12
—  Stalnisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
fc) . -
% Stal wysokostopowa 200  180-320 150-240 120-200 NP- CCMT 060204-PHM .
Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 o C o
§ Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Ob,};bka
[ : B B B gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
. .5 Austenityczna 180 115-240 110-190 skrawania skrawania
€ Duplex 230 - 260 - - 80-150
= . o X
&  Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
o Zeliwoszare 180 140-370 150 - 240 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190-430 140-270 -
N Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -
Asortyment ptytek g
Toczenie obrébka srednia
Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CCMT 060204-PHM-FBPT15C .
o CCMT 09T304-PHM-FBPT15C .
CCMT 09T308-PHM-FBPT15C °
DCMT 11T304-PHM-FBPT15C ...-PHM °

DCMT 11T308-PHM-FBPT15C °

a TCMT 110204-PHM-FBPT15C °

VBMT 160404-XMQ-FBPT15C °
...-XMQ
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tamacz wiora PHM

Parametry skrawania Przyktad: CCMT 060204-PHM

* Wydtuzona zywotnos¢
» Zredukowana temperatura i naprezenia
* Uniwersalne zastosowanie

0.10

_— llZ"

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokos¢
FBPT15C FBPT25C FBPT35C [] Zastosowanie skrawania
Twardosé v, v

3 tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min]  [m/min] e
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 220-400 200-270 170-190 PHM 0.50 to 3.00 0.21t00.12
—  Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
& Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 120-200 Np.:CCMT 060204-PHM
Stal odporna na korozje 200  200-320 150-240 140-180 RoOznew zaleznosciod zastosowania
@ Ferrytyczna 200  220-320 160-240 140 -200 O © O
M E § Austenityczna 180 - 115-240 110-190 J*ecllorz)cl’(l(i)t:c, Nifjii?(gléiza glz:éalé?‘ .
< g Duplex 230-260 - - 80-150 gk?awania Ss,k‘l?awania preery
€ Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
o Zeliwo szare 180 140-370 150 - 240 - ° ° ©
% Zeliwo sferoidalne 160 190-430 140-270 -
N Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka srednia

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiora Dostepnos¢
CCMT 060204-PHM-FBPT25C
CCMT 060208-PHM-FBPT25C
CCMT 09T304-PHM-FBPT25C

o CCMT 09T308-PHM-FBPT25C
CCMT 120404-PHM-FBPT25C
CCMT 120408-PHM-FBPT25C
CCMT 120412-PHM-FBPT25C
DCMT 070204-PHM-FBPT25C
DCMT 070208-PHM-FBPT25C
DCMT 11T304-PHM-FBPT25C
DCMT 11T7308-PHM-FBPT25C
SCMT 09T304-PHM-FBPT25C
SCMT 09T308-PHM-FBPT25C
SCMT 120404-PHM-FBPT25C
SCMT 120408-PHM-FBPT25C
SCMT 120412-PHM-FBPT25C
TCMT 090204-PHM-FBPT25C
TCMT 110204-PHM-FBPT25C
TCMT 110208-PHM-FBPT25C
TCMT 16T304-PHM-FBPT25C
TCMT 16T308-PHM-FBPT25C
TCMT 16T312-PHM-FBPT25C
VCMT 110304-PHM-FBPT25C

0 VCMT 110308-PHM-FBPT25C

...-PHM

VCMT 160404-PHM-FBPT25C
VCMT 160408-PHM-FBPT25C
VBMT 160404-XMQ-FBPT25C
VBMT 160408-XMQ-FBPT25C
WCMT 06T304-PHM-FBPT25C
WCMT 06T308-PHM-FBPT25C
WCMT 080404-PHM-FBPT25C

...-XMQ




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania Przyktad: CCMT 060204-PHM

* Wydtuzona zywotnos¢
* Zredukowana temperatura i naprezenia
« Uniwersalne zastosowanie

0.10

_— ‘12°

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Weglik spiekany powlekany Glebokosc
FBPT15C FBPT25C FBPT35CJ Zastosowanie skrawania

Twardosé v v
L4

13 tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] °
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150-250 220-400 200-270 170-190 PHM 0.50 to 3.00 0.21t00.12
—  Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
& Np.: CCMT 060204-PHM
Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 120-200 Rasne w zaleznoici od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 O O )
§ Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obroébka
] . gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
0 _5 Austenityczna 180 - 115-240 110-190 skrawania skrawania
2 Duplex 230-260 - - 80-150
-— L] L] ]
£ Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
8 Zeliwo szare 180 140-370 150 -240 =
% Zeliwo sferoidalne 160 190-430 140-270 -
N .
Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -

Asortyment ptytek

Toczenie obrobka srednia

Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiora Dostepnos¢
CCMT 060204-PHM-FBPT35C
CCMT 060208-PHM-FBPT35C
CCMT 09T304-PHM-FBPT35C
CCMT 09T308-PHM-FBPT35C
DCMT 070204-PHM-FBPT35C
DCMT 11T304-PHM-FBPT35C
DCMT 11T308-PHM-FBPT35C
RCMT 0803MO-PHM-FBPT35C
RCMT 1003MO-PHM-FBPT35C
RCMT 1204MO-PHM-FBPT35C
SCMT 09T308-PHM-FBPT35C
SCMT 120408-PHM-FBPT35C
SCMT 120412-PHM-FBPT35C
TCMT 110204-PHM-FBPT35C
TCMT 110208-PHM-FBPT35C
TCMT 16T304-PHM-FBPT35C
TCMT 16T308-PHM-FBPT35C
VCMT 110304-PHM-FBPT35C
VCMT 160404-PHM-FBPT35C
VCMT 160408-PHM-FBPT35C

...-PHM

® ¢ O|(® ¢ O © e ¢ © o o o © o O o o o

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




tamacz wiora MSF

Parametry skrawania
Przyktad: CCGT 060201-MSF

4‘90

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany Glebokos¢
powlekany Zastosowanie  skrawania
FBMT20P v
.. tamacz widra a [mm]
Twardosé v, P
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] MSF 0.05 to 2.00 0.02 to 0.08
§ Ferrytyczna 200 150 - 200
ﬁ Austenityczna 180 120 - 200 Np.: CCGT 060201-MSF )
M s Ouol 530 260 90 - 160 Rozne w zaleznosci od zastosowania
= uplex - - -
£ @) @) O
&  Martenzytyczna 330 60 -80 Jednolita Niejednolita Obrébka
Zeliwo szare 180 120 - 160 gtebokosc gtebokosc przerywana
g ] skrawania skrawania
= Zeliwo sferoidalne 160 120-160
Zeliwo ciagliwe 130 140 - 220
o Aluminium 100 100 - 400
>c
L& Aluminium - stopy odlewane 130 100 - 400
v o
§ o Miedz i stopy miedzi 90 100 - 600
=
Materiaty niemetaliczne 100 100 - 400
Na bazie zelaza 200 20-50
2§ Nabazie niklu lub kobaltu 280 20-50
20
g2 Nabazie niklu lub kobaltu 250 15-40
©
=S Na bazie niklu lub kobaltu 20-35
Na bazie tytanu Rm 440* 80-140
Asortyment ptytek
Toczenie obréobka wykanczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
CCGT 060200-MSF-FBMT20P .
CCGT 060201-MSF-FBMT20P °
CCGT 09T300-MSF-FBMT20P .
CCGT 09T301-MSF-FBMT20P °
DCGT 070200-MSF-FBMT20P °
DCGT 070201-MSF-FBMT20P MSF °
DCGT 11T300-MSF-FBMT20P .
DCGT 11T301-MSF-FBMT20P °
VCGT 110300-MSF-FBMT20P °
= VCGT 110301-MSF-FBMT20P .
VCGT 160400-MSF-FBMT20P °

VCGT 160401-MSF-FBMT20P °




tamacz widora NMF

Parametry skrawani
arametry skrawania o lad: CCGT 060201-NMF

* Wydtuzona zywotnos¢ N

* Maty posuw przy toczeniu — j 22°

¥

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany Glebokos¢
powlekany Zastosowanie  skrawania
S— FBMVT1 ) tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] NMF 0.05to 1.35 0.02t00.10
o  Zeliwoszare 180 -
% ?eliwo GECTCE 160 - Egi“ncecvszg)lzgig;c:\lc’:g:zastosowania
Zeliwo ciggliwe 130 = e O 8]
B obotese Sbotols’  prearywana
.g% Aluminium - stopy odlewane 130 100 - 800 gk?awania gkerawania przery
2 g Miedz i stopy miedzi 90 100 - 600 . . )
Materiaty niemetaliczne 100 100 - 300
Na bazie Zzelaza 200 30-45
ﬂgg Na bazie niklu lub kobaltu 280 20-35
@2 Nabazie niklu lub kobaltu 250 20-35
= :'} Na bazie niklu lub kobaltu 18-30
Na bazie tytanu Rm 440* 60 - 120
Toczenie wykanczajace
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnosé
CCGT 060201-NMF-FBMT15P o
CCGT 060202-NMF-FBMT15P °
CCGT 060202-NMF-FBMT15P °
CCGT 09T302-NMF-FBMT15P °
ﬁg CCGT 09T304-NMF-FBMT15P °
CCGT 09T308-NMF-FBMT15P °
CCGT 120404-NMF-FBMT15P o
CCGT 120408-NMF-FBMT15P °
DCGT 070201-NMF-FBMT15P o
DCGT 070202-NMF-FBMT15P °
!aﬂ' DCGT 070204-NMF-FBMT15P °
== DCGT 11T302-NMF-FBMT15P ...-NMF °
DCGT 11T304-NMF-FBMT15P °
DCGT 11T308-NMF-FBMT15P °
SCGT 09T7304-NMF-FBMT15P °
@ SCGT 120408-NMF-FBMT15P °
VCGT 110302-NMF-FBMT15P °
VCGT 110304-NMF-FBMT15P °
i{ VCGT 130302-NMF-FBMT15P .
ﬁ' VCGT 130304-NMF-FBMT15P °
VCGT 160404-NMF-FBMT15P °
VCGT 160408-NMF-FBMT15P °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




s tamacz widra PHC

Parametry skrawania

Przyktad: CCMT 060204-PHC

* Wydtuzona zywotnos¢
* Maty posuw przy toczeniu

4}70

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Cermetal Glebokosé
FBPT10T Zastosowanie  skrawania
Twardosc Ve tamacz widra ERIL |
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] L4
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150-250 230-270 PHC 0.10to 1.65 0.20to 0.05
= Stal nisko stopowa 250-300 180-230
I
Y Stal wysokostopowa 200 160 - 200 Np.: CCMT 060204-PHC
stal od Korozl o B Rézne w zaleznosci od zastosowania
al odporna na korozje - -
g F 200 170 - 240 O O ot
: errytyczna - Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 200 - 240 glebokog»c glebokogc przerywana
M 5 skrawania skrawania
2  Duplex 230-260 -
© X X
& Martenzytyczna 330 130 - 160 °
o Zeliwoszare 180 -
£ Zeliwo sferoidalne 160 220-300
N
Zeliwo ciagliwe 130 250 - 350

Asortyment plytek g

Toczenie obrébka wykanczajagca CERMETAL

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
.. CCMT 060204-PHC-FBPT10T °
éﬁ CCMT 09T304-PHC-FBPT10T .
7 DCMT 070204-PHC-FBPT10T o
g DCMT 11T304-PHC-FBPT10T °

...-PHC

".7 TCGT 110202-PHC-FBPT10T °
/ TCMT 110204-PHC-FBPT10T .
@ WCGT 020102-PHC-FBPT10T .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




tamacz wiora PMS

Parametry skrawania
Przyktad: CCMT 060202-PMS

PMS:

* W celu optymalnego kontrolowania widra

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBMT20C FBMT25P FBMT35Pl Zastosowanie skrawania
Twardos¢ v v v

< < 3 L io
Materiat Rodzaj obrébki HB L i T R e R
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 150-250 130-250 150-190 PMS 0.15t02.25 0.20t0 0.07
—  Stal nisko stopowa 250-300 100-200 60-180 90-150
I
¥ Stal wysokostopowa 200 120-220 80-200 120-200 Np.:CCMT 060202-PMS
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 120-220 100-200 140-180 o C o
© ‘ -’
% Ferrytyczna 200 190-250 120-250 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 140-220 100-220 110-190 gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
M 5 skrawania skrawania
= Duplex 230-260 110-170 60-160 80-150
E Martenzytyczna 330 40-100 40-100 55-75 ° ° X

Asortyment plytek T
—

Toczenie obrébka wykanczajaca

Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢

CCMT 060202-PMS-FBMT20C °

CCMT 060204-PMS-FBMT20C °

CCMT 09T302-PMS-FBMT20C °

CCMT 09T304-PMS-FBMT20C °

DCMT 070202-PMS-FBMT20C °

3 DCMT 070204-PMS-FBMT20C °

...-PMs

- DCMT 11T7302-PMS-FBMT20C °
DCMT 11T304-PMS-FBMT20C °

VCMT 110302-PMS-FBMT20C °

VCMT 110304-PMS-FBMT20C °

VCMT 160404-PMS-FBMT20C °

VCMT 160408-PMS-FBMT20C °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie
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tamacz wiora PMS

Parametry skrawania
y Przyktad: CCMT 060202-PMS

PMS:
* W celu optymalnego kontrolowania wiéra

.004

—r

Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Weglik spiekany powlekany

FBMT20C FBMT25P FBMT35P

Glebokos¢
Zastosowanie skrawania

Twardose Ve Ve Ve tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] [m/min] L4
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 150-250 130-250 150-190 PMS 0.15t0 2.25 0.20 to 0.07
<  Stalnisko stopowa 250-300 100-200 60-180 90-150
g
Y Stal wysokostopowa 200 120-220 80-200 120-200 Np.: CCMT 060202-PMS
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 120-220 100-200 140-180 o C o
© ‘ g%
% Ferrytyczna 200 190-250 120-250 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 140-220 100-220 110-190 gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
M 5 skrawania skrawania
=  Duplex 230-260 110-170 60-160 80-150
g Martenzytyczna 330 40-100 40-100 55-75 ° ° X

Asortyment ptytek '

Toczenie obrébka wykanczajaca

Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnosc

CCMT 060202-PMS-FBMT25P °

CCMT 060204-PMS-FBMT25P °

CCMT 09T302-PMS-FBMT25P °

CCMT 09T304-PMS-FBMT25P °

CCMT 09T308-PMS-FBMT25P °

DCMT 070202-PMS-FBMT25P °

DCMT 070204-PMS-FBMT25P °

o DCMT 11T302-PMS-FBMT25P °

...-PMS

DCMT 11T304-PMS-FBMT25P °

DCMT 11T308-PMS-FBMT25P °

TCMT 110202-PMS-FBMT25P °

VCMT 110302-PMS-FBMT25P °

o VCMT 110304-PMS-FBMT25P °
VCMT 160404-PMS-FBMT25P °

® dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania \__/

Przyktad: CCMT 060204-PHM \ o /
* Wydtuzona zywotnos¢
» Zredukowana temperatura i naprezenia V
* Uniwersalne zastosowanie 0.10

_— i12°

Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Weglik spiekany powlekany

FBMT20C FBMT25P FBMT35P

Glebokos¢
Zastosowanie skrawania

Twardos¢ Ve Ve Ve tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] [m/min] L4
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 150-250 130-250 150-190 PHM 0.15t0 2.25 0.20t0 0.07
< Stal nisko stopowa 250-300 100-200 60-180  90-150
g
¥ Stal wysokostopowa 200 120-220 80-200 120-200 Np.:CCMT 060204-PHM
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 120-220 100-200 140-180 o C o
© ‘ '
% Ferrytyczna 200 190-250 120-250 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 140-220 100-220 110-190 gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
M 3 skrawania skrawania
= Duplex 230-260 110-170 60-160  80-150
g Martenzytyczna 330 40-100 40-100 55-75 ° ° X

Asortyment ptlytek Y
_\‘.@

Toczenie obrébka srednio wykanczajaca

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiora Dostepnos¢
CCMT 060204-PHM-FBMT20C R

CCMT 060208-PHM-FBMT20C
6 CCMT 09T304-PHM-FBMT20C
- CCMT 09T308-PHM-FBMT20C
CCMT 120404-PHM-FBMT20C
CCMT 120408-PHM-FBMT20C
DCMT 070204-PHM-FBMT20C
DCMT 070208-PHM-FBMT20C
DCMT 11T304-PHM-FBMT20C
DCMT 11T308-PHM-FBMT20C

SCMT 09T304-PHM-FBMT20C ..-PHM
SCMT 09T308-PHM-FBMT20C
SCMT 120404-PHM-FBMT20C
SCMT 120408-PHM-FBMT20C
; TCMT 090204-PHM-FBMT20C
& TCMT 16T304-PHM-FBMT20C
TCMT 16T308-PHM-FBMT20C
VCMT 110304-PHM-FBMT20C
<O VCMT 110308-PHM-FBMT20C
- VCMT 160404-PHM-FBMT20C
VCMT 160408-PHM-FBMT20C

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie
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tamacz wiora PHM

Parametry skrawania \ /
Przyktad: CCMT 060204-PHM \ ® /

* Wydtuzona zywotnosc
» Zredukowana temperatura i naprezenia
* Uniwersalne zastosowanie 0.10

= < & @4}

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBMT20C FBMT25P FBMT35P @l Zastosowanie  skrawania
T oz
) ) e wardosc v(- v(- Ve . tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min]  [m/min]  [m/min] L
Stal nielegowana 0 -0,45% C 150-250 150-250 130-250 150-190 PHM 0.15t0 2.25 0.20 to 0.07
—  Stal nisko stopowa 250-300 100-200 60-180  90-150
“  Stal wysokostopowa 200 120-220 80-200 120-200 NP:CCMT060204-PHM .
Roézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 120-220 100-200 140-180 o O o)
€ Femytyczna 200 190-250 120-250 140 -200 Jednolita  Niejednolita Obrébka
& Austenityczna 180 140-220 100-220 110-190  9iebokos¢ —glebokost  przerywana
M B skrawania skrawania
-GE) Duplex 230-260 110-170 60-160 80-150
= . o X
&  Martenzytyczna 330 40-100 40-100  55-75
Asortyment plytek g
Toczenie obrébka srednio wykanczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnosc

CCMT 060204-PHM-FBMT25P
CCMT 060208-PHM-FBMT25P
CCMT 09T304-PHM-FBMT25P
o CCMT 09T308-PHM-FBMT25P
CCMT 120404-PHM-FBMT25P
CCMT 120408-PHM-FBMT25P
CCMT 120412-PHM-FBMT25P
DCMT 070204-PHM-FBMT25P
DCMT 070208-PHM-FBMT25P
DCMT 11T304-PHM-FBMT25P
DCMT 11T308-PHM-FBMT25P
SCMT 09T304-PHM-FBMT25P
SCMT 09T308-PHM-FBMT25P
SCMT 120404-PHM-FBMT25P
SCMT 120408-PHM-FBMT25P ...-PHM
TCMT 090204-PHM-FBMT25P
TCMT 110204-PHM-FBMT25P

TCMT 110208-PHM-FBMT25P
TCMT 16T304-PHM-FBMT25P

TCMT 16T308-PHM-FBMT25P

TCMT 16T312-PHM-FBMT25P

VCMT 110304-PHM-FBMT25P
VCMT 110308-PHM-FBMT25P
VCMT 160404-PHM-FBMT25P
VCMT 160408-PHM-FBMT25P

WCMT 06T304-PHM-FBMT25P
WCMT 06T308-PHM-FBMT25P
WCMT 080404-PHM-FBMT25P
WCMT 080408-PHM-FBMT25P

® O © ¢ (6 ¢ ¢ ¢ O ¢ ¢ O ¢ O | © o o o 0o © 0o o o ©o o o o




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania
Przyktad: CCMT 09T304-PHM

* Wydtuzona zywotnos¢
* Zredukowana temperatura i naprezenia

. : 0.10
 Uniwersalne zastosowanie

_— i12°

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBMT20C FBMT25P FBMT35P @ Zastosowanie skrawania
T L.
. . e wardose Ve . Ve . er_ tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] [m/min] L
Stal nielegowana 0-0,45% C 150 -250 150-250 130-250 150-190 PHM 0.15to0 2.25 0.20 to 0.07
Stal nisko stopowa 250-300 100-200 60-180 90 - 150

Stal

Np.: CCMT 09T304-PHM

Stal wysokostopowa 200 120-220  80-200 120 - 200 - Lo )
Roézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 120-220 100-200 140-180 o C 0
g Ferrytyczna 200 190-250 120-250 140 - 200 Jednolita  Niejednolita Obrébka
& Austenityczna 180 140-220 100-220 110-190  9lebokos¢  glebokos¢ przerywana
M B skrawania skrawania
-GEJ Duplex 230-260 110-170 60 - 160 80-150
= . ) X
&  Martenzytyczna 330 40-100 40-100  55-75
Asortyment plytek g
Toczenie obrébka srednio wykanczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CCMT 09T304-PHM-FBMT35P °
o CCMT 09T308-PHM-FBMT35P o
DCMT 11T304-PHM-FBMT35P °
o DCMT 117308-PHM-FBMT35P .
...-PHM
TCMT 110208-PHM-FBMT35P o
VCMT 110304-PHM-FBMT35P °
s O VCMT 110308-PHM-FBMT35P o




IS tamacz wiora PHM

Parametry skrawania

Przyktad: CCMT 060204-PHM

* Wydtuzona zywotnos¢
* Zredukowana temperatura i naprezenia 0.10
* Uniwersalne zastosowanie

_— i12°

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany Glebokos¢
powlekany Zastosowanie skrawania
FBKT20C s
L, tamacz wiora a [mm]
Twardosé v, P
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] PHM 1.00 to 3.00 04110022
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 200 - 340
—  Stal nisko stopowa 250 -300 150 - 290 Np.: CCMT 060204-PHM
% stal wysokostopowa 200 150 - 290 Rozne w zaleznoéci od zastosowania N
Stal odporna na korozje 200 160 - 290 O . . C . “,"
. Jednolita Niejednolita Obrébka
o Zeliwoszare 180 150 - 400 gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
£ Zeliwo sferoidalne 160 200 - 450 skrawania skrawania
‘N - . . . X
Zeliwo ciagliwe 130 200 - 550
Asortyment ptytek g
Toczenie obrébka srednia
Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
CCMT 060204-PHM-FBKT20C .
o CCMT 09T304-PHM-FBKT20C o
CCMT 09T308-PHM-FBKT20C .
CCMT 120408-PHM-FBKT20C .
DCMT 11T304-PHM-FBKT20C °
o DCMT 11T308-PHM-FBKT20C o
...-PHM
SCMT 09T308-PHM-FBKT20C .
n SCMT 120408-PHM-FBKT20C .
TCMT 110204-PHM-FBKT20C °
A TCMT 16T304-PHM-FBKT20C .

TCMT 16T308-PHM-FBKT20C °




tamacz wiora ASF

Parametry skrawania Przyktad: CCGT 060202-ASF

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik niepowlekany Glebokos¢
FBNT10W Zastosowanie skrawania
Twardosé v .,
) . _ <. tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] P
8 Zeliwo szare 180 120 - 160 ASF 0,2t04,0 0,05t0 0,30
% Zeliwo sferoidalne 160 130-170
N o Np.: CCGT 060202-ASF
Zeliwo ciggliwe 130 140 - 200 Rézne w zaleznosci od zastosowania
a Aluminium 100 100 - 2000 @) () (&)
.2 N Aluminium - stopy odlewane 130 100 - 800 Jednolita Niejednolita Obroébka
Yo o o gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
s @ Miedzistopy miedzi 90 100 - 600 skrawania skrawania
c
Materiaty niemetaliczne 100 100 - 300 X
L] L]
Na bazie zelaza 200 30-45
%«% Na bazie niklu lub kobaltu 280 20-35
= U
g 2 Nabazie niklu lub kobaltu 250 20-35
©
=5 Nabazie niklu lub kobaltu - 18-30
Na bazie tytanu Rm 440* 60 -120

Asortyment plytek ’

Toczenie obrébka wykarnczajaca

Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CCGT 060202-ASF-FBNT10W °
u CCGT 09T302-ASF-FBNT10W .
CCGT 09T304-ASF-FBNT10W °
DCGT 11T302-ASF-FBNT10W °
ﬂ DCGT 11T304-ASF-FBNT10W .

...-ASF

VCGT 110302-ASF-FBNT10W °
VCGT 110304-ASF-FBNT10W °
’ VCGT 160404-ASF-FBNT10W °
VCGT 160408-ASF-FBNT10W °
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tamacz wiora NMF

Parametry skrawania

Przyktad: CCGT 060201-NMF

@ 220
e
—

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik niepowlekany Glebokosé
FBNT15W Zastosowanie skrawania
Twardos¢ v .
) ) ey, <. tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] P
5 Zeliwo szare 180 120 - 160 NMF Tto7 0,10to0 0,75
% Zeliwo sferoidalne 160 130-170
N .
Zeliwo ciagliwe 130 140 - 200 Np.: CCGT 060201-NMF
o Rézne w zaleznosci od zastosowania
Aluminium 100 100 - 2000 _
%qﬁ) Alumini dl 130 100 - 800 o O o
52 uminium - stopy odlewane - Jednolita Niejednolita Obrébka
=N Miedzistopy miedzi 90 100 - 600 gtebokoi¢ gtebokoi¢ przerywana
=c skrawania skrawania
Materiaty niemetaliczne 100 100 - 300
Na bazie zelaza 200 30-45 ° ° °©
% aﬁ) Na bazie niklu lub kobaltu 280 20-35
= U
g 2 Nabazie niklu lub kobaltu 250 20-35
©
= ;"} Na bazie niklu lub kobaltu - 18-30
Na bazie tytanu Rm 440* 60 - 120
Asortyment ptytek :‘ aN>
Toczenie obrébka wykanczajaca
Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnosc
CCGT 060201-NMF-FBNT15W o
CCGT 060202-NMF-FBNT15W °
CCGT 060204-NMF-FBNT15W °
CCGT 09T302-NMF-FBNT15W °
-7
e CCGT 09T304-NMF-FBNT15W °
CCGT 09T308-NMF-FBNT15W °
CCGT 120404-NMF-FBNT15W °
CCGT 120408-NMF-FBNT15W °
DCGT 070201-NMF-FBNT15W o
DCGT 070202-NMF-FBNT15W °
) DCGT 070204-NMF-FBNT15W °
M DCGT 11T302-NMF-FBNT15W °
DCGT 11T304-NMF-FBNT15W °
DCGT 11T308-NMF-FBNT15W ...-NMF °
[ )
(o)

TCGT 110204-NMF-FBNT15W
TCGT 16T304-NMF-FBNT15W
TCGT 16T308-NMF-FBNT15W
VCGT 110302-NMF-FBNT15W
VCGT 110304-NMF-FBNT15W
VCGT 130302-NMF-FBNT15W
VCGT 160404-NMF-FBNT15W
VCGT 160408-NMF-FBNT15W
VCGT 160412-NMF-FBNT15W
VCGT 220530-NMF-FBNT15W

w
SCGT 09T304-NMF-FBNT15W
@ SCGT 09T308-NMF-FBNT15W

Y




Plytki negatywne




tamacz widra PHC

Parametry skrawania

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Cermetal
FBPT10T
Twardosé v,
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min]
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 -250 230 -270
=  Stal nisko stopowa 250-300 180-230
Z Stal wysokostopowa 200 160 - 200
Stal odporna na korozje 200 230-270
g Ferrytyczna 200 170-240
" % Austenityczna 180 200 - 240
2 Duplex 230 - 260 -
g Martenzytyczna 330 130-160
o Zeliwoszare 180 -
% Zeliwo sferoidalne 160 220 - 300
N Zeliwo ciggliwe 130 250-350

Asortyment ptytek

Toczenie obrébka wykanczajagca CERMETAL

Ptytka Nr Katalogowy
CNMG 120404-PHC-FBPT10T

= ” ? CNMG 120408-PHC-FBPT10T

Przyktad: CNMG 120404-PHC

4 10°

Glebokosc
Zastosowanie skrawania

tamacz widra ap[mm]

PHC 0.10to 2.00 0.20to0 0.05

Np.: CNMG 120404-PHC
Rézne w zaleznosci od zastosowania

@) o O
Jednolita Niejednolita Obroébka
gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
skrawania skrawania

° X X
tamacz widra Dostepnos¢
(0]
o
...-PHC

DNMG 110404-PHC-FBPT10T
DNMG 150604-PHC-FBPT10T




tamacz wiora PHF

Parametry skrawania Przyktad: CNMG 120404-PHF
* Wydtuzona zywotnos¢ 0.10
* Zredukowana temperatura i naprezenia
Vg 24°
R
Red

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany Glgbokos¢
powlekany Zastosowanie  skrawania
FBPT15C  FBPT25C tamacz widra a [mm]
Twardosé v, 2
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] PHF 0.50 to 2.00 0.20t0 0.10
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 220-400 200-270
—  Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 Np.: CNMG 120404-PHF .
I Rozne w zaleznosci od zastosowania
Y Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 o C e
Stal odporna na korozje 200 200-320 150 -240 Jednolita Niejednolita Ob,’gbka
P B B gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
g Ferrytyczna 200 220-320 160 -240 skrawania skrawania
0 § Austenityczna 180 - 115-240
2 Duplex 230-260 - - * : X
£ Martenzytyczna 330 - 80-115
o Zeliwoszare 180 - -
% Zeliwo sferoidalne 160 - -
N Zeliwo ciagliwe 130 - -
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka wykanczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120404-PHF-FBPT15C o
| -
N
DNMG 110404-PHF-FBPT15C o
@ DNMG 150604-PHF-FBPT15C o
DNMG 150608-PHF-FBPT15C oHE °
VNMG 160404-PHF-FBPT15C .
@ WNMG 080404-PHF-FBPT15C o
Toczenie obrébka wykanczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120404-PHF-FBPT25C °
| -
ned CNMG 120408-PHF-FBPT25C .
...-PHF
DNMG 110404-PHF-FBPT25C .

&/




E

tamacz wiora PHM

Parametry skrawania Przyktad: CNMG 120404-PHM

0.20

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokos¢
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie  skrawania
Twardos¢ Ve v v tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] [m/min] P
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 220-400 200-270 170-190 PHM 1.00 to 4.00 0.44to0 0.22
= Stalnisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
& Np.: CNMG 120404-PHM
Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 120-200 Rozne w zaleznodci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 @) C )
§ Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
T . gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
" ) Austenityczna 180 - 115-240 110-190 skrawania skrawania
€ Duplex 230 - 260 - - 80-150
o L] L] o
&  Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
o Zeliwoszare 180  140-370 150-240 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 -430 140-270 -
N )
Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka srednia
Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
CNMG 120404-PHM-FBPT15C .
o CNMG 120408-PHM-FBPT15C .
CNMG 120412-PHM-FBPT15C °
DNMG 150604-PHM-FBPT15C .

DNMG 150608-PHM-FBPT15C °

SNMG 120408-PHM-FBPT15C o

TNMG 160412-PHM-FBPT15C o
VNMG 160404-PHM-FBPT15C °
VNMG 160408-PHM-FBPT15C °

WNMG 060404-PHM-FBPT15C o
WNMG 060408-PHM-FBPT15C o
WNMG 080404-PHM-FBPT15C °
WNMG 080408-PHM-FBPT15C °
WNMG 080412-PHM-FBPT15C °

TNMG 160404-PHM-FBPT15C -~ o
A TNMG 160408-PHM-FBPT15C o




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania Przyktad: CNMG 120404-PHM

19°

10°

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokos¢
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie  skrawania
Twardos¢ v, v, Ve tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] [m/min] B
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 220-400 200-270 170-190 PHM 1.00 to 4.00 0.44100.22
Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150

Stal

Np.: CNMG 120404-PHM
Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 120-200 Rézne w zaleznodci od zastosowania

Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 e O D
Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
Austenityczna 180 - 115-240 110-190 glebokos¢ gfebokos¢ - przerywana
Duplex 230 -260 - - 80-150

Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75
Zeliwo szare 180 140-370 150 - 240 -
Zeliwo sferoidalne 160 190 -430 140-270 -

Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -

L] L] o

<
Stal nierdzewna

Zeliwo

Asortyment ptytek

Toczenie obrobka srednia

Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120404-PHM-FBPT25C .

CNMG 120408-PHM-FBPT25C
CNMG 120412-PHM-FBPT25C
DNMG 110404-PHM-FBPT25C
DNMG 110408-PHM-FBPT25C
DNMG 150404-PHM-FBPT25C
DNMG 150408-PHM-FBPT25C
DNMG 150604-PHM-FBPT25C
DNMG 150608-PHM-FBPT25C
SNMG 120408-PHM-FBPT25C
SNMG 120412-PHM-FBPT25C

TNMG 160404-PHM-FBPT25C ...-PHM
TNMG 160408-PHM-FBPT25C
TNMG 160412-PHM-FBPT25C
TNMG 220404-PHM-FBPT25C
TNMG 220408-PHM-FBPT25C
VNMG 160404-PHM-FBPT25C
VNMG 160408-PHM-FBPT25C

WNMG 060404-PHM-FBPT25C
WNMG 060408-PHM-FBPT25C
WNMG 080404-PHM-FBPT25C
WNMG 080408-PHM-FBPT25C
WNMG 080412-PHM-FBPT25C

P §pboé o




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania

Przyktad: CNMG 120408-PHM

0.20

19°

10°

Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Giebokosé
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie  skrawania
Twardos¢ v, v, v, L .,
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] [m/min] [m/min] amacz wiora ap[mm]
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 220 -400 200-270 170-190 PHM 1.00 to 4.00 0.44t0 0.22
= Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
“  Stal wysokostopowa 200  180-320 150-240 120200 Np.: CNMG 120408-PHM ,
Rozne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 o C &
© ‘ g%
% Ferrytyczna 200  220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 - 115-240 110-190 gtebokosc¢ gtebokos¢ przerywana
M5 skrawania skrawania
2 Duplex 230-260 - - 80-150
& Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75 C S O
o Zeliwo szare 180  140-370 150-240 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 -430 140 -270 -
N Zeliwo ciagliwe 130  180-520 170-290 -

Asortyment ptytek

Toczenie obrébka srednio-zgrubna

Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
CNMG 120408-PHM-FBPT35C °
CNMG 120412-PHM-FBPT35C .
DNMG 150608-PHM-FBPT35C .
DNMG 150612-PHM-FBPT35C °
SNMG 120408-PHM-FBPT35C °
SNMG 120412-PHM-FBPT35C ...-PHM o
TNMG 160408-PHM-FBPT35C )
WNMG 080408-PHM-FBPT35C °
WNMG 080412-PHM-FBPT35C o




tamacz widora PHR

Parametry skrawania Przyktad: CNMG 120408-PHR

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie skrawania
Twardosé v v v .
. s LL: <€, <. <. tamacz wiora a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] [m/min] P
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 220-400 200-270 170-190 PHR 1.50 to 5.00 0.50to0 0.30
—  Stalnisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
¥ Stal wysokostopowa 200  180-320 150-240 120-200 Np.: CNMG 120408-PHR
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180 o O o
© —
% Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 - 115-240 110-190 gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
M 5 skrawania skrawania
= Duplex 230 - 260 - - 80-150
& Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75 ° ° °
8 Zeliwo szare 180 140 -370 150 - 240 =
% Zeliwo sferoidalne 160 190 -430 140-270 -
N .
Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -

Asortyment plytek

Toczenie obrébka zgrubna

Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120408-PHR-FBPT15C °
...-PHR
DNMG 150608-PHR-FBPT15C .

ﬁ DNMG 150612-PHR-FBPT15C °




tamacz wiora PHR

Parametry skrawania

Przyktad: CNMG 120408-PHR

0.30

gy

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé¢
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie skrawania
. . e Twardose Ve . Ve . Ve . tamacz widra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] [m/min] P
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 220-400 200-270 170-190 PHR 1.50 to 5.00 0.50 t0 0.30
—  Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
Y Stal wysokostopowa 200  180-320 150-240 120-200 Np.: CNMG 120408-PHR
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 200-320 150-240 140-180
€ Ferrytyczna 200 220-320 160-240 140 -200 @) c 2
2 . Jednolita Niejednolita Obrobka
" N Austenityczna 180 - 115-240 110-190 gtebokosé¢ glebokosé przerywana
2 Duplex 230 - 260 B _ 80— 150 skrawania skrawania
é Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75 . . o
- Zeliwo szare 180 140-370 150 -240 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190-430 140-270 -
N
Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka zgrubna
Ptytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
CNMG 120408-PHR-FBPT25C °
CNMG 120412-PHR-FBPT25C °
DNMG 150608-PHR-FBPT25C °
DNMG 150612-PHR-FBPT25C °
SNMG 120408-PHR-FBPT25C °
SNMG 120412-PHR-FBPT25C ...-PHR °
TNMG 160408-PHR-FBPT25C °
TNMG 160412-PHR-FBPT25C °
WNMG 080408-PHR-FBPT25C °
WNMG 080412-PHR-FBPT25C °
Toczenie obrébka zgrubna
Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnosc
DNMG 150608-PHR-FBPT35C o

ﬁ DNMG 150612-PHR-FBPT35C ...-PHR o




tamacz wiora MHF

Parametry skrawania

Przyktad: CNGP 120402-MHF

Z{ 11°

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany _ Giebokos¢
powlekany Zastosowanie  skrawania
FBMT20P tamacz wiéra a [mm]
Twardos¢ v,
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] MHF 0.5t02.5 0.25t00.10
g Ferrytyczna 200 150 - 200
_ﬁ Austenityczna 180 120 - 200 Np.: CNGP 120402-MHF .
MoE I 530 - 260 % - 160 Rozne w zaleznosci od zastosowania
= Duplex = = ~
L o) e 8]
& Martenzytyczna 330 60-80 Jednolita Niejednolita Obrébka
Zeliwo szare 180 120- 160 glebokos¢  glebokos¢  przerywana
g ] skrawania skrawania
= Zeliwo sferoidalne 160 120-160
N - - . o X
Zeliwo ciagliwe 130 140 - 220
" Aluminium 100 100 - 400
>
g% Aluminium - stopy odlewane 130 100 - 400
‘L€ Miedz i stopy miedzi 90 100 - 600
=
Materiaty niemetaliczne 100 100 - 400
Na bazie Zzelaza 200 20-50
2 g Na bazie niklu lub kobaltu 280 20-50
= U
g2 Nabazie niklu lub kobaltu 250 15-40
1o
=S Nabazie niklu lub kobaltu 20-35
Na bazie tytanu Rm 440* 80 - 140
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka wykanczajaca
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNGP 120402-MHF-FBMT20P .
!QE CNGP 120404-MHF-FBMT20P O
CNGP 120408-MHF-FBMT20P °
DNGP 150404-MHF-FBMT20P °
i @ DNGP 150602-MHF-FBMT20P °
g' - DNGP 150604-MHF-FBMT20P .
DNGP 150608-MHF-FBMT20P ...-MHF °
VNGP 160402-MHF-FBMT20P .
é/ 97; VNGP 160404-MHF-FBMT20P .
WNGP 080404-MHF-FBMT20P °

|

@ WNGP 080408-MHF-FBMT20P °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




E

tamacz wiora MHM

Parametry skrawania

» Ograniczone tworzenie sie gratu
* Dobra jakos¢ powierzchni
 Niskie sity skrawania 0.30

Przyktad: CNMG 090304-MHM

25°

Obrébka srednia

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBMT20C FBMT25P FBMT35P  Zastosowanie skrawania
. . L. Twardosc Ve . Ve . Ve . tamacz wiéra a [mm]
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] [m/min] B
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 150-250 130-250 150-190 MHM 1.00 to 4.20 0.40t0 0.22
—  Stal nisko stopowa 250-300 100-200 60-180 90-150
“ Stal wysokostopowa 200 120-220 80-200 120-200  NP:CNMG090304-MHM ,
Rozne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 120-220 100-200 140-180 o O &
© \ !
S Ferrytyczna 200 190-250 120-250 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
§  Austenityczna 180  140-220 100-220 110-190 gtebokos¢ gtebokos¢  przerywana
M B skrawania skrawania
'°EJ Duplex 230-260 110-170 60-160 80-150
= . ) X
& Martenzytyczna 330 40-100 40-100 55-75
-
Asortyment ptytek LY
& - 7
Toczenie obrébka srednia
Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 090304-MHM-FBMT20C °
CNMG 090308-MHM-FBMT20C .
5
Chal CNMG 120404-MHM-FBMT20C .
CNMG 120408-MHM-FBMT20C .
CNMG 120412-MHM-FBMT20C °
DNMG 110404-MHM-FBMT20C °
DNMG 110408-MHM-FBMT20C .
[
'y &‘/:/ DNMG 150404-MHM-FBMT20C °
(e DNMG 150408-MHM-FBMT20C .
DNMG 150604-MHM-FBMT20C .
DNMG 150608-MHM-FBMT20C ...-MHM °
’ fﬂ 3 SNMG 120408-MHM-FBMT20C .
Y
\g ? TNMG 160404-MHM-FBMT20C °
\/ TNMG 160408-MHM-FBMT20C o
P / VNMG 160408-MHM-FBMT20C °
Wﬁ"
WNMG 060404-MHM-FBMT20C °
\%‘\.";. WNMG 060408-MHM-FBMT20C .
\} WNMG 080404-MHM-FBMT20C .

WNMG 080408-MHM-FBMT20C °




tamacz wiora MHM

Parametry skrawania

* Ograniczone tworzenie sie gratu
* Dobra jako$¢ powierzchni

* Niskie sity skrawania

Obrébka srednia

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Przyktad: CNMG 090304-MHM

Weglik spiekany

powlekany
FBMT25P FBMT35P
Twardosé v, v,

Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min]
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 -250 130-250 170-190

—  Stal nisko stopowa 250-300 60-180 90-150
i@ Stal wysokostopowa 200 80-200 120-200
Stal odporna na korozje 200 100-200 140-180
€ Ferrytyczna 200 120-250 140 -200
- % Austenityczna 180 100-220 110-190

‘'c Duplex 230-260 60-160 80-150

& Martenzytyczna 330 40-100 55-75

Asortyment plytek

Toczenie obrobka srednia

Ptytka

Nr Katalogowy

CNMG 090304-MHM-FBMT25P
CNMG 090308-MHM-FBMT25P
CNMG 120404-MHM-FBMT25P
CNMG 120408-MHM-FBMT25P

25°

METAL

Glebokos¢
Zastosowanie skrawania
tamacz wiora ap[mm]
MHM 1.00 to 4.20 0.40to 0.22
Np.: CNMG 090304-MHM
Rézne w zaleznosci od zastosowania
@) [ O
Jednolita Niejednolita Obrobka
gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
skrawania skrawania
. o X
tamacz widra Dostepnos¢

DNMG 110404-MHM-FBMT25P
DNMG 110408-MHM-FBMT25P
DNMG 150404-MHM-FBMT25P
DNMG 150408-MHM-FBMT25P
DNMG 150604-MHM-FBMT25P
DNMG 150608-MHM-FBMT25P

SNMG 120408-MHM-FBMT25P

...-MHM

TNMG 160404-MHM-FBMT25P
TNMG 160408-MHM-FBMT25P

VNMG 160408-MHM-FBMT25P

WNMG 060404-MHM-FBMT25P
WNMG 060408-MHM-FBMT25P
WNMG 080404-MHM-FBMT25P
WNMG 080408-MHM-FBMT25P
WNMG 080412-MHM-FBMT25P




O tamacz wiora MHR

Parametry skrawania
Przyktad: CNMG 120408-MHR

* Ograniczone tworzenie sie gratu
* Dobra jako$¢ powierzchni
* Niskie sity skrawania

Obroébka srednia i zgrubna ZE E 2 E 2

Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

18°

Weglik spiekany Glebokosé
powlekany Zastosowanie  skrawania
FBMT25P FBMT35P v
.., tamacz wiora a [mm]
Twardos¢ v, v, P
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] MHR 1.50 to 6.00 0.50to 0.25
Stal nielegowana 0-0,45% C 150 - 250 130 - 250 170 -190
—  Stal nisko stopowa 250-300 60-180  90-150 Np.: CNMG 120408-MHR ,
& Roézne w zaleznosci od zastosowania
Stal wysokostopowa 200 80-200 120 - 200 o O 'S
Stal odporna na korozje 200 100-200 140-180 Jednolita Niejednolita Obrébka
€ Ferrytyczna 200 120-250  140-200 gtebokos¢ glebokos¢  przerywana
% skrawania skrawania
" N Austenityczna 180 100 - 220 110-190
2 Duplex 230-260 60-160  80-150 ° ° °
& Martenzytyczna 330 40-100 55-75
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka zgrubna
Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120408-MHR-FBMT25P °
CNMG 120412-MHR-FBMT25P °
DNMG 150608-MHR-FBMT25P .
DNMG 150612-MHR-FBMT25P °
...-MHR
TNMG 160408-MHR-FBMT25P °
TNMG 160412-MHR-FBMT25P °
WNMG 080408-MHR-FBMT25P °

WNMG 080412-MHR-FBMT25P °




tamacz wiora PHM

Parametry skrawania o iad: CNMG 120408-PHM

0.20 -
19°
10°
0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
. . Glebokosc
Weglik spiekany Zastosowanie skrawania
powlekany
FBKT20C tamacz widra a [mm]
Twardosé v,
Materiat Rodzaj obrébki HB [m/min] PHM 1.00 to 4.00 0.44t00.22
Stal niel 0-0,45% C 150 - 250 200 - 340
a4 hielegowana ° Np.: CNMG 120408-PHM
=  Stalnisko stopowa 250-300 150-290 Rézne w zaleznosci od zastosowania
“  Stal wysokostopowa 200 150 - 290 @) O O
Stal odporna na korozje 200 160 - 290 Jednolita Niejednolita Obrébka
] gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
° Zeliwo szare 180 150 - 400 skrawania skrawania
£ Zeliwo sferoidalne 160 200 - 450 . 5 X
N Zeliwo ciagliwe 130 200 - 550
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka srednia
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120408-PHM-FBKT20C °
CNMG 120412-PHM-FBKT20C o

DNMG 150608-PHM-FBKT20C °
DNMG 150612-PHM-FBKT20C o

TNMG 160408-PHM-FBKT20C ...-PHM o

A TNMG 160412-PHM-FBKT20C o

TNMG 220408-PHM-FBKT20C °

WNMG 080408-PHM-FBKT20C °

WNMG 080412-PHM-FBKT20C o




E

Parametry skrawania

Materiat

©
S
(%]

Zeliwo

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany

Twardos¢

Rodzaj obrébki HB
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250
Stal nisko stopowa 250 - 300
Stal wysokostopowa 200
Stal odporna na korozje 200
Zeliwo szare 180
Zeliwo sferoidalne 160
Zeliwo ciagliwe 130

tamacz widra PKM

Przyktad: CNMG 120408-PKM

powlekany
FBKT20C

\")

c

[m/min]
200 - 340
150 - 290
150 - 290
160 - 290
150 - 400
200 - 450
200 - 550

0.30

T

Glebokos¢

Zastosowanie skrawania

tamacz widra

ap[mm]

PKM 2.00 to 4.80

Np..CNMG 120408-PKM
Rézne w zaleznosci od zastosowania

O @) D
Jednolita Niejednolita Obrébka
gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
skrawania skrawania
. . X

0.48 to 0.30

(9]
Obrébka
przerywana

o
Tylko dla .NMA

Asortyment ptytek

Toczenie obrobka srednia

Ptytka
CNMG 120408-PKM-FBKT20C
CNMG 120412-PKM-FBKT20C
CNMG 160612-PKM-FBKT20C

Nr Katalogowy

tamacz widra

SNMG 120408-PKM-FBKT20C

Dostepnos¢
[ ]
[ ]

o

TNMA 160408-KPM-FBKT20C

WNMA 080408-KPM-FBKT20C

n KM
WNMG 080408-PKM-FBKT20C o
A WNMG 080412-PKM-FBKT20C o
CNMA 120408-KPM-FBKT20C o
a CNMA 120412-KPM-FBKT20C .
n SNMA 120408-KPM-FBKT20C o
..-KPM




tamacz wiora PKM

Parametry skrawania Przyktad: CNMG 120408-PKM

0.30

gy

0Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany Glebokos¢
powlekany Zastosowanie skrawania
FBKT10C e
tamacz wiora a [mm]
Twardosé v, L
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] PKM 20t04.8 0.48 t0 0.30
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 — 250 220 - 400
—  Stal nisko stopowa 250 - 300 170 - 340 Np.: CNMG 120408-PKM
& Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal wysokostopowa 200 170 - 340 o O _ -
. ‘ (@] )
SEl ek el 2Ly 2ALD=EU Jednolita Niejednolita Obrébka  Obrébka
Zeliwo szare 180 170 - 450 gtebokos¢  gltebokos¢ przerywana przerywana
g .o . skrawania  skrawania
= Zeliwo sferoidalne 160 220 -430 =
N .
Zeliwo ciggliwe 130 220 - 400 . o X Tylko dla
NMA
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka srednia-zgrubna
Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 120408-PKM-FBKT10C °
b o=(~
| AT CNMG 120412-PKM-FBKT10C °
CNMG 160612-PKM-FBKT10C o
e SNMG 120412-PKM-FBKT10C ...-PKM °
@ WNMG 080408-PKM-FBKT10C o
WNMG 080412-PKM-FBKT10C o
. CNMA 120408-KPM-FBKT10C o
..KPM
v WNMA 080412-KPM-FBKT10C °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



0godlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Twardos¢
Materiat Rodzaj obrobki HB
§ Ferrytyczna 200
(] g
m g Austenityczna 180
2  Duplex 230 - 260
§ Martenzytyczna 330
Na bazie zelaza 200
Na bazie niklu lub kobaltu 280
Na bazie niklu lub kobaltu 250

Materiaty
egzotyczne

Na bazie niklu lub kobaltu
Na bazie tytanu Rm 440*

Przyktad: CNMG 120404-MHS

Weglik spiekany
powlekany

FBST15P

\'")

c

[m/min]
130 -220
120-180

50-90

80-120
60-120
35-90
30-50
70-120

_— a15°

Glebokos¢
Zastosowanie skrawania

tamacz wiéra ap[mm]

MHS 0.80 to 3.00

Np.: CNMG 120404-MHS

0.30t0 0.10

Rézne w zaleznosci od zastosowania

O [
Jednolita Niejednolita
gtebokosé gtebokos¢
skrawania skrawania
L] o

(9]
Obrobka
przerywana

Asortyment ptytek

Toczenie obrébka srednia

Nr Katalogowy

tamacz wiora

Dostepnos¢

v
<
-
=
o

CNMG 120404-MHS-FBST15P

(‘ .. CNMG 120408-MHS-FBST15P
A=
R DNMG 150608-MHS-FBST15P
‘@4
).
SNMG 120408-MHS-FBST15P
R

&

...-MHS

TNMG 160408-MHS-FBST15P

<K<

VNMG 160408-MHS-FBST15P

A

)

WNMG 080408-MHS-FBST15P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie



Toczenie obrébka ciezka HDR

Parametry skrawania

Przyktad: CNMM 190616-HDR

0.45

0.20

24° \’2150

Ogodlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany powlekany Glebokosé
FBPT15C FBPT25C FBPT35C Zastosowanie skrawania
Twardosé v‘ \,c \,c .,
Materiat Rodzaj obrébki HB  [m/min] [m/min] [m/min] £amacz wiora a,imm]
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 220-400 200-270 170-190 HDR 2.50 to 12.00 1.20t0 0.35
—  Stal nisko stopowa 250-300 200-320 115-210 90-150
¥ Stal wysokostopowa 200 180-320 150-240 120-200 Np.: CNMM 190616-HDR-FBPT25C for CK60
Stal odporna na korozje 200  200-320 150-240 140-180 Rézne w zaleznosci od zastosowania
g Ferrytyczna 200  220-320 160-240 140-200 O e L
g A . 180 115-240 110190 Jednolit,a’ Niejednollit’a Obrébka
B ustenityczna - - - gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
_OEJ Duplex 230 - 260 _ _ 80— 150 skrawania skrawania
& Martenzytyczna 330 - 80-115 55-75 . . o
8 Zeliwo szare 180 140-370 150-240 =
% Zeliwo sferoidalne 160 190 -430 140-270 -
N .
Zeliwo ciagliwe 130 180-520 170-290 -

Asortyment ptytek

Toczenie obrébka zgrubna

Ptytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMM 190616-HDR-FBPT25C °
E CNMM 190624-HDR-FBPT25C °
CNMM 250924-HDR-FBPT25C °
CNMM 250932-HDR-FBPT25C °
...-HDR
SNMM 190616-HDR-FBPT25C °
SNMM 190624-HDR-FBPT25C °
° SNMM 250924-HDR-FBPT25C °
SNMM 250932-HDR-FBPT25C °

Toczenie obrébka zgrubna

Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢

CNMM 250924-HDR-FBPT35C °

...-HDR

‘ SNMM 250924-HDR-FBPT35C °




tamacz widra PKM

Parametry skrawania

Przyktad: CNMG 160612-PKM

0.40 -
i : 18°
Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Glebokos¢
FBPT25C FBPT35C Zastosowanie skrawania
Twardos¢ v v L . (mml
< < macz wior mm
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] ama ora %
Stal nielegowana 0 -0,45% C 150-250 200-270 170-190 PKM 3.20 to 7.60 1.00 to 0.60
—  Stal nisko stopowa 250-300 115-210 90-150
Y Stal wysokostopowa 200 150 -240 120 -200 Np.: CNMG 160612-PKM
. Rézne w zaleznosci od zastosowania
Stal odporna na korozje 200 150-240 140-180 o O -
© )
% Ferrytyczna 200 160-240 140-200 Jednolita Niejednolita Obrébka
N Austenityczna 180 115-240 110-190 gtebokosc¢ gtebokos¢ przerywana
M 5 skrawania skrawania
= Duplex 230-260 - 80-150
£ Martenzytyczna 330 80-115 55-75 ° ° X
o Zeliwoszare 180 150 - 240 -
% Zeliwo sferoidalne 160 140 - 270 -
N
Zeliwo ciagliwe 130 170 - 290 -
Asortyment ptytek
Toczenie obrébka srednia i zgrubna
Plytka Nr Katalogowy tamacz wiéra Dostepnos¢
CNMG 160612-PKM-FBPT25C °
CNMG 160616-PKM-FBPT25C °
CNMG 190612-PKM-FBPT25C .
CNMG 190616-PKM-FBPT25C °
SNMG 150612-PKM-FBPT25C °
...-PKM
SNMG 190612-PKM-FBPT25C °
TNMG 220412-PKM-FBPT25C °
RCMT 1606MO-PXR-FBPT25C °
° RCMT 2006 MO-PXR-FBPT25C ...-PXR °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




tamacz wiora PKM

Parametry skrawania

Przyktad: CNMG 160608-PKM

0.40
i } 18°

Ogdlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Glebokos¢
FBPT25C FBPT35C Zastosowanie  skrawania
Twardos¢ v v " ., (mm]
< < macz wiér mm
Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min] [m/min] ama ora %
Stal nielegowana 0-0,45% C 150-250 200-270 170-190 PKM 3.20 to 7.60 1.00 to 0.60
= Stal nisko stopowa 250-300 115-210 90-150
Stal wysokostopowa 200 150-240  120-200 Np.: CNMG 160608-PKM
Stal odporna na korozje 200 150-240 140-180 Rozne w zaleznoéci od zastosowania
© -
: Ferrytyczna 200 160-240  140-200 @) @) O
M N Austenityczna 180 115-240 110-190 Jednolita Niejednolita Obrobka
.g Duplex 230 - 260 _ 80— 150 g’feboko§c’ gleboko.fic’ przerywana
= skrawania skrawania
b Martenzytyczna 330 80-115 55-75
o  Zeliwoszare 180 150 — 240 - ° ) X
% Zeliwo sferoidalne 160 140 - 270 -
N .
Zeliwo ciggliwe 130 170 - 290 -

Asortyment ptytek

Toczenie obrébka srednia i zgrubna

Plytka Nr Katalogowy tamacz widra Dostepnos¢
CNMG 160608-PKM-FBPT35C .
CNMG 160612-PKM-FBPT35C )
CNMG 190612-PKM-FBPT35C °
CNMG 190616-PKM-FBPT35C ...-PKM °
SNMG 190612-PKM-FBPT35C °
RCMT 1606 MO-PXR-FBPT35C °
RCMT 2006 MO-PXR-FBPT35C ...-PXR °

® dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie



tamacz widra PKM

Parametry skrawania

Przyktad: CNMG 160608-PKM

0.40

Ogédlne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglik spiekany

powlekany

FBKT20C
Twardos¢ v,

Materiat Rodzaj obrobki HB [m/min]
Stal nielegowana 0 - 0,45% C 150 - 250 200 - 340
= Stal nisko stopowa 250 - 300 150 - 290
a Stal wysokostopowa 200 150 - 290
Stal odporna na korozje 200 160 - 290
Zeliwo szare 180 150 - 400
% Zeliwo sferoidalne 160 200 - 450
" Zeliwo ciagliwe 130 200 - 550

Asortyment ptytek

Toczenie obrébka srednia i zgrubna

Plytka Nr Katalogowy
CNMG 160608-PKM-FBKT20C

E CNMG 160612-PKM-FBKT20C

CNMG 190612-PKM-FBKT20C

l—

i : 18°

Glebokos¢
Zastosowanie skrawania

Ltamacz widra ap[mm]

PKM 3.20to0 5.60 0.60 to 0.38

Np.: CNMG 160608-PKM
Rézne w zaleznosci od zastosowania

@) @) (9]

Jednolita Niejednolita Obrébka
gtebokos¢ gtebokos¢ przerywana
skrawania skrawania
. o X
tamacz widra Dostepnosc
(¢}
...-PKM o

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie



Dane techniczne

Predkos¢ skrawania (v )

d1'1T'

n .
Ve= 71000 [m/min]

Obroty (n)

_ v, 1000

= [obr./min]
d, 1T

Posuw (v,)

vi=f n [mm/min]

Vi O




E

Dane techniczne
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Zuzycie scierne na krawedzi narzedzia, normalne
zuzycie po okreslonym czasie obrébki.

Nadmierne obcigzenia mechaniczne krawedzi skrawa-
jacej moga prowadzi¢ do pekniec i wyszczerbien.

Usuwany wiér z miejsca skrawania powoduje powsta-
wanie krateréw.

Dane techniczne

Zuzycie powierzchni przytozenia

Przyczyny:

* Zbyt duza predkos¢ skrawania

* Gatunek weglika o niewystarczajacej odpornosci na zuzycie
* Nieprawidtowy posuw

Zalecenia:

* Zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania

« Zastosowac gatunek weglika o wyzszej odpornosci na zuzycie

* Dostosowac posuw do predkosci skrawania i gtebokosci skrawania
(zwiekszy¢ posuw przy normalnym zuzyciu przez Scieranie po
okreslonym czasie skrawania)

Wyszczerbienia krawedzi

Przyczyny:

* Gatunek o zbyt duzej odpornosci na zuzycie (zbyt kruchy)
* Wibracje

* Zbyt duzy posuw lub nadmierna gtebokos¢ skrawania

* Przerywane skrawanie

+ Uszkodzenia przez wiory

Zalecenia:

+ Zastosowac bardziej odporny (twardszy) gatunek

* Uzy¢ geometrii krawedzi z ujemnym katem i famaczem wiéra
* Zwiekszy¢ stabilnos¢ uktadu (narzedzie, przedmiot obrabiany)

Krateryzacja

Przyczyny:

* Zbyt duza predkos¢ skrawania i/lub posuw
* Zbyt maly kat natarcia

* Gatunek o niskiej odpornosci na zuzycie

» Niewystarczajace chtodzenie

Zalecenia:

* Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania i/lub posuw

* Zwiekszyc ilos¢ i/lub cisnienie chtodziwa, zoptymalizowac doprow-
adzenie chtodziwa

+ Zastosowac gatunek o wyzszej odpornosci na krateryzacje



Dane techniczne

Deformacja plastyczna

Przyczyny:

* Zbyt wysoka temperatura obrébki powodujaca zmiekczenie podtoza
* Uszkodzenia powtoki

* Zbyt waski rowek famacza widra

Zalecenia:

* Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

* Wybrac¢ gatunek weglika o wyzszej odpornosci na zuzycie
* Zapewni¢ odpowiednie chtodzenie

i

Wysoka temperatura obrobki i jednoczesne obcigzenie
mechaniczne moga prowadzi¢ do odksztatcen
plastycznych.

Nanarosty

Przyczyny:

* Zbyt niska predkosc¢ skrawania

* Zbyt maty kat natarcia

* Niewtasciwy materiat skrawajacy
* Brak chtodzenia / smarowania

Zalecenia:
* Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania

: » Zwiekszy¢ kat natarcia
Nanarosty powstaja, gdy wior nie jest prawidtowo * Zastosowac powtoke TiN
odprowadzany ze strefy skrawania. = Uzy¢ emulsji o wyzszym stezeniu

Pekniecie ptytki

Przyczyny:

* Nadmierne obciazenie materiatu skrawajacego
* Brak stabilnosci uktadu

* Zbyt maly kat naroza

* Nadmierne karbowanie

Zalecenia:

» Uzy¢ bardziej odpornego materiatu skrawajacego
» Zastosowac fazke ochronnag

* Zwiekszy¢ zaokraglenie krawedzi

» Uzy¢ bardziej stabilnej geometrii




FABA
Dane techniczne

FABA METAL - Nr Katalogowy

1 Stal P Stal
2 Stal nierdzewna M Stal nierdzewna
3 Zeliwo K Zeliwo
Do metali lekkich, aluminium N Do metali lekkich, aluminium
i materiatéw niemetalowych i materiatéw niemetalowych
5 Stopy zaroodporne. S Stopy zaroodporne.
Tytan Tytan
6 Materiat hartowany H Materiat hartowany
7 Gatunek uniwersalny do X Gatunek uniwersalny do
réznych metod obrobki réznych metod obrobki
Wariant 1: numer Wariant 2:1SO

NN

B 1 2 3 3 5 4 C 5
Rodzaj obrébki 1SO513 Powtoka
FABA METAL
T Toczenie Przykiad: W | Niepowlekany weglik
M Frezowanie ?(5) C CVD
P Przecinanie 15 P PVD
D Wiercenie g: 50 P35 T | Niepowlekany CERMETAL
G Gwintowanie E Powlekany CERMETAL
B Wytaczanie Niepowlekany azotek krzemu
o inne N CERMETAL
Vi Gatunek uniwersalny M | Powlekany azotek krzemu
S Ceramika
| Stopy ceramiki
D PCD
B CBN
L Powlekany CBN
H HSS




Dane techniczne

HC-P15 c7 C

FBPT15C HC-K25 Q2 | C ﬁ
HC-M10 - C f B W
HC-P25 - C FJ—/ \\1

FBPT25C HC-K30 - C

.
ﬁ’//J/\

H
Standard % 5 © é o _
Nr katalogowy %‘ﬁ Metoda 2 §§ s e §
5 N =S < L 3

Gatunek Nr :% _T §§ § =8
Katalogowy I1SO ANSI © £ 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 AT & & <

HC-P15 c7 T H)’\H
FBPT10T HC-M10 - T K\L‘

HC-K10 c3 T r/‘\‘

—

HC-P35 c5 C

FBPT35C HC-M25 - C

HC-525 . C ﬁ)\t‘

o Gléwne zastosowanie

= Opcjonalne zastosowanie




Dane techniczne

H
— ()
= 5
Standalrd S5 Metod § 3 g L2
_— =] = ©
Gatunek Nr Katalogowy E.g etoda 3 2 2 g %
[<3yT} S Ez I} T £
Nr ek b 2% S =3
Katalogowy ISO ANSI 2 E 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 c 'é N

(@}

HC-M20 - H/%
FBMT20C

HC-P25 - C r\‘\‘
HCM2s | — | P ﬁ\
FBMT25P Hep3s | C7 | P ﬁ
HC-s25 - P ﬁAﬁ
HC-M20 | C3 p r -
FBMT20P
HC-K20 Q2P ﬁ
HC-M35 cs5 p H/
FBMT35P \‘
HC-P35 - p ﬂ/J\‘
HCMis | — | P f \H
FBMT15P
HC-s15 - P ﬁ\ﬁ
HCK10 . C \‘\‘
FBKT10C f
HC-POS - lc r \H
HCk20 | C2 | C r’ /\W
FBKT20C
HC-P10 B | C f \L‘
HW-N1S | C3 | W ﬁ)\‘
FBNT10W
HWKIS | C3 | W T‘JA’\ T
HW-N15 | C3 | W rl//l\‘
FBNT15W
HWK15 | C3 | W (J’A—A B
HC-S15 - ] H/L\H
FBST15P
HC-M15 . P k\ﬁ

e  Gléwne zastosowanie

o Opcjonalne zastosowanie




O Dane techniczne

FBPT10T HT-P15| HT-M10 | HT-K10

Specyfikacja
Sktad: cermet Co/Ni 12.2%; WC 15.0%; TaNbC 10.0%; TiCN | Twardos¢: HV, 1620

Rekomendowana aplikacja:
niepowlekany gatunek CERMETALU do obrébki wykarczajacej utwardzonej stali

FBPT15C HC-P15| HC-K25| HC-M10

Specyfikacja
Skfad: Co 5.8%; wegliki mieszane 6.4%; WC | Wielko$¢ ziarna: 1 - 2 um | Twardos¢: HV, 1550 | Powtoka CVD
TICN-ALO,

Rekomendowana aplikacja:
Odporne na zuzycie, wysokowydajne gatunki do obroébki stali

FBPT25C HC-P25 | HC-K30 | HC-K20

Specyfikacja
Sktad: Co 7.6%; wegliki mieszane 7.0%; inne 0.4%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1-2um |
Twardo$¢: HV, 1470 | Powtoka CVD TiCN-AILO,

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy i najlepszy wybor do uniwersalnej obrébki stali

Specyfikacja
Skfad: Co 9.6%; wegliki mieszane 6.7%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1 - 2 um | Twardos¢: HV, 1460 |
Powtoka CVD TiCN-AI,03

Rekomendowana aplikacja:
Wytrzymata alternatywa do obrébki przerywanej o duzym obcigzeniu




Dane techniczne

FBMT20P HC-M20 | HC-K20

Specyfikacja
Sktad: Co 10.5%; wegliki mieszane 2.0%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-2mm | Twardo$¢: HV, 1400 |
Powtoka PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Szczegdlnie odpowiedni do obrdbki stali na mokro

FBMT25P HC-M25| HC-P35 | HC-S25

S Specyfikacja
Sktad: Co 9.6%; wegliki mieszane 7.8%; inne 0.4%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1 - 2 um | Twardosé: HV,
1460 | Powtoka PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybdr do obrobki stali austenitycznych

FBMT35P HC-M35| HC-P35

Specyfikacja
Sktad: Co 8.0%; WC bilans; wegliki mieszane 4.2% | Wielko$¢ ziarna: 1.5 - 3.0 um | Twardos¢: HV, 1330

Rekomendowana aplikacja:
Uniwersalny gatunek do toczenia stali nierdzewnej, najlepszy przy trudnych warunkach

FBMT15P HC-M15| HC-S15

Specyfikacja
Sktad: Co 6.0%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 0.8 - 1,3 um | Twardos¢: HV, 1630 | Powtoka PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrébki stali nierdzewnych i materiatéw egzotycznych




Dane techniczne

FBKT20C HC-K20| HC-P10

Specyfikacja
Sktad: Co 6.0%; TaC 2.0%; WC | Wielko$¢ ziarna: 1 um | Twardos¢: HV, 1630 | Powtoka CVD TiCN-ALO,

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek do obroébki zeliwa z duza rezerwa wytrzymatosci na trudne warunki i obrébke przerywana

FBNT10W HW-N15| HW-K15
Specyfikacja
Skfad: Co 6.0 % | inne 0.8 % | WC | Wielkos¢ ziarna 0.8 um | Twardos¢ HV, | 1820

Rekomendowana aplikacja:
Niepowlekany weglik spiekany do obrébki aluminium i innych metali niezelaznych

FBNT15W HW-N15| HW-K15

Specyfikacja
Skfad: Co 6.0%; WC | Wielkos¢ ziarna: 1 um | Twardosé: HV, 1630

Rekomendowana aplikacja:
Niepowlekany weglik spiekany do obrébki aluminium i innych metali niezelaznych

FBST15P HC-S15| HC-M15

Specyfikacja
Sktad: Co 6.0%; WC | Wielkos¢ ziarna: 0.8 um | Twardos¢: HV, 1820 | Powtoka PVD TiAIN-TiN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrébki materiatéw zaroodpornych

FBMT20C HC-M20| HC-P30

Specyfikacja
Sktad: Co 7.6%; wegliki mieszane 7.0%; inne 0.4%; WC | Wielko$¢ ziarna: 1-2pm |
Twardos¢: HV, 1470 | Powtoka CVD TiCN-ALO,

Rekomendowana aplikacja:
Daje korzysci przy obrébce na sucho, nawet przy wyzszych predkosciach skrawania, i
umozliwia dtuga zywotnos¢ narzedzia.

FBKT10C HC-K10| HC-PO5

Specyfikacja
Sktad: Co 5.0%; wegliki mieszane 2.0%; WC | Wielkos$¢ ziarna: submicron |
Twardo$¢: HV, 1810 | Powtoka CVD TiCN-ALLO,

Rekomendowana aplikacja:
Odporne na zuzycie gatunki do obrobki zeliwa przy wysokich predkosciach skrawania i
ciagtej obrobce.




NARZEDZIA DO PRZECINANIA 1 ROWKOWANIA



Sz Geometrie przecinania - P2/P1

PMK - Obrobka srednio intensywna -
* Plytka z waska negatywna faza I

* Odpowiednia do wszystkich gatunkdéw stali o wysokiej wytrzymatosci
» Do zastosowan uniwersalnych
Do stalii zeliwa szarego Przecinanie Rowkowanie

<

PDK - Bardzo lekka obrébka

» Doskonaty tamacz wiéra zapewniajacy niskie opory skrawania

* Do materiatéw o niskiej lub sredniej wytrzymatosci

» Szczegdlnie polecana do przecinania rur i cienkosciennych elementéw
* Wysoka stabilnos¢ krawedzi skrawajacej

* Bardzo dobre tamanie wiéra réwniez przy matych posuwach
* Minimalne tworzenie sie narostu na krawedzi skrawajacej

Przecinanie Rowkowanie

PMS - Stale nierdzewne i stopy
zarowytrzymate

Szczegdlnie do stali nierdzewnej
Rozwiazanie probleméw przy obrébce stali

Przecinanie Rowkowanie




FABA
Geometrie przecinania - P2/P1

Bl ™ PPM-Rowkowanie i toczenie ﬁ
* Do rowkowania i toczenia

* Odpowiednia do wszystkich gatunkdw stali oraz stali nierdzewnej
* Bardzo dobre famanie wiéra

Przecinanie Rowkowanie Toczenie

l B PTR-Rowkipromieniowe
Ptytka do rowkéw promieniowych

Do toczenia kopiowego
Odpowiednia do wszystkich gatunkéw stali oraz zeliwa

Rowkowanie Toczenie

M PMR - Zastosowanie ogodlne i toczenie

Szczegdlnie polecana do materiatéw ze stali nierdzewnej

Rowkowanie Toczenie

N PAK - Metale niezelazne

Ptytka z silnie dodatnim tamaczem wiéra

i ostrg krawedzig skrawajaca

Szczegolnie gtadka powierzchnia natarcia

dzieki technologii,microfinish”

Zredukowane tworzenie sie narostu na krawedzi

. Przecinanie Rowkowanie Toczenie
skrawajacej

-




EISEn Geometrie przecinania - PJ

Il B PMK-Obrébka srednio intensywna

Ptytka z waska negatywna faza

Odpowiednia do wszystkich gatunkéw stali o wysokiej wytrzymatosci
Do zastosowan uniwersalnych

Do stali i zeliwa szarego

Przecinanie Rowkowanie

m B PMS - Stale nierdzewne i stopy
zarowytrzymate

Szczegolnie do stali nierdzewne;j
Rozwigzanie probleméw przy obrdbce stali

Przecinanie Rowkowanie

l B PPM-Rowkowanieitoczenie

Do rowkowania i toczenia
Odpowiednia do wszystkich gatunkéw stali i zeliwa
Bardzo dobre tamanie wiéra

Przecinanie Rowkowanie Toczenie




Geometrie przecinania - PJ

N PAK - Metale niezelazne

Ptytka z silnie dodatnim famaczem wiéra i ostrg krawedzia skrawajaca
Szczegdlnie gtadka powierzchnia natarcia dzieki wykonczeniu,,micro-
finish”

Zredukowane tworzenie sie narostu na krawedzi skrawajacej

Przecinanie Rowkowanie

Bl B PTR-Zastosowanie ogélne i toczenie

Ptytka do rowkéw promieniowych
Do toczenia kopiowego
Odpowiednia do wszystkich gatunkéw stali oraz zeliwa

Rowkowanie Toczenie

™ PMR - Zastosowanie ogodlne i toczenie

Szczegdlnie polecana do stali nierdzewnej

Rowkowanie Toczenie




Geometrie przecinania - PA

Il B PPM-Rowkowanie i toczenie

M - )
Do rowkowania i toczenia

Odpowiednia do wszystkich gatunkéw stali oraz stali nierdzewnej
Bardzo dobre tamanie wiéra

Rowkowanie Toczenie
Bl B PTR-Zastosowanie ogélne i toczenie
M
Ptytka do rowkéw promieniowych
Do toczenia kopiowego
Odpowiednia do wszystkich gatunkéw stali oraz zeliwa
Rowkowanie Toczenie
Zastosowanie
P2/P1/PA Wyboér tamaczy wiéra Gatunki
Wieksza udarnos¢
Wyzsza odpornosc (twardosc na kruche
Materiat Pierwszy wybor Pierwszy wybor na zuzycie pekanie)
PMK - PDK FBP40P FBP20C FBP45P
Stal
PPM - PTR FBP40P
. PMS - PDK
M Stal nierdzewna —PPM - PMR FBP40P FBP45P
) PMK FBP40P FBP20C FBP45P
Zeliwo
PTR FBP40P
Superstopy PMS FBP45P
Materiaty niezelazne PAK FBP15W

PJ Wybor tamaczy wiéra Gatunki
Wieksza udarnos¢
Wyzsza odpornos¢ (twardosé na kruche
Materiat Pierwszy wybor Pierwszy wybor na zuzycie pekanie)
Stal PMK - PPM - PTR FBP40P FBP20C FBP45P
Stal nierdzewna PMS - PMR FBP40P FBP45P
Zeliwo PMK - PPM FBP40P FBP45P

Materiaty niezelazne PAK FBP15W




FABA
Plytki dwustronne dwuostrzowe P2 - PMK

P2

Ptytki dwustronne dwuostrzowe

PMVIK 1




IMETAL]

P224NT-15.015-00-PMK-FBP20C
P224NT-15.015-00-PMK-FBP40P

P224NT-15.015-00-PMK-FBP45P

Nr Katalogowy

Dostepnos¢

o

2.0

P22417-20.015-06-PMK-FBP20C
P22417-20.015-06-PMK-FBP40P
P2241T-20.015-06-PMK-FBP45P

P224NT-20.02-00-PMK-FBP20C
P224NT-20.02-00-PMK-FBP40P
P224NT-20.02-00-PMK-FBP45P

P224RT-20.015-06-PMK-FBP20C
P224RT-20.015-06-PMK-FBP40P
P224RT-20.015-06-PMK-FBP45P

3.0

P2241T-30.02-06-PMK-FBP20C
P2241T-30.02-06-PMK-FBP40P
P2241T-30.02-06-PMK-FBP45P

P224NT-30.02-00-PMK-FBP20C
P224NT-30.02-00-PMK-FBP40P
P224NT-30.02-00-PMK-FBP45P

P224RT-30.02-06-PMK-FBP20C
P224RT-30.02-06-PMK-FBP40P
P224RT-30.02-06-PMK-FBP45P

4.0

P2241T-40.03-04-PMK-FBP20C
P2241T-40.03-04-PMK-FBP40P
P2241T1-40.03-04-PMK-FBP45P

P224NT-40.03-00-PMK-FBP20C
P224NT-40.03-00-PMK-FBP40P
P224NT-40.03-00-PMK-FBP45P

P224RT-40.03-04-PMK-FBP20C
P224RT-40.03-04-PMK-FBP40P
P224RT-40.03-04-PMK-FBP45P

5.0

P224NT-50.04-00-PMK-FBP20C
P224NT-50.04-00-PMK-FBP40P
P224NT-50.04-00-PMK-FBP45P

6.0

P224NT-60.04-00-PMK-FBP20C
P224NT-60.04-00-PMK-FBP40P

P224NT-60.04-00-PMK-FBP45P

8.0

P235NT-80.08-00-PMK-FBP40P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




g
=}

Plytka

P224L1T-20.015-06-PDK-FBP20C
P22417-20.015-06-PDK-FBP40P
P2241T-20.015-06-PDK-FBP45P

Nr Katalogowy

METAL

Dostepnos¢
¢}
(]

P224NT-20.02-00-PDK-FBP20C
P224NT-20.02-00-PDK-FBP40P
P224NT-20.02-00-PDK-FBP45P

P224RT-20.015-06-PDK-FBP20C
P224RT-20.015-06-PDK-FBP40P
P224RT-20.015-06-PDK-FBP45P

w
=}

P2241T-30.02-06-PDK-FBP20C
P2241T-30.02-06-PDK-FBP40P
P2241T-30.02-06-PDK-FBP45P

P224NT-30.02-00-PDK-FBP20C
P224NT-30.02-00-PDK-FBP40P
P224NT-30.02-00-PDK-FBP45P

P224RT-30.02-06-PDK-FBP20C
P224RT-30.02-06-PDK-FBP40P
P224RT-30.02-06-PDK-FBP45P

>
<)

P2241T-40.03-05-PDK-FBP20C
P2241T-40.03-05-PDK-FBP40P
P2241T-40.03-05-PDK-FBP45P

P224NT-40.03-00-PDK-FBP20C
P224NT-40.03-00-PDK-FBP40P
P224NT-40.03-00-PDK-FBP45P

P224RT-40.03-05-PDK-FBP20C
P224RT-40.03-05-PDK-FBP40P
P224RT-40.03-05-PDK-FBP45P

o
o

P224NT-50.04-00-PDK-FBP20C
P224NT-50.04-00-PDK-FBP40P
P224NT-50.04-00-PDK-FBP45P

[}

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




P224NT-15.015-00-PMS-FBP20C
P224NT-15.015-00-PMS-FBP40P

P224NT-15.015-00-PMS-FBP45P

Nr Katalogowy

Dostepnos¢

P2241T-20.015-06-PMS-FBP20C
P2241T-20.015-06-PMS-FBP40P
P2241T-20.015-06-PMS-FBP45P

P224NT-20.02-00-PMS-FBP20C
P224NT-20.02-00-PMS-FBP40P
P224NT-20.02-00-PMS-FBP45P

P224RT-20.015-06-PMS-FBP20C
P224RT-20.015-06-PMS-FBP40P
P224RT-20.015-06-PMS-FBP45P

P2241T-30.02-06-PMS-FBP20C
P224LT-30.02-06-PMS-FBP40P
P224LT-30.02-06-PMS-FBP45P

P224NT-30.02-00-PMS-FBP20C
P224NT-30.02-00-PMS-FBP40P
P224NT-30.02-00-PMS-FBP45P

P224RT-30.02-06-PMS-FBP20C
P224RT-30.02-06-PMS-FBP40P
P224RT-30.02-06-PMS-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




4.0

P2241T-40.03-06-PMS-FBP20C
P2241T1-40.03-06-PMS-FBP40P
P2241T-40.03-06-PMS-FBP45P

Nr Katalogowy

Dostepnos¢

P224NT-40.04-00-PMS-FBP20C
P224NT-40.04-00-PMS-FBP40P
P224NT-40.04-00-PMS-FBP45P

P224RT-40.03-06-PMS-FBP20C
P224RT-40.03-06-PMS-FBP40P
P224RT-40.03-06-PMS-FBP45P

5.0

P224NT-50.04-00-PMS-FBP20C

P224NT-50.04-00-PMS-FBP40P

P224NT-50.04-00-PMS-FBP45P

6.0

P224NT-60.04-00-PMS-FBP20C
P224NT-60.04-00-PMS-FBP40P

P224NT-60.04-00-PMS-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie



IMETAL]

PPM

2-6

Nr Katalogowy Dostepnos¢
P22417-20.02-06-PPM-FBP20C o
- P2241T-20.02-06-PPM-FBP40P °
P2241T-20.02-06-PPM-FBP45P °
P224NT-20.02-00-PPM-FBP20C o
2.0 - P224NT-20.02-00-PPM-FBP40P °
P224NT-20.02-00-PPM-FBP45P °
P224RT-20.02-06-PPM-FBP20C o
- P224RT-20.02-06-PPM-FBP40P °
P224RT-20.02-06-PPM-FBP45P °
P2241T-30.02-06-PPM-FBP20C o
- P224LT-30.02-06-PPM-FBP40P o
P2241T-30.02-06-PPM-FBP45P o
P224NT-30.03-00-PPM-FBP20C
3.0 - P224NT-30.03-00-PPM-FBP40P .
P224NT-30.03-00-PPM-FBP45P o
P224RT-30.02-06-PPM-FBP20C o
- P224RT-30.02-06-PPM-FBP40P °
P224RT-30.02-06-PPM-FBP45P .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




Nr Katalogowy

Dostepnos¢

P224NT-40.04-00-PPM-FBP20C
P224NT-40.04-00-PPM-FBP40P
P224NT-40.04-00-PPM-FBP45P

P224NT-50.04-00-PPM-FBP20C
P224NT-50.04-00-PPM-FBP40P

P224NT-50.04-00-PPM-FBP45P

P224NT-60.04-00-PPM-FBP20C
P224NT-60.04-00-PPM-FBP40P

P224NT-60.04-00-PPM-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



PTR

2-6

Nr Katalogowy Dostepnosc

P224NR-20.00-00-PTR-FBP20C o
2.0 - P224NR-20.00-00-PTR-FBP40P o
P224NR-20.00-00-PTR-FBP45P °
P224NR-30.00-00-PTR-FBP20C °
3.0 - P224NR-30.00-00-PTR-FBP40P °
P224NR-30.00-00-PTR-FBP45P °
P224NR-40.00-00-PTR-FBP20C °
4.0 - P224NR-40.00-00-PTR-FBP40P °
P224NR-40.00-00-PTR-FBP45P °
P224NR-50.00-00-PTR-FBP20C o
5.0 - P224NR-50.00-00-PTR-FBP40P °
P224NR-50.00-00-PTR-FBP45P °
P224NR-60.00-00-PTR-FBP20C o
6.0 - P224NR-60.00-00-PTR-FBP40P °
P224NR-60.00-00-PTR-FBP45P °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




Nr Katalogowy

Dostepnos¢

2.0 - P224NR-20.00-00-PMR-FBP40P °
3.0 - P224NR-30.00-00-PMR-FBP40P °
4.0 - P224NR-40.00-00-PMR-FBP40P °
5.0 - P224NR-50.00-00-PMR-FBP40P °
6.0 - P224NR-60.00-00-PMR-FBP40P °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



P224NT-20.02-00-PAK-FBP15W
P224NT-30.03-00-PAK-FBP15W
P224NT-40.04-00-PAK-FBP15W
P224NT-50.04-00-PAK-FBP15W
P224NT-60.05-00-PAK-FBP15W

Nr Katalogowy

Dostepnos¢




Plytki dwustronne dwuostrzowe P1 - PMK

P1

METAL

ptytki dwustronne jednoostrzowe

PMK

2-4

P124NT-20.02-00-PMK-FBP20C
P124NT-20.02-00-PMK-FBP40P

P124NT-20.02-00-PMK-FBP45P

Nr Katalogowy

Dostepnos¢

P124LT-30.02-06-PMK-FBP20C
P124LT-30.02-06-PMK-FBP40P

P124LT-30.02-06-PMK-FBP45P

P124NT-30.02-00-PMK-FBP20C
P124NT-30.02-00-PMK-FBP40P

P124NT-30.02-00-PMK-FBP45P

P124RT-30.02-06-PMK-FBP20C
P124RT-30.02-06-PMK-FBP40P

P124RT-30.02-06-PMK-FBP45P

P124NT-40.03-00-PMK-FBP20C
P124NT-40.03-00-PMK-FBP40P

P124NT-40.03-00-PMK-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie




PMS :

2-4

Nr Katalogowy Dostepnos¢
P124NT-20.02-00-PMS-FBP20C o
2.0 P124NT-20.02-00-PMS-FBP40P .
P124NT-20.02-00-PMS-FBP45P o
P124NT-30.03-00-PMS-FBP20C o
3.0 - P124NT-30.03-00-PMS-FBP40P .
P124NT-30.03-00-PMS-FBP45P °
P124NT-40.04-00-PMS-FBP20C o
4.0 - P124NT-40.04-00-PMS-FBP40P °
P124NT-40.04-00-PMS-FBP45P .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



P124NT-20.02-00-PPM-FBP20C
P124NT-20.02-00-PPM-FBP40P

P124NT-20.02-00-PPM-FBP45P

Nr Katalogowy

METAL

Dostepnos¢

P124NT-30.03-00-PPM-FBP20C
P124NT-30.03-00-PPM-FBP40P

P124NT-30.03-00-PPM-FBP45P

P124NT-40.04-00-PPM-FBP20C
P124NT-40.04-00-PPM-FBP40P

P124NT-40.04-00-PPM-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostgpne na zaméwienie



2.0
3.0
4.0
5.0
6.0

P124NT-20.02-00-PAK-FBP15W
P124NT-30.03-00-PAK-FBP15W
P124NT-40.04-00-PAK-FBP15W
P124NT-50.04-00-PAK-FBP15W
P124NT-60.05-00-PAK-FBP15W

Nr Katalogowy

Dostepnos¢




Plytki jednoostrzowe PJ - PMK

ptytki jednoostrzowe

PMK

2-6

Nr Katalogowy Dostepnos¢
PJNT-20.02-00-PMK-FBP20C o
2.0 ‘ PJNT-20.02-00-PMK-FBP40P °
PJNT-20.02-00-PMK-FBP45P .
PJNT-30.02-00-PMK-FBP20C °
3.0 - PJNT-30.02-00-PMK-FBP40P °
PJNT-30.02-00-PMK-FBP45P .
PJNT-40.03-00-PMK-FBP20C o
4.0 ‘ PJNT-40.03-00-PMK-FBP40P .
PJNT-40.03-00-PMK-FBP45P .
PJNT-50.03-00-PMK-FBP20C o
5.0 ‘ PJNT-50.03-00-PMK-FBP40P .
PJNT-50.03-00-PMK-FBP45P .
PJNT-60.04-00-PMK-FBP20C o
6.0 ‘ PINT-60.04-00-PMK-FBP4OP .
PJNT-60.04-00-PMK-FBP45P °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




IMETAL]

PPM

2-6

Nr Katalogowy Dostepnosé
PJNT-20.02-00-PPM-FBP20C o
2.0 - PJNT-20.02-00-PPM-FBP40P °
PJNT-20.02-00-PPM-FBP45P °
PJNT-30.03-00-PPM-FBP20C o
3.0 - PJNT-30.03-00-PPM-FBP40P °
PJNT-30.03-00-PPM-FBP45P °
PJNT-40.04-00-PPM-FBP20C o
4.0 - PJNT-40.04-00-PPM-FBP40P °
PIJNT-40.04-00-PPM-FBP45P .
PJNT-50.04-00-PPM-FBP20C o
5.0 - PJNT-50.04-00-PPM-FBP40P .
PJNT-50.04-00-PPM-FBP45P .
PJNT-60.05-00-PPM-FBP20C o
6.0 - PJNT-60.05-00-PPM-FBP40P .
PJNT-60.05-00-PPM-FBP45P .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




2.0

PJNT-20.02-00-PMS-FBP20C

PJNT-20.02-00-PMS-FBP40P

PJNT-20.02-00-PMS-FBP45P

Nr Katalogowy

METAL

Dostepnos¢

3.0

PJNT-30.02-00-PMS-FBP20C

PJNT-30.02-00-PMS-FBP40P

PJNT-30.02-00-PMS-FBP45P

4.0

PIJNT-40.04-00-PMS-FBP20C
PINT-40.04-00-PMS-FBP40P

PJNT-40.04-00-PMS-FBP45P

5.0

PJNT-50.04-00-PMS-FBP20C
PJNT-50.04-00-PMS-FBP40P

PJNT-50.04-00-PMS-FBP45P

6.0

PJNT-60.04-00-PMS-FBP20C
PJNT-60.04-00-PMS-FBP40P

PJNT-60.04-00-PMS-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie




2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

PJNT-20.02-00-PAK-FBP15W
PJNT-30.03-00-PAK-FBP15W
PJNT-40.04-00-PAK-FBP15W
PJNT-50.04-00-PAK-FBP15W

PJNT-60.04-00-PAK-FBP15W

Nr Katalogowy

Dostepnos¢

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

Nr Katalogowy
PJNR-20.00-00-PTR-FBP40P
PJNR-30.00-00-PTR-FBP40P
PJNR-40.00-00-PTR-FBP40P
PJNR-50.00-00-PTR-FBP40P
PJNR-60.00-00-PTR-FBP40P

Dostepnos¢

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



E

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

Nr Katalogowy

PJNR-20.00-00-PMR-FBP40P
PJNR-30.00-00-PMR-FBP40P
PJNR-40.00-00-PMR-FBP40P
PJNR-50.00-00-PMR-FBP40P

PJNR-60.00-00-PMR-FBP40P

Dostepnos¢

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



Rowkowanie osiowe PA - PPM

rowkowanie osiowe

PPM :

3-5

Nr Katalogowy Dostepnos¢
PA24NT-30.03-00-PPM-FBP20C o
3.0 ‘ PA24NT-30.03-00-PPM-FBP40P °
PA24NT-30.03-00-PPM-FBP45P °
PA24NT-40.04-00-PPM-FBP20C o
40 ‘ PA24NT-40.04-00-PPM-FBP40P o
PA24NT-40.04-00-PPM-FBP45P o
PA24NT-50.04-00-PPM-FBP20C °
5.0 ‘ PA24NT-50.04-00-PPM-FBP40P °
PA24NT-50.04-00-PPM-FBP45P °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie




3.0

PA24NR-30.00-00-PTR-FBP20C
PA24NR-30.00-00-PMK-FBP40P

PA24NR-30.00-00-PMK-FBP45P

Nr Katalogowy

Dostepnos¢

4.0

PA24NR-40.00-00-PTR-FBP20C
PA24NR-40.00-00-PTR-FBP40P

PA24NR-40.00-00-PTR-FBP45P

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie



Listwy P1/P2

Nr Katalogowy T . [mm] Dostepnos¢
PLL-2602-P12402 25 °
PLL-3202-P12402 25 .
PLR-2602-P12402 25 .
PLR-3202-P12402 25 °
PLN-2602-P12402 25 °
PLN-3202-P12402 25 °
PLN-2603-P12403 35 °
PLN-3203-P12403 50 °
PLN-2604-P12404 35 °
PLN-3204-P12404 50 .
PLN-3205-P12405 60 °
PLN-3206-P12406 60 °

Czesci zamienne * Nr Katalogowy

403-0024 GK-3(2i3 mm) °

403-0025 GK-4 (4,516 mm) .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




IMETAL]

Oprawki P1/P2

Narzedzie Nr Katalogowy Dostepnos¢
PMEL-12-P22402-K-T13 13 12 L °
PMER-12-P22402-K-T13 13 12 R °
PMEL-16-P22402-K-T13 13 16 L °
PMER-16-P22402-K-T13 13 16 R °

PMEL-20-P22402-K-T13 13 20 L °
y PMER-20-P22402-K-T13 13 20 R °

) S—
\,{/’: PMEL-12-P224015-K-T23 23 12 L °

PMER-12-P224015-K-T23 23 12 R °
PMEL-16-P224015-K-T23 23 16 L °
PMER-16-P224015-K-T23 23 16 R °

Czesci zamienne Nr Katalogowy
403-0019 KluczT15
403-0020 Klucz T20
503-0009 Klucz SW4
403-0012 M3.5X14,0/T15 (dla h=12)
403-0012 M4.0X16/T20 (dla h=16)
403-0010 M4.0X18/T20 (dla h=20)
503-0010 M5.0X20




Narzedzie Nr Katalogowy

PMEL-12-P22403-K-T13 13 12 L °

PMER-12-P22403-K-T13 13 12 R °

PMEL-16-P22403-K-T13 13 16 L °

PMER-16-P22403-K-T13 13 16 R °

PMEL-20-P22403-K-T13 13 20 L °

PMER-20-P22403-K-T13 13 20 R °

PMEL-25-P22403-K-T13 13 25 L °

PMER-25-P22403-K-T13 13 25 R °

\ PMEL-16-P22403-K-T25 25 16 L °
\ M: PMER-16-P22403-K-T25 25 16 R °
. PMEL-20-P22403-K-T25 25 20 L °
PMER-20-P22403-K-T25 25 20 R °

PMEL-25-P22403-K-T25 25 25 L °

PMER-25-P22403-K-T25 25 25 R °

PMEL-32-P22403-P-T25 25 32 L °

PMER-32-P22403-P-T25 25 32 R °

PMEL-40-P22403-5-T25 25 40 L °

PMER-40-P22403-5-T25 25 40 R °

Czesci zamienne Nr Katalogowy
403-0019 KluczT15
403-0020 Klucz T20
403-0012 M3.5X14.0/T15 (dla h=12)
403-0018 M4.0X16/T20 (dla h=16)
403-0010 M4.0X18/T20 (dla h=20/25)

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie



IRz Oprawki P1/P2

Narzedzie Nr Katalogowy
PMEL-16-P22404-K-T25 25 16 L o
PMER-16-P22404-K-T25 25 R o
PMEL-20-P22404-K-T25 25 20 L o
PMER-20-P22404-K-T25 25 R o
PMEL-25-P22404-K-T25 25 25 L o
PMER-25-P22404-K-T25 25 R o
PMEL-32-P22404-P-T25 25 32 L o
PMER-32-P22404-P-T25 25 32 R o
\ PMEL-40-P22404-5-T25 25 40 L o
\: M\ PMER-40-P22404-5-T25 25 40 R o
| & PMEL-20-P22405-M-T25 25 20 L .
PMER-20-P22405-M-T25 25 R o
PMEL-25-P22405-M-T25 25 25 L o
PMER-25-P22405-M-T25 25 R o
PMEL-20-P22406-M-T25 25 20 L o
PMER-20-P22406-M-T25 25 R o
PMEL-25-P22406-M-T25 25 25 L o
PMER-25-P22406-M-T25 25 R o
PMEL-25-P23508-P-T32 32 25 L o
PMER-25-P23508-P-T32 32 25 R o
PMEL-32-P23508-P-T32 32 32 L o
PMER-32-P23508-P-T32 32 32 R o
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
/\ 403-0020 KluczT20
403-0018 M4.0X16 T20 (dla h=16)
/ 403-0010 M4.0X18/T20 (dla h=20/25)
/\ 403-0002 Klucz SW5
/ 403-0001 M6.0X20

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie



Listwy P1/P2

Z wewnetrznym
chtodzeniem

Nr Katalogowy Dostepnos¢

PLL-2602-P12402-C 25 °
PLL-3202-P12402-C 25 °
PLR-2602-P12402-C 25 .
PLR-3202-P12402-C 25 °
PLN-2602-P12402-C 25 .
PLN-3202-P12402-C 25 .
PLN-2603-P12403-C 35 °
PLN-3203-P12403-C 50 .
PLN-2604-P12404-C 35 °
PLN-3204-P12404-C 50 .
PLN-3205-P12405-C 60 °
PLN-3206-P12406-C 60 °

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
503-0008 KluczT15 58MM
403-0015 Sruba M4X3

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis

/va 403-0024 GK-3(2i3 mm)
/ 403-0025 GK-4 (4,516 mm)

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




IMETAL]

Oprawki P1/P2 z wewnetrznym chtodzeniem

Oprawki P1/P2

Zz wewnetrznym chtodzeniem

Narzedzie Nr Katalogowy T . [mm]

PMEL-12-P22403-K-T13-C 13 12 | L .

PMER-12-P22403-K-T13-C 13 12 | R .

PMEL-16-P22402-K-T13-C 13 16 | L .

PMER-16-P22402-K-T13-C 13 16 | R .

PMEL-20-P22402-K-T13-C 13 20 | L .

PMER-20-P22402-K-T13-C 13 20 | R .

PMEL-16-P22403-K-T25-C 25 16 | L .

PMER-16-P22403-K-T25-C 25 16 | R .

. PMEL-20-P22403-K-T25-C 25 20 | L .
E***-nh PMER-20-P22403-K-T25-C 25 20 | R .
> PMEL-25-P22403-K-T25-C 25 25 | L .
PMER-25-P22403-K-T25-C 25 25 | R .

PMEL-16-P22404-K-T25-C 25 16 | L .

PMER-16-P22404-K-T25-C 25 16 | R .

PMEL-20-P22404-K-T25-C 25 20 | L .

PMER-20-P22404-K-T25-C 25 20 | R .

PMEL-25-P22404-K-T25-C 25 25 | L .

PMER-25-P22404-K-T25-C 25 25 | R .

PMEL-32-P22403-P-T25-C 25 32 | L .

PMER-32-P22403-P-T25-C 25 32 | R .

PMEL-32-P22404-P-T25-C 25 32 | L .

PMER-32-P22404-P-T25-C 25 32 | R .

PMEL-40-P22403-5-T25-C 25 0 | L .

PMER-40-P22403-5-T25-C 25 4 | R .

PMEL-40-P22404-5-T25-C 25 40 | L .

PMER-40-P22404-5-T25-C 25 4 | R .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie



Narzedzie

Nr Katalogowy

PMEL-20-P22405-K-T25-C 25 20 | L .
PMER-20-P22405-K-T25-C 25 20 | R .
PMEL-20-P22406-K-T25-C 25 20 | L .
PMER-20-P22406-K-T25-C 25 20 | R .
PMEL-25-P22405-M-T25-C 25 25 | L .
PMER-25-P22405-M-T25-C 25 25 | R .
PMEL-25-P22406-M-T25-C 25 25 | L .
PMER-25-P22406-M-T25-C 25 25 | R .
PMEL-40-P23508-5-T32-C 32 0 | L .
PMER-40-P23508-5-T32-C 32 40 | R .
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
/\ 403-0002 Klucz SW5
/ 403-0001 M6.0x20
‘ 403-0011 M6x6 DIN 913
- 403-0016 G1/8 DIN 913

o dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie



IMETAL]

Oprawki P1/P2 - R (wzmocnione)

Oprawkl P1/P2

Narzedzie

(wzmocnione)

L

=31

Nr Katalogowy
PMEL-12-P22402-K-T13-R
PMER-12-P22402-K-T13-R
PMEL-16-P22402-K-T13-R

PMER-16-P22402-K-T13-R

Dostepnos¢

PMEL-12-P22402-K-T21-R
PMER-12-P22402-K-T21-R

PMEL-16-P22402-K-T21-R
PMER-16-P22402-K-T21-R

PMEL-12-P22403-K-T13-R
PMER-12-P22403-K-T13-R
PMEL-16-P22403-K-T13-R
PMER-16-P22403-K-T13-R

PMEL-12-P22403-K-T21-R
PMER-12-P22403-K-T21-R
PMEL-16-P22403-K-T21-R

PMER-16-P22403-K-T21-R

Czesci zamienne

403-0019

403-0004

Nr Katalogowy

T .. [mm] h
13 12 L
13 R
13 16 L
13 R
21 12 L
21 R
21 16 L
21 R
13 12 L
13 R
13 16 L
13 R
21 12 L
21 R
21 16 L
21 R
Opis
KluczT15
M4.0X14/T15




Oprawki P1/P2-R (wzmocnione)
z chtodzeniem wewnetrznym

Oprawkl P1/P2

R (wzmocnione) z chtodzeniem wewnetrznym

=31

>

METAL

Narzedzie Nr Katalogowy T, [mm] h Dostepnos¢
PMEL-12-P22402-K-T13-R-C 13 12 L °
PMER-12-P22402-K-T13-R-C 13 12 R °
PMEL-16-P22402-K-T13-R-C 13 16 L °
PMER-16-P22402-K-T13-R-C 13 16 R °
% PMEL-16-P22402-K-T21-R-C 21 16 L °
! i ) PMER-16-P22402-K-T21-R-C 21 16 R o
-
. ~F \\ PMEL-12-P22403-K-T13-R-C 13 12 L °
' PMER-12-P22403-K-T13-R-C 13 12 R °
PMEL-16-P22403-K-T13-R-C 13 16 L °
PMER-16-P22403-K-T13-R-C 13 16 R °
PMEL-16-P22403-K-T21-R-C 21 16 L °
PMER-16-P22403-K-T21-R-C 21 16 R °
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
/\ 403-0019 KluczT15
/ 403-0004 M4.0X14/T15
‘ 403-0011 M6.0X6.0 DIN 913
- 403-0016 G1/8 DIN 913

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




IRz Listwy PJ

Listwy PJ

Listwy Nr Katalogowy T . [mm] Dostepnos¢
PLR-2602-PJ02 25 .
E" PLL-2602-PJ02 25 .
" ¢ - PLR-3202-PJ02 25 .
: PLL-3202-PJ02 25 .
g
- PLN-2603-PJ03 35 °
PLN-3203-PJO3 50 °
Listwy Nr Katalogowy T . [mm] Dostepnos¢
E PLN-2604-PJ04 40 o
- T PLN-3204-PJ04 50 °
(=) PLN-3205-PJO5 55 .
2 PLN-3206-PJ06 60 °
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
_4T 403-0024 GK=3 (213 mm)

/ . GK-4 (4,56 mm)

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie




Oprawki PJ

Oprawki PJ

s
Narzedzie Nr Katalogowy T . [mm] h Dostepnos¢

PMEL-16-PJ02-K-T20 20 16 L °

PMER-16-PJ02-K-T20 20 16 R °

PMEL-16-PJ03-K-T20 20 16 L °

PMER-16-PJ03-K-T20 20 16 R °

PMEL-20-PJ02-K-T20 20 20 L .

PMER-20-PJ02-K-T20 20 20 R °

PMEL-20-PJ03-K-T20 20 20 L .

-~ PMER-20-PJ03-K-T20 20 20 | R .
‘ A 3 PMEL-20-PJ04-K-T25 25 20 | L .
) a PMER-20-PJ04-K-T25 25 20 R °
PMEL-20-PJO5-K-T25 25 20 L °

PMER-20-PJO5-K-T25 25 20 R .

PMEL-20-PJ06-K-T25 25 20 L .

PMER-20-PJ06-K-T25 25 20 R .

PMEL-25-PJ03-M-T20 20 25 L .

PMER-25-PJ03-M-T20 20 25 R °

PMEL-25-PJ04-M-T25 25 25 L .

PMER-25-PJ04-M-T25 25 25 R °

PMEL-25-PJO5-M-T25 25 25 L °

PMER-25-PJO5-M-T25 25 25 R .

PMEL-25-PJ06-M-T32 32 25 L .

PMER-25-PJ06-M-T32 32 25 R °

Czesci zamienne Nr Katalogowy (o] 11
403-0020 KluczT20
403-0010 M4.0X18/T20

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




IMETAL]

Oprawki PA - kanalki czotowe

rawki PA

Kanatki czotowe

s T D D h=h h b

max min max 1 2

Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

PMAR-25-PA03-K-T13-40-50 3 13 40 50 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA03-K-T13-50-60 3 13 50 60 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA03-K-T13-60-75 3 13 60 75 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA03-K-T13-75-100 3 13 75 100 25 33 25 125 39.7 243 o
PMAR-25-PA03-K-T13-100-140 3 13 100 140 25 33 25 125 39.7 243 (]
PMAR-25-PA03-K-T13-140-200 3 13 140 200 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA03-K-T13-40-50 3 13 40 50 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA03-K-T13-50-60 3 13 50 60 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA03-K-T13-60-75 3 13 60 75 25 33 25 125 39.7 243 .
PMAL-25-PA03-K-T13-75-100 3 13 75 100 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA03-K-T13-100-140 3 13 100 140 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA03-K-T13-140-200 3 13 140 200 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA04-K-T13-40-50 4 13 40 50 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA04-K-T13-50-60 4 13 50 60 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA04-K-T13-60-75 4 13 60 75 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA04-K-T13-75-100 4 13 75 100 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA04-K-T13-100-140 4 13 100 140 25 33 25 125 39.7 243 .
PMAR-25-PA04-K-T13-140-200 4 13 140 200 25 33 25 125 39.7 243 .
PMAL-25-PA04-K-T13-40-50 4 13 40 50 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA04-K-T13-50-60 4 13 50 60 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA04-K-T13-60-75 4 13 60 75 25 33 25 125 39.7 243 .
PMAL-25-PA04-K-T13-75-100 4 13 75 100 25 33 25 125 39.7 243 o
PMAL-25-PA04-K-T13-100-140 4 13 100 140 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAL-25-PA04-K-T13-140-200 4 13 140 200 25 33 25 125 39.7 243 °
PMAR-25-PA05-M-T20-45-60 5 20 45 60 25 33 25 150 39 233 o
PMAR-25-PA05-M-T20-60-75 5 20 60 75 25 33 25 150 39 233 .
PMAR-25-PA05-M-T28-75-100 5 28 75 100 25 33 25 150 47 233 °
PMAR-25-PA05-M-T28-100-180 5 28 100 180 25 33 25 150 47 233 °
PMAR-25-PA05-M-T32-180-400 5 32 180 400 25 33 25 150 51 233 °
PMAL-25-PA05-M-T20-45-60 5 20 45 60 25 33 25 150 39 233 °
PMAL-25-PA05-M-T20-60-75 5 20 60 75 25 33 25 150 39 233 °
PMAL-25-PA05-M-T28-75-100 5 28 75 100 25 33 25 150 47 233 o
PMAL-25-PA05-M-T28-100-180 5 28 100 180 25 33 25 150 47 233 (]
PMAL-25-PA05-M-T32-180-400 5 32 180 400 25 33 25 150 51 233 .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie



System modutowy P1/P2 - Promieniowy

System modutowy P1/P2

Promieniowy

Narzedzie Nr Katalogowy
PZML-2002-P12402-T25 25 20 L °
PZMR-2002-P12402-T25 25 20 R °
PZML-2003-P12403-T25 25 20 L °
PZMR-2003-P12403-T25 25 20 R °
PZML-2004-P12404-T25 25 20 L °
PZMR-2004-P12404-T25 25 20 R °
PZML-2005-P12405-T25 25 20 L °
PZMR-2005-P12405-T25 25 20 R °
PZML-2006-P12406-T25 25 20 L °
PZMR-2006-P12406-T25 25 20 R °
PZML-2502-P12402-T25 25 25 L °
PZMR-2502-P12402-T25 25 25 R °
PZML-2503-P12403-T25 25 25 L °
PZMR-2503-P12403-T25 25 25 R °
PZML-2504-P12404-T25 25 25 L °
PZMR-2504-P12404-T25 25 25 R °
PZML-2505-P12405-T25 25 25 L °
PZMR-2505-P12405-T25 25 25 R °
PZML-2506-P12406-T25 25 25 L °
PZMR-2506-P12406-T25 25 25 R °

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie



IMETAL]

System modutowy PA - Osiowy

System modutowy PA

Osiowy

s T . D.. D_.. h=h, h, L f
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dostepnos¢
PAMR-2503-P22403-T15-40-50 3 15 40 50 25 30 22 49 °
PAMR-2503-P22403-T15-50-60 3 15 50 60 25 30 22 4.9 °
PAMR-2503-P22403-T15-60-75 3 15 60 75 25 30 22 4.9 °
PAMR-2503-P22403-T15-75-100 3 15 75 100 25 30 22 4.9 °
PAMR-2503-P22403-T15-100-140 3 15 100 140 25 30 22 4.9 °
PAMR-2503-P22403-T15-140-200 3 15 140 200 25 30 22 4.9 °
PAML-2503-P22403-T15-40-50 3 15 40 50 25 30 22 49 °
PAML-2503-P22403-T15-50-60 3 15 50 60 25 30 22 49 °
PAML-2503-P22403-T15-60-75 3 15 60 75 25 30 22 49 °
PAML-2503-P22403-T15-75-100 3 15 75 100 25 30 22 49 °
PAML-2503-P22403-T15-100-140 3 15 100 140 25 30 22 49 °
PAML-2503-P22403-T15-140-200 3 15 140 200 25 30 22 4.9 °
PAMR-2504-P22404-T15-40-50 4 15 40 50 25 30 22 4.4 .
PAMR-2504-P22404-T15-50-60 4 15 50 60 25 30 22 4.4 .
PAMR-2504-P22404-T15-60-75 4 15 60 75 25 30 22 4.4 .
PAMR-2504-P22404-T15-75-100 4 15 75 100 25 30 22 4.4 .
PAMR-2504-P22404-T15-100-140 4 15 100 140 25 30 22 4.4 .
PAMR-2504-P22404-T15-140-200 4 15 140 200 25 30 22 4.4 .
PAML-2504-P22404-T15-40-50 4 15 40 50 25 30 22 4.4 °
PAML-2504-P22404-T15-50-60 4 15 50 60 25 30 22 4.4 °
PAML-2504-P22404-T15-60-75 4 15 60 75 25 30 22 4.4 °
PAML-2504-P22404-T15-75-100 4 15 75 100 25 30 22 4.4 °
PAML-2504-P22404-T15-100-140 4 15 100 140 25 30 22 4.4 °
PAML-2504-P22404-T15-140-200 4 15 140 200 25 30 22 4.4 .

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie



Oprawki modulowe

Oprawki modutowe

System System
modutowy modulowy
Narzedzie Nr Katalogowy promieniowy osiowy Dostepnosé
PZMWL-M-2020-00-J 0 PZML-20 °
PZMWR-M-2020-00-J 0 PZMR-20 °
PZMWL-M-2020-45-) 45 PZMR-20 °
PZMWR-M-2020-45-) 45 PZML-20 °
PZMWL-M-2020-90-J 920 PZML-20 °
PZMWR-M-2020-90-J 920 PZMR-20 °
PZMWL-M-2525-00-L 0 PZML-25 PAML-25 °
PZMWR-M-2525-00-L 0 PZMR-25 PAMR-25 °
PZMWL-M-2525-45-L 45 PZMR-25 PAMR-25 °
PZMWR-M-2525-45-L 45 PZML-25 PAML-25 °
PZMWL-M-2525-90-L 920 PZMR-25 PAMR-25 °
PZMWR-M-2525-90-L 90 PZML-25 PAML-25 .
Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
403-0008 KluczT15
/ 403-0009 Klucz T20

403-0006 M4.0X11/T15

403-0004 M4.0X14/T15

403-0007 M5.0X13.5/T20

403-0005 M5.0X18/T20

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamowienie




s Wytaczanie
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Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dostepnosé
PMIR-25-P22402-T08-C 25 8 2 244 21 200 52 32 .
PMIR-25-P22403-T09-C 25 9 3 24.5 22 200 52 32 .
PMIR-32-P22403-T11-C 32 1 3 31 27.5 250 64 42 .
PMIR-32-P22404-T11-C 32 11 4 31 27.5 250 64 42 °
PMIR-40-P22404-T12-C 40 12 4 38.5 325 300 80 53 °
PMIR-40-P22405-T12-C 40 12 5 38.5 325 300 80 53 .
PMIL-25-P22402-T08-C 25 8 2 244 21 200 52 32 °
PMIL-25-P22403-T09-C 25 9 3 24.5 22 200 52 32 .
PMIL-32-P22403-T11-C 32 1 3 31 27.5 250 64 42 °
PMIL-32-P22404-T11-C 32 11 4 31 27.5 250 64 42 °
PMIL-40-P22404-T12-C 40 12 4 38.5 325 300 80 53 °
PMIL-40-P22405-T12-C 40 12 5 38.5 325 300 80 53 °

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis
/\ 403-0009 KluczT20
/ 403-0005 M5.0X18/T20
‘ 403-0017 M4.0X4.0 DIN 913

e dostepne z magazynu, o dostepne na zaméwienie




METAL

Dla
Nr Katalogowy listwy Dostepnos¢
IMB-PL26-2020 26 20 20 43 90 20 37 PLN...26... °
IMB-PL32-2520 32 25 25 49 110 20 38 PLN...32... °

Czes¢ zamienna do imaka bez chtodzenia

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis

403-0003 Sruba mocujaca M6.0x25

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamdwienie



IMETAL]

Imak - z chfodzeniem wewnetrznym

Imak

z chtodzeniem wewnetrznym

Zakres

h, h h, h, L, b, Dla
Nr Katalogowy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] listwy  Dostepnosé
IMB-PL26-2020-C 26 20 20 43 82 20 40 PLN...26... °
IMB-PL32-2525-C 32 25 25 49 95 25 44.5 PLN...32... o

Czes¢ zamienna do imaka z chtodzeniem

Czesci zamienne Nr Katalogowy Opis

‘ 403-0014 Sruba dociskowa M6.0x8
/ 403-0013 Sruba mocujaca M6.0x12

e dostepne z magazynu, o dostepne na zamoéwienie




Dane techniczne

Jak uzywac systemu?

W16z klucz montazowy z uchwytem skiero-
wanym do przodu w dwa punkty mocowania
narzedzia.

Przesun klucz montazowy w kierunku strzatek,
aby otworzy¢ gniazdo ptytki.

PLR-2602-PJ02

Umies¢ ptytke, dociskajac ja do powierzchni

PLR-2602-PJ02 bazowej.
A
Przesun klucz montazowy do przodu - gniazdo
PLR-2602-PJ02 o ptytki zostanie zablokowane, a ptytka pewnie
zamocowana.

>

(e}
@ Przy wymianie ptytek nalezy caty czas utrzymywac klucz pod naprezeniem.




O Dane techniczne

Zalecenia dotyczace posuwu

(e}
@ Podczas rowkowania osiowego zmniejsz posuw o 40%.

I PMK PDK
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6 [ S| 6 [ ]
5 ] 5 |
4 (T ——— 4 N
3 [ ] 3 =i s
2 I 2 |
1 1
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Dane techniczne

I PMS PPM

(P2/P1/PA)

7 7
6 [ ] 6 |
5 | 5 |
4 .| &4 |
3 NS — 3 e
2 I 2 I
1 1

o 0.05 0a 0.5 0.2 0.25 03 o 0.05 0a 0.5 0.2 0.25 03

sz

Szerokos¢ przecinania s [mm]

[e]
o - 5
o 005 - . 0ag T 0.25 03 035 @ Podczas rowkowania osiowego zmniejsz posuw o 40%.

.
>

Posuw f[mm / obr]
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Zalecenia dotyczace posuwu

PPM

(P2/P1/PA) 0.5 1 1.5 2 2.5 3 35
a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm)
Szeroko$¢ przecinania Posuw f mm/obr
2 0.10-0.15 0.05-0.15 0.05-0.12 0.05-0.10

3 0.10-0.17 0.05-0.17 0.05-0.17 0.05-0.15 0.05-0.12
4 0.10-0.20 0.07 -0.20 0.07 -0.20 0.07-0.20 0.07-0.17 0.07 -0.15
5 0.10-0.25 0.10-0.25 0.07-0.25 0.07-0.25 0.07-0.22 0.07-0.20
6 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.25 0.15-0.22

PPM

) 0.5 1 1.5 2 25 3
a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm)
Szeroko$¢ przecinania Posuw f mm/obr
2 0.05-0.17 0.05-0.13 0.05-0.10
3 0.07 -0.20 0.07 -0.20 0.07-0.18 0.07-0.15
4 0.10-0.25 0.10-0.25 0.10-0.25 0.10-0.22 0.10-0.18
5 0.12-0.27 0.12-0.27 0.12-0.27 0.12-0.25 0.12-0.22
6 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.30 0.15-0.25 0.15-0.20

PTR/PMR

0.5 1 1.5 2 2.5 3
a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm)
Szeroko$¢ przecinania Posuw f mm/obr
2 0.15-0.30 0.15-0.27
3 0.15-0.35 0.15-0.35 0.15-0.30
4 0.15-0.40 0.15-0.40 0.15-0.40 0.15-0.30
5 0.15-0.50 0.15-0.50 0.15-0.50 0.15-0.40 0.15-0.35
6 0.20-0.70 0.20-0.70 0.20-0.70 0.20 - 0.60 0.20-0.50 0.20-0.40




Dane techniczne

Zalecenia dotyczace predkosci skrawania

PMK, PDK, PPM, PTR

Powtoka
Materiat FBP40P FBP20C FBP45P
obrabiany Rodzaj obrébki Twardos¢ HB v [m/min] v [m/min] v [m/min]
stal niestopowa 0,15% - 0,45% C 150 - 250 80-180 110-190 80-150
stal niskostopowa ulepszana 250 - 300 60-150 110- 180 70-120
= cieplnie
m stal wysokostopowa ulepszana
. g 350 50-120 70-160 60-100
cieplnie
stal nierdzewna wyzarzona 200 50 -200 120 - 200 90 - 160
- stal wyzarzona 200 50-200 120-200 100 - 180
=
-3 stal austenityczna 180 50-180 100-170 80-150
M SN
e stal duplex 230 - 260 50-100 70-110 70-110
< stal martenzytyczna utwardzona 330 50-80 60 -90 60 -90
° zeliwo szare 180 100 - 200 90 -180 -
% zeliwo sferoidalne 160 100 - 180 100 - 160 -
N
zeliwo ciagliwe 130 80 - 160 80-150 -
PMS, PMR
Powtoka
Materiat FBP40P FBP20C FBP45P
obrabiany Rodzaj obrobki Twardos¢ HB v [m/min] v [m/min] v [m/min]
© stal wyzarzona 200 50-200 120 -200 100 - 180
§ stal austenityczna 180 50-180 100-170 80-150
©
M @ stal duplex 230-260 50-100 70-110 70-110
c
§ st martenzytyczna 330 50-80 60-90 60-90
utwardzona
2 stopy na bazie zelaza 200 - - 20-45
o)
@ stopy na bazie niklu lub _ B B
8 kobaltu 250 15-25
>
» tytan Rm 440 - - 50 - 120
Materiat FBP15W
obrabiany Rodzaj obrobki Twardos¢ HB v [m/min]
o Aluminium 100 200 - 2000
> c
28R
T Aluminium - stopy odlewane < 12% Si 920 400 - 1500
2
s ¢
S Stopy miedzi 90 200 - 600




O Dane techniczne

Maksymalny moment dokrecania srub

Nr Katalogowy max./Nm
403-0001 7
403-0003 7
403-0013 7
403-0018 4
403-0004 4
403-0006 4
403-0005 5
403-0007 5

Przeglad gatunkow

H
2 2
Standard § ) § @ 2 e
Nr Katalogowy 2 Zastosowanie Zakres 3 N g 25
= I o w oz 2
a £ gL g g8
o E © G_J S © ©
Gatunek 1sO ANSI 2 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 A Sc|ln | =c
HC-P30 c6 P | T
HC-M25 - P | ——
FBP40P ||
HC-K30 C1 P |
HC-S30 - P |
HC-P20 c6 c |
—
FBP20C HC-K30 1 c | —
HC-M20 - c //\l
HC-P45 cs P |__—]
g B [
FBP45P HCMa0 . —
HC-540 - P /\\l
HW-N15 a3 w |//‘
FBP15W |
HW-K15 a3 w | —

® Gléwne zastosowanie
© Opcjonalne zastosowanie



Dane techniczne

Opis gatunkow

FBP40P HC-P30 | HC-M25 | HC-K30 | HC-S30

R

Sktad chemiczny: Co 9.0 %; Réwnowaga WC | Wielkos¢ ziarna: 0.5-0.8 um | Twardo$¢: HV, 1590 |
Powtoka: PVD TiAIN

Zalecane zastosowanie:
Uniwersalny, wysokowydajny gatunek narzedziowy do obrobki: stali, stali austenitycznej, zeliwa, stopow
zarowytrzymatych.

» Doskonata uniwersalno$¢ zastosowania
* Wysoka stabilnos¢ krawedzi skrawajacej

FBP20C HC-P20 | HC-K30 | HC-M20

Specyfikacja:
Sktad chemiczny: Co 9.0 %; Réwnowaga WC | Wielko$¢ ziarna: 0.5-0.8 um | Twardo$¢: HV, 1590 |
Powtoka: wielowarstwowa powtoka CVD TiCN-AI203

Zalecane zastosowanie:
Niezawodny wybdr do obrébki skrawaniem stali oraz zeliwa.

* Doskonata odporno$¢ na zuzycie
* Dobra odpornos¢ na utlenianie

* Wysoka odpornos¢ na pekanie

* Dobra odpornosc cieplna

FBP45P HC-P45 | HC-M40 | HC-S40

Specyfikacja:
Sktad chemiczny: Co 12.5 %; mix wegilk 2.0 %; Rownowaga WC | Wielko$¢ ziarna: 1-1.5 um |
Twardo$¢: HV, 1380 | Powtoka: PVD TiAlTaN

Zalecane zastosowanie:
Niezawodne rozwigzanie do obrébki stali oraz stali austenitycznych w warunkach niestabilnych
(np. przerwy w skrawaniu, nieregularny pobér wiéra).

* ldealna do stali nierdzewnej

* Znakomita odporno$¢ na pekanie

* Dobra odpornos¢ na zuzycie

* Wysokie bezpieczenstwo procesu skrawania

Specyfikacja:
Sktad chemiczny: Co 6.0% | Réwnowaga WC; inne: 0.20% | Wielkos¢ ziarna: 0.8-1.3 pm | Twardos¢: HV, 1650

Zalecane zastosowanie:
Gatunek weglika spiekanego bez powtoki, przeznaczony do obrdbki skrawaniem aluminium oraz innych
metali niezelaznych.

* Optymalnie przystosowany do obrébki aluminium

* Wysoka odporno$¢ na zuzycie

* Wysoka odpornos$¢ na dziatanie podwyzszonej temperatury
 Niska sktonnos¢ do przywierania wiéréw
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FABA METAL Nr Katalogowy systemu
Nr Katalogowy systemu ptytek

P2 Dwustronne R Prawe 15 1.5mm 00 0°
gwuo:trzowe L Lewe 200 2mm 04 2
wustronne 30 3mm .
P1 jednoostrzowe N Neutralne w0 amm 06 6
PJ  jednoostrzowe 50 5mm 15 15°
PA Osiowy 60 6 mm
80 8 mm
100 10mm
Rodzaj ptytki Typ Szerokos¢ ptytki Kat natarcia
P2 24N | T |- 30.,.02 |- 00 |-/ PMK

Diugosc ptytki Rodzaj krawedzi Promien naroza tamacz widra

24 24mm T  Trapezowy 0.00 00 PPZ'\/AIT(]
35 35mm R Promieniowy 0.20 02 PDK

S Spedjalny 030 03 gm
0.40 04 PAK
PTR
PMR

PJ
PMK
PPM
PMS
PAK
PTR
PMR




Dane techniczne
Nr Katalogowy systemu oprawek
PM R Prawe P124 01 1.5mm T13  13mm C
Oprawki L Lewe P224 02  2mm T25 25mm
N Neutralne P 03 3mm
PA 04 4mm
05 5mm
06 6 mm
08 8 mm
10 10 mm
Kat oprawki
00 0°
45 45°
90 90°
Gtebokos¢
Grupa narzedzi Typ narzedzia Typ ptytki Szeroko$¢ plytki przecinania Chtodzenie

By

7

= e

gy =

PM| E

R |-

16 |-

P124

02)- K

T13 |-

- C

VAN

Zastosowanie

E Zewnetrzne

| Wewnetrzne

A Osiowe

12 12x12 mm
16 16x16 mm
20 20x20 mm
25 25x25mm
32 32x32mm
40 40x40 mm

16 @16 mm
20 @20mm
25 @25mm
32 @32mm
40 @40mm

Rozmiar narzedzia

125 mm
150 mm
110 mm
140 mm
170 mm
250 mm

»w o rr -z X

Dtugos¢ narzedzia

Wzmocniony
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Nr Katalogowy systemu listew

PL R Prawe 01 15mm T13 13 mm
L Lewe 02 2mm T25  25mm
N  Neutralne 03 3mm
04 4mm
05 5mm
06 6mm
08 8 mm
10  10mm
Grupa narzedzi Typ narzedzia Szerokos$¢ narzedzia Gleboko$é przecinania
T

NA. =Taavas v
PL| E | R|-126|03|-| P224 02|T13|-|C

2 N
Zastosowanie Rozmiar narzedzia Typ ptytki Szerokos¢ ptytki Chtodzenie

E Zewnetrzne Listwy P224 01 1.5mm C

| Wewnetrzne 26 26 mm P124 02 2mm

A Osiowe 32 32mm :JA 03 3mm
04 4mm
05 5mm
06 6mm
08 8mm
10 10mm
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Nr Katalogowy system modutowy

Pz R Prawe o1 1.5mm 24 TI3  13mm | | 40-50 D, =@40mm
Promieniowy L Lewe 02 2mm 35 T25 25 mm D,, =@ 50 mm
N  Neutralne 03 3mm
PA. 04 4 mm
Osiowy
05 5mm
PW 06 6 mm
Rowkowanie 08 8 mm
10 10mm
Grupa narzedzi Typ narzedzia Szeroko$¢ narzedzia Typ ptytki Gtebokos¢ Zakres srednic
przecinania Doin = Do

N N N
Grupa Rozmiar narzedzia Typ ptytki Szerokos¢ ptytki Chtodzenie

System 20 20 mm P1 01 1.5mm C
modutowy 25 25 mm P2 02 2mm
IIZJA 03 3mm
04 4mm
05 5mm
06 6mm
08 8mm
10 10mm
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Nr Katalogowy systemu modutowego - oprawki

PZMW

PWMW

Grupa narzedzi

R Prawe

L Lewe

N Neutralne
Typ narzedzia

A\

20 20mm
25 25mm
32 32mm

16 @16 mm
20 @20 mm
25 @25mm
32 @32mm
40 @40mm

Rozmiar narzedzia

oV

J 110 mm
L 140 mm
Wysieg narzedzia

- e——

PZMW

R

LM |-

20| 20

45

J W G

Grupa

M Modut

Rozmiar narzedzia

Chwyt
M

prostokatny
B Chwyt

cylindryczny

Rozmiar narzedzia

Chwyt
20 20mm
25 25mm
32 32mm

Kat

00
45
90

Chtodzenie
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System oznaczen Imaka dla listew

IMB - 26 26 mm 20 20 mm
Imaki 32 32mm 29  29mm
47 47 mm

Grupa narzedzi Rozmiar narzedzia

o

IMB -] PL | 26 -.-20 | 20 |- C
A

Zastosowanie h=h1 Chtodzenie
PL 20 20mm ¢
Listwa 25 25mm

32 32mm




FABACut




Przeglad asortymentu

Kompletny zakres od o 8 - 32 mm z gtebokosciami skrawania 1,5D i 2,25D

Aplikacja Specyfikacja

XPMH

XPEH
ALUMINIUM

1.5xD

@ 8.00 - 32.00 mm

2.25xD

@ 8.00 - 32.00 mm

Czesci zamienne




Dodatkowe informacje - wydajnos¢

Wydajnosé

System Korzysci

Cztery operacje obrébcze - tylko jedno narzedzie A Rozwigzanie problemu w przypadku niewystarczajacego ilosci
przestrzeni magazynowej

1. Wiercenie w petnym materiale z uzyskaniem ptaskiego dna A Uprostrzone programowanie

2. Aplikacje wytaczania A Ptaskie dno na dnie otworu

3. Toczenie profili czotowych A Zmniejszone koszty narzedzi i ptytek

4. Zastosowania do toczenia zewnetrznego A Znaczne oszczednosci w kosztach nabycia

A Krotsze czasy przezbrajania

Gatunki weglikow dla ptytek

A Trzy powlekane gatunki o wysokiej wydajnosci: FBC25P, FBC30P,
FBC35P i nowy dla aluminium: FBH15N.
A Zastosowanie do wszystkich grup materiatéw ISO P, M, K, N i S.

Dostepna w 2 ditugosciach Wydajnosé narzedzi

. A Zoptymalizowana stabilnosé
- A Sruby Torx Plus dla lepszego mocowanie ptytki.
katwiejsza i bardziej niezawodna obstuga
A ,Twarde i wytrzymate” powierzchnie utatwiajagce odprowdzanie

wioréw o zmniejszonej $cieranie powierzchni

1.5xD 225xD

Narzedzie wielofunkcyjne

Toczenie i wytaczanie dla g 2 8 mm

| P [P
== ==
Wiercenie z ptaskim dnem Profilowe toczenie wewnetrzne Planowanie Profilowe toczenie zewnetrzne



Opis oznaczen

FABA opis oznaczen
Opis oznaczen dla ptlytek

Dtugos$¢ krawedzi
Ksztalt plytki Tolerancja skrawajacej Promien naroza Kierunek obrobki

e a— —

X P M H-10 04 04-B N
AN

Kat przylozenia Charakterystyka Grubosé plytki Przygotowanie
gornej powierzchni krawedzi

Opis oznaczen dla oprawek

Kierunek
FabaCut system skrawania Rozmiar ptytki

MFC - 20-L -|12.25DC - |10

Srednica Maksymalna
nominalna [mm] glebokosé
wiercenia
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METAL

Ptytki XPMH

Nr Katalogowy

XPMH-040204-EL-FBPB30P 4.50 4.00 1.80 0.40 2.10
XPMH-040204-EL-FBPB35C 4.50 4.00 1.80 0.40 2.10
XPMH-040204-ER-FBPB30P 4.50 4.00 1.80 0.40 2.10
XPMH-040204-ER-FBPB35C 4.50 4.00 1.80 0.40 2.10
XPMH-050204-EN-FBPB30P 5.80 5.00 2.10 0.40 2.25
XPMH-050204-EN-FBPB35C 5.80 5.00 2.10 0.40 2.25
XPMH-060204-EN-FBPB30P 6.50 6.00 2.92 0.40 2.50
XPMH-060204-EN-FBPB35C 6.50 6.00 2.92 0.40 2.50
XPMH-070304-EN-FBPB30P 7.60 7.00 3.87 0.40 2.80
XPMH-070304-EN-FBPB35C 7.60 7.00 3.87 0.40 2.80
XPMH-080304-EN-FBPB30P 8.50 8.00 3.87 0.40 3.40
XPMH-080304-EN-FBPB35C 8.50 8.00 3.87 0.40 3.40
XPMH-090404-EN-FBPB30P 9.60 9.00 4.66 0.40 3.40
XPMH-090404-EN-FBPB35C 9.60 9.00 4.66 0.40 3.40
XPMH-100404-EN-FBPB30P 10.60 10.00 4.66 0.40 4.40
XPMH-100404-EN-FBPB35C 10.60 10.00 4.66 0.40 4.40
XPMH-100408-EN-FBPB30P 10.60 10.00 4.66 0.80 4.40
XPMH-100408-EN-FBPB35C 10.60 10.00 4.66 0.80 4.40
XPMH-130504-EN-FBPB30P 13.50 12.50 5.45 0.40 5.30
XPMH-130504-EN-FBPB35C 13.50 12.50 5.45 0.40 5.30
XPMH-130508-EN-FBPB30P 13.50 12.50 5.45 0.80 5.30
XPMH-130508-EN-FBPB35C 13.50 12.50 5.45 0.80 5.30
XPMH-170608-EN-FBPB30P 17.50 16.00 6.25 0.80 5.30
XPMH-170608-EN-FBPB35C 17.50 16.00 6.25 0.80 5.30

@< r e ]
M
H

@ Gtowny zakres zastosowani
O Opcjonalny zakres zastosowani
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FABACut
XPEH ALUMINIUM
Polerowane - szlifowane




XPEH plytki do aluminium

Nr Katalogowy

XPEH-050204-FN-FBNB15W 5.80 5.00 2.10 0.40 2.25
XPEH-060204-FN-FBNB15W 6.50 6.00 2.92 0.40 2.50
XPEH-070304-FN-FBNB15W 7.60 7.00 3.87 0.40 2.80
XPEH-080304-FN-FBNB15W 8.50 8.00 3.87 0.40 3.40
XPEH-090404-FN-FBNB15W 9.60 9.00 4.66 0.40 3.40
XPEH-100404-FN-FBNB15W 10.60 10.00 4.66 0.40 4.40
XPEH-130504-FN-FBNB15W 13.50 12.50 5.45 0.40 5.30
XPEH-170608-FN-FBNB15W 17.50 16.00 6.25 0.80 5.30
I
d $ 7
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@ Glowny zakres zastosowania
O Opcjonalny zakres zastosowania
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FABACut - uchwyt narzedzia

Glebokosé wiercenia do 1.5 x D
Dostepny zakres dla XPMH i XPEH

1
Nr Katalogowy [XPMH/XPEH]

MFC-08-R-1.5-DC-04*
8.00 12.00 80.00 12.00 4.00 XPMH 0402 503-0001 - 503-0011
MFC-08-1-1.5-DC-04*

MFC-10-R-1.5-DC-05
10.00 12.00 90.00 15.00 5.00 XP...H 0502 503-0002 = 503-0011
MFC-10-L-1.5-DC-05

MFC-12-R-1.5-DC-06
12.00 16.00 100.00 18.00 6.00 XP...H 0602 503-0003 - 503-0013
MFC-12-1-1.5-DC-06

MFC-14-R-1.5-DC-07
14.00 16.00 110.00 21.00 7.00 XP...H 0703 503-0004 = 503-00012
MFC-14-1-1.5-DC-07

MFC-16-R-1.5-DC-08
16.00 20.00 125.00 24.00 8.00 XP...H 0803 503-0005 - 503-0014
MFC-16-1-1.5-DC-08

MFC-18-R-1.5-DC-09
18.00 25.00 135.00 27.00 9.00 XP...H 0904 503-0005 = 503-0014
MFC-18-1-1.5-DC-09

MFC-20-R-1.5-DC-10
20.00 25.00 150.00 30.00 10.00 XP...H 1004 503-0006 503-0015 -
MFC-20-L-1.5-DC-10

MFC-25-R-1.5-DC-13
25.00 32.00 180.00 3750 12.50 XP...H 1305 503-0007 503-0016 =
MFC-25-1-1.5-DC-13

MFC-32-R-1.5-DC-17

32.00 40.00 200.00 48.00 16.00 XP..H 1706 503-0007 503-0016 -
MFC-32-1L-1.5-DC-17

* Uchwyt prawoskretny Wymienny wktad prawoskretny
* Uchwyt lewoskretny Wymienny wkiad lewoskretny

Rysunek przedstawia narzedzie
prawoskretne



FABACut - uchwyt narzedzia

Glebokosé wiercenia do 2.25 x D
Dostepny zakres dla XPMH and XPEH

0 o]

[mm] Nr Katalogowy [XPMH/XPEH]

MFC-08-R-2.25-DC-04*
8.00 10.00 15.00 60.00 18.00 22.00 4.00 XPMH 0402 503-0001 - 503-0011
MFC-08-1-2.25-DC-04*

MFC-10-R-2.25-DC-05
10.00 12.00 18.00 69.50 22,50 2750 5.00 XP..H 0502 503-0002 = 503-0011
MFC-10-1-2.25-DC-05

MFC-12-R-2.25-DC-06
12.00 16.00 2200 78.00 27.00 33.00 6.00 XP..H0602 503-0003 - 503-0013
MFC-12-1-2.25-DC-06

MFC-14-R-2.25-DC-07
14.00 16.00 23.00 83.50 31.50 3850 7.00 XP..H0703 503-0004 = 503-00012
MFC-14-1-2.25-DC-07

MFC-16-R-2.25-DC-08
16.00 20.00 28.00 94.00 36.00 44.00 8.00 XP..HO0803 503-0005 - 503-0014
MFC-16-1-2.25-DC-08

MFC-18-R-2.25-DC-09
18.00 25.00 36.00 109.50 40.50 53.50 9.00 XP..H 0904 503-0005 = 503-0014
MFC-18-1-2.25-DC-09

MFC-20-R-2.25-DC-10
20.00 25.00 35.00 111.00 45.00 55.00 10.00 XP..H 1004 503-0006 503-0015 -
MFC-20-1-2.25-DC-10

MFC-25-R-2.25-DC-13
25.00 32.00 44.00 129.00 56,50 69.00 12.50 XP..H 1304 503-0007 503-0016 =
MFC-25-1-2.25-DC-13

MFC-32-R-2.25-DC-17
32.00 40.00 54.00 158.00 72.00 88.00 16.00 XP..H 1706 503-0007 503-0016 -
MFC-32-1-2.25-DC-17

* Uchwyt prawoskretny Wymienny wktad prawoskretny
* Uchwyt lewoskretny Wymienny wkiad lewoskretny
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Rysunek przedstawia narzedzie
prawoskretne
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e FABACut - czesci zamienne

FABACut
Czesci zamienne




FABACut - czesci zamienne

Czesci zamienne

Nr Katalogowy Opis Rozmiar klucza
503-0012 10002494/TORX 08IP F TO8IP
} 503-0013 10007404/TORX 07IP F TO7IP
503-0011 10014921/TORX 06IP F TO6IP
503-0014 10014922/TORX 09IP F TO9IP
y 503-0015 10006919/TORX 15IP T15IP
- 503-0016 10013909/TORX 20IP T20IP
Diugosc Rozmiar Rozmiar
Nr Katalogowy [mm] gwintu klucza

503-0005 M3.0x7.0-091P/10003007 7.00 M3.0 TO9IP

503-0006 M3.5x8.6-151P/1000749 8.60 M3.5 T15IP

503-0003 M2.2x5.0-0711P/10009244 5.00 M2.2 TO7IP

' 503-0004 M2.5x6.0-08IP/10009243 6.00 M2.5 TO8IP

503-0007 M4.5x10.5-201P/10013040 10.50 M4.5 T20IP

503-0002 M2.0x4.3-06IP/10013332 4.30 M2.0 TO6IP

503-0001 M1.8x3.6-061P/10013338 3.60 M1.8 TOBIP




sz Gatunki weglika

Zestawienie gatunkow
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Gatunki weglika

Charakterystyka gatunku

FBC25P HC-P25 | HC-K30 | HC-M20

Specyfikacja
Sktad: Co 7.0%; inne 8.1%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-2 um | Twardos¢: HV30 1450 | Powtoka
Specyfikacja pokrycia: CVD Ti(CN) + Al203

Rekomendowana aplikacja:
Odporne na wytarcie, rozwigzanie do stali i zeliwa w stabilnych warunkach pracy i przy duzej
predkosci skrawania

FBC30P HC-P30 | HC-M25 | HC-S25 | HC-K30 | HC-N25

e

Sktad: Co 9.0%; inne 0.75%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 0.85 um | Twardos¢: HV30 1590 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Uniwersalny gatunek o wysokiej wydajno$ci do stali, stali austenitycznej i stopéw zaroodpornych

FBC35P HC-P35 | HC-K40 | HC-M30

Specyfikacja
Sktad: Co 9.6%; inne 7.8%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1 - 2 ym | Twardosé: HV30 1400 |
Specyfikacja pokrycia: CVD Ti (C,N) + Al203 wielowarstwowe

Rekomendowana aplikacja:
Niezawodny wybér przy obrébce stali i zeliwa w niestabilnch warunkach.

Specyfikacja
Sktad: Co 6.0% | WC bilans; inne: 0.20% | Wielko$¢ ziarna: 0.8-1.3 um | Twardos¢: HV30 1650

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek weglika niepowlekanego do obrébki aluminium i innych metali niezelaznych




O Dane techniczne

Gatunki / materiatly

Dane skrawania

Weglik powlekany

Materiat FBC25P FBC30P FBC35P FBH15N
obrabiany Rodzaj obrébki / stopu v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min] v, [m/min]
Stal weglowa 270 - 90 230 - 50 80 - 280 -
= Stal niskostopowa 270 -70 160 - 50 700 - 200 -
@ Stal wysokostopowa 170 - 60 150 - 50 600 - 180 -
Stal odporna na korozje 200 - 90 180 - 50 800 - 200 -
© Stal nierdzewna 200 - 90 160 - 50 100 - 180 -
c
M = N
n 3 _ _ _ _
[}
2 . . . .
Zeliwo szare 250 - 120 180 - 90 120 - 250 -
g Zeliwo sferoidalne 250 - 110 180 - 90 110 - 250 -
.E Zeliwo kowalne 250 - 100 140 - 60 100 - 250 -
° Stopy aluminium walcowanego - 1800 - 70 80 - 2000 100 - 2250
c
% ] Stopy aluminium odlewanego - 1350 - 70 80 - 1500 100 - 1250
)
% ° Miedz i stopy miedzi (braz, mosiadz) - 360 - 70 80 - 400 100 - 600
S Materialy niemetaliczne - 180 - 50 60 - 200 60 - 220
o ¥ Stopy odporne na wysoka temperature - 80 - 20 10 - 50 -
o X S
2 E Q9 ® Stopytytanu - 90 - 30 30 - 120 -
X
ho3ea - - - -
o m® E
ce _ _ _ _




Dane techniczne

Gitebokosé skrawania/posuw - 1.5 x D

c 16 16
£
o 14 14
= 10 10
| °H| _i
- ¢ MFC 32 8
6 MFC 25 6
MFC20
MFC18
4 MFC 16 4
,,,,,, MFC14
. . . . FC12
Obroébka skrawaniem powierzchni 2 rcos [TEC] 2
wewnetrznych
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’é 16 16
£
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2 MFC 08: LU ‘ 2
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=z Dane techniczne

Glebokosé skrawania/posuw - 2.25 x D

€ 8 8
£
s 7 7
e 6 6
B 5 5
- 4 MFC 32 4
"""""""" MFC 25
3 | MFC20 3
———————————————————————— - MFC18
> MFC&‘ 2
MFC 14
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, FC12 |
, . . . MFC 1
Obrébka skrawaniem powierzchni 1 TRk | 1
wewnetrznych | ‘
T
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (mm/rev)
€ 8 8
£
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4 N 20 4
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3 MFC 14 3
""" MFC12
2 MFC1 2
77777 FC 08
1 1
Obrébka czotowa
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)



Dane techniczne

Giebokosé wiercenia

Glebokos¢ wiercenia

Predkosé posuwu

Glebokos¢ wiercenia (mm)

f (mm/obr)
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O Dane techniczne

Zastosowanie
Aplikacja

Przesuniecie osiowe maszyny

Przesunigcie w kierunku osi X Btad katowy Btad pozycjonowania gtowicy rewolwerowej

Prawidtowe ustawienie narzedzia Regulacja gtowicy rewolwerowej i/lub wrzeciona Regulacja ptyty gtowicy (0s Y)

A\

Mocowanie ptytki skrawajacej Otwor przelotowy
Do narzedzi o srednicy @ 8 mm wymagane sa plytki W przypadku otworéw przelotowych powstaje tarcza
prawe lub lewe. Od @ 10 do 32 mm stosuje sie plytki o ostrych krawedziach, gdy narzedzie sie wytamie.

neutralne. Konieczne sa srodki bezpieczenstwa.



Dane techniczne

Wiercenie mimosrodowe

Aplikacja
Srednica otworu
Rodzaj narzedzia Srednica nominalna przedmiotu obrabianego
D [mm] D, .. [mm] D, . [mm]
MFC 08 R/L ... 04 8.00 7.85 8.30
MFC 10 R/L ... 05 10.00 9.85 10.50
MFC 12 R/L ... 06 12.00 11.85 12.50
MFC 14 R/L ... 07 14.00 13.85 14.50
MFC 16 R/L ... 08 16.00 15.85 16.50
MFC 18 R/L ... 09 18.00 17.85 18.50
MFC 20 R/L ... 10 20.00 19.80 20.50
MFC 25 R/L ... 13 25.00 24.80 25.80
MFC 32 R/L ... 17 32.00 31.80 33.00
AN

Dzigki specjalnej konstrukcji oprawki i ptytek wymiennych mozliwe jest wiercenie
mimos$rodowe



Dane techniczne

Obrobka w osi symetrii
Zastosowanie

’
MFC 16 [#2.25DC 08 —[> MFC16 R-2.25D 08 " —[>
.

b —'JMaksymalne przesuniecie

przez o$ symetrii

e ol

Sytuacja: Rozwigzanie:
W przypadku niewystarczajacego przesuniecia maszyny
przez o$ symetrii srednica zewnetrzna nie moze by¢ Uzyj prawego narzedzia FABACut

obrabiana tym samym narzedziem.

Odprowadzanie wiorow / cisnienie chtodziwa
Zastosowanie

Wewnetrzny doptyw chtodziwa
(poprawa odprowadzania widréw)

[
[ Srubowy rowek widrowy (stabilnosé)
[

Czotowa powierzchnia oporowa (stabilnos¢)

FABACut oferuje innowacyjne rozwigzanie szczegétowe dla zakresu
2,25D, a mianowicie dodatkowy dwukierunkowy doptyw chtodziwa
w celu lepszego odprowadzania wiérow.

Dodatkowy strumien chtodziwa skierowany do tytu poprawia
odprowadzanie wiérow ze strefy rowka.

Wymagane jest minimalne cisnienie chtodziwa 1,5 - 3 bar
(optymalne 5 — 7 bar).
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