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CAS — doradztwo techniczne dla klientow

Uzyskaj szybka i niezawodna odpowiedz na najtrudniejsze problemy

Nasz zespot doradztwa technicznego dla klientéw (CAS) to najlepszy zespdt pomocy technicznej
w dziedzinie obrdbki skrawaniem metali, oferujgcy porady dotyczace zastosowan narzedzi
i rozwigzywania problemow.

Latwy dostep do sprawdzonej wiedzy o obrébce metalu!

Inzynierowie wsparcia technicznego firmy Kennametal pomagaja klientom i grupom inzynierskim
na catym Swiecie w zakresie doboru narzedzi i zalecen dotyczacych zastosowan petnej oferty
narzedzi firmy Kennametal.

Region Kraj pochodzenia Jezyk techni;::::g:adl‘:"ﬁiﬂg; (CAS) E-mail

Ameryka Péinocna Stany Zjednoczone angielski 800 835 3668 ha.techsuppori@kennamefal.conl
Meksyk hiszpanski 1800 253 0758 ha.techsupport@kennametal.coml

Afryka RPA angielski 0800 981643 ba.techsupport@kennametal.con

Europa Austria niemiecki 0800 202873 eu.techsuppori@kennametal.com
Belgia angielski/francuski | 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
Dania angielski 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finlandia angielski 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.coml
Francja francuski 080 5540 367 eu.techsuppori@kennametal.com
Niemcy niemiecki 0800 0006651 bu.techsupport@kennametal.coml
Izrael angielski 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.coml
Wiochy wioski 800 916561 eu.techsupporit@kennametal.coml
Holandia angielski 0800 0201 130 eu.techsupport@kennametal.com
Norwegia angielski 800 10080 ha.techsupport@kennametal.coml
Polska polski 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.coml
Rosja (numer stacjonarny) | rosyjski 8800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Rosja (numer komérkowy) | rosyjski +7 800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Szwecja angielski 0207 99246 ha.techsupport@kennametal.coml
Wielka Brytania angielski 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.com
Ukraina rosyjski 800 502664 bu.techsupport@kennametal.com

Azja i Pacyfik Australia angielski 1800 666 667 Bp-kmt.techsupport@kennametal.comy
Indie angielski 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japonia angielski 03 3820 2855 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Korea Potudniowa angielski +8222100 6100 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Malezja angielski 1800 812 990 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Nowa Zelandia angielski 0800 450 941 Rp-kmt.techsupport@kennametal.con]
Singapur angielski 1800 6221031 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Tajwan angielski 0800 666 197 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Tajlandia angielski 1800 4417820 Bp-kmifechsuppori@kennamefal.com] |

Podane numery sg obstugiwane wytgcznie w wymienionych krajach.
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Centra serwisowe i handlowe na catym swiecie

Region Kraj Infolinia sprzedazy E-mail

Ameryka Pétnocna Stany Zjednoczone +1 800 446 7738 EEMILService@kennametal.com
Kanada +1 800 446 7738 toronto service@kennametal.com
Meksyk +1 888 402 4963 K-mx.service@kennametal.com

Ameryka Srodkowa i Potudniowa | Argentyna +54 11 4719 0700 buenos-aires.ventas@kennametal.com
Brazylia +55 19 3936 9200 bra.marketing@kennametal.com
Chile +56 2 2264 1177 kennametalchile@kennametalchile.cll

Afryka Egipt +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
RPA +27 11 748 9300 ha.techsupport@kennametal.com

Europa Austria +43 2236 3798980 brunn.sales@kennametal.cony
Belgia +32 0800 81 372 belgium.sales@kennametal.com
Czechy +420 800 900 840 k-prha.sales@kennametal.com
Francja +33160128100 [nfo.fr@kennametal.com
Niemcy +49 6003 8277 0 tosbach.sales@kennametal.com
Wielka Brytania +44 1384 408060 kingswinford.service@kennamefal.com
Wegry +36 96 618 150 byoer.sales@kennametal.coni
Irlandia +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
Wiochy +39 02 895 961 milano.vendite@kennametal.com
Luksemburg +324 248 48 48 liege.sales@kennametal.com
Holandia +31 0800 44 33 201 hetherlands.sales@kennametal.com
Polska +48 61 6656501 boland.service@kennametal.com
Portugalia +351 22 4119 400 porto.service@kennametal.coml
Rosja +7 495 4115386 moscow.information@kennametal.com
Stowacja +421 0800 044 053 k-eu-zilina.sales@kennametal.com
Hiszpania +34 93 586 03 50 barcelona.service@kennametal.com
Turcja +90 216 574 4780 Ir.information@kennamefal.com

Azja i Pacyfik Australia +61 800 666 667 k-au.service@kennametal.com
Chiny +86 400 889 2135 k-cn.service@kennametal.com
Indie +91 800 103 5138 k-bngl.information@kennametal.comm
Indonezja +65 6265 9222 k-sq.sales@kennametal.com
Japonia +81 3 3820 2855 K-Ip.service@kennametal.com
Korea Potudniowa +82 22109 6100 k-kr-service@kennametal.com
Malezja +60 3 5569 9080 k-sg.sales@kennametal.com
Nowa Zelandia +64 0800 536626 k-nz.service@kennametal.com
Singapur* +65 62659222 k-sg.sales@kennametal.com
Tajwan +886 4 2350 1920 faiwan.service@kennameial.com
Tajlandia +66 2 642 3455

*0soby fizyczne z Wietnamu i Filipin powinny kontaktowac sig z oddziatem w Singapurze.

Zapraszamy na strong kennametal.com, aby odszukac lokalnych

autoryzowanych dystrybutoréw firmy Kennametal.
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Informacje o czesciach zamiennych i akcesoriach

Zgubiona Sruba? Trzeba wymieni¢ zuzyte kliny dociskowe? Chcesz znalezé i zamowi¢ czesci zamienne?

Potrzebujesz akcesoriow, takich jak klucz dynamometryczny czy ptytka natryskowa chtodziwa? Te narzedzia sg w zasiegu reki! Odwiedz strong
kennamefal.con, by znalez¢ potrzebne produkty w kilka sekund. Podaj numer katalogowy narzedzia, aby je wyswietlic.

Podaj tutaj numer katalogowy narzedzia

‘ZKENNAMETA[ Search By Keyword, Part #, ANSVISO  Q B @ reasesioniny @ encusH v
PRODUCTS SOLUTIONS SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US
Mill 16™

Shell Mills
Features and Benefits

* Productivity booster for machining
cast iron materials.
« Insert with 16 cutting edges.

SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills - Wedge Clamping
Show 10 L) entries. ¥ Column Filter  Search:
¥ 6001979 » MILL16E200Z0SONOBW 2000 2495 750 2000 2.000 215 5 145 11100
@ Wybierz czesci zamienne i akcesoria
PRODUCT USAGE
Insert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
O B —
=
D1 wedge e In. s S T T A e acjustabie Torque B SWS for adusiabe foraue
2.000 cw1é 12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Mozesz uzyskac cyfrowy dostep do informacji o czesciach
zamiennych i akcesoriach, aby zapewnic ciagtos¢ pracy.

Odwiedz strone kennametal.com/nova i pobierz juz dzisiaj.

Ustuga jest bezptatna!

N&VvO
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Katalog online

Nie mozesz znalez¢ papierowego egzemplarza katalogu?
Nie ma problemu. Odwiedz strong catalogs.kennametal.com, aby zobaczy¢ jego zawartos¢.
Poszukaj tego, co potrzebujesz, obejrzyj film i udostepnij strony innym — wszystko to za pomocg jednej witryny internetowej!

Odwiedz strone Catalogs.kennametal.com. Jesli chcesz zobaczy¢ katalog na urzadzeniu komérkowym, pobierz DARMOWA
aplikacje do systemu i0S lub Android™.

@ Poszukaj tego, co potrzebujesz
‘ZKENNAMEI’AL

Search
@ ovejrzy filmy g
@ Udostepnij innym

x

soopiA || yasees || sumuod

INNOVATIONS

2019 @

a. Poznaj naszga nowa aplikacje
katalogowa. Jest dostepna w sklepie
Google Play™ Store i App Store®

KENNAMETAL
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POWERED BY

Frezy sktadane N&VO

Mill 4™-12¢

Styczne Frezy walcowo-czotowe

Materiaty

Zastosowanie

Frezowanie
walcowo-czotowe

Y

kennametal.com/IMill4-12KT1]

Mill 4-12¢" zuzywa do 15% mniej mocy, co gwarantuje Wyzsze posuwy,
nawet na matych obrabiarkach.

Opatentowana konstrukcja ptytek — z potrojng tysinkg — zapewnia niezwyktg
stabilnosc ze stalg i zeliwem.

Idealna obrobka wykanczajgca powierzchni ze wzgledu na minimalne bicie osiowe.

Z 7 gatunkami, 7 promieniami naroza i gtebokoscia skrawania do 12 mm, program
gwarantuje wszechstronnos¢ do wielu zastosowan we frezowaniu walcowo-czotowym.

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 6 kennametal.cor
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Opatentowana konstrukcja
tysinki gwarantuje
niezawodng stabilnosc.
Styczne zamontowanie ptytek
zapewnia fatwy dostep do
Srub mocujgcych.

Grube i $rednie podziatki frezu z
wewnetrznym chtodziwem.

Mocny korpus narzedziowy i mocne
krawedzie skrawajace dzigki
konstrukeji styczne;.

Poréwnanie
Montowane promieniowo Montowane stycznie
e \Wymaga duzej kieszeni; zmniejsza rozmiar e Plytka kieszen zapewnia wigkszy rozmiar
korpusu narzedzia. Korpusu urzadzenia.
e Gwarantuje mate Srednice korpusow narzedziowych. e Bardzo mocna krawedz skrawajgca.
e Dostep do $rub mocujgcych ptytke moze by¢ utrudniony. e tatwy dostep do Sruby mocujgcej ptytke.

Rozmiar korpusu okresla
sztywno$é korpusu
narzedziowego.

3
| E_ Grubos¢ weglika spiekanego
’i

/7‘;

gwarantuje stabilnos¢
krawedzi skrawajace.
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Frezowanie walcowo-czotowe

Frezowanie walcowo-czotowe

FREZOWANIE WALCOWO-CZOtOWE = PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Frezowanie walcowo-czotowe

Mill 47124 Mill 4-11™ Mill 4-15™ Mill 1-10™ Mill 1-14™
<\~ - )((? -’!j]
|
( E(‘
=

=3

Strona

T28* T46*

Gtéwna operacja

e €

Materiaty przedmiotu obrabianego

Podstawowy

Opcjonalny

Srednica freza [D1] 50-200 mm 16-80 mm 25-160 mm 16-100 mm 20-160 mm
Maksymalna gtebokos¢ skrawania

[Maks. wartosé Ap1] 12mm 11 mm 15,5mm 9,9mm 14,3 mm
Rozmiar plytki (okrag wpisany) 13mm 12,16 mm 17 mm 12mm 17,5 mm
Liczba ptytek na frez [Z] 4-22 2-10 2-18 2-12 2-12
Liczba rowkow na frez [ZU] 4-22 2-10 2-18 2-12 2-12
Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa v 4 4 v v

Operacje dodatkowe

Typ potaczenia po stronie maszyny (CSMS)

KROKI PODCZAS WYBORU

Pasuje do standardowych oprawek

h v v v v v
frezow nasadzanych
Przediuzka mocowania kotnierzowego _ _ _ _ _
o srednicy wiertta prowadzacego
Rozmiar mocowania kotnierzowego — — — — —
Liczba krawedzi skrawajacych 4 4 4 2 2
Promien naroza dla ptytek w pierwszym rzedzie 0,4-3,1 mm 0,4-1,6 mm 0,4-2,0 mm 0,2-3,1 mm 0,2-4,0 mm

Promien naroza dla ptytek po pierwszym rzedzie

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018  Tom drugi e Narzedzia obrotowe e A-16-05217.

** Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 | 02 ¢ A-18-05789.
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Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
4 Ay

FREZOWANIE WALCOWO-CZOtOWE » PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Frezowanie walcowo-czotowe

Mill 1-18™ KSSM™90° e 10 mm | KSSM90° ¢ 12 mm 5720VZ16 5230VS09
» | L R Yo H
-~ - > 1 - - 1
Y 4 ] [ .
M V] P i J ) z / ﬂ
Y n
1 » 4‘
| B ” ™
Strona T68* T96* T102* T84* T114*

g | ©® | © | ® | ©

Materiaty przedmiotu obrabianego

Podstawowy m
Opcjonalny

Srednica freza [D1] 25-160 mm 25-100 mm 50-200 mm 25-80 mm 50 mm
Maksymalna gtehokos¢ skrawania N
[Maks. wartos¢ Ap1] 18 mm 6,6 mm 9,2mm 16 mm 51-80 mm
Rozmiar ptytki (okrag wpisany) 21,75 mm 10 mm 12mm 23 mm 9mm
Liczba plytek na frez [Z] 2-12 2-10 3-14 2-5 51-80
Liczba rowkow na frez [ZU] 2-12 2-10 3-14 2-5 4
Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa v

oe9® ©|® © seen
Typ potaczenia po stronie maszyny (CSMS) @ @

KROKI PODCZAS WYBORU

Pasuje do standardowych oprawek

frezow nasadzanych v v v v
Przediuzka mocowania kotnierzowego _ _ _ . _
o srednicy wiertta prowadzacego

Rozmiar mocowania koinierzowego — — — — —
Liczba krawedzi skrawajacych 2 4 4 2 4
Promien naroza dla ptytek w pierwszym rzedzie 0,4-6,4 mm 0,4-2,0 mm 0,4-6,4 mm 0,3-6,0 mm 0,8 mm

Promien naroza dla plytek po pierwszym rzedzie — — — — —

* Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018 ¢ Tom drugi e Narzedzia obrotowe ¢ A-16-05217.
** Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 | 02 ¢ A-18-05789.
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Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
4 Ay

FREZOWANIE WALCOWO-CZOtOWE = PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Frezowanie walcowo-czotowe

5230VS12 HARVI™ Ultra 8X

1 N ¥ Ly g
Pl
Q3
» 4
Strona T118* T80™ T80*

Gtéwna operacja @ @ @

Materiaty przedmiotu obrabianego

I o

Opcjonalny

Srednica freza [D1] 63-100 mm 50-80 mm 50-80 mm
m:::":;:;g;‘?:::‘]"sc skrawania 57-133 mm 50-102 mm 100-133 mm
Rozmiar plytki (okrag wpisany) 12mm 10&12mm 10&12mm
Liczba plytek na frez [Z] 24-84 15-50 40-55
Liczba rowkow na frez [ZU] 4-6 35 4-5
Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa v v

g @SPe9 e

Typ potaczenia po stronie maszyny (CSMS) @ @ @

Pasuje do standardowych oprawek

KROKI PODCZAS WYBORU

frezow nasadzanych v v v
Przedtuzka mocowania kotnierzowego

n . . - 22-32 mm —
o Srednicy wiertta prowadzacego
Rozmiar mocowania kotnierzowego — BTF46 BTF46
Liczba krawedzi skrawajacych 4 8/4 8/4
Promien naroza dla ptytek w pierwszym rzedzie 1,2mm 0,8 mm/1,6-6,4 mm 0,8 mm/1,6-6,4 mm
Promien naroza dla plytek po pierwszym rzedzie — 0,8 mm 0,8 mm

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018  Tom drugi e Narzedzia obrotowe e A-16-05217.
** Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 | 02 ¢ A-18-05789.
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kennametal.cor 10 kennametal.cor



http://kennametal.com
http://kennametal.com

Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
4 Ay

MILL 4"-127 « SYSTEM OZNACZEN KATALOGOWYCH e FREZY

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu.
W celu tatwiejszej identyfikacji cech danego narzedzia nalezy postugiwaé sig nastepujacym
kluczem dotyczacym poszczegéinych kolumn i
odpowiadajgcych im obrazow. el - Shosks by

MILL 47-12" « SHELL MILL « IC12 » COARSE PITCH

P KT4D0B0Z08S32LN12 s -

KT4 D080 208 S32 LN12

Mill 4-12% Srednica Liczba Typ pofgczenia po stronie Typ phytki i
freza zebow maszyny (CSMS) okrag wpisany

S = Frezy nasadzane

KZKENNAMETAIi
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Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
4 Ay y

MILL 4+-12< « SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH * PLYTKI

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu.
W celu tatwiejszej identyfikacji cech danego narzedzia nalezy postugiwac sig nastepujacym
kluczem dotyczacym poszczegélnych kolumn i
odpowiadajacych im obrazow.

‘Shoulder Milling ‘Shoulder Milling
-—

MILL 4712 « INSERTS « IC12

v @A @

LNGQ120608ERGEKT4

L N G Q 12

Ksztalt ptytki Kat przytozenia plytki Tolerancja Geometria Rozmiar
wykonania i sposob
mocowania
Rownolegtobok A & Wymiar ,.L” do ksztattow
A g5 T
S~
A C|T|R|O|C|H]|E
Romb
C so° <> B 5 600 | - [ - o6 | - [ - | -[-
‘ 635 106 ] 11106 02]06]03]06
E 7% I 800 [ - [ - los| - |- --
952 09 |16 109 )04 1091)05]09
i 100 -] -J10]-1-1-1-=
Szesciokatna (¥ 7 X
H 120° O 5y 200 - [ - |- [-[-]-
~ 1270012 122 | 12 05 |12 | 07 | 13
1588 | 15 | 27 | 15 | 06 | 16 | 09 | 16
D Plytki wymienne 2 krawedziami 6001 - | - 1161 -1 -1-]-
L Sro(ismkama LS r wygtadzajacymi/o geometrii 1905119 133 119107 119 11119
~ typu Wiper 20,00 - - 20 — - - -
o 7 2600 - [ - |25 - -1-1-
Oémiokatna E /<\ 2040 | 25 | 44 | 25 | 10 | 25 | 14 | 26
0 1350 4 O 2 r 4 A\ W przypadku ksztattow A, L oraz X patrz potozenie
~ N nr 1; nalezy uzy¢ diugosci gtéwnej krawedzi
skrawajace;.
R Okragta O F - /\
— M
L AOA .
Kwadratowa G 30° Plytki wymienne z
S 90° promieniami narozy
ksztatt przekroju
i [ T symbol | otwor ksztatt otworu famacz widra plytki
Trojkatna N o
T 60 N bez
B R bez jednostronny
andardowa P
. I:l -
X onvamet i Grubosc plytki 7 dwstony | [T ]
-
A bez
ji ji i tolerancja | tolerancja | tolerancja M otwor cylindryczny jednostronny
tolerancja |dla wymiaru|dla wymiaru|dla wymiaru| tolerancja |dla wymiaru|dla wymiaru| dla wymiaru -
wykonania wA” »M” w1’ wykonania wA” »M” ol G dwustronny
A 0.02 0.005 0,025 0.05-013*1 0.005 0.02
0.02 0.005 013 0.05-013*1 0.013 0.02 W i ?thd' CZ?S'C“;V‘LQ , bez
C 0.02 0.013 0,025 0.05-0.13* 025 0.02 cylindryczny, pogtebienie
0025 100 013 M 1005010005025 0.3 T stozkowe 40-60° | jednostronny
E 0.02 0.025 0,025 N 0.05-0.10* 1 0,05-0.25* | 0.025 — -
F 0013 0,005 0,025 pr* 0,038 0,038 0,038 Q otwor czgsciowo bez | E
G 0.025 0.025 013 1] 0.08-0.25* 1 0.13-0.30* 013 g cylinldrg_czny, ;;oqzvéjne =
H 0.013 0.013 0025 — — — — U pogtebienie stozkowe S :
o y
* Patrz tabela ponizej, aby okresli¢ tolerancje odpowiednio do rozmiaru plytki i klasy. 40-60 E:E:j
**Tylko wg standardu Kennametal. B otwdr czgsciowo bez --
. tolerancie dia wymiaru ,A” tolerancie dia wymiaru ,M” ; cylindryczry, pogiblenie wtosomy | O]
klasy J, K, L, M, N klasa U klasyMiN klasa U otwor cze<ci -
esciowo | E
476-10.00 0.051 0.076 0.076 127 ¢ cyIin?rgpzny, gogjlszjne ez :
11.11-14.29 0.076 0.127 0.127 203 pogrenienie stozkowe
15.00-206 0102 017 0157 77 ! 70-90° awstony | [ ]
22.00-31.16 0127 0,254 0178 0.38 ) )
31.75-35.00 0.152 025 0203 033 X konstrukeja specjalna

kennametal.con] 12
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Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
4 Ay y

MILL 4+-12< « SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH o PLYTKI

(cd)

Shoulder Milling Shoulder Milling
-—

MILL 4°-12° « INSERTS * IC12

BAE

0

LNGQ120608ERGEKT4

06 08 E R G E KT4

Grubosé Konfiguracja Ksztalt krawedzi Kierunek skrawania Rozmiar Kat Dodatkowe
naroza skrawajgcej phytki przygotowania  powierzchni informacje
krawedzi natarcia
skrawajgcej
Mill 4-12
i - )
Ostry
grubosc phytki Kierunek
obrotu frezu
‘ - =
2,38 02 Wygtadzony
3,18 03
397 T3
4,76 04 Kierunek
5,56 05 obrotu frezu
6,35 06
790 |07 T
Powierzchnia
typu T-land
Kierunek
obrotu frezu
s
Wygtadzona
powierzchnia
typu T-land
gtéwna L = Obrdbka lekka — powierzchnia
krawedz > ostra lub lekko zaokraglona
skrawalaca ' i/lub powierzchnia typu T-land
K G = Obrdbka ogélna — powierzchnia
p ‘ 0 $rednim zaokragleniu
4 . o o
krawga? | W— ﬁ i/lub powierzchnia typu T-land
e, }I;I&pzt-;r |léla) 1 Kierunek ruchu przekrdj A-A H = Obrdbka cigzka — powierzchnia
o vgiadzajg s —o] Posuwowego 0 duzym zaokragleniu
Promien i/lub powierzchnia typu T-land
_MO_ | phtkaokragia | Powierzchnia
01 0,1 mm przytozenia P
02 02mm krawedzi Wiper
Jeli litera zostanie zastapiona liczba, o
s 0.4 mm patrz tabela z promieniem ,,r”. A 3
05 0,5 mm B 5° N A B C P D E F G
% 0.8 mm ¢ ! CW o | s [ e | e | [ 2 | 2 | a0
10 1,0mm D 15° mniej
12 1,2mm kat przystawienia K E 20°
15 1,5mm A 45° F 25°
16 1,6 mm D 60° G 30°
24 24 mm E 6N N > Typowy lub $redni kat natarcia powierzchni plytki na gtownej
32 3,2mm P 90° P 11° krawedzi skrawajacej przed przygotowaniem krawedzi i montazem.

kennametal.cor 13 kennametal.cor
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Frezowanie walcowo-czotowe

Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 4"-127 « PODZIAtKA GRUBA ¢ IC12 « FREZ NASADZANY

D6
— <
a7 B © D4
- - 0
"ol Ter
<) |
be; i mmri i p—
o b L
3 4 : h
_— | L
o D1 Ap1 max
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D4 D6 L Ap1 max /4 kg max RPM
6524753 KT4D050Z04S22LN12 50 22 — 42 40 12,1 4 0,29 26000
6524755 KT4D063Z05522LN12 63 22 — 50 40 12,1 5 0,50 22100
6524757 KT4D080Z07S27LN12 80 27 — 60 50 12,1 7 1,03 19000
6524759 KT4D100Z09S32LN12 100 32 — 80 50 12,1 9 1,51 16600
6524761 KT4D125Z11S40LN12 125 40 — 97 63 12,1 1 2,81 14600
6524763 KT4D160Z12S40LN12 160 40 67 0 63 12,1 12 3,25 12700
6524765 KT4D200Z16S60LN12 200 60 102 130 63 12,1 16 5,56 11200
MILL 4-12 e PODZIALKA SREDNIA ¢ IC12 e FREZ NASADZANY
~ D6
e = 5 ) D4
= |
"Lr = i D
‘ <P ’jﬂ .‘O 9 Ll N’O"
L
=7 , n
h €C W‘ﬂ‘ D1 LAp1 max
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D4 D6 L Ap1 max Z kg max RPM
6524769 KT4D050Z05S22LN12 50 22 — 42 40 12,1 5 0,30 26000
6524770 KT4D063Z06S22LN12 63 22 — 50 40 12,1 6 0,51 22100
6524771 KT4D080Z08S27LN12 80 27 — 60 50 12,1 8 1,05 19000
6524772 KT4D100Z11S32LN12 100 32 — 80 50 12,1 1 1,55 16600
6524773 KT4D125214S40LN12 125 40 — 97 63 12,1 14 2,86 14600
6524774 KT4D160Z16S40LN12 160 40 67 0 63 12,1 16 3,31 12700
6524775 KT4D200Z22S60LN12 200 60 102 130 63 12,1 22 5,65 11200
~ =N )
= NevO
7 T 1 I 4 65
kennametal.con] 14 kennametal.con]
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Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowo-czotowe
Ay

MILL 47-127  PLYTKI ¢ IC12

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

V [P O o[e[0]e
: (M| |eo oflo]e]e
W (K o[e]|e]|O
[N |
[ S | ° D
[H] O
HAREEER
S EEEEEE
oznaczenie katalogowe I1SO LI S W Re CE X|IX|x|x|x|x<|x<
LNGQ120604ERGEKT4 13,00 6,35 13,50 0,4 4 ofofe|-|o]-]-
LNGQ120608ERGEKT4 13,00 6,35 13,39 08 4 o|lo|o|o|ofo]|e
LNGQ120612ERGEKT4 13,00 6,35 13,26 1,2 4 o|lo|o|o|o|e]-
LNGQ120616ERGEKT4 13,00 6,35 13,14 16 4 o|lo|o|o|o]|0]|e
LNGQ120620ERGEKT4 13,00 6,35 13,02 2,0 4 o|lo|o|o|o|0o]-
LNGQ120624ERGEKT4 13,00 6,35 12,89 24 4 -|-|-|o|o]|of-
LNGQ120631ERGEKT4 13,00 6,35 12,63 32 4 -|-|-|o]|o]e|-

§i§> ey éﬂ I‘§§ N&VO

74 76 12 | 4 65

KZKENNAMETAIi
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Frezowanie walcowo-czotowe

Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 4"-12 « PORADNIK DOBORU PLYTEK ¢ 1C12

Obrobka Obrébka Obrobka
lekka Gl ciezka
(Lekka geometria) (Zgrubna geometria)
odpornos¢ > . A Prr /37
Grupa na zuzycie = ~ ciagliwosé
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
.E.GE C522M .E.GE KCPM40 .E.GE CPM40
.E.GE C522M .E.GE KCPM40 .E.GE KCPM40
.E.GE C522M .E..GE KCPK30 .E.GE CPM40
.E.GE C522M .E..GE KCSM40 .E..GE CPM40
.E.GE C522M .E.GE KCSM40 .E.GE CPM40
.E.GE CK15 .E.GE KCK15 .E.GE KCPK30
E..GE CK20 .E.GE KCK20 .E.GE KCPK30
E..GE C522M .E..GE KCSM40 .E.GE CSM40
E..GE C522M .E.GE KCSM40 .E.GE CSM40
E..GE C522M .E.GE KCSM40 .E.GE CSM40
MILL 4-12<  ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU [MM] ¢ IC12
Obrébka Obrébka Obrébka
lekka Srednia cigzka
Rekomendowane poczatkowe wartosci posuwu na zab (Fz)

Geometria w relacji do % zaangazowania promieniowego (ae) Geometria
plytki 10% | 20% | 30% | 40% | 50-100% plyti
E.GE 012 1 033 | 059 | 009 | 025 | o044 | o008 | 022 | 038 | 007 | 020 | 03 | 007 | 020 | 035 .E..GE

UWAGA: Jako wyjsciowa wartos¢ posuwu nalezy przyja¢ wartos¢ okreslona dla ,,obrébki lekkiej”.

MILL 4-12< « ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI
PREDKOSCI SKRAWANIA [M/MIN] e I1C12
Grupa KC522M KCK15 KCK20 KCPK30 KCPM40 KCSM40 KC725M
materiatowa

1 329 287 268 - - - - - - 453 396 369 | 296 259 244 - - - 260 230 215
2 274 24 201 - - - - - - 280 253 229 | 250 216 180 - - - 220 190 160
3 253 213 177 - - - - - - 253 229 207 | 229 195 158 - - - 200 170 140
4 226 186 149 - - - - - - 189 175 158 | 204 111 134 - - - 180 150 120
5 186 168 149 - - - - - - 259 232 210 | 171 155 134 | 134 99 70 150 135 120
6 165 125 101 — - — — - - 158 137 116 | 149 116 91 114 184 50 130 100 80
1 204 180 165 - - - - - - 207 183 157 | 195 171 155 | 259 184 114 | 170 150 135
2 186 158 131 - - - - - - 186 162 140 | 174 149 125 | 230 1M 105 | 155 130 110
3 140 122 94 = - = - - = 145 131 116 | 131 116 91 191 134 85 115 100 80
1 229 207 183 | 421 383 340 | 330 220 150 | 294 267 238 - - - - - - - - -
2 180 162 149 | 334 297 277 | 250 180 125 | 235 210 192 - - - - - - - - -
3 149 134 122 | 280 248 229 | 220 150 120 | 197 175 162 = = = = = = = = =
1 = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =
2 — - _ _ - _ _ - — — - _ _ - _ _ - _ _ - —
3 — o — — = — — = — — = — — = — — = — — = —
1 40 37 27 - - - - - - - - - 40 34 30 61 44 27 35 30 25
2 40 37 27 - - - - - - - - - 40 34 30 55 40 26 35 30 25
3 52 40 27 - - - - - - - - = 49 40 30 64 46 29 45 35 25
4 70 52 37 — - — — - — — - — 64 49 34 90 66 41 60 45 30
1 119 91 70 - - - - - - — - - - - - - - - - - —

UWAGA: PIERWSZY wybor dla wyjéciowych wartodci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiona czcionkg.

Nie nalezy przekracza¢ maksymalnej predkosci obrotowej (obr./min). W razie potrzeby nalezy zmniejszy¢ predkosc skrawania.
kennametal.con] 16 kennametal.con]
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Aplikacja katalogowa
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Poznaj nasza nowg aplikacje katalogowa.
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Monolityczne frezy POWERED BY

trzpieniowe N&VO

Seria HARVI™

Wysokowydajna monolityczna obrobka
frezem trzpieniowym

Materiaty
B« B
Zastosowanie

@ Frezowanie rowkow

Obrdbka ksztattowa 3D

Frezowanie obwodowe/
frezowanie
walcowo-czotowe

Interpolacja $rubowa

Frezowanie wgtebne

HARVLII Trochoidalne ® TCDE 5 x D

Frezowanie trochoidalne

Frezowanie trochoidalne:

Obrdbka skosna Ostrze kuliste

@

Seria HARVI gwarantuje wyjatkowe mozliwosci przy duzych wartosciach posuwu
i predkosciach, co zapewnia wysokg wydajnoSc¢ obrobki.

HARVI | HARVI I

Obrdbka zgrubna i wykanczajgca za pomoca Do obrobki zgrubnej i wykanczajgcej z
jednego narzedzia. najwyzsza wydajnoscig.

HARVI | Ostrze stozkowo-kuliste wos? HARVI Il Trochoidalne

Do obrdbki zgrubnej i wykanczajacej z Zaprojektowane do dynamicznego frezowania
5-0siowym skrawaniem. w stali nierdzewnej, tytanie i stali przy

uzyciu oprogramowania w narzedziu CAM. Z
tamaczami piora. Dostepne w 3 x D oraz 5 x D.

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 18 kennametal.cor
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e -

HARVI™ | Seria HARVI Il Seria HARVI IlI

4—rowkowa 5-rowkowa 6-rowkowa
I I I I
Na Zadanie dostgpne s3 Z systemem Safe-Lock™ od Opatentowana, Unikalna konstrukcja rdzenia
Srednice posrednie jako Haimer® chronigcym przed nierdwnomierna podziatka zapewnia niezwyktg stabilnos¢
rozwigzania niestandardowe. wyciggnigciem narzedzia. rowkow zmniejsza drgania narzedzia.

i poprawia jakosc
powierzchni obrobione;.

HARVI Il Long HARVI Il Ostrze stozkowo-Kkuliste
Idealne do obrobki wykanczajgcej dtugich Scian Przeznaczone do 5-osiowej obrobki

0 idealnej prostosci. Az do 5 x D. skrawaniem. Zapewnia takie same wartosci
HARVI NI poOsSUWU na ostrze, co narzedzia 4-posuwowe.

z catkowitym zatoczeniem powierzchni
przytozenia Idealne do obrdbki
potwykanczajgcej i wykanczajgcej tytanu.

KZKENNAMETAE

kennametal.cor 19 kennametal.cor
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
-4

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

0BROBKA ZGRUBNA | WYKANCZAJACA 0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI (HP)

HARVI™ | HARVI | HARVI | gLl z H.ARVI I .
tamaczem widrow Wydtuzony wysieg
Seria F4AS...DL UADE F4AS.. WM-WX-WL/UBDE|  F4BS.. WM-WX-WL UADE
Strona P16* P17* P18* P19* P20*
Typ narzedzia
Narzgdzie do obrdbki zgrubnej o L (] [ ] [
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej (@] O (@] (@] O

Fazowanie

Gtowna operacja

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M M M M M
Opcjonalny

Typ naroza \@ @ \@ \@ @
Promien naroza [Re] — — 0,50-6 mm 0,50-4 mm —
Szerokos¢ naroza fazowanego [BCH] 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm — — 0,40-0,50 mm
Srednica frezu [D1] 4-25 mm 4-25 mm 6-25 mm 6-25 mm 6-20 mm
Dtugosé skrawania 1,8-3 x D1 3-4xD 2-2,5x D1 1,5xD1 2xD1
m:::"‘::a';zg?:::‘]"“ skrawania 12-45 mm 11-45 mm 9-37,5 mm 9-37,5 mm 12-40 mm
Kat pochylenia linii Srubowej rowka 38° 38° 38° 38° 38°
Liczba rowkow [ZU] 4 4 4 4 4
Ostrze centralne v v

Operacje dodatkowe

® 9
9 9

@ 9
9 9

@ 9
0 9

@ 9
© 9

@ ®
®

* Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018 © Tom drugi ©

Narzgdzia obrotowe, A-16-05217.
@ Podstawowy
O Opcjonalny

KZKENNAMETAI:

20
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
-4 Ay Ay

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

0BROBKA WYKANCZAJACA | ZGRUBNA HP

HARVI" | z ostrzem | Ostrze stozkowo- Frezy trochoidalne | Frezy trochoidalne
kulistym kuliste HARVI | RRHE HARNIM HARVI Il HARVI II
<owosc ||
NOWBZ®

Seria FAAW.WL-WX  |F4AW..AWL38-AWX38| UCDE UDDE TCDE3xD TCDE5x D
Strona p21* p22* P30* P31-P32* P42+
Typ narzedzia
Narzgdzie do obrdbki zgrubnej o o o] O 6] @)
Narzedzie do obrdbki wykariczajacej o ¢) L o ° o
Fazowanie

P 9 B8 | & | 8 | @

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M M

Opcjonalny

Typ naroza @ \@
Promien naroza [Re] . - 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm 0,50-1 mm 0,5-1 mm
Szerokos¢ naroza fazowanego [BCH] . o - . - _
Srednica frezu [D1] 6-16 mm 4-10 mm 4-25mm 6-25 mm 8-25mm 8-25mm
Diugosé skrawania 1xD1 5-7xD 1,8-2,7xD1 1,8-2,2xD1 3xD 5xD
p T dsiehci R 6-16mm 30,5-61 mm 1145 mm 13-45 mm 24-75mm 40-125mm
[Maks. wartos¢ Ap1]

Kat pochylenia linii Srubowej rowka 38° 38° 38° 38° 40° 40°
Liczba rowkow [ZU] 4 4 5 5 5 5

Ostrze centralne v v

TP T 9999
® ® |®

* Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018 © Tom drugi
Narzgdzia obrotowe, A-16-05217.

@ Podstawowy
O Opcjonalny

Operacje dodatkowe

KZKENNAMETAIi
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
-4 Ay Ay

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

OBROBKA POLWYKANCZAJACA | .
WYKANCZAJACA HP OBROBKA WYKANCZAJACA | ZGRUBNA HP
= . HARVI 11l z Ostrze stozkowo-

HARVI" Il Long Harvi Il Long HARVI 1l HARVI I ostrzem kulistym kuliste HARVI IlI
Seria UGDE 3 x D UGDE5 x D UJDE UJDE z szyjka UJBE UJBE
Strona P36* P37+ P4g* P49* P54* P62*
Typ narzedzia
Narzgdzie do obrdbki zgrubnej @) @) @)
Narzedzie do obrdbki wykariczajacej o L o o o o
Fazowanie

== g | © | ® | ® | 9 @

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M M M M

Opcjonalny

i 00VEO 0| U
Promien naroza [Re] 0,20-6 mm 0,20-6 mm 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm — —
Szerokos¢ naroza fazowanego [BCH] — — — — — —
Srednica frezu [D1] 6-25 mm 6-25 mm 10-25 mm 10-25 mm 10-20 mm 4-10 mm
Diugosé skrawania 3xD 5xD 2xD 3xD 1xD1 5-7xD
Ll L S ST 18-75 mm 30-125 mm 22-45 mm 22-45 mm 10-20 mm 26-39 mm
[Maks. wartos¢ Ap1]

Kat pochylenia linii Srubowej rowka 43° 43° 38° 38° 38° 38°
Liczba rowkow [ZU] 5 5 6 6 6 6
Ostrze centralne v v v v

® |® P99 LY LS

* Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018 e Tom drugi ®
Narzgdzia obrotowe, A-16-05217.

@ Podstawowy
O Opcjonalny

Operacje dodatkowe

KZKENNAMETAIi
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI™ ¢ SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzna ceche danego wyrobu.
W celu identyfikacji nalezy postugiwac sig ponizszym kluczem dotyczacym informacji
zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

Solid Carbide End Mills

Solid Carbide End Mills

HARVI™ Il » TCDE 5 FLUTES

TCDE1200A5ERF

TC

D E 1200

A ) E

F

Seria

TC = HARVIII
Trochoidalne

UA = HARVI |
UB = HARVI |
UC = HARVI I
UD = HARVIII
UG = HARVI I

UJ = HARVLIII

Ksztatt freza Kat Srednica Rodzaj Liczba Dtugos¢
trzpieniowego pOCFV'_?"'a (mm/cale) chwytu ostrzy skrawania
inii
Srubowej
B = Ostrze kuliste RH ~ E = 36-40 A = metryczny — 4 A = Krétki
Prosty
D = Ostrze 5 B = Normalny
kwadratowe RH B = metryczny —
Weldon® 6 C = Dugi
E= metryczny — D = Bardzo
Prosty i dhugi
Safe-Lock”

E = Bardzo,
bardzo
dhugi

F = Bardzo,
bardzo,
bardzo
dhugi

23

Wiasciwoscé

B = Przemyst
lotniczy

H = Nakrdj

L = Wydtuzony
zasigg, z szyjka

N =Z szyjka

Q=Zszyjka
i promien

R = Promien

S = Kwadratowy
(ostry)

U =7 szyjka i ostry

Promien
naroza

A = Metryczna —
0,2mm

B = Metryczna —
0,25 mm

C = Metryczna —
0,3 mm

D = Metryczna —
0,4 mm

E = Metryczna —
0,5mm

F = Metryczna —
0,75 mm

G = Metryczna —
1,0 mm

H = Metryczna —
1,25 mm

J = Metryczna —
1,5mm

K = Metryczna —
2,0 mm

L = Metryczna —
2,5mm

M = Metryczna —
3,0 mm

N = Metryczna —
4,0 mm

P = Metryczna —
6,0 mm

Q = Metryczna —
5,0 mm
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

HARVI™ Il « TCDE ¢ 5-ROWKOWY

Ap1 max

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

SSsS.—— - SSoN—— [
REJ
L

=

2

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L Rs e
6629947 TCDEOB00ASERE 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 °
6629948 TCDE1000A5ERE 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 o
6629949 TCDE1200A5ERF 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 °
6629950 TCDE1600A5ERG 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 (]
6629971 TCDE2000A5ERG 20,00 20,00 100,00 170,00 1,00 °
6629972 TCDE2500A5ERG 25,00 25,00 125,00 200,00 1,00 °

HARVI Il » TCDE  5-ROWKOWY  PARAMETRY SKRAWANIA ¢ Ae 10% Z D1

— |

SO TN —

i

Frezowanie walcowe (A) KC643M Zalecana wartosc posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
Predkos¢ skrawania — vc Gt
Grupa A m/min D1 — Srednica
materiatowa ap ae min. maks. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 200 25,0
ap maks 0,1xD 50 = 440 7 0,072 0,086 0,099 0,12 0,137 0,149
ap maks 0,1xD 50 - 440 7 0,072 0,086 0,099 0,12 0,137 0,149
ap maks 0,1xD 40 = 418 Z 0,072 0,086 0,099 0,12 0,137 0,149
ap maks 0,1xD 20 - 352 Z 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
ap maks 0,1xD 90 = 330 7 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
ap maks 0,1xD 0 = 220 7 0,048 0,058 ,067 0,084 0,097 0,109
ap maks 0,1xD 50 = 165 fz 0,040 0,048 ,056 0,068 0,078 0,085
ap maks 0,1xD 90 = 253 fz 0,060 0,073 084 0,105 0,121 0,137
M ap maks 0,1xD 60 - 76 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
ap maks 0,1xD 60 = 54 Z 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
ap maks 0,1xD 20 = 330 Z 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
ap maks 0,1xD 0 - 308 7 0,06 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
ap maks 0,1xD 0 = 286 7 0,04 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
ap maks 0,1xD 50 = 198 Z 0,06 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
ap maks 0,1xD 25 - 88 7 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
ap maks 01xD 25 = 88 fz 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
ap maks 0,1xD 50 - 132 fz 0,044 0,053 0,062 077 0,089 0,100
1 ap maks 0,1xD 80 = 308 fz 0,054 0,065 0,075 092 0,106 0,117
2 ap maks 0,1xD 70 - 264 fz 0,040 0,048 0,056 068 0,078 0,085
UWAGA: Nizsze wartosci pi Sci ia nalezy ¢ W przyp ia duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.

Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrébki doktadnej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.

Powyzsze wartosci parametrow skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrdbki w centrach obrdbczych o mniejszych koricéwkach wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowa¢
parametry skrawania dla narzedzi o Srednicy >12 mm.

Zapewnia lepsza jakos¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.

@@! ] | & [nevo
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI™ Il « TCDE  5-ROWKOWY ¢ PARAMETRY SKRAWANIA e Ae 5% Z D1

|
Frezowanie walcowe (A) KC643M Zalecana wartosc posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
Predkos¢ skrawania — vc .
Grupa A m/min D1 — Srednica
materiatowa ap ae min. maks. mm 80 10,0 12,0 16,0 20,0 250
ap maks 0,05xD 50 = 540 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
ap maks 0,05xD 50 - 540 7 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
ap maks 0,05xD 40 = 513 7 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
ap maks 0,05xD 20 - 432 Z 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
ap maks 0,05xD 90 = 405 Z 0,073 0,087 0,10 0,124 0,143 0,15
ap maks 0,05xD 60 - 270 Z 0,065 0,078 0,09 0,113 0,131 0,147
ap maks 0,05xD 50 = 202,5 7 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
ap maks 0,05xD 90 = 3105 7 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
M ap maks 0,05xD 60 - 216 7 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
ap maks 0,05xD 60 = 189 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
ap maks 0,05xD 20 = 405 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
ap maks 0,05xD 0 - 378 7 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
ap maks 0,05xD 0 = 351 7 0,065 0,078 0,09 0,113 0,131 0,147
ap maks 0,05xD 50 = 243 7 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
ap maks 0,05xD 25 - 08 Z 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
ap maks 0,05xD 25 = 08 7 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
4 ap maks 0,05xD 50 - 62 7 0,060 0,072 0,084 0,104 0,120 0,135
1 ap maks 0,05xD 80 = 378 7 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
2 ap maks 0,05xD 70 - 324 7 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci ia nalezy ¢ w przypadkact ia duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrébki doktadnej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania dotyczg idealnych warunkow obrébki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych koricéwkach wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania dla narzedzi o $rednicy >12 mm.
Zapewnia lepsza jakos¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.
HARVI Il ¢ TCDE  5-ROWKOWY e PARAMETRY SKRAWANIA e Ag 2% Z D1
|
Frezowanie walcowe (A) KC643M Zalecana wartosc posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
Predkos¢ skrawania — vc b
Grupa A m/min D1 — Srednica
materiatowa ap ae min. maks. mm 8,0 10,0 12,0 16,0 200 25,0
ap maks 0,02xD 50 = 660 7 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
ap maks 0,02xD 50 - 660 Z 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
ap maks 0,02xD 40 = 627 Z 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0290 |
ap maks 0,02xD 20 - 528 7 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
4 ap maks 0,02xD 90 = 495 7 0,105 0,126 0,146 0,180 0,206 0,22
ap maks 0,02xD 60 - 330 7 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
ap maks 0,02xD 50 = 2475 fz 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
ap maks 0,02xD 90 = 379,5 fz 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
M ap maks 0,02xD 60 - 264 fz 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
ap maks 0,02xD 60 = 231 7 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
ap maks 0,02xD 20 = 495 7 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
ap maks 0,02xD 0 - 462 Z 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
ap maks 0,02xD 0 = 429 7 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
ap maks 0,02xD 50 = 297 7 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
ap maks 0,02xD 25 - 32 7 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 0,143
ap maks 0,02xD 25 = 32 fz 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 0,143
L ap maks 0,02xD 50 - 98 fz 0,086 0,104 0,121 0,150 0,174 0,196
1 ap maks 0,02xD 80 = 462 fz 0,105 0,126 0,146 0,180 0,206 0,228
2 ap maks 0,02xD 70 - 396 fz 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
UWAGA: Nizsze wartosci pi Sci ia nalezy ¢ W przyp ia duzej ilosci materiafu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowej.

Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrébki doktadnej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.

Powyzsze wartosci parametrow skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrdbczych o mniejszych koricéwkach wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowa¢
parametry skrawania dla narzgdzi o Srednicy >12 mm.

Zapewnia lepsza jakos¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.
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Systemy POWERED BY

narzedziowe M

Zespoty mocujace

Oprawka napedzana  KM™

kennametal.com/TACU Oprawka statyczna KM

Zespoty mocujgce odznaczajg sie niezrownang wydajnoscig i gwarantowang
wysoka produktywnoscig.

Zapewniajg optymalne wykorzystanie maszyny dzigki zwiekszeniu powtarzalnosci
i skrdceniu czasu ustawiania.

Zespoty mocujgce zostaty opracowane z myslg o specjalnych interfejsach narzedzi
Z glowicg rewolwerowa.

Oferta obejmuje zespoty mocujace do roznych obrabiarek producentow, takich jak DOOSAN™,
HAAS™, HWACHEON™, HYUNDAI WIA, Mazak™, DMG Mori oraz OKUMA™.

KZKENNAMETAE
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Standardowa oferta obejmuje bloki statyczne i napedzane w nastepujgcych
rozmiarach KM™: 32, 40, 50 i 63.

NOWOSC: Oprawki napedzane ER, w rozmiarach 25, 32 i 40.

Narzedzia napedzane pracujgce z maksymalng predkoscig 12 000 obr./min. Przetozenie 1:1.
Opracowane z mysla o specjalnych interfejsach narzedzi z gtowica rewolwerowa.
Mocowanie VDI zespotow utatwia obstuge.

Zespoty z mocowaniem na Srube (BMT) odznaczajg sie wiekszg sztywnoscia.

Dostepne z wewnetrznym i zewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.

KKENNAMETAE
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Zespoty mocujace
-4

Zespoty mocujace

TACU » PORADNIK DOBORU NARZEDZI

1 KROK 1: Znajdz producenta obrabiarki.

2  KROK 2: Znajdz model obrabiarki.

3 KROK 3: Znajdz kod typu mocowanie obrabiarki (MMC).

1
PRODUCENT OBRABIARKI
DMG MORI OKUMA™ HAAS™
| e DuraTurn 2050, 2550 MC
. ' * Genos L300 MW/MYW * ST-20/30, SL-20/30
2. Model obrabiarki * NLNLX 1500-2500 + LB/LU 2000-3000 EX (glowica rewolwerowa BOT)

3 Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

(20-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
¢ NT 3100, 3150, 3200
o NT/NTX 1000, 2000
o NZ/NZX 1500-2000

(16-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
¢ DIM 1500

MMC 001  Strone: B5-58

M/MY/MW/MYW
* MULTUS U3000, 4000 25

MMC 009 Strone: B354

MMC 013  Strona:

Model obrabiarki

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

o NL/NLX 1500-4000 MC/Y/SMC/SY
¢ NLX 4000

(frezowanie z duzym momentem obrotowym)
o NZX 2500

(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 002  Strone: B3-51

e ESL10

 Genos L400

e LB/LU 2500-3000 EX
e 1B300, LU300

MMC 013  Strona:

o ST-20 (BMT65)
o ST-20Y (BMT65)
o ST-25 (BMT65)
o ST-25Y (BMT65)
o ST-30 (BMT65)
o ST-30Y (BMT65)
o ST-35 (BMT65)
o ST-35Y (BMT65)
o DS-30 (BMT65)
o DS-30Y (BMT65)

MMC 036 Strone: B3-Bd

MAZAK™

Model obrabiarki

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

Quick Turn Nexus 200, 250 M, MY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Quick Turn Nexus 200, 250 MS, MSY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Super Quadrex 200, 250 M
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Super Quick Turn 200, 250, M, MY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Super Quick Turn 200, 250, MS, MSY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 016  Strone: A2

 Hyper Quadrex 200, 250 MSY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

 Multiplex 6200, 6200Y, 6250
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 017  Strone: A2-19

© Hyper Quadrex 450 M

o Megaturn Nexus 900 M

 Quick Turn Nexus 300-450 M, MY
o Slant Turn Nexus 500, 550 M

MMC 018  Strone: BI-B1

Model obrabiarki

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

MP430, 630 (12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
MP6300, 6300 Y (12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 019  Strone: B1-53

 Quick Turn Smart 100, 150 M S
o Quick Turn Smart 200, 250 M

MMC 020 Strone: 63-54

DOOSAN'™ (DAEW00™)

HYUNDAI WIA

HWACHEON™

Model obrabiarki

Lynx 300M

Puma 1500, 2000, 2500 M/Y (12 stanowisk, BMT55)
Puma 1500-2500 MS/SY (12 stanowisk, BMT55)
Puma 2100 M/MS/Y/SY (24 stanowiska, BMT55)
Puma 2100 M/Y (12 stanowisk, BMT55)

Puma 230, 240, 280 M/MS/LM

Puma MX1600, 2100 ST (BMT55)

Puma TL2000, 2500 M

Puma TT1500, 1800 MS/SY

o L230LMSA
* LM1600, 1800TTSY
 SKT160, 180TTMS/TTSY (BMT55)

o Cutex 160 MC/SMC (BMT 55)

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

MMC 036  Strone: BI-E3

Kod mocowania w obrabiarce (WMC) | MMC035  Strong: BI-E1 MMC 035  Strong: FIHE2 MMC 035  Strong: B2-53
o o Puma 2100, 2600 M/MS/Y/SY (24 stanowiska, BMT65) o SKT200, 250TTM/MS/SY o Cutex 240 MC/SMC
Model obrabiarki o Puma 2100, 2600 M/MS/Y/SY (12 stanowisk, BMT65) o SKT250, 300M/MS o Hi-Tech 200450
* Puma 3100 MY/MY (12 stanowisk, BMT65) o L21008Y MC/SMC/YMC/YSMC (BMT 65)
o Puma MX2000, 2500, 2600 T/ST/SY o LM2000, 2500TTM/TTMS/TTSY o T2 MC/SMC/YMCASMC
o Puma VT450 M, VT450 M-2SP o L300M/MS o VT450 MC (BMT65)
o Puma Inverturn 3000 M
o Puma 300 M/MS
o Puma TT2000, 2500 MS/SY
o Puma V400M

MMC 036  Strone: E2-4

MMC 036  Strone: B30

KZKENNAMETAI:
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Zespoty mocujace
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TACU » SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzna ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwac sie ponizszym
kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

Turret Adapted Clamping Units Turret Adapted Clamping Units
-

DMG MORI  DRIVEN TOOL AXIAL « KM™ « MMC 001

* o=

TACU 001 KM 40 D

A 60648393
Zesp6t mocujgcy Kod mocowania w Typ systemu Rozmiar Typ narzedzia Orientacja 8-cyfrowy numer
obrabiarce (MMC) systemu narzedzia rysunku
(CSWS)
KM = KM 25, 32, 40, 50, 63 S = narzedzie A = osiowe
statyczne
ER=ER D = narzgdzie R = promieniowy
sterowane
KZKENNAM ETAL
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Ay Ay

DOOSAN™ e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM™ ¢ MMC 035

B2
‘L e

CSwWs
n I

L1

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS  MMC B1 B2 F H2 L L1 Bar PSI CF
6391657 TACU035KM40SA60945565 | Km40 035 85 130 62,0 85 57 570 | 100 1500 i

DOOSAN e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM ¢ MMC 035

p

osws—f’i L1
LPR
| i
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391658 TACU035KM40SR60945566 | Km40 035 123 80,0 85 70,0 2 | 100 1500 i

DOOSAN ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM « MMC 035

MMC
csws \
L1
L

| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391653 TACU035KM32DA60945561 | Km32 035 85 55 85 151 46,5 | 25 25 360 ile G1/8 6000
6391654 TACU035KM32DA60945562 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 100 1500 e G1/8 6000

DOOSAN e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 035

CST MMC
/
DLN_2=]
L1
L
mST cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6588989 TACU035ER25DA61301859 ER25 035 85 55 42 63 85 166 60,5 25 25 360 ile G1/8 6000

o

N&VO

1]
(&)
1k

76 29

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 30 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

DOOSAN™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM™  MMC 035

L

@D
B2|
F MMC
|| i
L1 Ccsws
LPR
| mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6391655 TACU035KM32DR60945563 KM32 035 130 55 78,0 85 194 60,0 90 25 100 1500 e G1/8 6000
6391656 TACU035KM32DR60945564 KM32 035 149 55 78,0 85 194 60,0 90 25 70 1000 ile G1/8 6000

DOOSAN e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ e MMC 035

CsT
LPR

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D DIl DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6588990 TACUO35ER25DR61301860 |ER25 035 142 55 42 4 710 8 190 600 8 | 25 70 1000 ile G1/8 6000

DOOSAN e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE KM  MMC 036

L
csws 7
= @)
s\
£ . .
] Na
CSWs =~ AL/
cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 | KM50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i

DOOSAN ¢ STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM « MMC 036

WS

cp
numer zamowienio oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 700 | 100 1500 i

=8 [ & v
6 20 4

65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace
Ay Aaaarysy

DOOSAN™ e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ » MMC 036

H2

cp
L1 LPR Bar PSI CF

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |csws MMC B2 F FS H2
6391610 TACU036KM50SR60945572 *| KM50 036 153 270 1030 95 85,0 113 | 100 1500 i

DOOSAN e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE KM  MMC 036

)

csws

-

op
H2 L1 LPR Bar PSI

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 F
6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500

CF

DOOSAN ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM « MMC 036

MMC -

U CSWS\ 1

. - - -
L
mST cp

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM

6391605 TACU036KMA40DA60945567 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 100 1500 e G1/8 6000

6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 i/e G1/8 6000

DOOSAN e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE * ER™ ¢ MMC 036

CST
; c

g’ DLN_2
N
| O
‘: k EA
Q) .
cp

mST

D00

PSI CF CS1__max RPM

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar
6589001 TACU036ER32DA61301861 | ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 | 50 70 1000 ile M10X1 5000
— v
= Nevo
76 29 I 4 65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor

32


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Zespoty mocujace Zespoty mocujace

DOOSAN™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM™ e MMC 036

L H2
@ D
B2
F MMC
L1
PR | CsSws
mST cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1_ max RPM
6391607 TACU036KM40DR60945569 KM40 036 159 65 99,0 94 228 720 116 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 KM40 036 178 65 99,0 9 228 720 116 50 70 1000 ile G1/8 6000

DOOSAN e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 036

TS\ MMC
B2
FL DTG
L1
CST DLN_3
LPR W
L H2
| mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D DIl DIN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6589002 TACUO36ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47945 94 221 720 109 | 50 70 1000 ile G1/8 6000

ey B@I& N&VO
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Zespoty mocujace
Ay

HAAS™ e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE « KM™ « MMC 013

Zespoty mocujace

cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR | Bar PSI CF
6391732 TACUO13KM40SR60907381 I KM40 013 103 30,0 100 30,0 53 | 100 1500 i
6391733 TACUO13KM50SR60907382 KM50 013 108 35,0 100 40,0 69 100 1500 i
HAAS e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE e KM « MMC 036
L1
CSWS\.
.
A
° -
CSWS=~
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 “1 Km50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i
HAAS e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE KM ¢ MMC 036
X MMC
)
H
B1
~ Ii
N
Csws L1
| i
numer zamoéwienio oznaczenie katalogowe CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PS| CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 70,0 | 100 1500 i
HAAS o STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM e MMC 036
H2
| i
numer zaméwienio oznaczenie katalogowe CSWS __MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PS| CF
6391610 TACU036KM50SR60945572 * | KM50 036 153 27,0 103,0 95 85,0 113 | 100 1500 i
——\ '
== | @ | & |Nevo
76 29 I 4 I 65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

HAAS™ ¢ STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ ¢ MMC 036

)

csws

-

cp
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PS| CF
6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500 i
HAAS ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE « KM  MMC 036
MMC
U CSWS\ 1
[ ]
L
| mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6391605 TACU036KM40DA60945567 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 100 1500 e G1/8 6000
6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 ife G1/8 6000

HAAS  NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 036

mST cp
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST  MMC B2 D D11 DILN.2  H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1_max RPM
6589001 TACUO36ER32DA61301861 | ER32 036 9 65 39 60 94 161 470 | 50 70 1000 i'e M10X1 5000

HAAS  NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE KM ¢ MMC 036

L H2
0 D
B2
F MMC
L1
PR Ccsws
mST cp

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS ~ MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1__max RPM

6391607 TACU036KM40DR60945569 KM40 036 159 65 99,0 9% 228 720 116 50 100 1500 e G1/8 6000

6391608 TACU036KM40DR60945570 KM40 036 178 65 99,0 9% 228 720 116 50 70 1000 ife G1/8 6000
——\ v
= NevO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

HAAS™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 036

A /A
B2
FL D~17C
L1

CST DLN_J

LPR s

L H2

mST cp

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D Di1 DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1_ max RPM
6589002 TACUO36ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47 945 94 221 720 109 | 50 70 1000 ile G1/8 6000

ey B@l& N&VO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

HWACHEON™ » STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM™ e MMC 035

B2
IL F

csws B1
‘a4

L1

cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS  MMC B1 B2 F H2 L L1 Bar PSI CF
6391657 TACU035KM40SA60945565 | Km40 035 85 130 62,0 85 57 570 | 100 1500 i

HWACHEON e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM e MMC 035

/11- MMe
1 =
F
csws—f’i L1

LPR

9

P

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391658 TACU035KM40SR60945566 | KM40 035 123 80,0 85 70,0 92 | 100 1500 i

HWACHEON  NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE KM e« MMC 035

MMC
CSWS\
L1
L
| | mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6391653 TACU035KM32DA60945561 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 25 360 ile G1/8 6000
6391654 TACU035KM32DA60945562 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 100 1500 e G1/8 6000

HWACHEON e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 035

Ll
i}

CST MMC

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D D11 DLN_2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6588989 TACUO35ER25DA61301859 | ER25 035 85 55 42 63 85 166 605 | 25 25 360 ile G1/8 6000

N&VO

—al|

I
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

HWACHEON™ » NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM™ e MMC 035

L

L1
LPR

oD

B2)
MMC.

csws

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6391655 TACU035KM32DR60945563 KM32 035 130 55 78,0 85 194 60,0 90 | 25 100 1500 e G1/8 6000
6391656 TACU035KM32DR60945564 KM32 035 149 55 78,0 85 194 60,0 90 25 70 1000 ile G1/8 6000
HWACHEON  NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 035
| mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D Di1 DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6588990 TACUO35ER25DR61301860 |ER25 035 142 55 42 40 710 8 190 600 8 | 25 70 1000 ile G1/8 6000
HWACHEON e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE e KM e MMC 036
L1
CSWS=
F
N
CsWs=~
! o | i
numer zaméwieniow oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 | KM50 036 197 71,0 95 700 | 100 1500 i
HWACHEON e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE e KM « MMC 036
MMC
°
.
B1
N
Ccsws L1
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 700 | 100 1500 i

N&VO

=[a[#s

UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

HWACHEON™  STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ « MMC 036

H2

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS  MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391610 TACU036KM50SR60945572 *| KM50 036 153 27,0 1030 95 85,0 13 | 100 1500 i

HWACHEON » STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE KM » MMC 036

LPR Y L H2 Y
MMC
)
B2
1§
CSws
| "
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500 i

HWACHEON  NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE « KM « MMC 036

MMC
csws—{
|
L

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 D H2 L L1 |mST (Nm)  Bar PSI CF CS1  max RPM
6391605 TACU036KM40DA60945567 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 100 1500 e G1/8 6000
6391606 TACU036KM40DA60945568 KM40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 ile G1/8 6000

HWACHEON e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 036

csT MMC
- T °
DLN_2

L :

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 |mST (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6589001 TACUO36ER32DA61301861 | ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 | 50 70 1000 i/e M10X1 5000
—_— v
= NeVO
76 29 I 4 6_5 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

HWACHEON™ » NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM™ « MMC 036

PR

csws

cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe |CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR |mST (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6391607 TACU036KM40DR60945569 KM40 036 159 65 990 94 228 720 116 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 KM40 036 178 65 990 94 228 720 116 50 70 1000 ife G1/8 6000
HWACHEON  NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  ER™ « MMC 036
Lah VT =
ol
Fl D~1@
L1
CcST DLN_
LPR ?
. “he
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DIN2 F H2 L L1 LPR|mST(Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6589002 TACU036ER32DR61301862 |ER32 036 174 65 50 47945 94 221 720 109 | 50 70 1000 ile G1/8 6000
=—— v
8 [ & [vovo
6 || 20 | 4 65
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

HYUNDAI WIA ¢ STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE  KM™ e MMC 035
’ WMMC
) csws L 1B B
cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |CSWS MMC B1 B2 F H2 L L1 Bar PSI CF
6391657 TACU035KM40SA60945565 | KM40 035 85 130 62,0 85 57 570 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM ¢ MMC 035

A
Q i .
p F
csws=—1 i L1
LPR
cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391658 TACU035KM40SR60945566 | KM40 035 123 80,0 85 70,0 2 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE © KM « MMC 035

MMC
csws \
L1
L

cp
numer zamowienio oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 D H2 L L1 mST (Nm)  Bar PSI CF CS1  max RPM
6391653 TACU035KM32DA60945561 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 25 360 ife G1/8 6000
6391654 TACU035KM32DA60945562 KM32 035 85 55 85 151 46,5 25 100 1500 e G1/8 6000

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE * ER™ « MMC 035

-a& csT MMC
& e
S

| cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 |mST (Nm Bar PSI CF CS1  max RPM
6588989 TACUO35ER25DA61301859 | ER25 035 85 55 42 63 85 166 60,5 25 25 360 ile G1/8 6000

N&VO

SEIP
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace
Ay Aaarysy

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ e MMC 035

L

2D
B2|
F MMC
|| g
L1 Ccsws
LPR
| | mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6391655 TACU035KM32DR60945563 KM32 035 130 55 78,0 85 194 60,0 90 25 100 1500 e G1/8 6000
6391656 TACU035KM32DR60945564 KM32 035 149 55 78,0 85 194 60,0 90 25 70 1000 ile G1/8 6000
HYUNDAI WIA e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  ER™  MMC 035
MMC
F
L1
CSsT PR
L
| mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DIN2 F H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6588990 TACUO35ER25DR61301860 |ER25 035 142 55 42 40 710 8 190 600 86 | 25 70 1000 ife G1/8 6000
HYUNDAI WIA e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE e KM ¢ MMC 036
L1
CSWS =
F
F
CSWS =~
| i
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391609 TACU036KM50SA60945571 “| KM50 036 197 71,0 95 70,0 | 100 1500 i
HYUNDAI WIA e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE © KM ¢ MMC 036
MMC
[}
d
B1 l
csws L1
| i
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6391651 TACU036KM50SA60945573 | KM50 036 99 149 71,0 95 700 | 100 1500 i
— v
== | @ | & |Nevo
76 29 I 4 I 65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace

HYUNDAI WIA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE » KM™ ¢ MMC 036

H2

cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS  MMC B2 F FS H2 L1 LPR Bar PSI CF

6391610 TACU036KM50SR60945572 *| KM50 036 153 27,0 1030 95 85,0 13 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM e MMC 036
LPR Y I H2 1
MMC
® o
1§
csws
e | "

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF

6391652 TACU036KM50SR60945574 | KM50 036 120 70,0 96 100,0 128 | 100 1500 i

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE « KM « MMC 036
H2
/-MMC
U CSWS\
F |9D B2
: 1 |
L
e | | "

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 mST (Nm)  Bar PSI CF CS1  max RPM

6391605 TACU036KM40DA60945567 Km40 036 94 65 94 168 56,0 50 100 1500 e G1/8 6000

6391606 TACU036KM40DA60945568 Km40 036 94 65 94 168 56,0 50 25 360 ile G1/8 6000

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE * ER™ « MMC 036

\:_/
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DLN. 2 H2 L L1 |mST (Nm) Bar PS| CF CS1 _ max RPM
6589001 TACU036ER32DA61301861 | ER32 036 96 65 39 60 94 161 470 | 50 70 1000 ife M10X1 5000

=@ | & v
76 | 29 | 4

—— UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ « MMC 036

H2

PR Ccsws
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR |mST (Nm) Bar PS| CF CS1  max RPM
6391607 TACU036KM40DR60945569 KM40 036 159 65 990 94 228 720 116 50 100 1500 e G1/8 6000
6391608 TACU036KM40DR60945570 KM40 036 178 65 990 94 228 720 116 50 70 1000 ile G1/8 6000

HYUNDAI WIA « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE « ER™ ¢ MMC 036

MMC
AT » A
HOD
B2
FL D~T7C
L1
CST DLN_J
LPR W
L H2
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DIN2 F H2 L L1 LPR|mST(Nm) Bar PS| CF CS1  max RPM
6589002 TACUO36ER32DR61301862 JER32 036 174 65 50 47 945 94 221 720 109 | 50 70 1000 ife G1/8 6000

ey B@I& N&VO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

MAZAK™ e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM™ ¢ MMC 016

3 o
B2
L)
H2
cp

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe |csws MMC  Bi B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6401906 TACUO16KM40SA60908132 | KM40 016 73 158 40 500 80 131 80,0 | 100 1500 i

MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE * KM  MMC 016

csws MMC [
) 9D |81
F B2
csws
© FS
L1

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS _MMC__ B1 B2 D F FS H2 L L1 Bar PSI CF
6401907 TACU016KM40SA60908134 I kM40 016 85 158 40 300 500 80 131 800 | 100 1500 i

MAZAK  STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM  MMC 016

@ MMC
B2
2D
F i
o CSWS =1 L1 H2.
LPR
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6401908 TACUO16KM40SR60908135 | KM40 016 140 40 550 80 214 1400 163 | 100 1500 i

MAZAK ¢ STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE KM  MMC 016

cowga__|——tt—i
MMC
@ B1
F
- oD B2
FS|
. Ccsws =1
LPR
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B1 B2 D F FS H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6401909 TACU016KM40SR60908136 “| KM40 016 85 165 40 400 800 80 214 1400 163 | 100 1500 i
=N '
= NeVO
i) 2) I 4 I (i) UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

MAZAK™ e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE « KM™  MMC 016

o MMC 9
osws o0 2|
u d
L

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 D H2 L L1 |mST (Nm)  Bar PSI CF CS1  max RPM
6401890 TACU016KM40DA60908100 KM40 016 85 40 85 173 95,0 50 100 1500 e G1/8 6000
6401901 TACU016KM40DA60908102 KM40 016 85 40 85 173 95,0 50 25 360 ile G1/8 6000

MAZAK ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE KM « MMC 016

N
- 2D B2
L; B1
csws=/ Ll H24
| | i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC  B1 B2 D F H2 L L1 |mST(Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6401902 TACUO016KM40DA60908120 KM40 016 84 168 40 500 76 166 875 50 100 1500 e G1/8 6000
6401903 TACUO16KM40DA60908125 KM40 016 84 168 40 500 78 191 1125 50 70 1000 ile G1/8 6000

MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE * ER™ « MMC 016

4
<
s}

CST
— Fad
5 fan\
D11 DLN_% _'-QD \\“’j
9
L1 Ho
L
| i
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 |mST (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6588967 TACUO16ER32DA61301847 | ER32 016 94 40 50 47 76 190 1090 | 50 25 360 ile M12X1 6000

MAZAK  NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER * MMC 016

csT MMC

|
S == ~= e
=] IL| ol
L1
L
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B1 B2 D Di1 DIN2 F H2 L L1 |mST(Nm) Bar PS| CF CS1_ max RPM
6588968 TACUO16ER32DA61301848 |ER32 016 84 168 40 50 47 500 78 200 1185] 50 70 1000 ile G1/8 6000
——\ v
= NevO
76 2 | 4 65
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

MAZAK™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ e« MMC 016

I

H2

CSWS =

mST cp max
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe |GSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6401904 TACU016KM40DR60908103 | KM40 016 157 40 725 76 246 1300 168 | 50 100 1500 e G1/8 6000
6401905 TACU016KM40DR60908107 KM40 016 157 40 725 76 246 1300 168 50 70 1000 ile G1/8 6000
MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ e MMC 016
F“ MMC
— oD B2
1]
CST= L1 DLN_2
LPR D11
| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588969 TACUO16ER32DR61301849 |ER32 016 165 40 50 47 805 76 246 1300 168 | 50 70 1000 ile G1/8 6000
MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE KM e MMC 017
MMC / 1
- 2D
F B2
B1|
2 L
csws = L1 H2
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS _ MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391714 TACUO17KM40SA60908159 | KM4o 017 85 138 40 50,0 80 131 800 | 100 1500 i
MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM e MMC 017
Ll MMC
CSWS:
=1r B1
Fs B2
CsSws ; @D
Li
L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B B2 D F FS H2 L L1 Bar PSI CF
6391715 TACUO017KM40SA60908160 | KM40 017 53 138 40 300 500 80 131 80,0 | 100 1500 i
— v
== | @ | & |Nevo
76 29 I 4 I 65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

MAZAK™ e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE © KM™ ¢ MMC 017

z— B2
]

CSwS=/ : | H'2

B1

=
BN,

cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC  Bi1 B2 D F H2 L L1 LPR Bar PS| CF
6391716 TACUO017KM40SR60908161 | KM40 017 85 145 40 350 80 224 1500 173 | 100 1500 i

MAZAK ¢ STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM ¢ MMC 017

B2
| i
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B B2 D F FS H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391717 TACU017KM40SR60908162 *] KM40 017 85 170 40 350 850 80 224 1500 173 | 100 1500 i
MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM  MMC 017
CSWS:
L1
L
| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391698 TACU017KM40DA60908150 KM40 017 85 40 85 173 95,0 50 100 1500 e G1/8 6000
6391699 TACU017KM40DA60908151 KM40 017 85 40 85 173 95,0 50 25 360 i/e G1/8 6000

MAZAK ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM ¢ MMC 017

MMC

F i L |
“ L)
csws=/ o
L

mST cp max
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391700 TACU017KM40DA60908155 KM40 017 84 123 40 50,0 76 178 995 50 100 1500 e G1/8 6000
6391711 TACU017KM40DA60908156 KM40 017 84 123 40 50,0 78 191 1125 50 70 1000 ife G1/8 6000

ey B@I& N&VO

76 29 It 4 65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

MAZAK™ e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE © ER™ « MMC 017

osT MvC
DiN2q | ] ) T
L1
H2
L
cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |CST MMC B2 D D11 DLN. 2 H2 L L1 |mST (Nm) Bar PSI CF
6588970 TACUO17ER32DA61301850 | ER32 017 94 40 50 47

CS1  max RPM
76 190 1090 | 50 25 360 ife M12X1 6000

MAZAK ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER  MMC 017

MMC
@D
v |
B
DLNZJJ #I
CST L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B1 B2 D D11 DIN2 F H2 L L1 |mST(Nm) Bar PS| CF CS1_ max RPM
6588981 TACUO17ER32DA61301851 |ER32 017 84 123 40 50 47 500 78 200 1195] 50 70 1000 ile G1/8 6000

MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM™ ¢ MMC 017

é,_‘ MMC
@ 00
B2
F
- B1 J_
Ccsws = L1
X LPR

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |CSWS MMC B1 B2 D F H2 L L1 LPR |mST(Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6391712 TACUO017KM40DR60908157 KM40 017 84 137 40 725 76 246 1300 168 50 100 1500 e G1/8 6000
6391713 TACU017KM40DR60908158 KM40 017 84 156 40 725 76 246 1300 168 50 70 1000 ife G1/8 6000

MAZAK » NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER ¢ MMC 017

) MMC I
gD B2
b

B F

-0
Ll

csT L1 DLN_2

| LPR D11
L H2

cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B1 B2 D D11 DIN2 F H2 L L1 LPR|mST(Nm) Bar PS| CF CS1_ max RPM
6588982 TACUO017ER32DR61301852 ER32 017 84 156 40 50 47 805 76 246 1300 168] 50 70 1000 ife G1/8 6000

ey B@I& N&VO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

MAZAK™ e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM™ ¢ MMC 018

MMC

csws +
o
- B1
L1
L
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391696 TACU018KM63SA60908174 | KM63 018 88 173 50 52,0 103 195 1200 | 100 1500 i

MAZAK ¢ STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM « MMC 018

MMC
' I
@D B2
|

F -“ L
CsSws L1
LPR
L
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS _ MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391697 TACU018KM63SR60908176 | KM63 018 160 50 75,0 103 287 1750 212 | 100 1500 i
MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM ¢ MMC 018
AN
MMC
- L4
F| - 52
§ @
N 2l
csws Ll Ho
L
| | msT op
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6391692 TACU018KM50DA60908166 KM50 018 126 206 50 75,0 96 225 1395 | 100 100 1500 e G1/8 6000
6391693 TACU018KM50DA60908171 KM50 018 126 206 50 75,0 96 225 1395 | 100 70 1000 ile G1/8 6000

MAZAK ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE * ER™ « MMC 018

MMC
CST

15
L% L1
L

mST cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | CST _MMC Bt B2 D D1 DIN2 F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1__max RPM
6588983 TACUO18ER40DA61301853 |ER40 018 126 206 50 63 94 750 9 230 1415] 100 70 1000 ile G1/8 6000

ey :s@ ! & !N%VO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace

MAZAK™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™  MMC 018

nh._l'r P ﬂ

0 D B2
F
KA | 1
csws-//[# Ho
LPR.
| | mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6391694 TACU018KM50DR60908172 KM50 018 177 50 96,5 92 292 1600 207 | 100 100 1500 e G1/8 6000
6391695 TACU018KM50DR60908173 KM50 018 177 50 96,5 92 292 1600 207 100 70 1000 ile G1/8 6000
MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ e MMC 018
MMC -
.:tu_l'r )
oD B2
F
—Ltl |
csl; o [M DLN_2
L H2
mST cp max
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D Di1 _DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PS| CF CS1 RPM
6588984 TACUO18ER40DR61301854 |ER40 018 175 50 63 58 945 88 289 160,0 204 | 100 70 1000 ile G1/8 6000
MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE © KM « MMC 019
B2
H2
| i
numer zamowieniow oznaczenie katalogowe CSWS __ MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391679 TACU019KM50SA60945552 | KM50 019 118 183 50 90,0 100 195 1200 | 100 1500 i
MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ® KM « MMC 019
L1
csws N
f MMC
oo
B1|
CSW:
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391680 TACU019KM50SA60945553 *| KM50 019 118 236 50 90,0 100 195 1200 | 100 1500 i

=8 [ & v
6 20 4

65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

MAZAK™ e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE « KM™  MMC 019

csws Ll

F MMC
- oo o
B1

-

P I
csws o
LPR
L
| ”
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC  Bi B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6391691 TACU019KM50SR60945554 *IKM50 019 100 165 50 650 100 294 1900 219 | 100 1500 i
MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM ¢ MMC 019
MMC
- 0 D J
- AN |2
o ! @
N 2
csws =4 L He
L
mST cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D F H2 L L1 (Nm) Bar PS| CF CS1 max RPM
6391675 TACU019KM50DA60945548 KM50 019 126 176 50 75,0 96 225 1395 | 100 100 1500 e G1/8 4000
6391676 TACU019KM50DA60945549 KM50 019 126 176 50 75,0 96 225 1395 | 100 70 1000 ile G1/8 4000

MAZAK » NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE * ER™  MMC 019

CsT

B1

L1

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B1 B2 D Di1 DIN2 F H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6588985 TACUO19ER40DA61301855 |ER4O 019 126 176 50 63 94 750 9 230 1415 100 70 1000 ile G1/8 4000

MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM ¢ MMC 019

MMC
oD
B2
] I Il
CSWS — L H2
[
|
| mST cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6391677 TACU019KM50DR60945550 KM50 019 157 50 96,5 92 307 1750 222 100 100 1500 e G1/8 4000
6391678 TACU019KM50DR60945551 KM50 019 162 50 96,5 92 307 1750 222 100 70 1000 ife G1/8 4000

ey B@I& N&VO

76 29 | 4 65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

MAZAK™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 019

B1| F I
‘ csT = Lp;
U .
mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B1 B2 D Di1 DIN2 F H2 L L1 LPR]| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588986 TACUO19ER40DR61301856 |ER40 019 96 161 50 63 58 945 88 304 1750 219 | 100 70 1000 ile G1/8 4000
MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE e KM™  MMC 020
|'|'|- K
~MMC
D B2
B1| F
CsSws L1
L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS _ MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6391673 TACU020KM40SA60945559 KM40 020 93 172 68 70,0 94 150 700 | 100 1500 i
MAZAK e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM ¢ MMC 020
ﬁ-b MMC
4 @D B2
f
CSWS = L1
LPR
L
| i
numer zamoéwieniow oznaczenie katalogowe CSWS __MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PS| CF
6391674 TACU020KM40SR60945560 | KM40 020 154 68 75,0 84 198 95,0 118 | 100 1500 i
MAZAK e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM « MMC 020
MM(:
CsSws %D
B1
L1 I
L
| | mST cp max
numer zamowieniow! oznaczenie katalogowe CSWS MMC B1 B2 D H2 L L1 (Nm Bar PSI CF CS1 RPM
6391659 TACU020KM40DA60945555 I KM40 020 54 128 68 86 162 72,0 | 50 100 1500 e G1/8 6000
6391660 TACU020KM40DA60945556 KM40 020 54 128 68 86 162 72,0 50 25 360 ile G1/8 6000
=—— v
== | @ | & |Nevo
76 29 ) 4 ||
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace
Ay Ay
MAZAK™ e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ « MMC 020
CST MMC
DLN_2 @D
B1 il
L
mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC  Bi B2 D D11 DLN 2 H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6588987 TACUO20ER32DA61301857 | ER2 020 54 128 68 39 75 86 148 550 | 50 25 360 i/e G1/8 6000

MAZAK ¢ NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ e MMC 020

=l =

CSWS = 1
LPR

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PS| CF CS1_max RPM
6391671 TACU020KM40DR60945557 KM40 020 163 68 845 84 207 800 117 50 100 1500 e G1/8 6000
6391672 TACU020KM40DR60945558 KM40 020 163 68 845 84 198 800 117 50 70 1000 ife G1/8 6000

MAZAK ¢ NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE © ER  MMC 020

L)

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D DIt DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6588988 TACU020ER32DR61301858 |ER32 020 151 68 39 70 725 84 207 80,0 117 | 50 70 1000 ile G1/8 6000

HERE
[ T | 4
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Aaarysy

DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM™  MMC 001

- ry oD
CSWs
B1
L1
L
| ”
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS _ MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405025 TACU001KM40SA60649623 | KM40 001 87 137 40 65,0 78 99 850 | 100 1500 i
DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM ¢ MMC 001
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS _ MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405026 TACU001KM40SA60649626 *| KM40 001 87 174 40 65,0 78 75 63,0 | 100 1500 i
DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE e KM « MMC 001
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC __ Bi1 B2 D F H1 H2 L L1 Bar PSI CF
6405384 TACU001KM40SA60649631 =] KM40 001 120 170 40 980 3 138 77 650 | 100 1500 i

UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
65 ** = Przeznaczone do stosowania wytgcznie w obrabiarkach z funkcjami w osi ,Y”.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE « KM™ ¢ MMC 001

Csws
LPR
L) L
-
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC  Bi B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405027 TACU001KM40SR60649632 | KM40 001 50 100 40 370 78 1341000 122 | 100 1500 i

DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE KM « MMC 001

Csws

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405028 TACUO01KM40SR60649633 *| KM40 001 130 40 65,0 78 1341000 122 | 100 1500 i

DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM » MMC 001

B

B2

csws

L1 -
J LPR.
L
ol
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405385 TACU001KM40SR60649634 KM40 001 50 107 40 78 134 1000 122 | 100 1500 i

DMG MORI » STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE KM « MMC 001

F @X)

csws (25) L1
LPR
L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |GSWS MMC B2 D F H1 H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405386 TACU001KM40SR60649635 *]'KM40 001 100 40 370 35 138 129 950 117 | 100 1500 i

P A
| & | & |nevo
UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytgcznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
% 2 |4 o " '

65 ** = Przeznaczone do ytacznie w obrabiarkach z funkcjami w osi ,Y”.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

DMG MORI e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE « KM™ e MMC 001

/—MMC
CSWS-\
@D H2
L1
L
| mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6201237 TACU001KM32DA60648431 KM32 001 110 40 80 124 54,5 32 70 1000 ife M12X1 12000
6201238 TACU001KM32DA60643437 KM32 001 110 40 80 124 54,5 32 70 1000 e M12X1 12000
6201235 TACU001KM40DA60647158 KM40 001 110 40 80 129 59,5 32 70 1000 ife M12X1 6000
6201236 TACU001KM40DA60643393 KM40 001 110 40 80 129 59,5 32 70 1000 e M12X1 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ « MMC 001

csT MMC
Q’ b1t oD H2 i @ E DLN2
‘ -
L1
i i

mST cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CST MMC B2 D D11 DLN. 2 H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1  max RPM
6588935 TACU001ER25DA61301836 ER25 001 110 40 42 75 80 128 57,0 32 70 1000 ile M12X1 12000
6588933 TACU001ER32DA61301834 ER32 001 110 40 50 75 80 132 60,0 32 70 1000 ile M12X1 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM e MMC 001

- @D )

F 0

L1

cswsr IW

L

| msT cp

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR (Nm) Bar PS| CF CS1  max RPM
6201263 TACU001KM32DR60648443 Km32 001 128 40 725 78 190 850 121 32 100 1500 e G1/8 12000
6201264 TACU001KM32DR60648444 KM32 001 132 40 725 78 190 850 121 32 70 1000 ife G1/8 12000
6201239 TACU001KM40DR60648439 KM40 001 135 40 800 78 190 850 121 32 100 1500 e G1/8 6000
6201240 TACU001KM40DR60648440 KM40 001 140 40 800 78 190 850 121 32 70 1000 ife G1/8 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE KM e MMC 001

L1

Csw

F MMC
oD B2|@
F _—
csws = L1
L
mST cp
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR (Nm) Bar PS| CF CS1  max RPM
6201261 TACU001KM40DR60643441 * ] KM40 001 166 40 83,0 78 190 850 121 | 32 100 1500 e G1/8 6000
— v
= NevO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™ e MMC 001

L1
csws

il

B2
FS]

CSWS =

mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F FS H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM

*

6201262 TACU001KM40DR60648442 KM40 001 194 40 830 11,0 78 190 850 121 | 32 25 360 ife G1/8 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE  ER™ ¢ MMC 001
R fe”

% _'?D B2
csT (1211 DLN 2+
LPR
H2
L
mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D Di11 DLN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588937 TACU001ER25DR61301838 ER25 001 134 40 42 40 740 78 180 850 111 32 70 1000 ile G1/8 12000
6588934 TACU001ER32DR61301835 ER32 001 138 40 50 47 785 78 180 850 111 32 70 1000 ile G1/8 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e ER « MMC 001

mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D DI1 DIN2 F FS H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588936 TACU001ER25DR61301837 *|ER25 001 188 40 42 68 790 1085 78 190 850 121 [ 32 25 360 ile G1/8 6000

DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE » KM « MMC 002

MMC

oD B2
F
Ccsws ﬂ
L1
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405029 TACU002KM50SA60649637 | KM50 002 130 60 33,0 108 113 98,0 | 100 1500 i

HEREE
6 I 20 1 4

65 UWAGA: * = Przeznaczone do stosowania wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 58 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Zespoty mocujace
-4

Zespoty mocujace

DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE « KM™  MMC 002

cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe |GSWS MMC B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6405030 TACU002KM50SA60649638 *] KM50 002 211 60 78,0 108 90 750 | 100 1500 i
DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM ¢« MMC 002
MMC
4
0 D B2
A
9
Ccsws 2
LPFIRJ
L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PS| CF
6405381 TACU002KM50SR60649639 | KM50 002 130 60 430 108 123 800 108 | 100 1500 i
DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM ¢ MMC 002
| "
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6405382 TACU002KM50SR60649641 *IKM50 002 192 60 960 108 123 80,0 108 | 100 1500 i
DMG MORI e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM ¢ MMC 002
°
) D B2
csws
L1 I H2
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS ~ MMC B2 D H2 L L1 LPR Bar PS| CF
6405388 TACU002KM50SR60649643 | KM50 002 130 60 108 123 80,0 108 | 100 1500 i
N&VO

=|8]e
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Aaaarysy

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE  KM™  MMC 002

MMC
z
CSWS\1 o0
» >
ST |
L

| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm)  Bar PSI CF CS1 RPM
6201268 TACU002KM40DA60648448 KM40 002 130 60 108 178 86,5 100 70 1000 e M12X1 10000
6201269 TACU002KM40DA60648449 KM40 002 130 60 108 178 86,5 100 70 1000 i/e M12X1 10000
6201265 TACU002KM50DA60643445 KM50 002 130 60 108 183 92,0 100 70 1000 e M12X1 6000
6201266 TACU002KM50DA60643447 KM50 002 130 60 108 184 92,0 100 70 1000 ile M12X1 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 002

CsST
* DWE DD
L

| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST  MMC B2 D DiI1 DLN.2 H2 L L1 | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589004 TACUOO2ER32DA61301864 ER32 002 150 60 50 85 108 184 90,0 | 100 70 1000 ie MI12X1&G1/8 6000
6589005 TACUO02ER32DA61301865 ER32 002 150 60 50 85 108 184 90,0 | 100 70 1000 i/e M12X1&G1/8 10000
6588939 TACUOO2ER40DA61301840 ER40 002 150 60 63 89 108 189 945 | 100 70 1000 ie M12X1&G1/8 6000
6588940 TACUO02ER40DA61301841 ER40 002 150 60 63 85 108 189 945 | 100 70 1000 ie M12X1&G1/8 10000

DMG MORI e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM e MMC 002

P

csws T
| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR (Nm)  Bar PSI CF CS1 RPM
6201272 TACU002KM40DR60648457 KM40 002 169 60 1035 108 227 90,0 136 100 100 1500 e G1/8 10000
6201273 TACU002KM40DR60643458 KM40 002 169 60 1035 108 227 90,0 136 100 70 1000 ile G1/8 10000
6201270 TACU002KM50DR60643452 KM50 002 174 60 1090 108 227 90,0 136 100 100 1500 e G1/8 6000
6201271 TACU002KM50DR60648453 KM50 002 175 60 1090 108 227 90,0 136 100 70 1000 ie G1/8 6000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE KM  MMC 002

| mST cp max
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F FS H2 L L1 LPR | (Nm)  Bar PSI CF CS1 RPM
6201274 TACU002KM50DR60643459 * | KM50 002 224 60 1090 1150 108 227 90,0 136 100 100 1500 8] G1/8 6000
6201275 TACU002KM50DR60643460 * | KM50 002 262 60 1090 1530 108 227 90,0 136 100 25 360 ife G1/8 6000
— v
= NevO
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ ER™ ¢ MMC 002

¢
CST= ILPF(U
L
| mST cp max
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D DI1 DIN2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6589003 TACUO002ER32DR61301863 ER32 002 202 60 50 80 1165 108 230 90,0 139 | 100 70 1000 ile G1/8 6000
6588938 TACUO02ER40DR61301839 ER40 002 204 60 63 80 1185 108 230 90,0 139 | 100 70 1000 ile G1/8 6000
6588961 TACUO02ER40DR61301842 ER40 002 204 60 63 80 1185 108 230 90,0 139 | 100 70 1000 ile G1/8 10000

DMG MORI « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e ER « MMC 002

CST

F MMC
oD 2
FS|
; o7 _ien DLN_2

mST cp max
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DIN2 F FS H2 L L1 LPR| (Nm) Bar PS| CF CS1 RPM
6589006 TACUO02ER32DR61301866 *|ER32 002 251 60 50 80 1125 1385 108 230 90,0 138 | 100 25 360 ile G1/8 6000
6588962 TACU002ER40DR61301843 *|ER40 002 260 60 63 80 117,0 1430 108 230 90,0 139 | 100 25 360 ile G1/8 6000

ey B@I& N&VO
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

OKUMA™ e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE  KM™ ¢ MMC 009

H2

MMC
o
- @D
B2
B1 A
csws=/ L1
L
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B1 B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6411222 TACU009KM40SA60907362 | KM40 009 84 134 60 61,0 95 91 700 | 100 1500 i
OKUMA e STATYCGZNE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM « MMC 009
| ”
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 Bar PSI CF
6411223 TACU009KM40SA60907363 *| KM40 009 168 60 61,0 95 91 700 | 100 1500 i
OKUMA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM  MMC 009
CSWS: MG
B1 °
D
E
Ccsws
LPR
| i
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC _ B1 B2 D F FS H2 L L1 LPR Bar PSI CF
6411226 TACUO09KM40SR60907371 *]'KM40 009 50 135 60 300 850 95 134 900 113 | 100 1500 i
OKUMA e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE e KM « MMC 009
MMC
CSWS,
|| O D
L1
L
| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411158 TACU009KM40DA60907348 KM40 009 100 60 100 137 75,0 50 70 1000 e M12X1 6000
6411159 TACUO09KM40DAG60907349 KM40 009 100 60 100 137 75,0 50 70 1000 ile M12X1 6000
—_— v
== | @ | & |Nevo
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Zespoty mocujace

Zespoty mocujace

OKUMA™ e NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE ¢ ER™  MMC 009

CST MMC
DLN_2 oD
L1 |
L
mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST  MMC B2 D D11 DLN.2  H2 L L1 (Nm) Bar PS| CF CS1 RPM
6588964 TACUOO9ER40DA61301844 | ER40 009 100 60 49 66 100 133 690 | 50 70 1000 ile M12X1 6000

OKUMA « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM™ « MMC 009

p—MmMC
3
b
B2|
f
“‘ Csws =1 L1 Ho
LPR
| | mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411160 TACU009KM40DR60907352 KM40 009 140 60 86,5 98 169 700 107 50 100 1500 e G1/8 6000
6411221 TACU009KM40DR60907354 KM40 009 144 60 86,5 98 169 700 107 50 70 1000 ile G1/8 6000

OKUMA ¢ NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE * KM « MMC 009

csws=
@ i
D B2
F MMC
Ccsws={"

| mST cp max
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411224 TACU009KM40DR60907355 *| KM40 009 188 60 94,0 98 169 700 107 | 50 100 1500 e G1/8 6000

OKUMA « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE KM ¢ MMC 009

L
CSwWs=y _
@ Fs[
Moo B2
Fl MMC
‘ csws = )

| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F FS H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6411225 TACUO09KM40DR60907357 *|'KM40 009 208 60 940 1140 98 169 700 107 | 50 25 360 ile G1/8 6000
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
Ay Ay

OKUMA™ e NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE * ER™  MMC 009

MMC
S
csT—] 'R
| mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DLN 2 F H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588965 TACUO09ER40DR61301845 | ER40 009 151 60 63 70 915 98 169 700 107 | 50 70 1000 i/e G1/8 6000

OKUMA » NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e ER « MMC 009

mST cp max
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST MMC B2 D D11 DIN2 F FS H2 L L1 LPR | (Nm) Bar PSI CF CS1 RPM
6588966 TACUOO9ER32DR61301846 *1ER32 009 190 60 39 69 850 1045 98 169 70,0 107 | 50 70 1000 ife G1/8 6000

OKUMA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE  KM™  MMC 013

F

csws =1 L1 H2
LPR |
| i
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6391732 TACU013KM40SR60907381 KM40 013 103 30,0 100 30,0 53 100 1500 i
6391733 TACUO13KM50SR60907382 KM50 013 108 35,0 100 40,0 69 100 1500 i

ey :s@ ! & !N%VO
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Cyfrowy dostep i wykorzystanie danych i
wiedzy o produktach w celu potaczenia systemow i
procesow w ramach catego cyklu produkcyjnego.

ODWIEDZ STRONE | POBIERZ JUZ DZISIAJ.
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InformaCJe POWERED BY

techniczne M

Bloki z glowica
rewolwerowg VDI

e Szybka wymiana dzigki pojedynczemu klinowi mocujgcemu.
e Ustawianie narzedzia przy uzyciu precyzyjnej regulacii.
¢ QOrientacja VDI zgodnie ze specyfikacjg obrabiarki.

Bloki z gtowica
rewolwerowg BMT

e Mocowany do gtowicy rewolwerowej przy uzyciu 4 srub.
¢ Nie jest wymagana dodatkowa regulacja.
e (dznacza sie najwyzszg sztywnoscig, sprawdzajgca

sie idealnie w wielu zastosowaniach.

Opcje doprowadzania chtodziwa do narzedzi statycznych i napedzanych:

-
!-*

Narzedzia napedzane Zewnetrzne doprowadzenie Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa,
z wewnetrznym chtodziwa, narzedzia napedzane narzedzia statyczne
i zewnetrznym

doprowadzeniem chiodziwa

UWAGA: Narzedzi sterowanych z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa nie mozna uzywac na sucho; wymagaja one filtracji
chiodziwa na poziomie przynajmniej 50 mikrondw. Przetozenie wynosi 1:1, jesli nie okreslono inaczej.
Szczegotowe rysunki i modele mozna pobra¢ na stronie Kennametalcom

KKENNAMETAII
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Informacje techniczne Informacje techniczne
N Ay

SPECYFIK ACJE MONTAZOWE TACU

LS

l_l— i

| | @ D
L
Wartosci momentu blokujace KM™ Wartosci momentu zabezpieczajace ER
[Moment obrotowy] $rednica [Moment obrotowy]
Rozmiar KM Nm Rozmiar ER mm Nm
32 8-11 25 1,0-35 24
40 12-16 25 4,0-45 56
50 27-34 25 5,0-7,5 80
63 47-54 25 8,0-17,0 104
32 2,0-2,5 24
32 3,0-7,5 136
32 8,0-22,0 136
40 3,0-26,0 176
Kod mocowania w Producent Typ Typ Moment Sruba
obrabiarce obrabiarki mocowania narzedzia BP1 | BP2 | BP3 | BP4 | BP5 | BP6 D LS | obrotowy Nm mocujaca
. Sterowane 31 31 35 35 35 35 40 69
001 DMG Mori BMT40 50 M10x 1,5
Statyczne 31 31 35 35 35 35 40 12
) Sterowane 42 42 47 47 47 47 60 91
002 DMG Mori BMT60 90 M12x1,75
Statyczne 42 42 47 47 47 47 60 15
. Sterowane 36,5 | 36,5 | 39 26 39 26 60 62
009 OKUMA BMT60 90 M12x1,75
Statyczne 365 | 365 | 39 26 39 26 60 20
013 HAAS™, OKUMA Z wypustem Statyczne 40 | 40 | 225 | 225 | 225 | 225 | - - 90 M12x 1,75
. Sterowane - - - - - - 40 78
016 Mazak VDI40-Mazak - -
Statyczne - - - - - - 40 51
Sterowane - - - - - - 40 78
017 Mazak VDI40 - -
Statyczne - - - - - - 40 51
Sterowane - - - - - - 50 85
018 Mazak VDI50-Mazak - -
Statyczne - - - - - - 50 75
Sterowane - - - - - - 50 85
019 Mazak VDI50-Mazak - -
Statyczne - - - - - - 50 75
Sterowane 34 34 65 45 65 45 68 90
020 Mazak BMT68 25 M8 x 1,25
Statyczne 34 34 65 45 65 45 68 90
™ ™ Sterowane 32 32 32 32 32 32 55 | 104
035 DOOSAN' , HWACHEON™, BNITSS an 50 M10x15
HYUNDAI WIA Statyczne 2 | 32 |32 |32 |32 32 |- -
Sterowane 365|365 | 35 35 35 35 65 | 112
036 L BVITES 90 M12x1,75
Statyczne 36,5 | 365 | 35 35 35 35 - -

UWAGA: Zobacg flotyczaca poradnika doboru narzedzi.
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Informacje techniczne

Oprawki statyczne i napedzane
KM™ rozmiary 32, 40, 50, 63

Wewnegtrzne zespoty
skrawajace

Narzedzia Beyond™
Evolution™ do obrobki
rowkow i przecinania

/‘5\

Zewngtrzne zespoty
skrawajace

Uchwyty hydrauliczne
HydroForce™

Oprawki do frezow
nasadzanych

\46

Przediuzka KM

Informacje techniczne

Oprawki napedzane
ER™ rozmiary 25, 32, 40

Opcja 1

Patr.

Z monolityczng tulejka
zaciskowa ER

KKENNAMETAE

Opcja 2

¢
Q

Ze standardowa tulejka
zaciskowa ER
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UKELAD NARZEDZI W TOKARCE CNC Z NARZEDZIAMI NAPEDZANYMI | STATYCZNYMI

Konieczna dodatkowa pomoc? Prosze poda¢ wymagane informacje ponizej, a dostarczymy potrzebnych odpowiedzi.

Uktad narzedzi w tokarce CNC z narzedziami napedzanymi i statycznymi

Rodzaj maszyny (na przyktad: DMG Mori, Mazak™, Okuma™ itp.):

Typ/model (na przyktad: NL2000, MP6200Y, LT300 itp.): Data produkcji:
Srednica chwytu: VDI BMT:
O 16 mm O 55 mm
O 20 mm O 65 mm
(DIN 69880 lub réwnowazna norma) O 30 mm O 75 mm
O 40 mm O 85mm
@) @)
Typ glowicy rewolwerowej O Gwiazda O Tarcza
O Korona
Czy gtowica rewolwerowa jest oryginalnego typu? O Tak O Nie
Jesli nie, jakiego typu jest glowica rewolwerowa? O Sauter O Baruffaldi
O Duplomatic O Inne:  —
Numer typu gtowicy rewolwerowej (na przyktad: Sauter 05.473.516):
Liczba stanowisk narzedzi na gtowicy rewolwerowe;j? O 12 O 20
O 16 [y
Liczba stanowisk napedzanych? Liczba:
Jesli jest uzywanych wigcej gtowic rewolwerowych, prosze podac ich liczbe: Liczba gtowic rewolwerowych:
Jaki rodzaj napedu (sprzeg, kontaktowy)? (np.: DIN 1809, 5480, 5482) DIN:

O Baruffaldi TOEM O DIN 1809 O DIN 5480 O DIN 5482 O 1-etapowe O 2-etapowe O Przektadnia
sprzezenie z przodu sprzezenie z przodu stozkowa
Ktora wersja jest wymagana? O (R) wersja prawa

(L) wersja lewa

O (RL) podwdjne zabkowanie
Przelozenie (wigksza szybkosc) Oi=11 0i=12 0i=18 0i=14 0i=1:5 O i=1:
(wigkszy moment) Oi=21 0i=31 O i=:i__1
. . zgodnie z ruchem wskazowek zegara (do wewnatrz) —
Kierunek obrotow © zgodnie z ruchem wskazowek zegara (na zewnatrz)
o zgodnie z ruchem wskazowek zegara (do wewnatrz) —
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara (na zewnatrz)
Orientacja narzedzi osiowych O  standardowa
UWAGA: W przypadku obrabiarek z glowica rewolwerowa typu gwiazdzistego do obrobki osiowej nalezy stosowaé NARZEDZIA PROMIENIOWE i odwrotnie O przesunigcie W ———mm
Orientacja narzedzi promieniowych O standardowa
UWAGA: W przypadku obrabiarek z glowica rewolwerowa typu gwiazdzistego do obrdbki promieniowej nalezy stosowa¢ NARZEDZIA OSIOWE i odwrotnie O Tylne przesunigcie W ———mm
Jakie oprawki s3 preferowane? O ER (ESX) O Frez nasadzany
O TAP O Weldon®/WN
O ABS O KM™
Rozmiar tulejki zaciskowej, Srednica frezu nasadzanego, srednica Weldon®Whistle Notch (np.: 16, 25, 40itp.) ~ Rozmiar: O PSC O HSK

Adnotacje: (na przyktad wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa, a.s.o., itp.)
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POWERED BY

Systemy —— =
narzedziowe M

Gwintowane, monolityczne tulejki

zaciskowe ER

Dostosowujg frezy gwintowane
do tokarek CNC.

Gwintowane, monolityczne tulejki zaciskowe ER zmieniajg tokarki CNC w wielozadaniowe maszyny
poprzez zapewnienie dostepu do frezow o0 mniejszej srednicy zespotom sterowanym ER.

Nowe, monolityczne tulejki zaciskowe ER zwigkszajg wykorzystanie maszyny poprzez
uniwersalnos¢ modutow.

Krotkie wysiegi od powierzchni natarcia tulejki zaciskowej zapewniajg sztywnosc
uzytkowania i wymagajg mniejszej przestrzeni obrobczej maszyny.

Kompatybilne z wszystkimi standardowymi uchwytami tulejek zaciskowych ER
oraz zespotami napedzanymi ER.

KZKENNAMETAE
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Oferta

ER40

ER32

ER25

i

Rozmiary gwintu

M10 M12 M16

M10 M2 W6

<~/

M10 M12
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Tulejki zaciskowe Tulejki zaciskowe
Ay Aaaarysy

MONOLITYCZNE TULEJKI ZACISKOWE ER

CST
T T

LR \ BDX [ DCB { G
\ \

\\ L]
)/

L
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe CST DCB G BDX L kg Nm

6587968 ER25STMO08 ER25 9 M8 26 35 0,1 20
6587969 ER25STM10 ER25 11 M10 26 35 0,1 40
6587970 ER25STM12 ER25 13 M12 26 35 0,1 60
6588001 ER32STMO08 ER32 9 M8 33 4 0,2 20
6588002 ER32STM10 ER32 1 M10 33 41 0,2 40
6588003 ER32STM12 ER32 13 M12 33 4 0,2 60
6588004 ER32STM16 ER32 17 M16 33 4 0,1 80
6588005 ER40STMO08 ER40 9 M8 41 47 04 20
6588006 ER40STM10 ER40 1 M10 41 47 0,3 40
6588007 ER40STM12 ER40 13 M12 41 47 0,3 60
6588008 ER40STM16 ER40 17 M16 4 47 0,3 80

=—— v

= NevO

76 — 4 65

kennametal.cor 72 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Informacje o czesciach
zamiennych | akcesoriach

Podaj tutaj numer katalogowy narzedzia

‘ZKENNAMETAL

Search By Keyword, Part #, ANS/ISO  Q & (@ reasesionny (@encusty

PRODUCTS SOLUTIONS SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US

Mill 16™

Shell Mills
Features and Benefits

* Productivity booster for machining
cast iron materials.
« Insert with 16 cutting edges.

v @

SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills » Wedge Clamping
Show 10 L4 entries ¥ Column Filter Search:
};{ 6001979 » MILL16E200Z0SONOBW 2000 2495 750 2.000 2.000 215 5 145 11100
Wybierz czesci zamienne i akcesoria
PRODUCT USAGE
nsert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
0 i
\ N
\! o =
b 5 vith lant E stable tor W3 for adj [l
D1 wedge wedge screw in. Ibos. wrench JINRAS W;m‘; coolan "°J”‘,};‘,3fc‘: . bit SW3 °';V‘%‘|‘_'::‘“° U
12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Zgubiona sruba? Trzeba wymieni¢ zuzyte kliny dociskowe?

Chcesz znalez¢ i zamowi¢ czesci zamienne?

ODWIEDZ STRONE KENNAMETAL.COM, BY ZNALEZC POTRZEBNE PRODUKTY W KILKA SEKUND.
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Opisy gatunkéw Opisy gatunkéw

FREZY SKLADANE

odpornosé  ciagliwosé
na zuzycie 29
Powtoka Opis gatunku 05|10 | 15|20 | 25 |30 | 35|40 | 45
Gatunek weglika spiekanego pokrytego powtoka AITiN (PVD). Gatunek KC522M zaprojektowano, aby
zapewnic lepsza wydajnos¢ obrdbki ogdinej stopdw zaroodpornych i stali nierdzewnej. KC522M jest
= odporny na zlamania i zapewnia wigksza wytrzymato$¢ i odporno$¢ na zuzycie.
o
B
e
Powlekany gatunek weglika spiekanego z wielowarstwowg powtokg CVD (TIN/MT TiCN/ALQ,) i
zaawansowang obrébka Beyond™ po natozeniu powtoki. KCK15 to odporny na zuzycie gatunek weglika
spiekanego o zréwnowazonej ciagliwosci do obrdbki ogdinej zeliwa przy wyzszych predkosciach.
Zapewnia uzyskanie najlepszych wynikéw podczas obrdbki bez chtodziwa, ale moze by¢ réwniez n:-

KCK15

stosowany z chtodziwem.

Nowa wielowarstwowa powtoka z PVD, AICrN + weglik powlekany AICrN z idealng mieszanka odpornosci
na zuzycie i wytrzymatoscig przylegania. Gatunek KCK20 zostat specjalnie zaprojektowany w celu
zmaksymalizowania przylegania powtoki i wytrzymatodci krawedzi, dzigki czemu gatunek ten doskonale
sprawdza sig podczas przerywanej obrbki zeliwa szarego i sferoidalnego z doprowadzeniem chtodziwa
oraz moze by¢ uzywany w warunkach suchych. Gatunek ten mozna stosowac, poczawszy od obrobki
zgrubnej po obrdbke wykanczajaca, aby zmaksymalizowac produktywno$¢ w sytuacjach, gdy wymagana
jest wytrzymatosc i niezawodnosc.

KCK20

T I T T o T

Powlekany gatunek weglika spiekanego z wielowarstwowg powtoka CVD (TiN/TICN/ALQ,) i zaawansowang
obrébka Beyond™ po natozeniu powtoki. Substrat jest bardzo ciggliwy. KCPK30 zapewnia szeroki obszar
zastosowari podczas obrdbki ogdinej i zgrubnej stali i zeliw. Zapewnia uzyskanie najlepszych wynikéw
podczas obrdbki bez chtodziwa, ale moze by¢ réwniez stosowany z chtodziwem.

Gatunek weglika spiekanego z zaawansowang powtokg PVD TIAIN/AICIN. Ciggliwy substrat o doskonatych n
whasciwosciach w wyzszych temperaturach. KCPM40™ to pierwszy wybdr do obrobki stali i stali M
nierdzewnych. Wysoka odpornos$é na nagte zmiany temperatury sprawia, ze ten gatunek idealnie sprawdza
sig zardwno w obrdbce na sucho, jak i w obrobce z chiodziwem. Gatunek stosuje sig gtéwnie w obrébce
ogolnej i cigzkiej.

KCPM40

Gatunek weglika spiekanego pokrytego zaawansowang powtoka PVD TIAIN/TiN. Doskonaly substrat o
nowo opracowanym sktadzie spoiwa. KCSM40 to gatunek o wysokiej wydajnosci do obrébki tytanu, M
superstopow i stali nierdzewnej. Wysoka odpornos¢ substratu na nagte zmiany temperatury sprawia,
ze ten gatunek idealnie sprawdza sig w obrébce z chtodziwem. Pierwszy wybér do obrébki zgrubnej i
nieodpowiednich warunkéw skrawania.

KCSM40

Gatunek weglika spiekanego pokrytego zaawansowang powtoka PVD TiAIN. KC725M to wysokowydajny
gatunek do obrdbki stali, stali nierdzewnej i zeliwa sferoidalnego. Wysoka odpornos¢ substratu na nagte M
zmiany temperatury sprawia, ze ten gatunek idealnie sprawdza sig zaréwno w obrdbce na sucho, jak i w
obrdbce z chtodziwem. Gatunek stosuje sig gtéwnie w obrobce ogéinej i cigzkiej.

KC725M

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 74 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Opisy gatunkéw

Opisy gatunkéw
FREZOWANIE FREZAMI MONOLITYCZNYMI WEGLIKOWYMI
odporp os'_(: ciagliwosé
na zuzycie
Powtoka Opis gatunku 05|10 | 15|20 | 25 |30 | 35| 40 | 45
Gatunek drobnoziarnisty pokryty powtoka wielowarstwowa PVD (AITiN). KC643M™ ma bardzo cienka i
twarda powlokg PVD szczegdlnie przydatng do skrawania stali, Zeliwa, stali nierdzewnej (z zastosowaniem
chtodziwa) oraz tytanu (z zastosowaniem chiodziwa). Gatunek ten mozna stosowac do materiatéw o
= twardosci do 52 HRC.
g
x
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Informacje ogdine

KLUCZ DO NAGLOWKOW KOLUMN W TABELACH PRODUKTOW

Informacje ogdine

Mozna zauwazy¢ niewielka zmiang wygladu tabel produktéw i kart specyfikacji. W niniejszym
katalogu firma Kennametal wprowadzita zestaw kodéw skréconych nazw w celu zwigkszenia
czytelnodci tabel i rysunkéw. Owe kody zastepuja petne opisy. Petng liste kodéw wraz z
definicjami mozna znalez¢ ponizej.

KOD PEENY OPIS
Ap1 max Maksymalna gtebokos¢ skrawania
B1 Odsuniecie B1
B2 Szerokos$¢ catkowita
Bar Cignienie chtodziwa (bar)
CE Liczba ostrzy
CF Rodzaj chtodzenia:
i = wewnetrzne
€ = zewnetrzne
i/le = wewnetrzne i zewnetrzne
cp Cisnienie chtodziwa
CS1 Chtodzenie zewnetrzne, Rozmiar otworu wylotowego
CSMS Typ mocowania od strony maszyny
CST Typ tulejki
CSwSs Typ mocowania od strony detalu
D Ptytka: Rozmiar okregu wpisanego ptytki
D Frezowanie: Srednica mocowania
D Oprawka: Srednica chwytu/otworu
D1 Frezowanie: Srednica narzgdzia
D1 Oprawka: Srednica chwytu mocowanego
D4 Srednica rozstawienia $rub
D6 Srednica Piasty Korpusu
D11 Rozmiar nakretki mocujacej
DLN_2 Rozmiar nakretki wrzeciona
F Wymiar F
FS Dodatkowy wymiar F
H1 Przesunigcie z osi
H2 Wysokos¢ catkowita
L dtugos¢ catkowita
L1 Diugos¢ pomiarowa
LI Dtugos¢ Plytki
LPR Wymiar do cze$ci wystajacej
max RPM Maksymalne obroty na minutg
MMC System mocowania maszyny
mST (Nm) Maks. Moment obrotowy wrzeciona (Nm)
Nm Moment Nm
PSI Cisnienie chtodziwa (PSI)
Rs Promien naroza
S Grubos¢ Phytki
w Szeroko$¢ krawedzi tnacej lub szerokos¢ rowka
Z Liczba krawedzi skrawajacych

KZKENNAMETAI:
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Tabela odnosnikow materiatow e DIN Tabela odnosnikow materiatow e DIN
4 y 4 Ay

n Stal Materialy niezelazne Materiaty hartowane
M Stal nierdzewna Stopy zarowytrzymate Materiaty kompozytowe (CFRP)
Zeliwo
wytrzymato$é
Grupa na rozciaganie twardosé twardosé materiat —
materiatowa opis skiad RM (MPa)* (HB) (HRC) numer

Stale niskowgglowe dajace dtugi widr C <0,25% <530 <125 - -

Stale niskoweglowe z krétkimi widrami, automatowe (€ <0,25% <530 <125 - (15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38

Stale $rednio- | wysokowgglowe €>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53

Stale stopowe i narzedziowe € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28

Stale stopowe i narzedziowe € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12

Stale ferrytyczne, martenzytyczne i stale nierdzewne PH = 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12

Stale ferrytyczne, martenzytyczne i stale nierdzewne PH o duzej|

wytrzymatosci - 900-1350 350-450 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29

X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
X15CrNiSi 20 12

Stale nlerdzgvyne austenityczne i staliwa nierdzewne o duzej _ 600-800 150-230 5 X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 3? 21, X5CrNiNb 18 10,
wytrzymato$ci G-X15CrNi 25-20

X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
G-X40CrNiSi27 4

Stal nierdzewna austenityczna - <600 130-200 -

Stal nierdzewna Duplex - <800 135-275 <30

Zeliwo szare = 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTWA0

Zeliwa ciagliwe o niskiej i $redniej wytrzymatosci oraz zeliwa z

e ) - <600 130-260 <28 GGG40, GTS35

i,eylig; ;:[ggialne i hartowane izotermicznie (ADI) o duzej _ 5600 180-350 3 66660, GTWSS, GTS65

Aluminium do przerébki plastycznej - - - - AlMg1, AI99.5, AlCuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu i stopy magnezu Si<12,2% - - - GAISiCu4, GDAISI10Mg

SR e WU 22 L Si>12,2% - - - G-ALSi12, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg

i stopy magnezu

Na bazie miedzi, mosigdzu i cynku w zakresie

skrawalnosci 70-100 - - - = CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPh, CuZn37, CuSi3Mn

Nylon, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty,

sywice, widkno szklane - - - - Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon

Kompozyty weglowe i grafitowe, CFRP - - = - CFK, GFK

Kompozyty o osnowie metalowej (MMC) - - = = -

X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20,

Stopy zarowytrzymate na bazie zelaza _ 500-1200 160-260 25-48 XA40CoCrNi20 20

Stopy zarowytrzymate na bazie kobaltu ~ 1000-1450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31

Stopy zarowytrzymate na bazie niklu = 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy”, NIMONIC® 75
Tytan i stopy tytanu - 900-1600 300-400 33-48 Tit, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4Mo4Sn2

(GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,

Materialy hartowane = S - 4448 GX300CrMo153, Hardox” 400

Materiaty hartowane = - - 48-55 -

Materiaty hartowane - - - 56-60 =

Materiaty hartowane - - - >60 -

CFRP, CFRP/CFRP - - - - =

CFRP/niezelazne - = - - _

CFRP/zarowytrzymate - - - = -

CFRP/stal nierdzewna - - - = -

CFRP/niezelazne/zarowytrzymate - - - = -
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Cyfrowy dostep i wykorzystanie danych
i wiedzy o produktach w celu potaczenia systemow
I procesow w ramach catego cyklu produkcyjnego.

ODWIEDZ STRONE | POBIERZ JUZ DZISIAJ.
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BEZPIECZENSTWO PRACY

WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIEGZENSTWA

Przed rozpoczeciem stosowania produktow przedstawionych w tym katalogu
prosimy o0 zapoznanie si¢ z trescig niniejszych instrukcji!

Zagrozenia zwiazane z wdychaniem szkodliwych

Zagrozenia zwigzane z odtamkami i rozpryskiem materiatu: T D T e

Nowoczesne operacje obrébki skrawaniem metali wigza sie z duzg predkoscia Przy szlifowaniu z uzyciem weglikéw spiekanych oraz innych

obrotowa wrzecion i frezéw oraz wysokimi temperaturami i duzymi sitami udoskonalonych materiatéw narzedzi skrawajacych powstaja pyty lub
skrawania. W czasie obrébki od przedmiotu obrabianego moga odpryskiwac opary zawierajace czasteczki metalu. Wdychanie tych pytow lub opardw,
gorace widry. Chociaz narzedzia skrawajace sg projektowane i produkowane tak, szczeg6lnie przez diuzszy czas, moze prowadzié do krétkotrwatego lub

aby byty odporne na duze sity skrawania i wysokie temperatury, to jednak moga trwatego uszkodzenia ptuc i pogorszenia stanu zdrowia. Kontakt z pytem lub
zdarzy¢ sie odtamania fragmentow narzedzia, szczegdlnie gdy jest ono poddane oparami moze spowodowac podraznienie oczu, skry oraz bton $luzowych, a
nadmiernym naprezeniom, mocnym uderzeniom lub innemu niewtasciwemu takze zaostrzenie istniejacych chorob skory.

uzytkowaniu.

Aby zapobiec urazom: Aby zapobiec urazom:

o Przy uzytkowaniu obrabiarki lub pracy w jej poblizu nalezy e Przy szlifowaniu nalezy zawsze zaktadac sprzet ochrony
zawsze uzywac odpowiedniego sprzetu ochronnego, acznie z uktadu oddechowego i okulary ochronne.
okularami ochronnymi. o Nalezy zapewnié kontrole wentylacji oraz we wtasciwy

o Nalezy zawsze sig upewnic, ze wszystkie ostony zabezpieczajace spos6b gromadzi¢ i usuwacé pyt, opary lub osad powstaty
znajdujg sig we wiasciwym potozeniu. podczas szlifowania.

e Nalezy unika¢ kontaktu skory z pytem lub oparami.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w odpowiedniej Karcie z charakterystyka substancji niebezpiecznych uzyskanej od firmy Kennametal lub
w tresci przepiséw dotyczacych ochrony zdrowia oraz bezpieczenstwa i higieny pracy, wydanych przez stosowne organy.

Niniejsze instrukcje dotyczace bezpieczenistwa stanowiag ogdlne wytyczne. Na operacje zwigzane z obrobkg wptyw ma wiele czynnikéw —
oméwienie kazdej konkretnej sytuacji jest niemozliwe. Informacje techniczne zawarte w tym katalogu oraz zalecenia dotyczace obrdbki
moga nie znalez¢ zastosowania w przeprowadzanej przez Paristwa operacji. Wigcej informacji mozna znalez¢ w wydanej przez firme
Kennametal bezptatnej broszurze ,Bezpieczenstwo pracy”, ktdrg mozna zamowic pod numerem tel. 724 539 5747 lub faksu 724 539 5439.
Szczegdtowe informacje o zabezpieczeniu produktéw i ochronie srodowiska mozna uzyskaé, kontaktujac sie z naszym Biurem ds. Ochrony
Srodowiska i Bezpieczefistwa pod numerem tel. 724 539 5066 lub faksu 724 539 5372.

Kennametal, stylizowane logo K, Beyond, Beyond Evolution, ER, HARVI, HydroForce, KC643M, KCPMAO, KM, KSSM, Mill 1-10, Mill 1-14, Mill 1-18, Mill 4-11, Mill 4-12"T il 4-15, NOVO,
i Stellite s znakami towarowymi firmy Kennametal Inc. i zostaly uzyte w tym charakterze w niniejszej publikacji. Brak oznaczenia produktu, nazwy ustugi lub logo z tej listy nie stanowi
zrzeczenia sig przez firme Kennametal prawa do znaku towarowego ani innych praw wiasnosci intelektualnej odnoszacych sig do danej nazwy.

Android ™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc.

App Store ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Apple Inc., zarejestrowanym w USA i innych krajach.
Astroloy ™ jest znakiem towarowym firmy Svedala Industries, Inc. Corporation.

Daewoo ™ jest znakiem towarowym naleZacym do firmy Daewoo International Corporation i udostepnianym przez nig na licencji.
Discaloy ™ jest znakiem towarowym firmy Westinghouse Electric Corporation.

DOOSAN™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy Doosan Corporation i udostgpnianym przez nig na licencji.
Google Play ™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc.

HAAS ™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy Haas Automation, Inc. i udostgpnianym przez nig na licencji.
Hardox ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® i Haynes ® s zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Haynes International, Inc. Corporation.
Hostalen™ jest znakiem towarowym firmy Hoechst GmbH Corporation.

HWACHEON ™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy Hwacheon Machine Tool Co., Ltd. i udostepnianym przez nig na licencji.
INCONEL ®, Monel ®, NIMONIC'® i Udimet ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Special Metals Corporation.
INCOLOY® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Inco Alloys International, Inc.

INVAR® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Imphy Alloys Joint Stock Company.

Lexan® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.

Makrolon® ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Bayer Aktiengeselischaft

Mazak ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Yamatomo Kosan Kabushiki Kaisha Corporation.

OKUMA™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy OKUMA i udostgpnianym przez nia na licencji.

SAFE-LOCK ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym, a Safe-Lock™ jest znakiem towarowym firmy Haimer GmbH.
Weldon ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Weldon Tool Company.

©2019 Kennametal Inc. Wszelkie prawa zastrzezone.
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INNOWACJE

CENTRALA SWIATOWA
Kennametal Inc.

600 Grant Street | Suite 5100
Pittsburgh, PA 15219 USA

Tel.: 1800 446 7738
EmilLservice@kennametal.com

CENTRALA W EUROPIE
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Szwajcaria

Tel.: +41 52 6750 100
neuhausen.info@kennametal.coni

REGION AZJI | PACYFIKU
Kennametal Singapore Pte. Ltd.
3A International Business Park
Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapur 609935

Tel.: +65 6265 9222

k-sg.sales@kennametal.com

CENTRALA W INDIACH

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore — 560 073

Tel.: +91 080 22198444 lub +91 080 43281444
bangalore.information@kennametal.con

KZKENNAMETAE kennametal.coni
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