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Seria XB

SERIA XB

NARZEDZIA TOKARSKIE Z WYMIENNYMI PLYTKAMI

UNIWERSALNY ZAKRES ZASTOSOWAN | POJEDYNCZA OPRAWKA

Dostepny jest peten asortyment nozy do réznych zastosowan o wysokiej jakosci, z bardzo ostrymi krawedziami
skrawajacymi. Przekonaj sie o wydajnosci i stabilnosci, jaka zapewnia nowy ndz tokarski sktadany.
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Seria XB

SERIA XB

CHARAKTERYSTYKA

MOCOWANIE W TRZECH ROWKACH BAZOWYCH

Bardzo sztywna konstrukcja: mocowanie ptytki na
szesciu ptaszczyznach w 3 rowkach.

Stabilny proces obrobki, ktéry ttumi drgania i
wibracje, osiaga sie poprzez mocowanie za pomoca
pojedynczej Sruby od przodu.

STAL NIERDZEWNA SUS304: POROWNANIE POWIERZCHNI ROWKOW PO ROWKOWANIU

Noze serii XB doskonale ttumia drgania samowzbudne i wibracje.

Materiat obrabiany Stal nierdzewna SUS304
Gtowica XBSG08H08200R005R
Ve [m/min) 65
f (mm/obr.) 0.01
2.0 (Szerokos¢)
Ksztatt rowka (mm)
0.75 (ap)
Rodzaj obrébki Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa 1 MPa Seria XB Produkt konwencjonalny

Wystapity drgania
samowzbudne i wibracje.

SPECJALNY MATERIAL BAZOWY WEGLIKOWY: MPB115

Dzieki zastosowaniu wielowarstwowej powtoki PVD o doskonatej odpornosci na wysoka temperature i zuzycie,
natozonej na specjalne podtoze z weglika spiekanego, uzyskano jednoczesnie wysoka odpornosc¢ na zuzycie oraz
stabilnos¢ krawedzi skrawajacej.

seeeee=+s Technologia Al-Rich ALTiN - zwiekszona odpornos¢ na zuzycie i wysoka
temperature.

Naprzemienne warstwy wielowarstwowe (TiAUN o réznych proporcjach Tii Al
zapewniaja wysoka odpornos$é na zuzycie.

spcheeeeeeees Specjalny materiat bazowy z weglika spiekanego.




Seria XB

SERIA XB

CHARAKTERYSTYKA

NOZE Z CHLODZENIEM WEWNETRZNYM | ZEWNETRZNYM

Standardowo zaréwno noze weglikowe, jak i stalowe sa dostarczane z wewnetrznym kanatem chtodziwa.
Standardowo noze stalowe sa réwniez dostepne z chtodzeniem zewnetrznym, ale moga by¢ stosowane wraz z
oprawka z chtodzeniem wewnetrznym typu SLV.

POROWNANIE OBROBKI SLEPYCH OTWOROW W MATERIALE S45C Z WYKORZYSTANIEM SYSTEMU ODPRO-
WADZANIA WIOROW

Potaczenie z oprawkami SLV poprawia odprowadzanie wiérdw, skutecznie ograniczajac ich gromadzenie sie i
zapewniajac stabilna wydajnos¢ obrébki.

Nagromadzenie wiérow
1

Materiat JIS S45C
Ve [m/min) 80
f (mm/obr.) 0.02
ap (mm) 1.0
Cisnienie ptynu chtodzacego 0.5 MPa
Noz stalowy z otworem na Noz stalowy bez otworu na
chtodziwo chtodziwo + oprawka SLV

KOMBINACJA Z OPRAWKA TYPU SLV

Oprawka typu SLV z chtodzeniem wewnetrznym posiada od tytu przytacze z gwintem rurowym stozkowym,

co umozliwia bezposrednie podtaczenie chtodziwa pod wysokim cisnieniem.

Obfite podawanie chtodziwa przez kanat wewnetrzny zapewnia odpowiednie chtodzenie i poprawia usuwanie widra.
To znacznie redukuje problemy podczas obrébki wewnetrzne;.

Podawanie duzych ilosci Chtodziwo tatwo penetruje
chtodziwa. w kierunku dna otworu
i zapobiega akumulacji wiéréw.




Seria XB

KLASYFIKACJA

Nowe dodatkowe narzedzia do zastosowan nieobjetych przez néze wytaczarskie Micro-Mini Twin i ISO.

WSZECHSTRONNY ZESTAW NARZEDZI DO WSZYSTKICH ZASTOSOWAN

DMIN . . Wytaczanie wsteczne  Toczenie rowkow Toczenie rowkow Wstepne fazowanie Toczenie gwintow
Wytaczanie kopiowe czotowych : wewnetrznych

SERIA XB
b :[
DC 7.0-13.8 7.0-13.8 7.0 -20.0 E=120,16.0/F=140,18.0 8.0-14.0 7.0-14.0

MIKRO-MINI TWIN

h @ _ _

DC 2.2-8.2 — 3.0-7.0 — — 3.0-7.0
NOZ WYTACZARSKI

-

DC Kopiowanie > 14 >20.0 >25.0 > 35.0 = > 13.0

FREZOWANIE | KOPIOWANIE (PROFILOWANIE)

tSkktadaEe narzedzia Micro-Dex Dimple bari
okarskie Tylko wytaczanie Wytaczanie
Narzedzia tokarskie
z wymiennymi Seria XB
ptytkami
Noze wytaczarskie Tylko
monolityczne i wytaczanie ]
0 5 10 15 20

Minimalna érednica otworu DMIN (mm)



Seria XB

ZNACZACE ROZSZERZENIE SERII

WYTACZANIE | KOPIOWANIE (PROFILOWANIE)

Optymalne narzedzie mozna dobra¢ odpowiednio do parametrow skrawania

Typ gtowicy NEW NEW NEW NEW
XBBA XBPA XBPB XBPC XBPD XBBB
Schemat
Obrobki
Typ noza DMIN
Maksymalny kat nachylenia 0° 16° 18° 28° 45° 90°
i a=20°
Wytaczanie a=8° B =20° a=5° a=3° Wytaczanie
. y B=18° . B=30° B =47° wsteczne
CDX Wytaczanie
wewnetrzne

HO7 7.0 1.20 4 v
Ho8 7.8 0.50 - 1.30 4 v "4 v 4 "4
oo 9.0 0.50 - 1.70 v v v v v

10.0 2.30 v
Wi 9.8 1.00 (V4

11.0 0.50 - 2.30 v 4 v v v v

13.7 4.00 v v
H14

13.8 3.50 - 4.00 4 "4 "4

TOCZENIE GWINTOW

Nowe gtowice do obrébki czterech dodatkowych rodzajow gwintow.

Tvp atowic NEW NEW NEW
P Y XBST-60R XBST-55R XBST-ISOR XBST-WR XBST-NPTR XBST-TRR
P,’°.f" P,r°.'“ Whitworth dla Amerykanski IS0
czesciowy czesciowy IS0 Metryczny BSW. BSP NPT trapezowy
Typ 60° 55° ' 30°
Typ noza DMIN 0Ogolne Ogolne Wiper Wiper Wiper Wiper
Skok gwintu/  Toczenie
mm gwintow/w
HO7 7 0.50 - 1.50 24.00 - 18.00 v v v
Ho8 8 0.50-1.81 27.00 - 14.00 v 14 "4
. 9 0.50-3.00 18.00 - 14.00 v 4 (V4 v
10 4 — v
H11 1 0.50 - 4.00 19.00 - 14.00 4 "4 v v v
H14 14 0.50-5.00 19.00 - 14.00 v 14 14 "4




ZNACZACE ROZSZERZENIE SERII

Seria XB

TOCZENIE ROWKOW

Rozszerzenie asortymentu dedykowanego dla réznych szerokosci i gtebokosci rowkéw.

Dodatkowa szerokosc¢ rowka: typ ptaski CW 0,8 mm, typ okragty CW 1,6 mm
Dodatkowa gtebokos$¢ rowka

Toczenie rowkow

NEW

9

8

7

7.8

" 14

Minimalna érednica otworu DMIN (mm)

17 20

Maks. 8 mm

e0c0cc00c000000000 00

NEW

Toczenie rowkow na powierzchni
czotowej

Strona zewnetrzna/Strona wewnetrzna

©000000000000000000000000000000000000000 o

-
Maks. 10 mm
Lo b

Typ gtowicy XBSG XBSR XBSE XBSF
Typ ptaski Typ okragty Toceni rowki n znetene owierzchbocne] - Toczei ok nawemelrne] powierchn bocan
Typ noza DMIN
cw CDX
-
HO7 7,8 1.00 - 2.00 2.00 v
HO8 8 0.79 - 2.00 1.00 4 4
H09 9 0.80 - 2.00 1.60 - 1.80 4 4
10 1.00 - 3.00 2.80 4
H11 1" 0.79 - 3.00 2.30 v 4
12 1.00-3.00 1.50 - 6.00 v
i 14 1.00-3.00 1.50 - 6.00 v v v
16 1.50 - 3.00 5.50 4
17 1.50 - 3.00 6.50
16 3.00 10.00 4
H18 18 3.00 10.00 (4
20 1.50 - 2.00 8.00 4




Seria XB

ZNACZACE ROZSZERZENIE SERII

REGULOWANY NOZ + DEDYKOWANA OPRAWKA

Dodano elastyczne noze z dowolnie regulowana dtugoscia szyjki.

Regulowany néz

Dedykowana oprawka

Dedykowana oprawka zostata
zaprojektowana, aby umozliwic¢
mocowanie noza dla réznych

wysiegow.
. Narzedzie Otwor na ptyn
Typ noza Materiat chtodzacy HO7 HO8 HO9 H11 H14 H18
Stal bez v v v v v
Standardowy néz z 4 4 4 "4 v "4
Weglik z 4 4 v v v v
) bez v
Regulowany néz Weglik
z v

BOGATY ASORTYMENT OFERUJACY ROZNE
MOZLIWOSCI

Oba typy nozy, weglikowe i stalowe, sa standardowo
dostarczane z wewnetrznym chtodzeniem.

Typ z chtodzeniem zewnetrznym jest réwniez
standardem dla nozy stalowych i moze by¢ taczony z
oprawka SLV z chtodzeniem wewnetrznym.

Wszechstronoéé



Seria XB

SERIA XB

UWAGI DO MONTAZU PLYTEK

Przyjmujac ptaska powierzchnie noza za baze, ustawi¢ krawedz skrawajaca tak, aby wierzchotek ptytki byt
skierowany w prawo. Lokalizacja rowka zalezy od wielkosSci noza.

XBSHO07/XBSH09/
XBSH14/XBSH18

XBSHO08

XBSH11

Krawedz skrawajaca ptytki
skierowana w prawo

Standardowy
néz

Regulowany néz

strony

Rowek z lewej

Bk -

Krawedz skrawajaca ptytk

i skierowana w prawo

Standardowy néz

Regulowany noz

Krawedz skrawajaca ptytki
skierowana w prawo

Widok z mocowania

Widok z mocowania

Widok z mocowania

Rowek bazowy Krawedz tnaca po

prawej stronie

Rowek po lewej stronie

Krawedz tnaca po
prawej stronie

Krawedz tnaca po

Rowek w osi . .
prawej stronie

[}

Strona noza Widok zamontowanej plytki

Strona noza

Widok zamontowanej plytki

Strona noza Widok zamontowanej ptytki

ZAPOBIEGANIE NIEPRAWIDLOWEMU MONTAZOWI

Klamra na ptytce zostata zmodyfikowana, aby zapobiec nieprawidtowemu montazowi na nozach o podobnej

$rednicy.
Typ noza Srednica montazowa Rzut z przodu
HO7 048 @V
H08 6.0 @7
HO9 062 p =
H11 ?8.0 @
H14 ?9.0 @
H18 ?11.5 @
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Seria XB

SERIA XB

PROPONOWANE ROZWIAZANIE

GWINTOWANIE: ZASTAPIENIE GWINTOWNIKA NOZEM TOKARSKIM SKLADANYM

Gdy stosujemy gwintownik, wymagany jest odstep od dna otworu (dtugo$¢ nakroju + kat a), natomiast gwintowanie
nozami serii XB zapewnia oszczedno$¢ materiatu i skrocenie czasu jednostkowego. Dlatego zaleca sie gwintowanie
za pomoca noza sktadanego zamiast uzycia gwintownika.

Konwencjonalne gwintowanie - do usuniecia wiorow Noze serii XB umozliwiaja rozpoczecie gwintowania
konieczne sa cztery etapy obrébki. bezposrednio po odcieciu detalu.

i E

0 €

! o

[ee]

I S

: '|' AP A AN AASRAANAINANNS L =

I

I

: I

|

| Naddatek na odciecie

| . (dtugoé¢ nakroju + kat a) 12.5 mm

|
Narzedzie Gwintownik weglikowy Narzedzie Seria XB
Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 60
f (mm/obr.) 1.25 f (mm/obr.) 1.25

Odwidrowanie obejmuje cztery operacje 6 przejsé

Poréwnanie trwatosci gwintownika i ptytki do gwintowania
Gwintownik - Liczba obrobionych detali - 100 sztuk Ptytka do gwintowania serii XB - Liczba obrobionych detali - 176 sztuk

DZIEKI PRZECINANIU WEWNETRZNEMU MOZNA REALIZOWAC 0BROBKE BEZ GRATOWANIA

Fazowanie przed przecinaniem ogranicza koniecznos¢ gratowania.

Ciecie bez fazowania z zadzio- Ciecie po fazowaniu
rami



NEW

Seria XB

XBSH_FC/FC-C

WYTRZYMALY NOZ Z WEGLIKA SPIEKANEGO

Regulacja wysiegu

Prosze uzywac regulowanego noza w potaczeniu z dedykowana
oprawka.

s
LF J
()
=
z
o
(&)
a
| Lé L L5 |
TX1 = minimalny regulowany wysieg
TX2 = maksymalny regulowany wysieg
4
Numer zaméwieniowy §. DCOMNS  LF* H L5 L6 ™1 ™2 Otwor na ptyn Odpom?dnla
o chtodzacy gtowica
a
XBSH080600065FC [ 6 65 5 9.5 38 18 42 bez XB-H08
XBSH080600103FC [ 6 103 5 9.5 52 40 80 bez XB-H08
XBSH110800079FC-C [ 8 79 7 6.5 50 20 55 z XB-H11
XBSH110800129FC-C [ 8 129 7 7.5 69 50 105 z XB-H11
11
* Wymiar LF rézni sie w zaleznos$ci od montowanej gtowicy. 2% ‘V?
Prosze sprawdzi¢ wymiar S gtowicy na stronie P19. '\4
Oprawka S13 Wymiar gtowicy
XBSH08 3.3
XBSH11 4.2
’
’
Typ gtowicy \\\\
Sruba mocujaca Klucz Moment dokrecenia (Nm)
XBSH08 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSH11 TPS35-X TIP10F-X 3.5

1
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Seria XB

XBSHSL

SPECJALNA TULEJA DO ELASTYCZNEGO UCHWYTU

DCONWS
]

(2]
BVA) 2
S/ IS}
8
L6 L5
LF
N
E
Numer zamoéwieniowy E,'- DCONMS DCONWS LF L5 L6
3
[=]
XBSHSL1600075S6N [ ] 16 6 75 10 58
XBSHSL1600075S8N [ ] 16 8 75 10 55
XBSHSL2000075S6N [ ) 20 6 75 10 55
XBSHSL2000075S8N [ ) 20 8 75 10 55
11
r
’
: Q
Typ gtowicy (N
Sruba mocujaca Klucz Moment dokrecenia (Nm)
XBSHSL ¥ 1SN P-HSS05 HKY25R 1.2
XBSHSL ¥ ¥ )S8N P-HSS06 HKY25R 1.2

@



Seria XB

XBSH_S

NOZ STALOWY BEZ KANALU CHLODZIWA

1 2
o~
I 2 2
] M - ) 2 I — - ) 2
VL[ \ J 8 \ J 5]
L a / a
LDRED _ LDRED
LF LF
™ o~
(=] o
, . . . - B I , _ . .
L6 [is L6 [is
N
'8
g -
Numer zaméwieniowy & DCONMS D2 D3 LF* LDRED H Ls s Odpowiednia Typ
% gtowica
a
XBSH070700080S ° 7 48 60 80 12 55 5 43 XB-H07 1
XBSH080700080S ° 7 60 - 80 12 60 5 43 XB-H08 2
XBSH091000080S ° 10 66 74 80 14 85 5 43 XB-H09 1
XBSH111000080S ° 10 80 - 80 16 85 5 43 XB-H11 2
XBSH141200080S ° 12 95 110 80 18 105 5 43 XB-H14 1
1/1
ANy
v
AN

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria XB

XBSH_S-C

NOZ STALOWY Z KANALEM CHLODZIWA

1 2
g
2 iy - (I _ - \ z
| - : —LE 3 i e
! I8 - LDRED e
'/ LDRED L
LF
o~ S T
[m]
T = |
- - - - T
n ' L6 L5
. n K
15
R
8
e o
Numer zaméwieniowy & DCONMS D2 D3 LF* LDRED H Ls Le Odpowiednia Typ
5% gtowica
a
XBSH071600080S-C [ ) 16 4.8 6.0 80 12 14.5 5 43 XB-H07 1
XBSH081600080S-C [ ] 16 6.0 — 80 12 15.0 5 43 XB-H08 2
XBSH0916000955-C o 16 6.6 7.4 95 14 14.5 5 55 XB-H09 1
XBSH111600097S-C [ ] 16 8.0 — 97 16 14.5 5 55 XB-H11 2
XBSH141600100S-C [ ) 16 9.5 11.0 100 18 14.5 5] 50 XB-H14 1
XBSH182000095S-C [ ] 20 11.5 14.2 95 25 18.5 5 55 XB-H18 1
11
N
V.
AN
Oprawka S13 Wymiar gtowicy
XBSHO07 3.7
XBSH08 3.3
XBSH09 3.3
XBSH11 4.2
XBSH14 5.2
XBSH18 5.6

® / *x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria XB

XBSH_C-C

NOZ Z WEGLIKA SPIEKANEGO Z KANALEM CHLODZIWA

=

o~
o

LDRED

LF

4 DCONMS

D3

i
N

L6 L5 Lé L5
8
Numer zaméwieniowy E} DCONMS D2 D3 LF* LDRED H L5 L6 Od:fmie;nia Typ
o
[=]
XBSH071200080C-C ° 12 48 60 80 21 105 5 43 XB-HO7 1
XBSH081200080C-C ° 12 60 — 80 21 110 5 43 XB-HO08 2
XBSH091200090C-C ° 12 66 74 9 22 105 5 50 XB-H09 1
XBSH091200098C-C ° 12 66 74 98 30 105 5 50 XB-H09 1
XBSH111200095C-C ° 12 80 — 9% 29 105 5 55 XB-H11 2
XBSH111200110C-C ° 12 80 — 110 4 105 5 55 XB-H11 2
XBSH141200100C-C ° 12 95 110 100 34 105 5 55 XB-H14 1
XBSH141200110C-C ° 12 95 110 110 45 105 5 50 XB-H14 1
XBSH181600100C-C ° 16 115 143 100 42 145 5 45 XB-H18 1
XBSH181600130C-C ° 16 115 143 130 60 145 5 55 XB-H18 1
1/1
2N
% &

® / * =Nowe pozycje w asortymencie
* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@ : Standard magazynowy.

15



Seria XB

CZESCI ZAPASOWE

Typ gtowicy \\\\\

Sruba mocujaca Klucz Moment dokrecenia (Nm)

XBSHO07 TPS20-X TIP7F-X 0.8
XBSHO08 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSH09 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSH11 TPS35-X TIP10F-X 3.5
XBSH14 TPS40-X TIP15F-X 4.5
XBSH18 TPS50-X TIP20F-X 7.0
Oprawka S13 Wymiar gtowicy

XBSHO07 3.7

XBSHO08 3.3

XBSHO09 33

XBSH11 4.2

XBSH14 5.2

XBSH18 5.6

16 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

Seria XB

SERIA XB

PLYTKI

WYTACZANIE
4 *
[} n
Numer zamowieniowy 53. g DMIN RE B2 S1 S13 CDX Typ noza Geometria
v ®© o
s =
XBBAO8HO8CR020R [ 7.8 0.2 10° 6.0 3.5 0.5 H08
XBBAO9HO9CR0O20R [ 9.0 0.2 10° 6.2 3.6 0.5 H09
XBBAT1H11CR020R [ 11.0 0.2 10° 8.0 4.2 0.5 H11
a
21
* Pokrywany N
V/
2
WYTACZANIE WSTECZNE
4 *
[T} n
Numer zamoéwieniowy 555 DMIN RE B2 PSIRR S14 S1 S13 CDX Typnoza Geometria
o © A
a8 =
XBBB08H08R020R R @ 7.8 0.2 30° 93° 23 60 33 13 H08
XBBBO9HO09R020R R @ 9.0 0.2 30° 93° 24 62 36 17 H09
XBBB10HO9R020R R @ 10.0 0.2 30° 93° 24 62 36 23 HO9
XBBB11H11R020R R @ 110 0.2 30° 93° 27 80 43 23 H11
XBBB14H14R020R R @ 138 0.2 30° 93° 30 9.0 54 35 H14

* Pokrywany

@

17
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Seria XB

NEW

SERIA XB - PLYTKI

KOPIOWANIE
(PROFILOWANIE)

4 *
Numer zaméwieniowy g > § DMIN RE B2 RAL S1 S13 CDX Typnoza Geometria
€5 =
XBPAO7HO7R010R R [ ] 7.0 0.1 18° 8° 4.8 3.7 1.2 HO7
XBPA07H07R020R R @ 70 02 18° 8° 48 3.7 1.2 HO7
XBPAO8HO8R020R R @ 78 02 18° 8° 6.0 83 1.2 HO08
XBPAO9HO9R020R R @ 90 02 18° 8° 6.2 3.6 1.5 HO09
XBPA10H11R020R R [ ) 9.8 0.2 18° 8° 8.0 4.2 1.0 H11
XBPA1TTH11R020R R [ ) 11.0 0.2 18° 8° 8.0 4.2 2.3 H11
XBPA14H14R020R R [ ] 13.8 0.2 18° 8° 9.0 5.3 4.0 H14
XBPBO8HO8R020R R @ 78 02 20° 20° 6.0 3.5 1.2 HO08
XBPBO9HO09R020R R @ 90 0.2 20° 20° 6.2 3.6 1.5 HO9
XBPB11H11R020R R @ 1.0 02 20° 20° 80 4.2 2.3 H11
XBPB14H14R020R R [ ] 13.8 0.2 20° 20° 9.0 5.3 4.0 H14
XBPCO8HO08R020R R [ ] 7.8 0.2 30° 5° 6.0 3.5 1.0 H08
XBPC11H11R020R R [ ) 11.0 0.2 30° 5° 8.0 4.2 2.3 H11
XBPC14H14R020R R [ ] 13.7 0.2 30° 5° 9.0 53 4.0 H14
XBPD07H07R020R R @ 7.0 0.2  47° &° 48 3.7 1.2 HO7 x 8
XBPDO8HO8RO10R R @ 7.8 0.1 47° 3° 6.0 3.5 1.2 HO8 ©
XBPDO8HO8R020R R @ 7.8 0.2  47° &° 6.0 8.3 1.2 HO08 [ RE
XBPDO9HO9R020R R [ J 9.0 0.2 47° 3° 6.2 3.5 1.5 HO9 RAL
XBPD11H11R020R R [ ) 11.0 0.2 47° 3° 8.0 4.2 2.3 H11
XBPD14H14R020R R [ ] 13.7 0.2 47° 3° 9.0 5.3 4.0 H14
XBPD14H14R040R R [ ] 13.7 0.4 47° 3° 9.0 5.3 4.0 H14
1/1

* Pokrywan N,

ywany 2



SERIA XB - PLYTKI

Seria XB

TOCZENIE ROWKOW

(PLYTKA PLASKA)

- x
Numer zaméwieniowy g > § DMIN Té?_' cw S1 S13  CDX  Typnoza Geometria

it ¢
XBSGO08HO7100R005R R [ ] 7.8 0.05 1.0 4.8 3.7 2.0 HO7
XBSG08H07125R005R R [ ] 7.8 0.05 1.25 4.8 3.7 2.0 HO7
XBSG08H07150R005R R [ ] 7.8 0.05 1.5 4.8 3.7 2.0 HO7
XBSGO8HO07200R005R R [ ] 7.8 0.05 2.0 4.8 3.7 2.0 HO7
XBSGO8H08079R R [ ) 8.0 — 0.8 6.0 3.3 1.0 H08
XBSGO08H08079R020R R [} 8.0 0.2 0.8 6.0 3.3 1.0 HO8
XBSGO08H08100R005R R [ ] 8.0 0.05 1.0 5.9 8.3 1.0 HO8
XBSG08H08125R005R R [ ] 8.0 0.05 1.25 6.0 3.3 1.0 HO8
XBSG08H08150R005R R [ ] 8.0 0.05 1.5 5.9 8.3 1.0 HO8
XBSGO8H08200R005R R [ J 8.0 0.05 2.0 5.9 3.3 1.0 H08
XBSGO9H09100R005R R [ ) 9.0 0.05 1.0 6.2 3.6 1.8 HO09
XBSGO9H09125R005R R [ ] 9.0 0.05 1.25 6.2 3.6 1.8 HO09
XBSGO9H09150R005R R [ ] 9.0 0.05 1.5 6.2 3.6 1.8 HO9
XBSGO9H09200R005R R [ ] 9.0 0.05 2.0 6.2 3.6 1.8 HO9
XBSG10H09100R005R R [ ] 10.0 0.05 1.0 6.2 3.6 2.8 HO9
XBSG10H09125R005R R [ ] 10.0 0.05 1.25 6.2 3.6 2.8 HO9 ><_>D<
XBSG10H09150R005R R [ ) 10.0 0.05 1.5 6.2 3.6 2.8 HO9 RE( RER
XBSG10H09200R005R R [ J 10.0 0.05 2.0 6.2 3.6 2.8 HO09
XBSG10H09250R010R R [ ] 10.0 0.1 2.5 6.2 3.6 2.8 HO09 o 60'03
XBSG10H09300R010R R [ ] 10.0 0.1 3.0 6.2 3.6 2.8 HO9
XBSG11H11079R020R R [ ] 11.0 0.2 0.8 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG11H11100R005R R [ ] 11.0 0.05 1.0 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG11H11125R005R R [ ] 11.0 0.05 1.25 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG11H11150R010R R [ J 11.0 0.1 1.5 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG11H11200R010R R [ ) 11.0 0.1 2.0 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG11H11250R020R R [ ] 11.0 0.2 2.5 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG11H11300R020R R [ ] 11.0 0.2 3.0 8.0 4.2 2.3 H11
XBSG14H14100R005R R [ ] 14.0 0.05 1.0 9.0 5.3 4.0 H14
XBSG14H14125R005R R [ ] 14.0 0.05 1.25 9.0 593 4.0 H14
XBSG14H14150R010R R [ J 14.0 0.1 1.5 9.0 5.3 4.0 H14
XBSG14H14200R010R R [ ) 14.0 0.1 2.0 9.0 5.3 4.0 H14
XBSG14H14250R020R R [ ] 14.0 0.2 2.5 9.0 5.3 4.0 H14
XBSG14H14300R020R R [} 14.0 0.2 3.0 9.0 5.3 4.0 H14
XBSG16H14150R020R R [ ] 16.0 0.2 1.5 9.0 5.0 5.5 H14
XBSG16H14200R020R R [ ] 16.0 0.2 2.0 9.0 5.2 5.5 H14
XBSG16H14250R020R R [ ] 16.0 0.2 2.5 9.0 5.2 5.5 H14
XBSG16H14300R020R R [ ] 16.0 0.2 3.0 9.0 5.2 5.5 H14
XBSG17H14150R020R R [ ] 17.0 0.2 1.5 9.0 5.0 6.5 H14
XBSG17H14200R020R R [ ] 17.0 0.2 2.0 9.0 5.2 6.5 H14
XBSG17H14250R020R R [ ] 17.0 0.2 2.5 9.0 5.2 6.5 H14
XBSG17H14300R020R R [ ] 17.0 0.2 3.0 9.0 5.2 6.5 H14
XBSG20H18150R020R R [ ] 20.0 0.2 1.5 11.0 5.6 8.0 H18
XBSG20H18200R020R R [ ] 20.0 0.2 2.0 11.0 5.6 8.0 H18

* Pokrywany

® / * =Nowe pozycje w asortymencie
* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@ : Standard magazynowy.
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SERIA XB - PLYTKI

Seria XB

TOCZENIE ROWKOW

(PLYTKA OKRAGLA)
I b
Numer zaméwieniowy § > g DMIN RE cwW S1 S13 CDX  Typ noza Geometria
g5 %
XBSR08H08080R040R R [ ] 8.0 0.4 0.8 5.9 3.3 1.0 HO8
XBSRO08H08100R050R R [ ] 8.0 0.5 1.0 5.9 3.3 1.0 HO8
XBSR08H08200R100R R [ ] 8.0 1.0 2.0 5.9 8.3 1.0 HO8
XBSR0O9H09080R040R R [ J 9.0 0.4 0.8 6.2 3.6 1.6 HO09
XBSRO9H09100R050R R [ ) 9.0 0.5 1.0 6.2 3.6 1.6 HO09
XBSR09H09200R100R R [ ) 9.0 1.0 2.0 6.2 3.6 1.6 H09
XBSR11H11080R040R R [ ] 11.0 0.4 0.8 8.0 4.2 2.3 H11
XBSR11H11100R050R R [ ] 11.0 0.5 1.0 8.0 4.2 2.3 H11
XBSR11H11200R100R R [ ] 11.0 1.0 2.0 8.0 4.2 2.3 H11
XBSR14H14100R050R R [ ] 14.0 0.5 1.0 9.0 5.3 4.0 H14
XBSR14H14157R080R R [ ] 14.0 0.79 1.6 9.0 5.3 4.0 H14
XBSR14H14200R100R R [ ) 14.0 1.0 2.0 9.0 5.3 4.0 H14
XBSR14H14300R150R R [ ) 14.0 1.5 3.0 9.0 5.3 4.0 H14

* Pokrywany

® / *x =Nowe pozycje w asortymencie
* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@ : Standard magazynowy.

CDX
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Seria XB

SERIA XB - PLYTKI

TOCZENIE ROWKA CZOLOWEGO ZEWNETRZNEGO | WEWNETRZNEGO

K4 *
Numer zaméwieniowy %3 § DMIN ';i?_' CW ST S13 CDX D10 Typnoza Geometria
g5 £
XBSE12H14100R010R R @ 120 01 1.0 90 83 15 100 H14 Rowek czotowyszewnetrzny
XBSE12H14150R010R R @ 120 01 15 90 83 25 9.0 H14
XBSE12H14200R010R R @ 120 01 20 90 83 30 80 H14
XBSE12H14250AR010R R @ 120 01 25 90 83 30 70 H14
XBSE12H14250BR010R R e 120 01 25 90 103 50 7.0 H14
XBSE12H14300AR010R R @ 120 01 30 90 83 30 60 H14
XBSE12H14300BR0OT0R R @ 120 01 30 90 113 60 6.0 H14
XBSE16H18300R020R R @ 160 02 30 110 158 100 100 H18
XBSF14H14100R010R R @ 140 01 10 90 83 15 120 H14
XBSF14H14150R010R R @ 140 01 15 90 83 25 110 H14
XBSF14H14200R010R R @ 140 01 20 90 83 30 100 H14
XBSF14H14250AR010R R @ 140 01 25 90 83 30 90 H14
XBSF14H14250BR010R R @ 140 01 25 90 103 50 9.0 H14
XBSF14H14300AR010R R @ 140 01 30 90 83 30 80 H14
XBSF14H14300BROT0R R e 140 01 30 90 113 60 80 H14
XBSF18H18300R020R R @ 180 02 30 110 158 100 120 H18
3
)
* Pokrywany 26 "V?
(X4

Konstrukcja narzedzia zapobiega kolizji, dlatego wazny jest poprawny montaz.

ROWEK CZOLOWY ZEWNETRZNY ROWEK CZOLOWY WEWNETRZNY

Promien krzywizny pod rowek Promien krzywizny pod rowek
czotowy zewnetrzny czotowy wewnetrzny

® / * =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria XB

SERIA XB - PLYTKI

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

£ *
Numer zaméwieniowy %3 § TP TPl DMIN CF S1 S13 S4 CDX Typnoza Geometria

€5 %
XBST07H0705060R R @ 05-075 48-36 7.0 005 48 3.4 050 0.44 HO7 Profil cze$ciowy
XBSTO7H0710060R R @ 10-125 24 70 011 48 3.4 070 0.70 Ho7 60°
XBST0O7H0715060R R @ 15-175 16 70 017 48 3.4 090 0.97 HO7
XBST08H0805060R R @ 05-075 48-36 80 0.05 59 34 045 043 Ho8
XBST08H0810060R R @ 1.0-125 24 80 0.11 59 3.4 080 0.70 Ho8
XBST08H0815060R R @ 15-175 16 80 017 59 3.4 130 098 HO8
XBSTO9H0905060R R @ 05-075 48-36 9.0 006 62 3.6 035 044 HO9
XBSTO9H0910060R R @ 10-125 24 9.0 011 6.2 3.6 055 054 H09
XBSTO9H0915060R R @ 15-175 16 9.0 017 62 3.6 0.75 0.81 HO9
XBSTO9H0917560R R @ 175-20 14-13 9.0 0.19 62 3.6 095 0.95 HO9
XBSTO9H0920060R R @ 20-25 12-11 9.0 024 62 36 1.05 1.08 HO9
XBSTO9H0925060R R @ 25-30 10-9 9.0 030 62 36 1.45 135 HO9
XBSTO9H0930060R R @ 30-35 8 9.0 036 6.2 34 145 1.62 HO9
XBST11H1105060R R @ 05-075 48-36 11.0 0.05 8.0 4.2 0.45 0.43 H11
XBST11H1110060R R @ 1.0-125 24 11.0 017 80 42 0.0 0.70 H11
XBST11H1115060R R @ 15-175 16 11.0 024 80 42 100 098 H11
XBST11H1120060R R @ 20-25 12-11 11.0 025 80 42 130 141 H11
XBST11H1125060R R @ 25-30 10-9 11.0 030 80 42 140 168 H11
XBST14H1410060R R @ 1.0-125 24 140 011 9.0 54 080 0.55 H14
XBST14H1415060R R @ 15-175 16 140 017 9.0 54 110 0.81 H14
XBST14H1420060R R @ 20-25 12-11 140 024 90 54 150 1.08 H14
XBST14H1425060R R @ 25-30 10-9 140 030 9.0 54 1.85 135 H14
XBST07H0701855R R @ = 18-14 7.0 025 48 33 090 1.25 HO7
XBSTO7H0702455R R @ — 24-18 7.0 0.18 48 33 0.75 1.00 Ho7
XBSTQ07H0703255R R @ - 32-24 7.0 0.13 48 33 0.0 0.75 HO7
XBSTO9H0901455R R @ — 14-11 9.0 030 62 35 1.10 1.60 HO9
XBSTO9H0901855R R @ - 18-14 9.0 024 62 35 090 1.25 HO9
XBSTO9H0902455R R @ — 24-18 9.0 0.18 6.2 35 0.75 1.00 HO09
XBST11H1102455R R @ — 24-18 11.0 0.18 80 42 0.75 1.00 H11

* Pokrywany

@

® / *x =Nowe pozycje w asortymencie
22 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERIA XB - PLYTKI

Seria XB

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

4 *
Numer zaméwieniowy é > § TP DMIN CF S1 S13 S4  Typnoza
g8 %
XBSTO7HO7075ISOR R ® 075 70 008 48 33 040 HO7  Caty profil gwintu zgodnie z me-
XBSTO7HO7100ISOR R ® 100 70 011 48 33 040 Hoy  tryeznym systemem gwintéw ISO.
XBSTO7HO7125ISOR R ® 125 70 014 48 33 040 Ho7
XBSTO8H08075ISOR R ® 075 80 008 60 36 08 Ho8
XBSTO8HO08100ISOR R ® 100 80 011 60 36 082 Ho8
XBSTO8H08125ISOR R ® 125 80 014 60 36 08 Ho8
XBSTO9H09050ISOR R ® 050 90 005 62 37 040 Ho9
XBSTO9H09075ISOR R ® 075 90 008 62 37 045 HO9
XBSTO9H09100ISOR R ® 100 90 011 62 37 045 Ho9
XBSTO9H09125ISOR R ® 125 90 014 62 36 080 Ho9
XBSTO9H09150ISOR R ® 150 90 017 62 36 080 Ho9
XBSTO9H09175ISOR R ® 175 90 019 62 36 1.00 HO9
XBSTO9H09200ISOR R ® 200 90 02 62 36 095 HO9
XBSTO9H09250ISOR R ® 250 90 030 62 36 105 HO9
XBSTO9H09300ISOR R ® 300 90 036 62 36 135 Ho9
XBST11H11100ISOR R ® 100 110 011 80 43 070 H11
XBST11H11150ISOR R ® 150 110 017 80 43 1.00 H11
XBST11H11200ISOR R ® 200 110 02 80 43 140 H11
XBST11H11250ISOR R @ 250 110 030 80 43 135 H11
XBST11H11300ISOR R @ 300 110 036 80 43 140 H11
XBST14H14050ISOR R ® 050 140 005 90 54 040 H14
XBST14H14100ISOR R @ 100 140 011 90 54 070 H14
XBST14H14150ISOR R ® 150 140 017 90 54 1.10 H14
XBST14H14200ISOR R ® 200 140 024 90 54 120 H14
XBST14H14250ISOR R @ 250 140 030 90 54 100 H14
11
* Pokrywany N
e
s ry
Numer zaméwieniowy § > g TPI DMIN CF S1 S13 S4 Typ noza
S8 %
XBST11H11014WR R @ 14 110 024 80 43 130 H11  Whitworth dla BSW, caty profil
XBST11H11019WR R @ 19 1.0 018 80 43 160 H1y  9wintuzgodnie BSP
XBST14H14014WR R @ 14 140 024 90 54 180 H14
XBST14H14019WR R @ 19 140 018 90 54 155 H14

* Pokrywany

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria XB

SERIA XB - PLYTKI

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

K4 *
Numer zaméwieniowy %3 § TPI DMIN CF S1 S13 S4  Typnoza Geometria
g5 £
XBST08H08014NPTR () 14 80 006 60 32 120 H08  Caty profil gwintu zgodnie
XBSTO8H08018NPTR ® 18 80 004 60 35 090  Hog 2menvkanskimyPT
XBSTO8H08027NPTR ° 27 80 003 60 35 070 Ho8
* Pokrywany
i b
Numer zaméwieniowy Eb g TP DMIN CF S1 S13 S4 CDX Typnoza Geometria
g5 %
XBSTO9H09150TRR R @ 1.5 9.0 046 62 3.6 055 0.90 HO9 Profil czesciowy 30° ISO trapez-
XBSTO9H09200TRR R @ 2.0 9.0 059 62 3.6 070 1.25 HO9 owy o
XBSTO9HO9300TRR R @ 3.0 9.0 095 62 34 110 1.75 HO9
XBST10H09400TRR R @ 4.0 100 132 62 3.6 130 225 HO9
XBST11H11150TRR R @ 1.5 11.0 046 80 43 0.0 0.90 H11
XBST11H11200TRR R @ 2.0 11.0 059 80 43 080 125 H11 / \
XBST11H11300TRR R @ 3.0 11.0 095 80 43 1.10 1.75 H11 \ |
XBST11H11400TRR R @ 4.0 11.0 132 80 40 140 225 H11 /
XBST14H14200TRR R @ 2.0 140 059 9.0 53 1.00 1.25 H14 DMIN
XBST14H14300TRR R @ 3.0 140 095 9.0 53 130 1.75 H14
XBST14H14400TRR R @ 4.0 140 132 9.0 53 130 225 H14
XBST14H14500TRR R @ 5.0 140 168 9.0 53 175 275 H14

* Pokrywany

® / *x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria XB

SERIA XB - PLYTKI

FAZOWANIE
s s

Numer zaméwieniowy § > g DMIN RE S14 S1 $13  CDX Typ noza Geometria
¢85 %

XBSCO07H074545R020R R @ 70 02 12 48 35 08 HO7

XBSCO08H084545R020R R @ 80 02 1.7 59 34 1.4 Ho8

XBSCO9H094545R020R R @ 90 02 18 62 36 13 HO9

XBSC11H114545R020R R @ 110 02 21 80 43 15 H11

XBSC14H144545R020R R @ 140 02 26 90 5.4 15 H14

* Pokrywany

PRZED FAZOWANIEM
(0BROBKA WEWNETRZNA PRZED ODCIECIEM)

X *

Numer zaméwieniowy % > g DMIN CW S10 S1 S13 CDX  Typnoza Geometria
¢5 =

XBSX08H080845R R @ 8.0 1.0 0.2 5.9 3.3 1.0 H08

XBSX09H090845R R @ 9.0 1.0 0.2 6.2 3.6 1.5 H09

XBSX11H110845R R @ 11.0 1.0 0.2 8.0 4.2 1.5 H11

XBSX14H140845R R [ ] 140 1.0 0.2 9.0 5.3 1.5 H14

* Pokrywany

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria XB

SERIA XB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Materiat Ve
Czyste zelazo, stal automatowa, miekkie zelazo magnetyczne 160 (100 - 260)
Stal weglowa, stal stopowa 110 ( 60 -170)
M Stal nierdzewna 80 ( 40 -150)
Zeliwo, zeliwo sferoidalne 100 ( 50 - 200)
Metale niezelazne 200 (120 - 380)
Stopy tytanu, stopy zaroodporne 40( 20- 70)
H Stal hartowana 60 ( 30- 90)

11

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA OBROT

Rodzaj obrobki f (mm/obr.) ap
(mm)

Toczenie rowkow, wstepne fazowanie 0.02 (0.01-10.03) =

Wytaczanie i kopiowanie 0.03 (0.03-0.10) 0.2-05

Toczenie rowkow na powierzchni czotowej, fazowanie  0.04 (0.02 - 0.06) —




Seria XB

SERIA XB

STANDARDOWA GLEBOKOSC SKRAWANIA PODCZAS GWINTOWANIA

CZYSTE ZELAZO, STAL AUTOMATOWA, MIEKKIE ZELAZO MAGNETYCZNE, STAL NISKOWEGLOWA,

METALE NIEZELAZNE

ISO (GLOWICA: XBST-60R, XBST-ISOR)

Podziatka Petna Liczba przejsc
() gtebokos¢
gwinty 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
0.5 0.30 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04
0.75 0.40 0.10 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04
1.0  0.54 0.12 0.10 0.09 0.07 0.06 0.05 0.05
1.25 0.68 0.14 0.12 0.10 0.09 0.06 0.06 0.06 0.05
1.5 081 0.15 0.12 0.11 0.09 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05
1.75 0.95 0.16 0.13 0.12 0.09 0.07 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04
2.0 1.08 0.17 0.14 0.13 0.10 0.08 0.08 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.04
25 1.35 0.20 0.16 0.15 0.11 0.10 0.09 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05
3.0 1.62 0.23 0.19 0.17 0.13 0.12 0.10 0.08 0.09 0.07 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05
3.5 1.89 0.27 0.22 0.20 0.16 0.13 0.11 0.11 0.09 0.09 0.08 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06
WHITWORTH 55° (GLOWICA: XBST-55R, XBST-WR)
Podziatka Petna Liczba przejsé¢
[cZ;l] gtebokos¢
gwintu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
32 0.51 0.12 0.11 0.09 0.08 0.06 0.05
28 0.58 0.13 0.11 0.09 0.08 0.06 0.06 0.05
24 0.68 0.15 0.13 0.11 0.09 0.08 0.06 0.06
22 0.74 0.15 0.13 0.12 0.08 0.08 0.07 0.06 0.05
20 0.81 0.17 0.14 0.12 0.10 0.08 0.07 0.07 0.06
19 0.86 0.18 0.15 0.13 0.10 0.09 0.08 0.07 0.06
18 0.90 0.16 0.14 0.12 0.10 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05
16 1.02 0.19 0.15 0.14 0.11 0.09 0.08 0.07 0.07 0.06 0.06
14 1.16 0.19 0.16 0.14 0.12 0.09 0.08 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05
12 1.36 0.22 0.17 0.17 0.12 0.11 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06
" 1.48 0.23 0.20 0.17 0.14 0.11 0.11 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06
AMERYKANSKI NPT (GLOWICA: XBST-NPTR)
Podziatka Petna Liczba przejsé¢
(call gtebokosé
gwintu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
27 0.80 0.17 0.13 0.13 0.09 0.08 0.08 0.06 0.06
18 1.19 0.23 0.19 0.18 0.13 0.11 0.10 0.09 0.08 0.08
14 1.48 0.24 0.21 0.18 0.14 0.12 0.11 0.09 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07
ISO TRAPEZOWY 30° (GLOWICA: XBST-TRR)
Podziatka Petna Liczba przejsc¢
() gtebokosc
gwntu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
1.5 0.90 0.16 0.14 0.12 0.10 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05
2.0 1.25 0.20 0.16 0.15 0.12 0.09 0.09 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05
3.0 1.75 0.25 0.20 0.19 0.14 0.12 0.11 0.10 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06
4.0 2.25 0.30 0.25 0.22 0.18 0.14 0.13 0.12 0.10 0.10 0.10 0.09 0.08 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.07
5.0 2.75 0.35 0.28 0.26 0.20 0.17 0.15 0.14 0.12 0.11 0.11 0.11 0.10 0.09 0.09 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.07

27



Seria XB

SERIA XB - STANDARDOWA GLEBOKOSC SKRAWANIA PRZY GWINTOWANIU

STAL WEGLOWA, STAL
STOPOWA, ZELIWO

ISO (GLOWICA: XBST-60R, XBST-ISOR)

Liczba przejs¢
Skok Petna przej

tebokosc
(mm) ¥
gwintu 1 2 3 4 5 ) 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

0.5 0.30 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04

0.75 0.40 0.10 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04

1.0 0.54 0.12 0.10 0.09 0.07 0.06 0.05 0.05

1.25 0.68 0.14 0.12 0.10 0.09 0.06 0.06 0.06 0.05

1.5 0.81 0.15 0.12 0.11 0.09 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05

1.75 0.95 0.16 0.13 0.12 0.09 0.07 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04

2.0 1.08 0.17 0.14 0.13 0.10 0.08 0.08 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.04

2.5 1.35 0.19 0.16 0.14 0.11 0.10 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06 0.05 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04

3.0 1.62 0.22 0.19 0.16 0.13 0.11 0.10 0.08 0.08 0.08 0.06 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05

3.5 1.89 0.26 0.21 0.20 0.15 0.13 0.11 0.10 0.09 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06

WHITWORTH 55° (GLOWICA: XBST-55R, XBST-WR)

Liczba przejs¢
Skok Petna przej

gtebokos¢

(cal)
gwinty 1 2 3 4 5 ) 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

32 0.51 0.12 0.11 0.09 0.08 0.06 0.05

28 0.58 0.13 0.11 0.09 0.08 0.06 0.06 0.05

24 0.68 0.15 0.13 0.11 0.09 0.08 0.06 0.06

22 0.74 0.15 0.13 0.12 0.08 0.08 0.07 0.06 0.05

20 0.81 0.17 0.14 0.12 0.10 0.08 0.07 0.07 0.06

19 0.86 0.18 0.15 0.13 0.10 0.09 0.08 0.07 0.06

18 0.90 0.16 0.14 0.12 0.10 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05

16 1.02 0.19 0.15 0.14 0.11 0.09 0.08 0.07 0.07 0.06 0.06

14 1.16 0.19 0.16 0.14 0.12 0.09 0.08 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05

12 1.36 0.22 0.17 0.17 0.12 0.11 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06

1" 1.48 0.23 0.20 0.17 0.14 0.11 0.11 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06

AMERYKANSKI NPT (GLOWICA: XBST-NPTR)

Liczba przejs¢
Skok Petna przej

gebokosc

(cal) ‘
gwinty 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

27 0.80 0.17 0.13 0.13 0.09 0.08 0.08 0.06 0.06

18 1.19 0.23 0.19 0.18 0.13 0.11 0.10 0.09 0.08 0.08

14 1.48 0.24 0.21 0.18 0.14 0.12 0.11 0.09 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07

ISO TRAPEZOWY 30° (GLOWICA: XBST-TRR)

Liczba przejs¢
Skok Petna przej

gtebokos¢

(mm) ‘
gwintu 1 2 3 4 5 ) 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

1.5 0.90 0.16 0.14 0.12 0.10 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05

2.0 1.25 0.20 0.16 0.15 0.12 0.09 0.09 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05

3.0 1.75 0.24 0.20 0.18 0.14 0.12 0.10 0.09 0.09 0.08 0.07 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05

4.0 2.25 0.29 0.24 0.22 0.17 0.14 0.13 0.11 0.10 0.10 0.09 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.06

5.0 2.75 0.34 0.27 0.26 0.20 0.16 0.15 0.13 0.12 0.11 0.10 0.10 0.10 0.09 0.09 0.08 0.08 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07




Seria XB

SERIA XB - STANDARDOWA GLEBOKOSC SKRAWANIA PRZY GWINTOWANIU

STAL NIERDZEWNA, STOPY TYTANU, STOPY
ZAROODPORNE, STAL HARTOWANA

ISO (GLOWICA: XBST-60R, XBST-ISOR)

Petna

Liczba przejs¢

Skok .
(mm) glebgkosc
gwintu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
0.5 0.30 0.06 0.05 0.05 0.04 0.03 0.02 0.03 0.02
0.75 0.40 0.08 0.07 0.06 0.05 0.04 0.04 0.03 0.03
1.0 0.54 0.11 0.09 0.09 0.06 0.06 0.05 0.04 0.04
1.25 0.68 0.12 0.11 0.09 0.07 0.06 0.06 0.05 0.04 0.04 0.04
1.5 081 0.13 0.11 0.11 0.07 0.07 0.06 0.05 0.05 0.04 0.04 0.04 0.04
1.75 095 0.14 0.12 0.11 0.09 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04
2.0 1.08 0.16 0.13 0.12 0.09 0.08 0.07 0.06 0.05 0.06 0.05 0.05 0.04 0.04 0.04 0.04
2.5 1.35 0.18 0.15 0.13 0.11 0.08 0.08 0.07 0.07 0.06 0.05 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04 0.04 0.04 0.04
3.0 1.62 0.20 0.17 0.16 0.11 0.10 0.09 0.08 0.07 0.07 0.06 0.07 0.06 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.04 0.04
3.5 1.89 0.24 0.19 0.18 0.14 0.12 0.10 0.09 0.09 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05
WHITWORTH 55° (GLOWICA: XBST-55R, XBST-WR)
Petna Liczba przejsc¢
?:;IL]( gtebokos¢
gwintu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
32 0.51 0.11 0.08 0.08 0.06 0.06 0.04 0.04 0.04
28 0.58 0.12 0.10 0.09 0.07 0.06 0.05 0.05 0.04
24 0.68 0.14 0.12 0.10 0.09 0.06 0.06 0.06 0.05
22 0.74 0.14 0.11 0.10 0.08 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04
20 0.81 0.15 0.12 0.11 0.09 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05
19 0.86 0.16 0.13 0.12 0.09 0.07 0.07 0.06 0.06 0.05 0.05
18 0.90 0.15 0.12 0.11 0.09 0.07 0.07 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04 0.04
16 1.02 0.17 0.14 0.12 0.10 0.09 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05
14 1.16 0.18 0.14 0.13 0.11 0.08 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04
12 1.36 0.20 0.16 0.15 0.12 0.10 0.08 0.08 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05
1 1.48 0.22 0.18 0.16 0.13 0.10 0.09 0.09 0.08 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05
AMERYKANSKI NPT (GLOWICA: XBST-NPTR)
Petna Liczba przejs¢
?:;ll]‘ glebokose
guintu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
27 0.80 0.15 0.12 0.11 0.08 0.07 0.07 0.05 0.06 0.05 0.04
18 1.19 0.21 0.17 0.15 0.12 0.10 0.09 0.08 0.08 0.07 0.06 0.06
14 1.48 0.22 0.19 0.17 0.13 0.11 0.10 0.09 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06
ISO TRAPEZOWY 30° (GLOWICA: XBST-TRR)
Petna Liczba przejs¢
[Snffnk] gtebokos¢
guiintu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
1.5 0.90 0.15 0.12 0.11 0.09 0.07 0.07 0.05 0.06 0.05 0.05 0.04 0.04
2.0 1.25 0.18 0.15 0.14 0.11 0.09 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05 0.04
3.0 1.75 0.22 0.18 0.17 0.13 0.10 0.10 0.08 0.08 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05 0.05 0.05 0.05 0.04
4.0 2.25 0.27 0.22 0.20 0.16 0.13 0.12 0.10 0.10 0.09 0.08 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.05
5.0 2.75 0.31 0.26 0.24 0.18 0.16 0.13 0.12 0.12 0.10 0.10 0.09 0.09 0.09 0.08 0.08 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.07 0.06 0.06 0.06
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SERIA XB

OPRAWKA SLV_A

S10. S11 2-CRKS
DCONWS
wn
spd A (o)
1% 772 18
LPR CNT H
LF

Z KANALEM CHLODZIWA

3

2
Numer zaméwieniowy g DCONMS DCONWS BD LF LPR H B S10 S11 CNT

a
SLV190080060A [ J 19.05 6 18.5 80 20 17.8 17.8 5 10 RC1/8
SLV190080070A [ J 19.05 7 18.5 80 20 17.8 17.8 5 10 RC1/8
SLV190080080A o 19.05 8 18.5 80 20 17.8 17.8 5 10 RC1/8
SLV190110060A [ ] 19.05 6 18.5 110 20 17.8 17.8 5 10 RC1/8
SLV190110070A [ ] 19.05 7 18.5 110 20 17.8 17.8 5 10 RC1/8
SLV190110080A [ ] 19.05 8 18.5 110 20 17.8 17.8 5 10 RC1/8
SLV200080060A [ ] 20 6 19 80 20 18.8 18.8 5 10 RC1/8
SLV200080070A [ J 20 7 19 80 20 18.8 18.8 5 10 RC1/8
SLV200080080A o 20 8 19 80 20 18.8 18.8 5 10 RC1/8
SLV220115060A [ ] 22 6 20 115 20 20.8 20.8 5 10 RC1/8
SLV220115070A [ ] 22 7 20 115 20 20.8 20.8 5 10 RC1/8
SLV220115080A [ ] 22 8 20 115 20 20.8 20.8 5 10 RC1/8
SLV250067060A [ ] 25 6 20 67 20 23.9 23.9 5 10 RC1/8
SLV250067070A [ J 25 7 20 67 20 23.9 23.9 5 10 RC1/8
SLV250067080A o 25 8 20 67 20 23.9 23.9 5 10 RC1/8
SLV250110060A [} 25 6 20 110 20 23.9 23.9 5 10 RC1/8
SLV250110070A [ ] 25 7 20 110 20 23.9 23.9 5 10 RC1/8
SLV250110080A [ ] 25 8 20 110 20 23.9 23.9 5 10 RC1/8
SLV254080060A [ ] 25.4 6 20 80 20 24.4 24.4 5 10 RC1/8
SLV254080070A [ J 25.4 7 20 80 20 24.4 24.4 5 10 RC1/8
SLV254080080A [ J 25.4 8 20 80 20 24.4 24.4 5 10 RC1/8
SLV254110060A o 25.4 6 20 110 20 24.4 24.4 5 10 RC1/8
SLV254110070A o 25.4 7 20 110 20 24.4 24.4 5 10 RC1/8
SLV254110080A [ ] 25.4 8 20 110 20 24.4 24.4 5 10 RC1/8
SLV320110060A [ ] 32 6 20 110 22 31.1 31.1 5 10 RC1/8
SLV320110070A [ J 32 7 20 110 22 31.1 31.1 5 10 RC1/8
SLV320110080A [ ] 32 8 20 110 22 31.1 31.1 5 10 RC1/8
SLV320110100A [ J 32 10 25 110 22 31.1 31.1 5 10 RC1/4
SLV320110120A [ J 32 12 25 110 22 31.1 31.1 5 10 RC3/8

11

30 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIA XB

OPRAWKA SLV_N

s10 S11 4-CRKS
DCONWS N
- fn
m| [« ,CJ_M - - [ %
V < 8 —
LPR F H
LF

BEZ KANALU CHLODZIWA

R

o
Numer zaméwieniowy 5—, DCONMS DCONWS BD LF LPR H B S10 S11 D2

&
SLV160085060N [ ] 16 6 15.5 85 20 14.4 14.4 5 10 8.3
SLV160085070N [ ] 16 7 15.5 85 20 14.4 14.4 5 10 8.3
SLV160085080N [ ] 16 8 15.5 85 20 14.4 14.4 5 10 8.3
SLV190080060N [ ] 19.05 6 18.5 80 20 17.8 17.8 5 10 8.3
SLV190080070N [ ] 19.05 7 18.5 80 20 17.8 17.8 5 10 8.3
SLV190080080N [ 19.05 8 18.5 80 20 17.8 17.8 5 10 8.3
SLV190110060N [ 19.05 6 18.5 110 20 17.8 17.8 5 10 8.3
SLV190110070N [ ] 19.05 7 18.5 110 20 17.8 17.8 5 10 8.3
SLV190110080N [ ] 19.05 8 18.5 110 20 17.8 17.8 5 10 8.3
SLV200080060N [ ] 20 6 19 80 20 18.8 18.8 5 10 8.3
SLV200080070N [ ] 20 7 19 80 20 18.8 18.8 5 10 8.3
SLV200080080N [ ] 20 8 19 80 20 18.8 18.8 5 10 8.3
SLV220135060N [ ] 22 6 20 135 20 20.8 20.8 5 10 8.3
SLV220135070N [ ] 22 7 20 135 20 20.8 20.8 5 10 8.3
SLV220135080N [ ] 22 8 20 135 20 20.8 20.8 5 10 8.3
SLV220135100N [ 22 10 20 135 20 20.8 20.8 5 10 1.0
SLV220135120N [ ] 22 12 20 135 20 20.8 20.8 5 10 14.5
SLV250067060N [ ] 25 6 20 67 20 23.9 23.9 5 10 8.3
SLV250067070N [ J 25 7 20 67 20 23.9 23.9 5 10 8.3
SLV250067080N [ ] 25 8 20 67 20 23.9 23.9 5 10 8.3
SLV250067100N [ ] 25 10 22 67 20 23.9 23.9 5 10 11.0
SLV250067120N [ ] 25 12 22 67 20 23.9 23.9 5 10 14.5
SLV250110060N [ ] 25 6 20 110 20 23.9 23.9 5 10 8.3
SLV250110070N [ ] 25 7 20 110 20 23.9 23.9 5 10 8.3
SLV250110080N [ J 25 8 20 110 20 23.9 23.9 5 10 8.3
SLV250110100N [ ] 25 10 22 110 20 23.9 23.9 5 10 1.0
SLV250110120N [ 25 12 22 110 20 23.9 23.9 5 10 14.5
SLV254080060N [ ] 25.4 6 20 80 20 24.4 24.4 5 10 8.3
SLV254080070N [ 25.4 7 20 80 20 24.4 24.4 5 10 8.3
SLV254080080N [ ] 25.4 8 20 80 20 24.4 24.4 5 10 8.3
SLV254080100N [ ] 25.4 10 22 80 20 24.4 24.4 5 10 11.0
SLV254080120N [ ] 25.4 12 22 80 20 24.4 24.4 5 10 14.5
SLV254110060N [ J 25.4 6 20 110 20 24.4 24.4 5 10 8.3
SLV254110070N [ ] 25.4 7 20 110 20 24.4 24.4 5 10 8.3
SLV254110080N [ 25.4 8 20 110 20 24.4 24.4 5 10 8.3
SLV254110100N [ 25.4 10 22 110 20 24.4 24.4 5 10 1.0
SLV254110120N [ ] 25.4 12 22 110 20 24.4 24.4 5 10 14.5

11

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIA XB

WYTYCZNE DOBORU

Seria Oznaczenie noza Typ noza

XB Oprawka wielofunkcyjna XBSHO7 SLVi 070A/N
XB Oprawka wielofunkcyjna XBSHO08 SLV: 070A/N
XB Oprawka wielofunkcyjna XBSHO09 SLV “100A/N

XB Oprawka wielofunkcyjna XBSH11 SLV: 100A/N

XB Oprawka wielofunkcyjna XBSH14 SLV: 120A/N
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CBO7RS SLV: 070A/N
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG0712RS SLV 070A/N
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkow CGO0713RS SLV: 070A/N
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkdéw CGO7RS SLVi: 070A/N
MICRO-DEX Toczenie wewnetrzne CO7KS R SLV: 070A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C08-07S:. R/L SLV 070A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C12-10S 0 R/L SLVi: 100A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C13-10SDQCR/L SLV: 100A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C14-10SDUCR/L SLv 100A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C/S14-12S 3 2R/L SLV: 120A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C16-10SVPCR/L SLVi: 100A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C/S16-12S 3 2R/L SLV 120A/N
NOZ WYTACZARSKI Toczenie wewnetrzne C/520-12SVPBR/L SLV:: 120A/N

11

Regulowany néz jest przeznaczony do stosowania w potaczeniu z dedykowana oprawka.
Jesli srednica zewnetrzna oprawki nie pasuje ze wzgledu na specyfikacje maszyny, mozna uzy¢ nastepujacych oprawek SLV jako zamiennikéw:

#2FC nalezy uzy¢
5060A/N, dla XBSH11:%

‘080A/N

FC-C nalezy uzy¢ SLV

W przypadku potaczenia regulowanego noza i oprawki SLV zaleca sie stosowanie zewnetrznego chtodziwa.
V4
CZESCI ZAPASOWE

Typ gtowicy \\\\

Sruba mocujaca Klucz Moment dokrecenia (Nm)

HSS05004 HKY25R 4.0




SYMBOLE

N

Zalecane parametry skrawania

—)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkow (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

060IHCSHGLHSN




SYMBOLE

RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwato$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrdbki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubnej

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

(=S s S J s llee)

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to to fo ¥ (o fo % o o fo fo o (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
587 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra




SYMBOLE

TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja $rednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000009

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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