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Rowkowanie zewnetrzne / przecinanie

KGD

Dobra kontrola tworzenia i odprowadzania wiéréow
Technologia powtok MEGACOAT wspomagajaca dtuga zywotnosc¢ i wysoce wydajna
obrébke

Szeroki zakres famaczy wioréw

Mapy zastosowan Wybor tamacza wiéréw (zewnetrznego)
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Poréwnanie kontroli tworzenia i odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna)
Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, f=0,15 mm/obr. Materiat obrabiany: 15CrMo4

Lepsza kontrola tworzenia i odprowadzania wiéréw niz u konkurencji
Redukuje uszkodzenia krawedzi tnacej spowodowane kruszeniem widréw

tamacz wioréw GM Konkurent A Konkurent B




Technologia powtok MEGACOAT/MEGACOAT NANO wspomagajaca dtuga
zywotnos¢ narzedzia

Wihasciwosci powtoki

PR1225 (MEGACOAT)

Do rowkowania i przecinania stali

PR1215 (MEGACOAT)

Podwyzszona odpornos$¢ na scieranie
FE S8 PO OO do obrdébki zeliwa

Twardos¢ [GPa]

400 600 800 1,000 1,200 1,400 PR'I 535 (MEGACOAT NANO)
Temperatura utleniania (C] Do obrdbki stali nierdzewnej

|III INEE] Odpornosé na utlenianie Wysoka

Rézne opcje uchwytéw narzedziowych

Dostepne sg dwa typy uchwytéw narzedziowych, typu monoblokowego i typu osobnego.

Typ monoblokowy Typ osobny

Uchwyt narzedziowy typu monoblokowego o szerokim wyborze opcji (dla réznych szerokosci i gtebokosci rowka)

Uchwyt narzedziowy typu osobnego: Dotyczy réznych rodzajow rowkowania i przecinania takich jak rowkowanie
zewnetrzne i czolowe, przez wymiane elementow ostrzy.

Odhniesienie do wyboru typu monoblokowego / typu osobnego

Typ monoblokowy Typ osobny
*Rézne opcje uchwytéw narzedziowych + Odpowiedni do wytwarzania matoseryjnego o
Dostepne dla réznych gtebokosci rowka (ptytki/sredni/gteboki) zréznicowanym sktadzie

Optymalna dfugos¢ nawisu Odpowiedni do rowkowania o réznej szerokosci

- Dostepny dla maszyn i elementu obrabianego o niskiej sztywnosci Odpowiednie dla réznych szerokosci rowkéw poprzez wymiane nozy
« Dla matej maszyny o ograniczonej przestrzeni roboczej * Odpowiedni dla materiatow trudno skrawalnych

automat tokarski, mata tokarka etc. Trudne lwarunk! skrawania . .
Redukdja kosztéw uchwytu narzedziowego (wymienne ostrze)

* Mozliwos¢ rowkowania czotowego przez wymiane ostrza
Upewnij sie, czy wykonanie jest prawostronne/lewostronne

Uchwyt narzedziowy do rowkowania czolowego KGDF i ptytki GDFM = P17

Nowy ,W Grip” stosuje sie dla uzyskania sztywniejszego zaciskania i
stabilnej obrébki. %

1. Zapobiega bocznemu wysliznieciu sie ptytki powodujacemu
niestabilnos¢ obrébki i ztamanie ptytki.
2. Poprawiona doktadnos¢ indeksowania.

Wysoka sztywnos¢, niezawodnosc i sita zacisku.

narzedziow,

W Grip

Plytka dla GDFM/GDFMS nie jest kompatybilna z uchwytem narzedziowym KGD.




GDM/GDMS/GDG (rowkowanie zewnetrzne i przesuw poprzeczny)

Odpowiednie ptytki Kasyfagi P | Stal niestopowa / stal stopowa ® | O @O
g M | Stal nierdzewna @ OO
K | Zeliwo o
: Obrabka lekk 1. wybd
g ) Obr(?bka Iekko przerywana ;2 wyb(?r N | Metale niezelazne o
®: rf) @ e oprzerywalna . Wybor S [ Stoptytanu ° ®
@ Obrébka ciagta / 1. wybér "
o ) Materiaty twarde trompsi iz i @)
(O : Obrébka ciagta / 2. wybor —
[y tward
Wymiary (mm) Cermet ME::,fg” MEGACOAT | Weglik
Plytka Opis
y ' elm| | v | 88|88 5 |¢
= & = =
Tolerangja = = & & & @
GDM 2420N-020GM 24 02 1.95 [ ] [ J [ J [ J (]
3020N-020GM 10 ’ 23 e | o o o o
3020N-040GM ' 003 04 ’ [ J o [ J o (]
4020N-020GM o 02 [ J [ ] [ J [ J [ J
4020N-040GM 40 0.4 33 2 3 [ ] { ] [ ] [ ] [ J
4020N-080GM 08 ’ [ J o [ J [ J o
5020N-040GM 50 04 9 [ J [ J [ J [ J [ J
5020N-080GM ' 004 08 ’ e | o o o o
§ 6020N-040GM 60 o 04 53 [ J [ J [ J [ J o
§ 6020N-080GM ' 08 ’ [ J [ J [ J [ J (]
g Do zastosowari ogélnych 8030N-080GM 8.0 +0.05 ’ 6.0 30 55 o o o
g < . GDMS 2220N-020GM 22 02 | 175 [ J ([ ] [ [ J [ J
z %@; 3020N-040GM 30 | +0.03 04 23 [ ] ] [ J [ J [ J
H — 4020N-040GM 40 T3l |3 e e|e| e e
= - N
] f | 1 5020N-080GM 50 42
2 B 1004 | 08 S o 0 0,0
Do zastosowar ogdlnych 1-krawedziowa 6020N-080GM 6.0 52 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
GDM 2420N-020GL 24 0w 1.95 [ ] { ] [} [} [ J
3020N-020GL 30 ’ 33 [ J [ J [ J [ J (]
3020N-040GL T 2003 | 04 ’ [ ] [ J [ J [ J [ J
4020N-020GL 40 0.2 13 20 43 [ ] ( ] [ ] [ ] [ ]
4020N-040GL ’ ’ [ J [ J [ J [ J (]
5020N-040GL 50 004 04 42 [ ] [ ] [ J [ J [ J
Mala seyblosc posuu 6020N-040GL 60 | 5.2 e o o o o
GDG 2520N-020GS 25 20 [ J o [ J [ J [ J o
3020N-020GS 3.0 02 23 [ ] [ J [ J [ J [ ] [ J
= 3520N-02065 35 8| |, @@ @0 0 o
§ 4020N-040GS 40 | +0.02 33 ’ [ J [ J [ J [ J [ J [ J
& 5020N-040GS 50 0 42 e | o o o o o
6020N-040GS 6.0 ’ 52 o | o o o o o
Niska sita skrawania 8030N-040GS 8.0 6.0 30 55 [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
- o GDM 3020N-150R-CM 3.0 15 23 [ ] ] [ [} [}
€< +0.03 20
E = 4020N-200R-CM 40 20 33 3 [ ] ( ] [ ] [ ] [ J
=8 5020N-250R-CM 50 25 | 42 ' e o o o o
£5 +0.04 1
& 6020N-300R-CM 6.0 3.0 52 [ J [ J [ J [ J [ J
GDM 2020N-020PH 20 02 15 [ ) [ J [ ]
E H 3020N-030PH 30 | £0.03 23 2 [ [ J [ J
g2 03
ES 4020N-030PH 40 33 [ J [ J [ J
s 8 43
§ 2 GDMS 2020N-020PH 20 02 15 [ [ J [ J
S ©
B 3020N-030PH 30 | £0.03 23 20 [ [ o
&= 03
Hoawediiona 4020N-030PH 40 33 [ ] [ ] [ ]
* GDM50/60-CM rézni sie od innych opiséw dtugoscia (L), aby unikna¢ kolizji uchwytu narzedziowego z materiatem obrabianym. @ : Dostepne
* Kompatybilnos¢ KGD / KGM
Kat ustawienia ptytki uchwytéw narzedziowych KGD / KGM Nowa plytka standardowa
. GDM ptytka GMM
KGD...0° Standardowe narzedzia
KGM... 5° | S ] FEaiE
% Nowy uchwyt Standardowy uchwyt
narzedziowy KGD narzedziowy KGM

Nie zaleca sie montazu standardowych ptytek d

o nowego uchwytu narze



GDGS (CBN/PCD) / GDM / GDG (przecinanie)

Odpowiednie ptytki N | Metale niezelazne o
GDGS (CBN / PCD) Klasyfikacja zastosowania
S | Stop tytanu [ ]
@ : Obrdbka lekko przerywana / 1. wyhér Materiaty twarde (w przypadku twardosci ponizej 40HRC)
- Obré ; H
(@R Obr?bka ngko przerywana /2. wybor Materaly twarde b paypadks trdosdpowyze 400 | @
@ : Obrébka ciagta / 1. wybor
(O: Obrobka ciagta / 2. wybor Stal proszkowa o
Powfoka
Wymiary (mm) Kat | mecacoar| (BN | PCD
BN
Plytka Opis W = - —
o ~ (=3
re M L H S 0 = 2 2
Tolerangja £ = 52
GDGS 2020N-020NB 20 0.2 18 { ] [ ] [ ]
CBN B =~
< 3020N-020NB 0.2 [ ]
s [l — 30 23
L e 3020N-040NB 0.4 [ J [ J
2 @’ i) 4020N-020NB 02 °
g BN Y 33
g 4020N-040NB +0.03 0.4 20 43 29 — ( ] [ ]
E PCD 5| °~ 5020N-020NB 50 0.2 4 [ J
———11 E| T —— . .
S !! i 5020N-040NB 0.4 { ] [ ]
L 3
o 6020N-020NB o 2|, °
S 48 6020N-040NB ' | o | o
@ : Dostepne
| ni |
GDM/ GDG (przecinanie) Klasyfikacja zastosowania p gl Ol @ 0O
stopowa
@ : Obrdbka lekko przerywana / 1. wybér A
M | Stal nierdzewna
(©: Obrébka lekko przerywana / 2. wybor © 010
@ : Obrobka ciagta / 1. wybér -
A , N | Metale niezelazne
(O: Obrébka ciagta / 2. wybor clae ® O
Weglik
Wymiary (mm) Kat N MEGACOAT powlekany |  Weglik
Plytka A4 DLC
Opis W
L ) re M L H 0 PR1535 | PR1225 | PR1215 | PDLO25 GW15
Wskazanie do uzytku praworecznego Tolerancja
GDM  1316N-003PF 13 0.03 0 [ ] [ ] [ J
1316N-015PF i 0.15 ’ 16 | 37 o [ ] [ J
. 1516N-003PF 15 0 |, ’ [ [ o
2%, 3 s 1516N-015PF ) 015 | ) ° °
En " - X
| e e |- B
§ @ {ﬂ 2520N-003PF 25 L A e ° ° ®
= 2520N-015PF ’ 0.5 D D o
£ 3020N-003PF 003 ° 0 0
I - 30 23
= 3020N-015PF 0.15 [ J [ J (]
:Ei GDM  1316R/,-003PF-15D 13 0.03 1.0 [ ] [ ] ( ]
% 1516R/,-003PF-15D 15 0.03 12 16 | 37 [ ] [ ] ( ]
§ R 1516R-015PF-15D : 0.15 " R R R
= 5% 2020/,-003PF-15D 2 w | ° ° °
=R J* 2020R-015PF-15D T | x004 | 05 ’ 15° R R R
@ [E 2520R/,-003PF-15D 25 0.03 ) 20 | 43 [ ] [ ] [ ]
2520R-015PF-15D ’ 0.15 ’ - R R R
Kitodchyeiafowne 3020%/,-003PF-15D 10 w |, D D 0
krawedzi skrawajacej 15° 3020R-015PF-15D : 0.15 i R R R
’g GDM  2020N-010PQ 20 17 [ ] [ ] [ ]
% 2520N-010PQ 25 | 003 0.1 21| 20 | 43| — () o °
g —
5 3020N-010PQ 30 23 [} o (]
§ i 9 GDM  2020R-010PQ-15D 20 17 R R R
R jepel = —
E = C % 2520R-010PQ-15D 25 | 2083 | 01 | 21| 20 |43 15 R R R
§' Kat odchylenia gfownej @
= eawedziskanajae] 15 [Q 3020R-010PQ-15D 30 23 R R R
= © DG 2020N-005PG 20 17 ) ) ) )
,% = Qt%" 2520N-005PG 25 +0.02 0.05 21 20 | 43 — o [ ] [ ] [ ]
£ v vI0 3020N-005PG 30 23 ° ° ° °
% N - 0 GDG  2020R-005PG-15D 20 17 R R R R
% g‘r‘n\ . :’f 2520R-005PG-15D 25 +0.02 0.05 21 20 | 43 15° R R R R
o - [ I—
= Kat odchylenia glownej 1
- 7T V48 30208-005P6-15D 30 23 R R R R

tamacz wiéréw PF ma duzy promieri naroza (re) b K . ol Plytki s sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
no rowkowania powstate po

Stosujac tamacz widréw PF (zaprojektowany do przecinania) do H Zastosowaniu lamzcza wiérzw PE @ :Dostepne R Dostepne (tylko prawostronne)

rowkowania, nie mozna uzyskac ptaskiego dna (zob. rysunek)



GDM/GDMS (przecinanie)

Od pOWIEdn e plytkl Klasyfikacja zastosowania P | Stal niestopowa / stal stopowa ® (") @)
. . M | Stal nierd:
@ : Obrébka lekko przerywana / 1. wybor alniergzevina o O ©
() Obrébka lekko przerywana / 2. wybdr N | Metale nieelazne
. MEGACOAT
Wymiary (mm) Kat NANO MEGACOAT
P’rytka OPIS W
. . = 3 M L H 0 PR1535 PR1225 PR1215
Wskazanie do uzytku praworecznego Tolerancja
GDM 2020N-020PM 20 15 [ ] [ ] [ ]
0.2
2520N-020PM 25 1.95 [ ] [ ] [ ]
+0.03 20 43 —

3020N-025PM 30 0.25 23 [ ] [ ] [ ]

4020N-030PM 40 03 33 [ ] [ ] [ ]

GDM 2020R-020PM-6D 20 15 R R R

0.2
2520R-020PM-6D 25 +0.03 1.95 20 43 6° R R R
g pwaaynagon 30208-025PM-6D 30 05 | 23 R R R
= rawedzi skrawajacej 6
§ 5 o GDMS 2020N-020PM 20 0.2 15 [ ] [ ] [ ]
% 13

/ - ”Eg 3020N-025PM 30 | 003 025 23 | 0 | 43| — ° ) °
rawedziows @ 4020N-030PM 40 03 33 [ ] [ ] [ ]

GDMS 2020R-020PM-6D 20 0.2 15 R R R

3020R-025PM-6D 3.0 +0.03 0.25 23 20 43 6° R R R

| ovediovazigten 4020R-030PM-6D 40 03 33 R R R

Stosujac famacz wioréw PM (zaprojektowany do przecinania) do : Phytki sq sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
rowkowania, nie mozna uzyskac ptaskiego dna (zob. rysunek) Dno rowkowania powstate po @ :Dostepne  R: Dostepne (tylko prawostronne)
zastosowaniu tamacza wiéréw PM

System oznaczania ptytek

Tolerancja Szerokos¢ Wykonanie tamacz wioréw
13:1,3 mm narzedzia (rowkowanie zewnetrzne / przecinanie)
gl_: ;ll::: é/l 15:1,5mm R: Prawostronne GM:  Rowkowanie i posuw poprzeczny PM: Przecinanie
) 20:2mm L: Lewostronne GL: Maa szybkos¢ posuwu PF:  Przecinanie (mata szybkos¢ posuwu)
25 2,5mm N: Neutralne GS:  Niska sita skrawania PQ:  Przecinanie ($rednia szybko$¢ posuwu)
igj i mm CM:  Odwzorowanie PG: Przecinanie (niska sita skrawania)
-4 mm PH:  Duza szybko$¢ posuwu NB:  Beztamacza widrow

I |
M S 30 20 N -025 GM - 6D
T T T T 1

8

Seria Liczba krawedzi Dtugos¢ plytki Promien naroza (re) tamacz wiéréw Kat odchylenia
003: 0.03mm (rowkowanie czotowe) | |gtéwnej krawgdzi
GD:  Rowkowanie Bez oznaczenia: 16:16 mm 015: 0’15 skrawajacej
zewnetrzne / przecinanie 2-krawedziowa 20:20 mm . /1> mm GM:. Do zastosowan
. . X . 020: 02mm . 6D: 6°
GDF: Rowkowanie czotowe S 1-krawedziowa 30:30 mm ogdlnych -
025 025mm i . 15D: 15°
DM: Gtebokie g
030: 03mm K .
150« 15mm rowkowanie
[ - CM: Odwzorowanie
(petny promieri)

Ustawianie ptytki

1. Catkowicie wyeliminowac widry z czesci mocujacej ptytke (zob. Rys. 1).

2. Aby zamocowac tylng strone plytki, przytéz ptytke do uchwytu narzedziowego i posuwaj, az dojdzie do styku z powierzchnig uchwytu (zob. Rys. 11 2).

3. Utrzymujac ptytke docisnieta do powierzchni ustalajacej uchwytu narzedziowego, dokre¢ sworzen zaciskowy ptytki z odpowiednim momentem
(zalecany moment dokrecania sworznia zaciskowego to 6,5 N-m dla HH5XO O, 8,0 N-m dla HH6X25,i 2,5 N-m dla SE-50125TR).

4. Upewnij sie, ze miedzy ptytka i powierzchnig ustalajaca uchwytu narzedziowego ma przerwy oraz ze ptytka jest ustawiona prosto (zob. Rys. 2 i 3).

#1 Sworzen zaciskowy ptytki # #3

Powierzchnia mocujaca
korca plytki

4 @ @
/

Gniazdo montazowe plytki




KGD (typ monoblokowy)

KGDR/L1216JX-3T06
KGDR/L1216JX-4T06
przedstawia powyzszy rysunek

>

T L3 o~
P g U
+ Pokazano typ prawostronny
Wymiary uchwytu narzedziowego
< (zedci zamienne
S E: Sworzet zacisk K
B |88 =4 ¢ ohitli | Sworzer zaciskowy uaz
£ % g g Wymiary (mm) Szerokosc plytki
] |s3 Opis = o)
& L3 P 8
s 2
=
(mm) | (mm) R L | HI=h H2 H3 B L1 L2 13 F1 A T MIN. | MAKS.
KGDR/L  1616H-2T06 [ BN J 16 40 16 100 27.7 280 152 HHX16
6 2020K-2T06 [ BN J 20 20 125 20 19.2 6
2525M-2T06 [ BN J 25 25 150 ' 242 HH5X25
KGDR/L  1616H-2T10 [ BN J 16 40 16 100 302 30.5 152 HHSX16
10 2020K-2110 [ BN J 20 20 125 19.2 10
2 — 9.5 305 — 17 20 30 LW-4
2525M-2T10 [ BN ] 25 25 150 242 HH5X25
KGDR/L  1616H-2T17 [ BN J 16 40 16 100 312 315 152
2012K-2m17 [ BN J 12 1.2 HH5X16
17 20 125 17
2020K-2117 [ BN J — 20 325 — 192
2525M-2m17 [ N ] 25 25 150 242 HH5X25
KGDR/L  2012K-2.4T17 [ BN ] 12 11.0
24 7 20 — 9.5 125 325 — 20 17 24 30 HH5X16 LW-4
2020K-2.4117 [ BN J 20 19.0
KGDR/L  1216JX-3T06 [ BN J 12 20 55 % 120 195 19 s SE-50125TR LTW-20
1616H-3T06 [ NN ] 16 40 100 27.7 280 ’
6 6 HH5X16
2020K-3T06 [ BN J 20 20 125 280 18.8
2525M-3106 [ BN J 25 25 150 ’ 238 HH5X25
KGDR/L ~ 1616H-3T10 [ BN J 16 40 16 100 30.2 30.5 148 HH5X16
3 10 2020K-3T10 [ BN J 20 20 125 18.8 24 10 3.0 40
— 9.5 305 — LW-4
2525M-3T10 [ BN J 25 25 150 238 HH5X25
KGDR/L  1616H-3T20 [ BN J 16 40 16 100 342 345 14.8
2012K-3120 [ BN J 12 108 HH5X16
20 20 125 345 20
2020K-3120 [ BN J — 20 — 18.8
2525M-3120 [ BN J 25 25 150 355 238 HH5X25
6 KGDR/L  1216JX-4T06 [ BN J 12 20 5.5 16 120 19.5 19 143 6 SE-50125TR LTW-20
10 KGDR/L  2020K-4T10 [ BN J 20 20 125 205 183 0 HH5X16
2525M-4T10 [ BN J 25 25 150 ’ 233 HH5X25
4 34 40 50
20 KGDR/L  2020K-4T20 [ BN J 20 — 9.5 20 125 345 — 183 " HH5X16 LW-4
2525M-4120 [ BN J 25 25 150 355 233
HH5X25
25 KGDR/L ~ 2525M-4T25 [ BN J 25 25 150 40.5 233 25
KGDR/L ~ 2020K-5T10 [ BN J 20 20 125 178 HH5X16
10 305 10
2525M-5T10 [ BN J 25 25 150 28
5 KGDR/L ~ 2020K-5T17 [ BN J 20 — 9.5 20 125 — 17.8 44 50 6.0 LW-4
17 375 17 HH5X25
2525M-5T17 [ BN J 25 25 150 28
25 KGDR/L ~ 2525M-5T25 [ BN J 25 25 150 40.5 228 25
15 KGDR/L  2525M-6T15 [ BN J 25 25 150 325 24 15
6 — 9.5 — 53 6.0 6.0 HH5X25 LW-4
30 KGDR/L ~ 2525M-6T30 [ BN J 25 25 150 455 24 30
KGDR/L ~ 2525M-8T25 [ BN J 25 70 25 150 442 220
8 25 9.5 433 6.0 25 8.0 8.0 HH6X25 LW-5
3232pP-8125 [ BN J 32 — 32 170 — 29.0
Uwaga 1) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wiecej, maksymalna gtebokos¢ rowkowania 2-krawedziowa plytka to 18 mm. @: Dostepne

2
3

)
)

Zalecany moment dokrecajacy sworznia zaciskowego to 6,5 N-m dla HHSXOO, 8,0 N*m dla HHEX25 12,5 N - m dla SE-50125TR.

Powyzsze uchwyty narzedziowe moga byc¢ réwniez stosowane do przecinania



KGD-S (typ osobny 0°)

11

e

2 !

[ b |

L1
«Pokazano typ prawostronny (ostrze prawostronne i prawostronny uchwyt narzedziowy)
Wymiary uchwytu narzedziowego
% é gl & ‘g i
é § Eﬁ ;§ § ' Opis jednostki ' éﬁ Opis ostrza n(:lr)zlj;:::):’v)::o Wymiary (mm) pfySt T(::;’ka:m)
5 = 2l 2 (Opis standardowego materiatu) = = P10 ->P10
(mm) | (mm) | (mm) R|L Hi=h| H2 H3 B L1 L2 13 F1 A T | MIN. | MAKS.
[J20 | KGDR/L 2020X-2T175 [ BN J KGDR/L2020-C 20 12 20 | 122 234
2 17 125 2525%-2T175 [ BN J KGDR/L-2T17-C KGDR/12525-C 25 7 25 | 47 | 40 284 117 | 17 | 20 | 30
32 Brak opisu jednostki mp KGDR/13232-C R | — 32 | 167 354
[J20 | KGDR/L 2020X-3T10S [ BN J KGDR/L2020-C 20 12 20 | 115 230
10 | 25 2525X-3T10S [ BN J KGDR/L-3T10-C KGDR/L2525-C 25 7 25 | 140 | 33 280 10
32 3232%-3T10S [ BN J KGDR/L3232-C 2 | — 32 | 160 350
3 24 — 30 | 40
[J20 | KGDR/L 2020X-3120S [ BN J KGDR/.2020-C 20 12 20 | 125 2.0
20 | [ 2525X-3120S [ BN J KGDR/L-3120-C KGDR/L2525-C 25 7 25 | 150 | 483 280 20
[132 3232X-3120S [ BN J KGDR/L3232-C 2 | — 32 | 170 350
[J20 | KGDR/L 2020X-4T10S [ BN J KGDR/L2020-C 20 12 20 | 15 225
10 | 25 2525X-4T10S [ BN J KGDR/L-4T10-C KGDR/L2525-C 25 7 25 | 140 | 33 275 10
" [132 3232X-4110S [ BN J KGDR/L3232-C 2 | — 32 | 160 345
’ [J20 | KGDR/L 2020X-4T20S [ BN J KGDR/L2020-C 20 12 e 20 | 125 225 ]
4 20 | [ 2525X-4T20S [ BN J KGDR/L-4T20-C KGDR/L2525-C 25 7 25 | 150 | 8 275 | 34 1 20 | 40 | 50
132 3232X-4T20S [ BN J KGDR/L3232-C 2 | — 32 | 170 345
[0 | KGDRAL 2020X-4T255 [ BN J KGDR/L2020-C 20 12 20 | 130 225 ]
25 25 2525X-4T255 [ BN J KGDR/L-4T25-C KGDR/L2525-C 25 7 25 | 15 | 48 275 25
[132 3232X-4T255 [ BN J KGDR/L3232-C 2 | — 32 1 175 345
[J20 | KGDR/L 2020X-5T10S [ BN J KGDR/L2020-C 20 12 20 | 15 220
10 | 25 2525%-5T10S [ BN J KGDR/L-5T10-C KGDR/L2525-C 25 7 25 | 140 | 33 27.0 10
32 3232X-5T10S [ BN J KGDR/L3232-C 2 | — 32 | 160 340
’ [J20 | KGDRAL  2020%5T255 | @ | @ KGDRA2020-C | 20 | 12 20 | 130 w0 | 0
25 125 2525X-5T255 [ AN ) KGDR/L-5T25-C KGDR/12525-C 25 7 25 155 48 27.0 25
32 3232X-51255 [ BN J KGDR/L13232-C 2 | — 32 | 175 340
Uwaga 1) W przypadku normalnego mocowania dolna szczeka uchwytu narzedziowego moze kolidowac z presetterem narzedzia. @ : Dostepne

2) Opisy uchwytu narzedziowego i ostrza nadrukowano na korpusie uchwytu narzedziowego (opis jednostki nie zostat wydrukowany).
KGD-S: Ostrze prawostronne dla prawostronnego uchwytu narzedziowego, ostrze lewostronne dla lewostronnego uchwytu narzedziowego.
Uchwyt narzedziowy ma zastosowanie do wszystkich ostrzy w odpowiednim wykonaniu.

3) W przypadku, gdy opis jednostki nie jest dostepny (brak opisu jednostki), nalezy zakupic¢ uchwyt narzedziowy i ostrze oddzielnie.

4) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wigcej, maksymalna gtebokos¢ rowkowania 2-krawedziowa ptytka to 18 mm.



KGDS-S (typ osobny 90°)

L B
]
%
B R %
3
T
+Pokazano typ prawostronny (ostrze lewostronne i prawostronny uchwyt narzedziowy)
Wymiary uchwytu narzedziowego
. |2 = 2 %
- | 2 |8 g| £ Opis uchwytu = ) Szerokos¢
S s TE| = Opis ostrza P .WYt Opis jednostki & Wymiary (mm) plytki W (mm)
£ S| g E Razeianienn (Opis standardowego materiatu) é
B 2 = & = P10 P10 p g
(mm) | (mm) | (mm) R | L |HI=h| H2 H3 B L1 12 13 F1 A T | MIN. | MAKS.
[J20 KGDSR/1.2020-C — —|—1 20 12 20 | 125
2 17 KGDL/r-2T17-C 56.7 17 17 20 | 3.0
25 KGDSR/12525-C — —|—] 25 7 25 | 150
[J20 KGDSR/2020-C KGDSR/L 2020X-3T10S ® 0 2 12 20 | 125
10 KGDL/r-3T10-C 49.7 10
25 KGDSR/12525-C 2525X-3T10S ® 0| 2 7 25 1150
3 — 24— 30 | 40
[J20 KGDSR/12020-C — —|—] 20 12 20 | 125
20 KGDL/r-3120-C 59.7 20
[J2s KGDSR/12525-C — — =] 5 |7 25 | 150
20 KGDSR/1.2020-C — —|—1 20 12 20 | 125
10 KGDL/r-4T10-C 497 10
25 KGDSR/12525-C — —|—1] 25 7 25 | 150
90° 1.6 20 —— — —
[J20 KGDSR/1.2020-C — —|—] 20 12 20 | 125
4 20 KGDL/r-4T20-C 59.7 34 | 2 40 | 5.0
25 KGDSR/12525-C — —|—] 25 7 25 | 150
[J20 KGDSR/12020-C — —|— 20 | 2 20 | 125
25 KGDL/r-4T25-C 64.7 25
[J2s KGDSR/12525-C — — =] 5 |7 25 | 150
[J20 KGDSR/12020-C — —|—] 20 12 20 | 125
10 KGDL/R-5T10-C 49.7 10
125 KGDSR/12525-C — —|—1] 25 7 25 | 150
5 — 44 — 50 | 60
20 KGDSR/1.2020-C — —|—1 20 12 20 | 125
25 KGDL/r-5T25-C 64.7 25
25 KGDSR/12525-C — —|—] 25 7 25 | 150
Uwaga 1) W przypadku normalnego mocowania dolna szczeka uchwytu narzedziowego moze kolidowac z presetterem narzedzia. @ : Dostepne

2) Opisy uchwytu narzedziowego i ostrza nadrukowano na korpusie uchwytu narzedziowego (opis jednostki nie zostat wydrukowany).
KGDS-S: Ostrze lewostronne dla prawostronnego uchwytu narzedziowego, ostrze prawostronne dla lewostronnego uchwytu narzedziowego.
Uchwyt narzedziowy ma zastosowanie do wszystkich ostrzy w odpowiednim wykonaniu.

3) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wigcej, maksymalna gteboko$¢ rowkowania 2-krawedziowa plytka to 18 mm.



System oznhaczania uchwyt(')w na rzedziowych (rowkowanie zewnetrzne, przecinanie / typ monoblokowy, typ osobny)

KGD R 1616

i

- 3

T

Typ monoblokowy

0_|6

Wykonanie
uchwytu
narzedziowego

Rozmiar trzonu

R: Prawostronne 16X 16 mm

L: Lewostronne

KGD

Dhugosc¢ Lo . Maks. gtebokos¢
uchwytu Odpowiednie ptytki S
narzedziowego
GDM/GDMS
06: 6 mm
H: 100 mm 3~4mm

R 2020 X = 3 T 1 0 S Typ osobny / opis
KG D S _| | T T jednostki
V\‘I‘chlmcjtrze Rozmiar trzonu zﬁ%ﬁ; Odpowiednie ptytki M?';;E;i’[’:nkizéé
| narzedzioweqo | narzedziowego CDM/GDMS
R: Prawostronne 20 % 20 mm 10:10 mm
L: Lewostronne Opis jednostki 3~4mm

Budowa uchwytu narzedziowego (rowkowanie zewnetrzne, przecinanie)

1) Typ osobny 0°

Ostrze: Prawostronne

Uchwyt narzedziowy: Prawostronne

2) Typ osobny 90°

Uchwyt narzedziowy: Prawostronne

Ostrze: Lewostronne

Zasuwa mocujgca ostrza

Sworzen zaciskowy ptytki

Opis jednostki: Prawostronne

Opis jednostki: Prawostronne

Uchwyt narzedziowy (KGDR/. @ @ -C)
+

Ostrze (KGDR/L.- @ T @@ -C)

= Ostrze prawostronne do prawostronnego
uchwytu narzedziowego, Ostrze lewostronne
do lewostronnego uchwytu narzedziowego.

Uchwyt narzedziowy (KGDSR/. @ @ -C)
+

Ostrze (KGDY/»- @ T @@ -O)

= Ostrze lewostronne do prawostronnego uchwytu
narzedziowego, Ostrze lewostronne do lewostronnego
uchwytu narzedziowego.

System oznaczania uchwytu narzedziowego typu osobnego i jego ustawianie w automacie

Mocno zamontuj dolng szczeke do oprawki noza automatu.

@ KYOCERA
KGDR-4T20-C
AFK8001

Opis ostrza

Numer serii ostrza Sztywne

dopasowanie,

Opis uchwytu narzedziowego

Opis sworznia zaciskowego

Opis zasuwy mocujacej

®|

0

/
@ KYOCERG

SRUBA BOCZNA: SB-60120TR /

KGDR 2525-C

SRUBA GORNA: BH6X10TR

Numer serii
uchwytu narzedziowego

Oprawka noza automatu

_



- Dostepnos¢ Wymiary (mm)
b Typ wksztatcie 0 Opis uchwytu narzedziowego
'okazano typ prawostronny R L L B H1
@ [~ KGDR/, 2020-C [ ] [ ] 104 20 20
=\ 2525-C ) ° 129 25 25
= =)
L 3232-C [ ] [} 149 32 32
oo Dostepnos¢ Wymiary (mm)
PTyp W kstatcie 90 Opis uchwytu narzedziowego
'okazano typ prawostronny R L L B H1
B
L@‘“ KGDSR/L 2020-C [ ] [ ] 122 20 20
| z
2525-C [ ] [ ] 147 25 25
L
Ksztalt ostrza ) Dostepnos¢ Wymiary (mm)
7 Opis ostrza
'okazano typ prawostronny R L L 7 A
T KGDR/L -2117-C [ ] [ ] 51.2 17.2 17
L= o | o [ wm | wm [,
| -37120C ) ) 532 202 ’
-4110-C [ ] [ ] 442 10.2
@ n -4120-C [ ] [ ] 542 20.2 34
O = 425 ° ° 59 252
-5T10-C [ ] [ ] 442 10.2 a4
L -5T25C ) ) 592 252 )
@ : Dostepne
Czesci zamienne
(zesci zamienne
Sworzeri zaciskowy (do zacisku ptytki) Sworzeri zaciskowy (dla ostrza) Kluez
=
BH6X10TR SB-60120TR LTW-25

* Czesci sa zawarte w zestawie uchwytu narzedziowego i jednostki.

Ustawienie ostrza (uchwyt narzedziowy typu osobnego)

1. Zastosuj sprezone powietrze lub inne $rodki do usuniecia wiéréw i pytu z czesci zagbkowanej (zob. Rys. 1).

2. Dopasuj i potacz zagbkowanie ostrza i uchwytu narzedziowego oraz zamocuj koniec ostrza do uchwytu narzedziowego (zob. Rys. 2).

3. Dokre¢ z odpowiednim momentem sruby mocujace ostrze. Mozna dokreci¢ je w dowolnej kolejnosci (zob. Rys. 2; zalecany moment dokrecania: 8 N-m)
4. Ustaw plytke po ustawieniu ostrza.

Ostrze Sworzen zaciskowy ptytki
Zabkowanie
Ostrze
Brak przerwy miedzy
Uchwyt narzedziowy OSt:‘z:rr:eZ;colmem
Zasuwa mocujaca ostrza
#1 Uchwyt narzedziowy #2

10



KGD (dla automatu tokarskiego)

Kat ustawienia plytki

2 #1
\
KGDR/| 2012k-OD34 . <Ir| 9%7~ - -
KGDR/_ 2020k-OD34 BRI Pt -
przedstawia powyzszy rysunek o 1 —
A & N
) - 1
6
|
L P i
o
Kat ustawienia ptytki L2 [
| "
<2/ z
I
L N~———T
A o
* L
Wymiary uchwytu narzedziowego
Sredn. o $ci zami
i - ) Szerokosc plytki Czgsci zamienne
Dostepnos¢ | przecinania Wymiary (mm) Kat .
W (mm) Sruba Kluez
(mm)
Opis Szkic
R L oDmaks. | H1= H2 H3 H4 B L1 L2 F A (] MIN. | MAKS. //
KGDR/,  1010)%-13D16 ° () 16 99
10 8 10 120 18
1010%-1.3 [ ] [ ] 2 9.5
1212F-1.3D16 o [ ] 85
16 2 55 19 10 5 13 13 # SB-40120TR LTW-155
1212JX-1.3D16 [ ] [ ] 120
12 10 12 19.5
1212F13 () () 85
24 1.5
1212)%-13 [ ] o 120
KGDR/L  1010JX-1.5D16 ( ] [ ] 16 9.7
10 8 10 120 18
1010JX-1.5 [ ] [ ] 2 9.4
1212F-15D16 () () 85
16 2 55 1n7 12 5° 15 15 # SB-40120TR LTW-155
1212/%-1.5D16 ® ) 120
12 10 12 195
1212F-15 o [ ] 85
% 14
12120%-1.5 [ ] [ ] 120
KGDR/L  10100%-2 ) [} 20 10 8 10 120 18 92
1212F2 ® [ ) 2 85
2% 12 55 12 195 | 12 1 SB-40120TR LTW-155
1212)X-2 [ ] [ ] 10
120 16 20 30 #
1616JX-2 [ ] [ ] 32 16 16 245 15.2
2012€-2034 () () — 12 12
34 20 9.5 20 125 325 0° HH5X16 LW-4
2020K-2034 ® ) 2 192
KGDR/L  1010JX-2.4 ( ] [ ] 20 10 8 10 120 18 9
1212F-24 o [ ] 2 85
24 12 55 12 19.5 n 1 S$B-40120TR LTW-155
1212%-24 () () 10
120 20 24 30 #
1616/%-2.4 ) [} 32 16 16 45 15
2012K-2.4D34 [ ] [ ] — 12 n
34 20 95 20 125 | 325 0° HHsX16 LW-4
2020K-2.4D34 [ ] [ ] 20 19
KGDR/L 1212043 ) [} % 12 2 12 195 | 108 30
55 SB-40120TR LTW-155
1616)%-3 ° [} 32 10 120 | 245
16 16 148
1616JX-3D38 [ ] [ ]
38 29
1913K-3D38 [ ] [ ] 19 8 13 13 125 1.8
1 #
2012)%-3042 ® ) ) — 31 24 30
12 10.8 40
2012JX-3D51 [ ] o 51 85 36 SE-50125TR LTW-20
20 14
2020)X-3D42 ( ] [ ] /2 8 120 3
2 188
2020JX-3D51 [ ] [ ] 51 85 36
1216)X-3106 () [} 12 12 2 55 10 16 195 | 148 0° #
KGDR/L  1216/%-4T06 ) [} 12 12 2 55 10 16 120 | 195 | 143 34 0° 40 50 # SE-50125TR LTW-20
@ : Dostepne

Uwaga 1) Plytka o szerokosci 4 mm moze by¢ zamontowana w KGDR/L1212JX-3, ale nie jest to zalecane ze wzgledu na sztywno$¢ uchwytu narzedziowego.

2) Zalecany moment dokrecania dla sworznia zaciskowego to 2,0 N-m dla SB-40120TR, 2,5 N-m dla SE-50125TR i 6,5 N - m dla HH5X16.
3) Podczas obrobki materiatu wigkszego niz 36 mm przy pomocy uchwytdw narzedziowych KGDR/L..-3D38 lub KGDR/L..-3D42 lub KGDR/L..-3D51 nalezy uzy¢ plytek 1-krawedziowych.

Maks. $rednica obrabianego materiatu w przypadku ptytek 2-krawedziowych to 236 mm

1



KGDS (uchwyty narzedziowe do przecinania elementdw o matej srednicy dla wrzeciona pomocniczego)

Prawostronne L3
o, B
sl
<
g /ﬁ/i@f’/
I
PN =
Ta
L1
Lewostronne
| s“l
=
L3
9L2
)
A
. T,
AT
L1
Wymiary uchwytu narzedziowego
Sredn. ¢ ohitl (zgsci zamienne
Dostepnos¢ | przecinania Wymiary (mm) Kat SZET\‘,"Ik("S( P;fytk' :
o (mm) oo Sruba Klucz
pis
@)
R L oD maks. H=h H2 H3 B L1 12 13 F A (] MIN. | MAKS. E
KGDSR/ 16164138 o | o 95 |10 | |
1616)X-1.58 [ ] [ ] 24 16 55 10 16 120 195 27 9.4 12 1.5 15 SB-40120TR LTW-155
1616)%-28 o | o 92 | 16 | 1 | 20 | 30
@ : Dostepne
System oznaczania uchwytéw narzedziowych (dla automatu tokarskiego)
Rozmiar trzonu o ednie piytki Odpowiednie plytki

KGD

KGDS Br

16x 16 mm

1616

—

Szerokos¢ plytki 3-4 mm|

JX -

D38
B

3
1.
T

Wykonanie Odpowiednie

uchwytu narze- Diugos¢ uchwytu plytki Inne
dziowego narzedziowego GDM/GDMS B: Dla narzedzi z wrzecionem
R: Prawostronne 1X:120mm Szerokos¢ pomocniczym
LL plytki 1,3 mm

Odniesienie do wyboru KGD / KGDS

KGD R 1216
T

Wykonanie
uchwytu narze-
dziowego

R: Prawostronne

L: Lewostronne

Szerokos plytki 3-4mm

I
3 T 06
o

JX -
A

Dhugosé¢ uchwytu Maks. gtebokos¢
narzedziowego rowkowania
JX:120mm 06:6mm

KGD Typ standardowy

Zaréwno typy prawo-, jak i lewostronne sa odpowiednie dla zespotowych

oprawek noza. W przypadku operacji przecinania z wykorzystaniem

wrzeciona pomocniczego zaleca sie uzycie typu lewostronnego.

KGDS Typ wrzeciona pomocniczego

Przy przecinaniu materiatu o matej Srednicy mozna uzy¢ KGDS do redukgji
nawisu od wrzeciona gtéwnego.

KGDR (prawostronne)

KGDL (lewostronne)

KGDSR (prawostronne)

KGDSL (lewostronne)

o
c
°
S
@
o
2
w
c
2
°
9

Wrzeciono pomocnicze

]
€
]
]
@
Y
H
@
<
2

2

v}

Wrzeciono pomocnicze

o
2
2
9
N
H
@
g
H
2
o)

Wrzeciono pomocnicze

o
2
2
4
N
H
@
5
H
2
)

1. zalecenie

Uzyj ptytki z katem odchylenia gtéwnej krawedzi
skrawajacej, aby usunac wystep

- Brak wrzeciona pomocniczego

+ Przecinanie blisko gtdwnego wrzeciona

1. zalecenie

Plytka bez kata odchylenia gtéwnej krawedzi
skrawajacej

- Zastosowanie wrzeciona pomocniczego

+ Przecinanie blisko pomocniczego wrzeciona

- Dtugi materiat obrabiany i wigksza sztywnos¢
+ Przecinanie w poblizu wrzeciona gtéwnego

-Krtki materiat obrabiany i mniejsza sztywnos¢
- Przecinanie w poblizu wrzeciona pomocniczego
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Zalecane parametry skrawania (rowkowanie zewnetrzne)
% 1.zalecenie < 2.zalecenie

Zalecany rodzaj ptytki (Vc: m/min)
Materiat obrabiany tamacz widrow Cermet MEGACOAT NANO MEGACOAT Weglik P°"C"g°:? C“Q%GA’ BN PCD Uwagi

TN620 TN9O PR1535 PR1225 PR1215 GW15 KBNOSM KBN570 KPDOO1
Stal nestopowa oM 30?(220 moi-%zzo soikzou sozm woi—:?z(x] - - - -
Stal stopowa CG '; 70%200 80 ??zoo 70?280 70’%80 30??180 - - - -
Stal ierdzewna PH — — 60‘550 50?(150 60?{150 — — — —
Zeliwo as - - - - wotzoo - - _ _ £
Stop aluminium @S - — — - — zooﬁ—rsoo - - 150 3,000 g
Mosiadz N - - - - - 100%200 - - 200‘5800
Materiaty twarde — — — — — — 30‘_‘; 50 — —
Stal proszkowa e — — — — — — — motzsn —

Zalecane parametry skrawania (f, ap)
(materiat obrabiany: C50)
Rowkowanie Posuw poprzeczny
w f w

tamacz wiérow
"

M : Zalecana szybkos¢ posuwu _\ m
f |

: . w=smm
40

C ] = | weamm
© 20

sl . W< 2mm | =7
B l \.

Szeroko$¢ W (mm)
w
IS

GM (do zastosowan ogdlnych)

0.1 0.2 03 0.1 0.2 03 04
f (mm/obr.) f(mm/obr.)
5 _ 40
E | E ose|  [TETT
8 £ 30 W=6mm
5| § o W g s mm
s | 3 (W] 5 .
2 S 24 B [ W=3mm
G)
5 N 10 < \ W=2.4mm
© LL=|=P
£
= al 02 03 01 02 03 04
G} f(mm/obr) f(mm/obr.)
€
N4
3| £ - —
O _
g2 g 5 :-: c * Nie zaleca sie szerokoséci 2 mm
ns5 = S
88 ) = 1.0 3-4mm
32 g S
~ wv
E o1 02 03 0.1 0.2 03 04
f (mm/obr) f (mm/obr.)
e € W =6 mm
2| E s -
f=4 = —
© = IS
2 ) S
S % e (] £
_g ﬁ 1.0
s 0.1 02 03
o
f (mm/obr.)

1) Powyzsze wartosci odzwierciedlajg wymiar T, ktéry wynosi 17 mm lub mniej.
2) Jezeli uchwyt narzedziowy nie jest przeznaczony do plytki o szerokoéci 8 mm, a jego wymiar T jest wiekszy niz 17 mm, nalezy dla posuwu poprzecznego ustawic¢
wartosci wynoszace mniej niz 90% zalecanych parametréw skrawania przedstawionych powyzej
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Zalecane parametry skrawania (rowkowanie zewnetrzne)

Zalecane parametry skrawania
(szybko$¢ posuwu / D.O.C.)

Zalecane parametry skrawania (szybkos$¢ posuwu)

(materiat obrabiany: C50)

Rowkowanie Rowkowanie
W W
>
El= -
— =3

g |2

S S | =

= E |8 .

g L~ z |2

£ =2

ks

£ f - Zalecana szybkos¢ posuwu
M : Zalecana szybkos¢ posuwu
__ 6 .
€
= £5 C W ]
£

T H A .

gl g = E - —

= ] B3 <

£ o g = N2 W]

ER =

2l wv

2 0.1 0.2 03

= f (mm/obr) 005 01

e f (mm/obr.)

* Podczas posuwu poprzecznego nalezy utrzymywac D.O.C.
przy wartosci mniejszej niz promien naroza (re)
6 [ W ]
1) Powyzsze wartoéci odzwierciedlaja wymiar T, ktéry wynosi 17 mm lub mniej. % 5 I
s 4 W
|8 £ 3 W]
2|3 9]
=le |
&3
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25
f (mm/obr.)
6 (I
£ I —
g 5 ¢ C W ]
ERRS < W ]
ERR [
E | @
E|= &2 W ]
2
g
&
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25
f (mm/obr.)
tamacz widoréw CM (toczenie wsteczne)
Szacowana maksymalna ilos¢ obrébki (D.O.C.) przy toczeniu wstecznym
Maks. D.0.C. (ap: mm)
Opis Opis uchwytu narzedziowego
KGD...-2T... KGD...-3T... KGD...-4T... KGD...-5T... KGD...-6T...

GDM  3020N-150R-CM 0.24 0.20 — — —
4020N-200R-CM — 0.24 0.20 — —
5020N-250R-CM — — 0.30 0.20 —
6020N-300R-CM — — — 0.30 0.25
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Zalecane parametry skrawania (przecinanie, tamacze wiéréw PF / PQ / PG)

X 1. zalecenie

¢ 2. zalecenie

Parametry skrawania (Vc: m/min) Szybkos¢ posuwu (f: mm/obr.)
Materiat Zalecany rodzaj ptytki PF (Promien naroza (r€) = 0,03) | PF (Promieri naroza (re) = 0,15) PQ PG
obrabian MEGACOAT Weglik powle- . PR o Szerokos¢ptytki W | Szerokos¢ ptytki W Uwagi
y NANO MEGACOAT Kany DLC Weglik Szerokosc ptytki W (mm) Szerokos¢ ptytki W (mm) (@ ()
PR1535 PR1225 PR1215 PDL025 GW15 13/15 20 2530 | 1315 20 25/3.0 20 25/3.0 20 25/3.0
Stal niestopowa ! * % — —
70-150 70-150 70-180 0.01 0.02 0.02 001 0.03 0.04 0.03 0.04 0.01 0.01
3% +* Pie -0.04 -0.06 -0.08 -0.05 -0.08 -0.10 -0.1 -0.12 —-0.04 -0.05
Stal stopowa — —
70-150 70-150 70-180
R er— * bie Pie _ _ 0.01 0.01 0.01 001 0.03 0.04 0.02 0.02 0.01 0.01
60-120 60-120 60-150 -0.03 -0.04 -0.05 —-0.04 -0.07 -0.08 -0.07 -0.08 -0.03 -0.04 Chiodai
00ZIWO
. _ - * o ¥ 001 002 003 001 003 0.04 004 0.04 001 001
80-200 50-100 -0.05 -0.07 -0.08 -0.06 -0.09 -0.10 =01 -0.12 -0.04 -0.05
Stop aluminium — — — * = — — — — — — — — oo o0
P 200 - 500 200 - 450 —-0.05 -0.06
X o _ _ o * _ _ o _ _ o o _ 0.01 0.01
Mosiadz 100-200 -0.07 -0.08

Zalecane parametry skrawania (przecinanie, famacz wiéréw PM)

* 1. zalecenie ¥ 2.zalecenie

. o Szybkos¢ posuwu
Parametry skrawania Ik (Vc: m/min) i
Materiat Zalecany rodzaj ptytki PM )
obrabiany Saerokosepyiaw | M0
MEGACOAT NANO MEGACOAT (mrr?)
PR1535 PR1225 PR1215 20-40
. PAq * e
Stal nestopowa 80-200 80-200 100-200 V0508
% * % .
Selléite 70-180 70-180 80180 .
* = e Chtodziwo
Stal nierdzewna 60150 0150 0150 0.06-0.12
Zeliwo - - 100200 0.08-0.18

Minimalna dtugos¢ nawisu (L2) uchwytu narzedziowego

Prezentacja produktowa o maksymalnej srednicy skrawania wynoszacej 51 mm

Uwaga:

Podczas obrobki duzej srednicy skrawania (powyzej 36 mm) przy pomocy KGDR/L...-3D38 lub KGDR/L..-3D42 lub

Kompatybilna z dowolng konfiguracjg maszyny niezaleznie od warunkéw technicznych dtugosci nawisu

Minimalna i optymalna dtugos¢ nawisu pomaga kontrolowac drgania

KGDR/L..-3D51 postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami.

- Zastosuj phytki 1-krawedziowe

- Maksymalna srednica obrabianego materiatu w przypadku ptytek 2-krawedziowych to 236 mm




Wskazowki dla rowkowania zewnetrznego

1) Posuw poprzeczny po rowkowaniu

1. Gtebokos¢ rowkowania powyzej 0,5 mm: Przy obrébce zgrubnej (zob. Rys. 1)
Zamiast wykonywac posuw poprzeczny po rowkowaniu, przed posuwem poprzecznym przesun
narzedzie do tytu o ok. 0,1 mm po rowkowaniu. (Nieprzesuniecie narzedzia do tytu przed posuwem
poprzecznym spowoduje nieréwne obciazenie tylko jednej strony krawedzi tnacej).

2. Gtebokos¢ rowkowania ponizej 0,5 mm: Przy wykarczaniu (zob. Rys. 2)
Mozliwe jest wykonanie przesuwu poprzecznego po rowkowaniu, poniewaz mate gtebokosci
rowkowania oznaczaja niewielkie obciazenie krawedzi tnacej (nie jest konieczny ruch pod katem).

2) Poszerzanie rowka

1. Podczas zwiekszania szerokosci rowka zastosuj ,toczenie stopniowe”, jak pokazano na Rys. 3

N

. Poszerzone rowki i $cianki boczne nalezy wykonczy¢ jako ostatnie.
W celu uzyskania lepszego tworzenia i odprowadzania wiéréw zalecane jest ustawienie wartosci
D.O.C. powyzej 0,5 mm. Uwaga: Jezeli obrabiany materiat nie jest podtrzymywany posrodku, podczas
rowkowania ku srodkowi zmniejsz szybkos$¢ posuwu.
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#2

#3

©

Przed wykonaniem posuwu
poprzecznego przesun narzedzie do

tytu o okoto 0,1 mm po rowkowaniu
(gtebokos¢ rowkowania powyzej 0,5 mm:
przy obrébce zgrubnej).

R

Przesuw poprzeczny nastepujacy po
rowkowaniu (gteboko$¢ rowkowania
ponizej 0,5 mm: przy wykarczaniu)




Rowkowanie czotowe

KGDF

Dobra kontrola tworzenia i odprowadzania wiéréow

Technologia powtok MEGACOAT wspomagajaca dtuga zywotnosc¢ i wysoce wydajna
obrébke

Dostepny jest szeroki wybor tamaczy wiéréw do rowkowania czotowego

Wybor tamacza wiéréw

[ Zastosowanie ]
1

v

[ Gtebokie rowkowanie (min. 10 mm)]
L

[ Ptytkie rowkowanie (ponizej 10 mm) ]

v v

o § Szerokie Szerokie
Waskie rowkowaniel rowkowanie rowkowanie rowkowanie

- Posuw . Posuw
l Wgtebianie l l ooreecrn l [ Wglebianie ] [poprzeczny

Do zastosowar Do rowkowania przy duzej Do zastosowan

Do glebokiego Do rowkowania przy duzej Do zastosowan
ogdlnych GM szybkosci posuwu GH ogdlnych GM rowkowania DM szybkosci posuwu GH ogélnych GM
lub lub
* Jezeli kontrola tworzenia i odprowadzania wiéréw przy uzyciu tamacza
widréow GM do zastosowar ogélnych do rowkowania nie jest stabilna,
Wytrzymata krawedz Niska sita skrawania ~ Wytrzymata krawedz

zamien famacz wiéréw na typ DM przeznaczony do gtebokiego
rowkowania lub typ GH do rowkowania przy duzej szybkosci posuwu.

Technologia powtok MEGACOAT wspomagajaca dtuga zywotnos¢ narzedzia

Wiasciwosci powtoki

0 PR1225 (MEGACOAT)
= » TicN 1. zalecenie dla rowkowania czotowego
S 30 ® L |
7 2 o TIAN MEGACOAT
S . o TN PR1215 (MEGACOAT)
g - Podwyzszona odpornos¢ na $cieranie

0 1. zalecenie dla obrobki zeliwa

400 600 800 1,000 1,200 1,400
Temperatura utleniania[ ‘C ]
|III Niska Odpornos¢ na utlenianie Wysoka

Wysoka sita zacisku [t |

Zapobiega nieprawidtowej powierzchni przy obrébce i/lub
peknieciom ptytki wynikajacym z jej poslizgu.
Poprawia dokfadnos¢ powtarzanego montazu plytki

Profil gorny i

dolnyzacisnietej czesci

Uchwyt

narzedzio

Nowy system mocujacy ptytki ,W Grip”
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GDFM/GDFMS (rowkowanie czotowe)

Odpowiednie ptytki Kasyfkaca P | Stal niestopowa/ stal stopowa () [} ®
jaze M | Stal nierdzewna () O
K | Zeliwo (")
o Obn?bka lekko przerywana /1. wybt?r N | Metale niezelazne
O .Obr?hka ngko przerywarna /2. wybor S [ Stopytanu
@: Obrobka ciagta / 1. wybdr T, — e
(O Obrébka ciagta / 2. wybor Yo erfa’fy LA R M L
Materiaty twarde (w przypadku twardoci powyzej 40HRC)
Wymiary (mm) Cermet MEGACOAT
Plytka Opis w S - 0 \n
re | M L H © 2 = =
Tolerancja = = ==
GDFM 2020N-020GM 20 02 | 15| 21 | 39 [ J [} [ ]
g 3020N-030GM 3.0 +003 | 03 | 21 43 [ ] [ ] [ ]
g 4020N-040GM 40 3 o | o o
B 04 —
8 5020N-040GM [ J [ ] [ J
] 50 — 41| 20
§ 5020N-080GM 08 45 [ [ ] [ J
% +0.04
3 6020N-040GM 04 [ J [ J [}
6.0 — 50
6020N-080GM 0.8 [ ] [ ] [ J
z GDFM 4020N-040GH 40 +0.03 31 [} [ ]
g3 s . 04—
2 § o] 5020N-040GH o | o
s | 50 —— 41
ég L 5020N-080GH 08 20 | 45 ( ] [ J
= F R — +0.04
g @ {ﬁ 6020N-040GH 04 o | o
= 6.0 — 50
E 6020N-080GH 08 [ ] [ J
GDFM 3020N-030DM 3.0 03 | 21 43 [ J [} [ J
o +0.03
5] 4020N-040DM 40 31 [ J [ ] [ J
& — 20
g 5020N-040DM 50 04 | 41 45 [ [} [
E +0.04 —
g 6020N-040DM 60 50 e | o | o
§ = ) GDFMS 3020N-030DM 3.0 03 | 21 43 [ [} [
_‘g —— 7 +0.03
e i 3 4020N-040DM 40 31 [ J [ ] [ J
= re — 20
g ] 5020N-040DM 50 04 | 41 45 [} ([ ] (]
) 7 = +0.04 —
T-krawedziowa 6020N-040DM 6.0 50 ) [ )
GDFM 3020N-150R-CM 30 15 | 21| 20 | 43 [} [} [
= +0.03
‘E 4020N-200R-CM 40 20 | 31 ] [} [ J
g 2
% . 5020N-250R-CM 50 25 | 41 45 [} [} [ J
e +0.04
6020N-300R-CM 6.0 30 | 50 | "2 [ J [ J [ J
* GDFM40/50/60-CM rézni sie od innych opiséw dtugoscia (L), aby unikna¢ kolizji uchwytu narzedziowego z materiatem obrabianym.
System oznaczania ptytek
‘ Seria ‘ Tolerancja Liczba krawedzi Szerokos¢ plytki | | Dlugos¢ plytki Wykonar}ie Promieri naroza(re) tamacz wiéréw
M: Klasa M Bez oznaczenia: 20:2 mm 20:20 mm narzedzia 020: 0,2mm GM: Rowkowanie i posuw
>krawedziowa N: Neutralne
: < y 30:3mm 030: 03mm poprzeczny
S: 1-krawedziowa . i
€ 040: 0,4 mm DM: Rowkowanie
GH: Duza szybkos¢ posuwu
150R: 1,5 mm . .
(petny promier) CM: Petny promien
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KGDF (rowkowanie czotowe / typ osobny)

H1

L1

-1
| Ll b
L =
= %
L
_

« Pokazano typ prawostronny
(ostrze prawostronne i lewostronny uchwyt narzedziowy)

Wymiary uchwytu narzedziowego

F1

==

H3

«Pokazano typ lewostronny

* &
sl
12
: ©. 9 T
I E—

(ostrze lewostronne i prawostronny uchwyt narzedziowy)

= S |y ¢
§ § % % rovsliz(\i:&;nia :é i
g é E z-':é czolowego aD Opis jednostki % Opis ostrza n(:‘r)zz:;m):guo Wymiary (mm)
5 ﬁ S = =] (mm) (Opis standardowego materiatu) = = P25 = P10
(mm) | (mm) | (mm) | MIN. | MAKS. R | L Hi=h |H2 | B3 | B L1 |L2]| F T
25 30 | KGDFR 2020X25-2AS o | — KGDFR  -25-2A-C
30 35 2020X30-2AS e | — -30-2A-C
35 45 2020X35-2AS e | — -35-2A-C
6 45 60 2020X45-2AS o | — -45-2A-C 1ns5| 33 6
60 80 2020X60-2AS o | — -60-2A-C
80 100 2020X80-2AS e | — -80-2A-C
100 130 2020X100-2AS e | — -100-2A-C
[J20 3 % 0 25.28C KGDL2020-C 20 12116 2 T8 36 245 K
30 35 -30-28-C
35 45 -35-2B-C
45 60 Brak opisu jednostki mp -45-28-C
15 ) ) wBc | 120 | 38 15
80 100 -80-28-C
100 130 -100-28-C
25 30 | KGDFR 2525X25-2AS e | — KGDFR  -25-2A-C
30 35 2525X30-2AS o | — -30-2A-C
35 45 2525X35-2AS e | — -35-2A-C
6 45 60 2525X45-2AS o — -45-2A-C 140 | 33 6
60 80 2525X60-2AS o | — -60-2A-C
80 100 2525X80-2AS o | — -80-2A-C
" 100 130 2525X100-2AS o | — -100-2A-C
0 2|5 B % 0 SRk KGDL2525-C 25 7 16|25 MRS 5]
30 35 -30-2B-C
35 45 -35-2B-C
45 60 Brak opisu jednostki mp -45-28-C
15 ) m e | 145 | 38 15
80 100 -80-28-C
100 130 -100-2B-C
25 30 KGDFR  -25-2A-C
30 35 -30-2A-C
35 45 -35-2A-C
6 45 60 -45-2A-C 160 | 33 6
60 80 -60-2A-C
80 100 -80-2A-C
03— 12(;0 13300 Brak opisu jednostki mp 7;202?(( KGDL3232-C | = | M6 32 ot 365
30 | 35 30-28C o
35 45 -35-2B-C
45 60 -45-2B-C
15 ) ) 028 165 | 38 15
80 100 -80-2B-C
100 130 -100-28-C
Uwaga 1) W przypadku, gdy opis jednostki nie jest dostepny (brak opisu jednostki), nalezy zakupi¢ uchwyt narzedziowy i ostrze oddzielnie. @ : Dostepne

2) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wigcej, maksymalna gtebokos¢ rowkowania 2-krawedziowa ptytka to 18 mm.
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KGDF (rowkowanie czotowe / typ osobny)

Wymiary uchwytu narzedziowego

= | 5 |
= E 8= Sredn. %
=| & | £ |BE] rowkowania s Opis uchwytu .
S8 | & |SE| qotowegood Opis jednostki =2 Opis ostrza IS UCIWY Wymiary (mm)
£ s E £ X (Opis standardowego materiatu) é = P25 narzedziowvego
5| 8 g g8 (mm) p! g = P10
vy
(mm) | (mm) | (mm) | MIN. | MAKS. R| L Hi=h |H2 | W3 | B | L1 |L2]| F | T
25 30 | KGDFR/ 2020X25-3AS @ | @ | KGDFR/L -25-3A-C
13 30 40 2020X30-3AS [ 2K ] -30-3A-C 118 | 36 13
40 50 2020X40-3AS [ BK ) -40-3A-C
50 65 2020X50-3BS [ 2K ) -50-3B-C
15 65 85 2020X65-3BS [ BN ] -65-3B-C 0! 3 15
[J20 85 110 2020X85-3BS [ DK -85-3B-C KGDL/r2020-C 20 121162 245
110 | 145 2020X110-3BS [ BN ] -110-3B-C
50 65 2020X50-3CS [ BK ) -50-3G-C
2 65 85 2020X65-3CS [ 2K ] -65-3C-C R 2
85 110 2020X85-3CS [ BK ) -85-3CG-C
5 g s 2020K1103G5 oo 11036 130 5
25 30 | KGDFR/L 2525X25-3AS @ | @ | KGDFR/L -25-3A-C
13 30 40 2525X30-3AS [ B -30-3A-C 143 | 36 13
40 50 2525X40-3AS [ AN ] -40-3A-C
50 65 2525X50-3BS [ BK ) -50-38-C
1 65 85 2525X65-3BS [ 2K ] -65-3B-C 145 | 38 15
0° 3 25 85 110 2525X85-3BS [ BK ) -85-3B-C KGDL/r2525-C 25 7 | M6 25 29.5
110 145 2525X110-3BS [ BK ) -110-3B-C
50 65 2525X50-3CS [ BK ) -50-3CC
2 65 85 2525X65-3CS [ B -65-3C-C B52] 4% 2
85 110 2525X85-3CS [ BN ] -85-3C¢-C
5 110 145 2525X110-3CS [ BK ) -110-3¢-C 15 # B
25 30 KGDFR/L -25-3A-C
13 30 40 -30-3A-C 163 | 36 13
40 50 -40-3A-C
50 65 -50-3B-C
IR ) . ) Rk S 165 | 38 15
32 85 110 Brak opisu jednostki mp -85-3B-C KGDL/r3232-C 32 — | 116 | 32 365
110 145 -110-3B-C
50 65 -50-3¢-C
22 & G o3| 172 | 45 2
85 110 -85-3C-C
5 10 | 145 -110-3¢-C ) 8 5
13 25 35 | KGDFR/L 2020X25-4AS @ | @ | KGDFR/L -25-4A-C 18 | 36 13
35 50 2020X35-4BS [ BN ] -35-4B-C
50 70 2020X50-4BS [ B -50-4B-C
70 100 2020X70-4BS [ BN ] -70-4B-C
» 100 150 2020X100-4BS [ BK ) -100-4B-C 120 38 s
150 220 2020X150-4BS [ K ) -150-48-C
[J20 220 L 2020X220-4BS [ BK ) -220-4B-C KGD/r2020-C 20 12| 16| 20 24.5
35 50 2020X35-4CS [ 2K ) -35-4C-C
50 70 2020X50-4CS [ BN ] -50-4C-C
70 100 2020X70-4CS [ K -70-4C-C
5 100 | 150 2020X100-4CS [ AKX ] -100-4C-C 8o 48 5
150 220 2020X150-4CS [ BK ) -150-4¢-C
220 oo 2020X220-4CS [ 2K ] -220-4C-C
13 25 35 | KGDFR/L 2525X25-4AS @ | @ | KGDFR/ -25-4A-C 143 | 36 13
35 50 2525X35-4BS [ BK ] -35-4B-C
50 70 2525X50-4BS [ BK ) -50-4B-C
70 100 2525X70-4BS [ B -70-4B-C
B oo [0 2525X100-485 oo -10048-C 1 38 s
150 220 2525X150-4BS [ BK ) -150-4B-C
0° 4 | [ 220 oo 2525X220-4BS [ 2K ) -220-4B-C KGDL/r2525-C 25 7 116 |25 295
35 50 2525X35-4CS [ BK ) -35-4C-C
50 70 2525X50-4CS [ AKX ] -50-4¢-C
70 100 2525X70-4CS [ BK ) -70-4C-C
5 0 [0 2525X1004C5 oo 1004C.C 155 48 5
150 | 220 2525X150-4CS [ AKX ] -150-4C-C
220 L 2525X220-4CS [ BK ) -220-4C-C
13 25 35 KGDFR/L -25-4A-C 163 | 36 13
35 50 -35-4B-C
50 70 -50-4B-C
70 100 -70-4B-C
» 100 150 -100-4B-C 165 38 »
150 | 220 -150-4B-C
32 220 oo Brak opisu jednostki mp -220-48-C KGDL/r3232-C 32 — | 16| 32 36.5
35 50 -35-4C-C
50 70 -50-4C-C
70 100 -70-4C-C
5 100 | 150 -100-4C-C 75\ 8 5
150 220 -150-4C-C
220 oo -220-4C-C
Uwaga 1) W przypadku, gdy opis jednostki nie jest dostepny (brak opisu jednostki), nalezy zakupic uchwyt narzedziowy i ostrze oddzielnie. @: Dostepne

2) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wiecej, maksymalna gtebokos¢ rowkowania 2-krawedziowa ptytka to 18 mm.
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KGDF (rowkowanie czotowe / typ osobny)

Wymiary uchwytu narzedziowego

= s | .
= S 8= Sredn. 3
s| £ E |2 & rowkowania 2 Opis uchwytu .
g = (2 .. . =9 n
S| 8 | & |2/ aotoweqoad Opis jednostki & Opis ostrza pisud Wymiary (mm)
E| = E |g= g (Opis standard T 8 - P25 narzedziowego
;m., g g |z® (mm) pis standardowego materiatu P10
vy
(mm) | (mm) | (mm) | MIN. | MAKS. R L Hi=h | H2 | H3 B|Ll|L2|H T
25 35 | KGDFR/L 2020X25-5BS ® | @ | KGDFR/L -25-5B-C
35 50 2020X35-5BS [ AN ] -35-5B-C
50 75 2020X50-5BS [ AN ] -50-5B-C
15 75 15 2020X75-5BS [ BN ] -75-58-C 120 | 38 15
15 180 2020X115-5BS [ BN ] -115-5B-C
180 25 2020X180-5BS [ AN ] -180-5B-C
235 0 2020X235-5BS [ N ] -235-5B-C
20 25 35 2020X25-5CS [ BN ] -25-5¢C 125 | 43 20
35 50 2020X35-5CS [ BN ] -35-5¢-C
[J20 KGDL/r2020-C 20 12116 2 245
50 75 2020X50-5CS [ N ] -50-5¢-C
75 15 2020X75-5CS [ N ] -75-5C-C
25 T — 130 | 48 25
15 180 2020X115-5CS [ BN ] -115-5¢-C
180 235 2020X180-5CS [ BN ] -180-5¢-C
235 0 2020X235-5CS [ N ] -235-5¢-C
75 15 -75-5D-C
15 180 -115-5D-C
32 Brak opisu jednostki —_— 137 | 55 2
180 235 -180-5D-C
235 o -235-5D-C
25 35 | KGDFR/L 2525X25-5BS ® | ® | KGDFR/ -25-5B-C
35 50 2525X35-5BS [ BN ] -35-58-C
50 75 2525X50-5BS [ BN ] -50-58-C
15 75 15 2525X75-5BS [ N ] -75-5B-C 145 | 38 15
115 180 2525X115-5BS [ N ] -115-5B-C
180 235 2525X180-5BS [ N ] -180-5B-C
235 0 2525X235-5BS [ BN ] -235-5B-C
20 25 35 2525X25-5CS [ AN ] -25-5¢-C 150 | 43 20
35 50 2525X35-5CS [ N ] -35-5C-C
0° 5 125 KGDL/r2525-C 25 7 1116 | 25 295
50 75 2525X50-5CS [ AN ] -50-5C-C
75 15 -75-5¢-C
25 155 | 48 25
15 180 Brak opisujednosti -115-5¢-C
rak opisu jednostki
180 235 Pt -180-5¢-C
235 o -235-5C-C
75 115 | KGDFR/L 2525X75-5DS e o -75-5D-C
15 180 2525X115-5DS [ AN ] -115-5D-C
32 162 | 55 32
180 25 2525X180-5DS [ N ] -180-5D-C
235 0 2525X235-5DS [ N ] -235-5D-C
25 35 KGDFR/L -25-5B-C
35 50 -35-5B-C
50 75 -50-5B-C
15 75 15 -75-5B-C 165 | 38 15
15 180 -115-5B-C
180 235 -180-5B-C
235 o -235-5B-C
20 25 35 -25-5¢-C 170 | 43 20
O3 il Brak opisu jednostki W e KGDL/R3232:C 2 16| 3 365
rak opisu jednostki R3232- — A .
0 | 7 P 50.5C
75 15 -75-5¢-C
25 BT — 175 | 48 25
115 180 -115-5¢-C
180 235 -180-5C-C
235 o -235-5C-C
75 15 -75-5D-C
15 180 -115-5D-C
32 182 | 55 32
180 235 -180-5D-C
235 o -235-5D-C
Uwaga 1) W przypadku, gdy opis jednostki nie jest dostepny (brak opisu jednostki), nalezy zakupi¢ uchwyt narzedziowy i ostrze oddzielnie. @ : Dostepne

2) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wiecej, maksymalna gtebokos¢ rowkowania 2-krawedziowa ptytka to 18 mm.

21

Odpowiednie ptytki = P18



KGDF (rowkowanie czotowe / typ osobny)

Wymiary uchwytu narzedziowego

= | 5| §| .
= S = Sredn. R
=2 2| & = | rowkowania s Opis uch
S t |2 - . . is uchw i
S| B | 2 |22 colowegoo Opis jednostki & Opis ostrza pis uchwytu Wymiary (mm)
= s S £ (Opis standardowego materiatu) 2 = P25 L
El g | & s (mm) p g e
b =)
(mm) | (mm) | (mm) | MIN. | MAKS. R | L Hi=h [H2 | W3 | B | L1 L] F | T
25 35 | KGDFR/L 2020X25-6BS ® | ® | KGDFR/L -25-6B-C
35 50 2020X35-6BS [ BN ] -35-6B-C
50 75 2020X50-6BS [ N ] -50-6B-C
15 75 115 2020X75-6BS [ BN ] -75-6B-C 120 | 38 15
15 | 180 2020X115-6BS [ BN ] -115-6B-C
180 | 235 2020X180-6BS [ BN ] -180-6B-C
25 oo 2020X235-6BS [ N ] -235-6B-C
20 25 35 2020X25-6CS [ BN ] -25-6(-C 1251 8 20
35 50 2020X35-6CS [ BN ] -35-6(-C
20 KGDL/r2020-C 20 121 16| 20 245
50 75 2020X50-6CS [ BN ] -50-6C-C
75 115 2020X75-6CS [ N ] -75-6C-C
25 s — 130 | 48 25
15 | 180 2020X115-6CS [ BN ] -115-6C-C
180 | 235 2020X180-6CS [ BN ] -180-6C-C
25 oo 2020X235-6CS [ BN ] -235-6(-C
75 15 -75-6D-C
15 | 180 -115-6D-C
32 Brak opisu jednostki mp —_— 137 | 55 32
180 | 235 -180-6D-C
235 oo -235-6D-C
25 35 | KGDFR/L 2525X25-6BS ® | ® | KGDFR/ -25-6B-C
35 50 2525X35-6BS [ BN ] -35-6B-C
50 75 2525X50-6BS [ BN ] -50-6B-C
15 75 115 2525X75-6BS [ BN ] -75-6B-C 145 | 38 15
15 | 180 2525X115-6BS [ N ] -115-6B-C
180 | 235 2525X180-6BS [ AN ] -180-6B-C
235 oo 2525X235-6BS [ BN ] -235-6B-C
20 25 35 2525X25-6(S [ AN ] -25-6C-C 150 | 43 20
35 50 2525X35-6(S [ N ] -35-6C-C
0° 6 | [J25 KGDL/r2525-C 25 7 | M6 25 295
50 75 2525X50-6CS [ BN ] -50-6C-C
75 115 -75-6(-C
25 155 | 48 25
15 | 180 Brakopisujechostii b -115-6C-C
rak opisu jednostki
180 | 235 piu) -180-6C-C
235 oo -235-6(-C
75 115 | KGDFR/L 2525X75-6DS [ BN ] -75-6D-C
15 | 180 2525X115-6DS [ BN ] -115-6D-C
32 162 | 55 32
180 | 235 2525X180-6DS [ N ] -180-6D-C
235 oo 2525X235-6DS [ AN ] -235-6D-C
25 35 KGDFR/L -25-6B-C
35 50 -35-6B-C
50 75 -50-6B-C
15 75 15 -75-6B-C 165 | 38 15
15 | 180 -115-6B-C
180 | 235 -180-6B-C
235 oo -235-6B-C
20 25 35 -25-6(-C 170 | 43 20
WEY il Brak opisu jednostki mp 56CC KGD/3232-C 2 16| 2 365
rak opisu jednostki R3232- — K .
0 | 7 Pl 5060
75 115 -75-6C-C
25 —_— 175 | 48 25
15 | 180 -115-6C-C
180 | 235 -180-6C-C
235 oo -235-6(-C
75 115 -75-6D-C
15 | 180 -115-6D-C
32 182 | 55 32
180 | 235 -180-6D-C
235 oo -235-6D-C
Uwaga 1) W przypadku, gdy opis jednostki nie jest dostepny (brak opisu jednostki), nalezy zakupi¢ uchwyt narzedziowy i ostrze oddzielnie. @ : Dostepne

2) Wymiar T: Maksymalna gtebokos¢ obrabiania. Jezeli wymiar T ma 20 mm lub wigcej, maksymalna gtebokos¢ rowkowania 2-krawedziowa ptytka to 18 mm.
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Odpowiednie ptytki=» P18



Czesci zamienne (takie same jak dla typow osobnych)

Czesci zamienne
Sworzen zaciskowy | Sworzen zaciskowy Klucz
(do zacisku ptytki) (do ostrza)
Opis jednostki .@
=/
KGDFR/L« « =S BH6X10TR SB-60120TR LTW-25

* Czesci sg zawarte w zestawie uchwytu narzedziowego i jednostki

System oznaczania zespotéw uchwytéw narzedziowych KGDF
(rowkowanie czotowe / typ osobny)

Opis jednos

(Opis jednostki nie jest wydrukowany)

tki

Ostrze
(Opis jednostki nie jest wydrukowany)

Uchwyt narzedziowy

(Opis uchwytu narzedziowego

jest wydrukowany)

Lewostronne: KGDFL+ « «S

Lewostronne: KGDFL« « «-C

Prawostronne: KGDR* + +-C

« Pokazano typ lewostronny

+ Pokazano typ lewostronny

+Pokazano typ prawostronny

Prawostronne: KGDFR« ¢ +S

Prawostronne: KGDFR« « «-C

Lewostronne: KGDL+ « +-C

+ Pokazano typ prawostronny

+ Pokazano typ prawostronny

« Pokazano typ lewostronny

+ Ostrze prawostronne dla lewostronnego uchwytu narzedziowego, ostrze lewostronne dla prawostronnego uchwytu narzedziowego.
+Opis jednostki nie jest nadrukowany na produkcie. Wydrukowano go na oznaczeniu pudetka.

« Pofaczenie uchwytu narzedziowego i ostrza (oba sprzedawane osobno) prowadzi do stworzenia odpowiedniej czesci montazowe).

+ Mozna wykorzysta¢ sworzen zaciskowy plytki (BHEx10TR), zasuwe mocujaca ostrza (SB-60120TR) oraz klucz (LTW-25), ktére zawiera zestaw uchwytu narzedziowego.

System oznaczania zespotéw uchwytéw narzedziowych do rowkowania czotowego

(rowkowanie czotowe / typ osobny)

I—|
KGDF R 2020 X 25
ST , ==

I_|

- 3

A S
_'_—|

Wykonanie narzedzia Rozmiar trzonu uchwytu Diugosc gchwytu Sl el Symbol montazu uchwytu
narzedziowego narzedziowego narzedziowego
R: Prawostronne 2020: [20 X: Specjalne 2:2mm S: Wskazuje na opis jednostki
3:3mm
L: Lewostronne 2525: [25

S

Seria

Min. $redn. przy rowkowaniu czotowym

KGDF
Rowkowanie czotowe

odpowiednia dla poczatkowej fazy

rowkowania czotowego.

Oznacza minimalna $rednice zewnetrzna

25:25 mm

235:235mm

* Maksymalna $rednica, jaka mozna
zastosowac przy fazie poczatkowej
rowkowania czotowego — patrz warto$¢
MAKS. w kolumnie,,Srednica D
rowkowania czotowego” w tabeli wymiaréw
uchwytéw narzedziowych i ostrzy.
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Gtebokos¢ rowkowania
A:6~13mm Plytka 2-krawedziowa
B:13~15mm (moze by¢ réwniez stosowana ptytka 1-krawedziowa)
C:20~25mm .
D:32mm Plytka 1-krawedziowa




Sredn. rowkowania czotowego (@D)

Srednica rowkowania czotowego (D) jest wartoscia,
ktérag mozna zastosowac przy wstepnym rowkowaniu

nieobrobionego materiatu (zob. Rys. 1).

Nastepnie mozna jg poszerzy¢ do srodka do wewnatrz
(z wytaczeniem modeli wymienionych w tabeli ponizej)
oraz na zewnatrz zgodnie z ograniczeniami maszyny.

Ograniczenie toczenia w kierunku do srodka

T
oD min
oD max

#1

Toczenie ku sSrodkowi powoduje kolizje uchwytu narzedziowego ze Scianka rowkowania w zaleznosci od poczatkowej srednicy skrawania.

Kolizja

Srednica ed pozostatego wystepu

oD 5 | % | u ] sipwy
Opis od (mm)
KGDFR/L 2020X25-3AS
4 2 0
2525X25-3AS
KGDFR/, 2020X25-4AS
2525X25-4AS 6 3 0 0
- (Brak
KGDFR/L 2020X25-5AS . ' . pozosttalet)m
stepu,
2525X25-5AS e
KGDFR/, 2020X25-6AS . . .
2525X25-6AS

np) Jezeli rowkowanie o $rednicy zewnetrznej @25 stworzono z wykorzystaniem KGDFR2020X25-3AS i wykonuije sie toczenie do srodka, ze wzgledu na kolizie z

uchwytem narzedziowym w srodku pozostanie czes¢ o @4 mm.

System oznaczania zespotdw ostrzy do rowkowania czotowego

KGDF
RGDE

Wykonanie
narzedzia

R: Prawostronne
L: Lewostronne

|
R -

25

£2

Szerokos¢

Symbol ostrza

2:2mm 5:5mm
3:3mm 6:6 mm
4:4mm

C: Dotyczy uchwytu narzedzio-
wego z przyrostkiem ,-C"

|
- 3

|
A - C
i

Numer serii

Przyktadowe nadrukowanie opisu ostrza

Seria Min. $redn. przy rowkowaniu czotowym Gtebokos¢ rowkowania

KGDF Oznacza minimalng $rednice zewnetrzna A 13 mm Plytka 2-krawedziowa
Rowkowanie odpowiednig dla poczatkowej fazy (Mozna réwniez zastosowac
czotowe rowkowania czotowego. B:15mm plytke 1-krawedziowq)
25:25mm
. C:20mm ~25mm .
Plytka 1-krawedziowa
D:32mm

235:235 mm
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Ostrze do rowkowania czotowego

25

Wymiary ostrzy
. ) Sredn. owkowania <% Opis uchwytu
_ Dostepnos¢ Wymiary (mm) |- vedo oD (mm) plytid Odpowiednie plytki )
Ksztatt Opis ostrza 9 (mm) - pi3 narzedziowego
R vl ] oa ] o s | w A
KGDFR -25-2AC o | — 5 | 3
30-2AC o | — 30 [ 35
35-2AC o | — 35 | 45
-45-2AC ® | — |43k 5 | 6
-60-2A-C o | — 60 | 8
-80-2AC o | — 8 | 100
-100-2A-C o | — 100 | 130
ETRTTe o | — wm 3 M s 3| 2 | GORM202000206M
30-28C o | — 30 [ 35
35-28C ° IS
-45-28-C D 5 | 6
-60-28-C o — | ¥ | 60 | 8
-80-28-C D 80 | 100
-100-28-C o | — 100 | 130
KGDFRLL  -253AC e | o D
303AC ® [ @ | 43| B 30 | 40
-40-3AC e | o 40 | 50
-50-38-C e o 0 | 65 GDFM 3020N-030GM
I ® | ® | 5| 5 S| G GDFM 3020N-030DM
-85-38-C e | o 2 o] o3| e
11038:C DEID | s 30200-030
503G, GDFM3020N-150R-CM
50-3C-C oo [ .|, 50 | 65
-65-3CC e | o 65 | 8
-853CC o | @ 85 | 10
-1103¢C o o | V¥ |7 1m0 | 145
KGDFRlL  -254AC o | @ |43k B 5 | 3
T 35-48-C o | o 35 | 50
f'—‘ -50-48-C e | o 5 [ 70
70-48-C e | @ 70 | 100
% 10048C o o || 100 | 150 GDFM 4020N-040GM
< -150-48-C o | e 150 | 220 GDFM 4020N-040GH
-220-48-C e | o 3 [ 220 [« | 4 | GDFM4020N-040DM
T -35-4CC e | o 3 | 0 GDFMS 4020N-040DM
ggigg : : gg 170% GDFH4020N-200R-CM
ot @ -100-4CC o e ¥ B 00 | 150 KGDYre - + -
<
@ -150-4C-C o | @ 150 | 220
-220-4(C e | o W | .
KGDFR/L 2558 o | o 5 | % KGDSRAL.» -+ -
L -35-58-C o o 35 ] 50
-50-58-C e | o 50 | 75
75-58-C ® | @ | ©3 | 15 75 | s
Pokazano lyp prawosvonny -1 15’5B‘( . . -I 15 180
-180-5B-C Y ™Y 180 235 GDFM 5020N-040GM
-235-5B-C e | o B5 | GDFM 5020N-080GM
25-5CC ® | @ [ 5435 | n IS DFM 5020N-040GH
35-5CC o | o 35 [ 50
e e o 4T | S| GOFMSD20N-080GH
X, o o | . |, T GDFM 5020N-040DM
1155CC o | @ : 15 | 180 GDFMS 5020N-040DM
-180-5C-C o @ 180 | 235 GDFM5020N-250R-CM
255 o | o B5 |
75-5D-C e [ o 75| 15
-115-5D-C o | o 15 | 180
18050 o o | B¥ | % w0 | 235
-235-5DC e | o B5 |
KGDFRl.  -25-6B-C o | o IS
-35-68-C o @ 35 ] 50
-50-68-C o | o 50 | 7
75-68-C ® | @ | #3515 75 | s
-115-68-C e | o 115 | 180
-180-6B-C Y ™Y 180 235 GDFM 6020N-040GM
-235-68-C e | o B5 | GDFM 6020N-080GM
25-6(C ® | @ [ 5435 | n IS DFM 6020N-040GH
35-6CC o | o 35 [ 50
e e o S | 35| 6 | GDFMGO20N-080GH
560 o o | . |, TN GDFM 6020N-040DM
115-6C-C o | @ : 15 | 180 GDFMS 6020N-040DM
-180-6C-C LK) 180 | 25 GDFM6020N-300R-CM
235-6(-C o | o B5 |
75-6D-C e [ o 75| 15
-115-6D-C o | o 15 | 180
35
-180-6D-C o o | %¥ | % 180 | 235
-235-6D-C e | o B5 |
@ : Dostepne



KGDF-Z (rowkowanie czotowe / typ monoblokowy)

T
7 — i & -
L
12
,*m{
I
.:T T
N
13
«Pokazano typ prawostronny
Wymiary uchwytu narzedziowego
¥z | 55| . wEe Sredn. rowkowania
E= | 5§ €52 czolowego ) Dostepnos¢ Wymiary (mm)
& &8 = %’g oD (mm) U
(mm) (mm) (mm) MIN. MAKS. R L Hi=h H3 B L1 L2 13 F1 T
50 65 | KGDFR/ 2020K50-38-Z ) )
65 85 2020K65-38- ) )
20 2 2 125 203
85 110 2020K85-3B-Z [ J [}
110 145 2020K110-3B-Z [ J [ J
3 15 95 305 31 15
50 65 | KGDFR/ 2525M50-38- ) )
65 85 2525M65-38- ° )
25 2% 25 150 253
85 110 2525M85-3B-Z [ J [ J
110 145 2525M110-3B-Z [ J [ J
50 70 KGDFR/, 2020K50-4B-Z [ J [ J
20 70 100 2020K70-4B-Z ° ) 2 2 125 203
100 150 2020K100-4B-Z [} [ J
4 15 95 305 31 15
50 70 KGDFR/. 2525M50-4B-2 [ J [ J
125 70 100 2525M70-4B-Z [ ] [ ] 25 25 150 253
100 150 2525M100-4B- ° )
50 75 KGDFR/. 2020K50-5B-Z [ J [ ]
[J20 75 115 2020K75-5B-2 [ ] [ ] 20 20 125 203
115 180 2020K115-5B-Z [ J [ J
5 15 9.5 305 3 15
50 75 KGDFR/, 2525M50-5B-Z [ J [ ]
025 75 115 2525M75-58- ) ) 25 25 150 253
15 180 2525M115-5B-Z [ J [ J
@ : Dostepne

Czesci zamienne

Odpowiednie ptytki = P18

Czesci zamienne
Sworzen zaciskowy Klucz
Opis
KGDFR/* « +-Z HH5X 16 Lw-4

System oznaczania uchwytéw narzedziowych

KGlDF

R

25|25

M

5|_0

3

Z

. Wykonanie . Dtugos¢ uchwytu Min. Srednica Szerokos¢ Gtebokos¢ Typ uchwytu
Seria . Rozmiar trzonu - . . X .
narzedzia narzedziowego rowkowania czotowego plytki rowkowania narzedziowego
50:50 mm 3:3mm
KGDF Rowkowanie R: Prawostronne 2020: (120 mm K: 125 mm . Z:Typ mono-
czotowe L: Lewostronne 2525: []25 mm M: 150 mm : 4:4mm B:15mm bloko
; ' ' 115:115 mm 5:5mm Wy
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KGDF (rowkowanie czotowe / typ osobny 90°)

e

Wymiary uchwytu narzedziowego

L3

L1

- Pokazano typ prawostronny (ostrze prawostronne i prawostronny uchwyt narzedziowy)

Odpowiednie ptytki = P18

dotaczane sg do uchwytu narzedziowego.

= | 5 |y : 3 I W
= g2 €= Sredn. = g2 €= Sredn.
= % E B &|rowkowania Opis uchwytu Wymiary = % £ |8 Z|rowkowania Opis uchwytu Wymiary
S| B | & 2 aolowep Opis ostrza ; (mm) S|Z| &[22 adowego Opis ostrza ; (mm)
E| = E g3 narzedziowego E| =2 E g3 narzedziowego
& E g 22 od(mm) = P25 S e g &g |Z 2| od(mm) = P25 = P10
(mm)|{ (mm) |(mm)| MIN. [MAKS, L1 13 (mm)| (mm) |(mm)| MIN. MAKS, [N )
25 | 30 |KGDFR -25-2A-C 13| 25| 35 |KGDFR/L  -25-4A-C 527
30 | 35 -30-2A-C 35 | 50 -35-4B-C
35 | 45 -35-2A-C 50 | 70 -50-4B-C
6 | 45| 60 -45-2A-C 49.7 1 70 | 100 -70-4B-C 547
60 | 80 -60-2A-C 100 | 150 -100-4B-C ’
80 | 100 -80-2A-C 150 | 220 -150-48-C
100 | 130 -100-2A-C [J20 220 | oo -220-4B-C KGDSR/1.2020-C 125
Lo 1325 30 -25-2B-C K&DSR2020-C 15 52.7 35 | 50 -35-4C-C
30 | 35 -30-2B-C 50 | 70 -50-4¢-C
35 | 45 35-2B-C 2% 70 | 100 -70-4¢-C 647
45 | 60 _45-2BC 100 | 150 -100-4C-C
B 0 T8 TR, 547 150 | 220 150-4CC
80 | 100 -80-28-C o° | 4 20| oo -220-4¢-C
o | 2 100 | 130 -100-28-C 13 | 25 | 35 |KGDFR/L  -25-4A-C 527
25 | 30 [KGDFR -25-2A-C 35 | 30 -35-48-C
30 | 35 -30-2A-C 50 | 70 -50-48-C
35 | 45 35-2A-C 1 70 | 100 -70-4B-C 547
6 | 45| 60 -45-2A-C 497 100 | 150 -100-48-C
60 | 80 ~60-2A-C 150 | 220 -150-4B-C
80 | 100 -80-2AC [J2s 20| e -220-4B-C KGDSR/12525-C 150
100 | 130 -100-2A-C 3 |50 354CC
05 1513 e KGDSR2525-C 150 (51 50170 504CC
30 | 35 30-28C % 70 | 100 -70-4C-C 647
35 | 45 35-2BC 100 | 150 -100-4C-C
5 25 | 60 452BC e 150 | 220 -150-4C-C
60 | 80 -60-28-C ‘ W 22046
80 | 100 -80-2B-C Odpowiednie ptytki = P18
100 | 130 -100-2B-C
25 | 30 |KGDFR/L  -25-3A-C
13|30 | 40 -30-3A-C 527
40 | 50 -40-3A-C
50 | 65 -50-3B-C
15 65 | 8 -65-3B-C 547
[J20 85 | 110 -85-3B-C KGDSR/1.2020-C 125
110 | 145 -110-38-C
50 | 65 -50-3C-C
22 59.7 I
65 | 85 -65-3C-C
25 85 | 110 -85-3CC 61.7 Uchwyt narzedziowy:
w | 3 110 | 145 -110-3¢-C Prawostronne
25 | 30 |KGDFRAL  -25-3A-C
13130 40 -30-3A-C 527
40 | 50 -40-3A-C
50 | 65 -50-3B-C
65 1 8 6538 Ostrze: Prawostronne Prawostronne
125 E 85 | 110 -85-3B-C KGDSR/1.2525-C 150 o
151(;) 1:55 _1;0;?(-( — « Typ osobny KGDF 90° nie jest dostepny jako jednostka (uchwyt narzedziowy + ostrze).
22 =hile 59.7 Mozna naby¢ ostrze i uchwyt narzedziowy i zmontowac je po dokonaniu oddzielnego zakupu.
6 | 8 653G 1 + Ostrze prawostronne dla prawostronnego uchwytu narzedziowego, ostrze lewostronne dla
25 85 | 110 -85-3CC 617 lewostronnego uchwytu narzedziowego.
110 | 145 -110-3¢C « Sworzen zaciskowy ptytki (BH6x10TR), zasuwa mocujaca ostrza (SB-60120TR) i klucz (LTW-25)



KGDF (rowkowanie czotowe / typ osobny 90°)

Wymiary uchwytu narzedziowego

= 2 (B Sredn. e;_s 2 (B Sredn
S| B E 8 | rowkowania . Opis uchwytu Wymiary = -g 5 2 | rowkowania i Opis uchwytu Wymiary
E|E| € |53 adowep Opisosrza narzgdziowego (mm) £ 2| € |53 alowep Opiostza narzgdziowego (mm)
g &[5 oo =»P25 - P10 g 2 25 o0 = P25 = P10
(mm)| (mm) |(mm) | MIN. [MAKS, [Nk (mm)| (mm) |(mm)| MIN. |[MAKS, | B
25 | 35 |KGDFR/L  -25-5B-C 25 | 35 |KGDFR/L  -25-6B-C
35 50 -35-5B-C 35| 50 -35-6B-C
50 [ 75 -50-5B-C 50 [ 75 -50-6B-C
15075 |15 -75-5B-C 54.7 157075 |15 -75-6B-C 54.7
15 | 180 -115-5B-C 15| 180 -115-6B-C
180 | 235 -180-5B-C 180 | 235 -180-6B-C
235 | oo -235-5B-C 25| oo -235-6B-C
20|25 |35 -25-5C-C 59.7 20 (25|35 -25-6(-C 59.7
35| 50 -35-5C-C 35| 50 -35-6C-C
20 ——— 1 KGDSR/12020-C 125 20 KGDSR/1.2020-C 125
50 [ 75 -50-5¢-C 50 [ 75 -50-6C-C
75 [ 15 -75-5C-C 75|15 -75-6C-C
25 —_— 64.7 25 64.7
15 | 180 -115-5¢-C 15| 180 -115-6C-C
180 | 235 -180-5C-C 180 | 235 -180-6C-C
25| o -235-5¢-C 35| o -235-6C-C
75 |15 -75-5D-C 75 |15 -75-6D-C
15 | 180 -115-5D-C 15| 180 -115-6D-C
32 e — ni 32 7
180 | 235 -180-5D-C 180 | 235 -180-6D-C
235 | oo -235-5D-C 235 oo -235-6D-C
90°| 5 90| 6
25 | 35 |KGDFR/L  -25-5B-C 25 | 35 |KGDFR/L ~ -25-6B-C
35| 50 -35-5B-C 35| 50 -35-6B-C
50 | 75 -50-5B-C 50 | 75 -50-6B-C
1575|115 -75-5B-C 547 15175 |15 -75-6B-C 547
15 | 180 -115-5B-C 15 | 180 -115-6B-C
180 | 235 -180-5B-C 180 | 235 -180-6B-C
235 | oo -235-5B-C 235 | oo -235-6B-C
20253 -25-5¢-C 59.7 20|25 |35 -25-6(-C 59.7
35 [ 50 -35-5C-C 35| 50 -35-6C-C
25 ———— KGDSR/12525-C 150 125 KGDSR/L2525-C 150
50 [ 75 -50-5C-C 50 [ 75 -50-6C-C
75 | 115 -75-5C-C 75|15 -75-6(-C
25 —_— 64.7 25 64.7
115 | 180 -115-5¢-C 15 | 180 -115-6C-C
180 | 235 -180-5¢-C 180 | 235 -180-6C-C
25| o -235-5C-C 25| o -235-6(-C
75 | 115 -75-5D-C 75| 115 -75-6D-C
15 | 180 -115-5D-C 15 | 180 -115-6D-C
32 —_— n7 32 ni
180 | 235 -180-5D-C 180 | 235 -180-6D-C
25| o -235-5D-C 25| o -235-6D-C

Odpowiednie plytki = P18 Odpowiednie ptytki = P18
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Zalecane parametry skrawania (rowkowanie czotowe)

X 1.zalecenie % 2.zalecenie

Zalecany rodzaj ptytki (Vc: m/min)
Materiat obrabiany Cermet Weglik powlekany MEGACOAT | Uwagi
TN620 TN90 PR1225 PR1215
) A w * A
Stal niestopowa
60 - 200 80-200 60 - 160 80-160
Stal stopowa " o * w Q
60 - 160 70-160 60 - 150 60 - 150 E
°
e}
Stal nierdzewna — — * x S
50-120 50-120
Zeliwo — — — *x
80-160

Zalecane parametry skrawania (f, ap)

(materiat obrabiany: C50)
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Podczas konturowania,
«Jesli D.O.C. jest ustawiona na mniejsza warto$¢, ustaw wigkszq szybko$¢ posuwu.
«Jesli D.O.C. jest ustawiona na wieksza wartos¢, ustaw mniejszg szybko$¢ posuwu.

1) Powyzsze wartoéci odzwierciedlaja wymiar T, ktdry wynosi 15 mm lub mniej.

Jezeli wymiar T uchwytu narzedziowego jest wigkszy niz 17 mm, ustaw wartosci dla posuwu poprzecznego na mniejsze niz 90% wartosci zalecanych powyzej parametréw skrawania.

29



Wskazowka dla rowkowania czotowego

B} Wybér uchwytu narzedziowego B3 Parametry skrawania (szybko$¢ posuwu: f)

Sprawdz zakres odpowiednich ,$rednic Podczas obrébki stali ustaw szybkos¢ posuwu (f) w
rowkowania czofowego” oraz szerokos¢ i taki sposéb, aby widry podczas wgtebiania tworzyty
gtebokos¢ rowkowania. helise.

E) Zwiekszanie szerokosci rowka (wgtebianie i posuw
poprzeczny)

Rozpocznij obrébke od zewnatrz i posuwaj sie do wewnatrz.
W ten sposéb uzyskasz lepsza kontrole tworzenia i odprowadzania
widréw.

Wagtebianie (rowkowanie + rowkowanie boczne)

Posuw poprzeczny

B Wskazéwki dla posuwu poprzecznego
A. Kiedy ilos¢ obrébki (D.0.C.) przekracza 0,5 mm
(1) Watebianie
(2) Cofnij ciecie 00,1 mm
(Nieprzesuniecie narzedzia do tytu przed posuwem
poprzecznym spowoduje nieréwne obcigzenie tylko
jednej strony krawedzi tnacej).

(3) Wykonaj posuw poprzeczny (zob. Rys. 1)

Przy powiekszaniu szerokosci rowkowania czotowego (zob. Rys. 2)
Zastosuj ,toczenie stopniowe”. Nastepnie wykonaj wykonczenie.

B. Kiedy ilo$¢ obrobki (D.0.C.) nie przekracza 0,5 mm
(1) Wgtebianie
(2) Wykonaj posuw poprzeczny

Mozliwa jest obrobka nieprzerywana (zob. Rys. 3).
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Analizy przypadkow

Obrét 17Cr3 (rowkowanie) 10

Ve =113 ~ 164 m/min X'y

f=0,06 mm/obr. * *

Na mokro

GDMA4020N-040GM  (PR1225) <l |2
KGDL2525X-3T10S s

Zywotnos¢ narzedzia

tamacz wiéréw GM L

(PR1225) 1 500 szt./krawqdz ﬁ
Konkurent C |

(weglik powlekany PVD) . 2 5 0 szt./krawedz

Typ KGD itamacz wiéréw GM (PR1225)

& .' ' & -
poprawity Zywotnos¢ narzedzia do ] P -
. i L e
6-krotnosci konkurenta C. a - L

Brak spalonych wiérow oraz tamaczwiorow GM  Konkurent C
prawidtowe tworzenie i odprowadzanie widréw. (Ocena uzytkownika)

Sworzen kulisty 34CrMo4 (odwzorowanie)

\ /

Ve =100~ 160 m/min
ap=03mm

f=0,15~0,25 mm/obr.

Na mokro
GDM3020N-150R-CM  (PR1225)
KGDR2020X-3T10S

Zywotnosé narzedzia

‘tamacz wiérow CM i
(PR1225) 800 SZt./krandz ﬁ
Standardowa A 400 szt.lkrawgdi

Rozwiazano problemy takie jak tamanie wiéréw na materiale i platanie
widréw dzieki doskonatym parametrom usuwania wiéréw
= Rozwiazano pekanie krawedzi spowodowane widérami. Podwojono
zywotnos¢ narzedzia, zmniejszajac uszkodzenia krawedzi.

(Ocena uzytkownika)

Oprawka C45+Pb (przecinanie)

Ve =103 m/min l
f=0,12 mm/obr.

Na mokro
GDM3020N-025PM  (PR1225)
KGDL2525X-3T20S

210

Zywotnos¢ narzedzia

tamaczwisrowPM [ " T " T ™ T -
er1225) 250 szt./krawedz, zdolnosé dalszej g3 ]

Konkurent D

(wegikpovkany D) 2 50 szt./krawedz, z wykruszaniem

Typ KGD i tamacz wiéréw PM (PR1225) wykazaty dobry stan krawedzi
po obrdbce tej samej liczby elementéw co u konkurenta D.
Mozliwa dalsza obrébka (konkurent D spowodowat odpryskiwanie).

(Ocena uzytkownika)

Ttok 34CrMo4 (rowkowanie czotowe)

e

Ve =150 m/min
ap =1, 1,8 mm (posuw poprzeczny)
f=0,05 mm/obr. (rowkowanie)
0,1,0,15 mm/obr. (posuw poprzeczny)
Na mokro
GDFM4020N-040GM
(PR1225)
KGDFL2525X50 - 4CS 18

@55

825

Zywotnosé narzedzia

tamacz wiéréow GM ) » ] - - - .- - - -:
(PR1225) 40 szt./krawedz, zdolnos¢ dalszejlJ¢.1{ 1
Standardowa B 40 szt./kraweds

KGDF+ tamacz wiéréw GM poprawity odprowadzanie wiéréw w
poréwnaniu ze standardowym rozwigzaniem B (rozwigzano czeste
pekanie uchwytu narzedziowego).
Mniejsze zuzycie krawedzi dzieki powtoce MEGACOAT wydtuza
zywotnos$¢ narzedzia (nizsze koszty eksploatacji dzieki wiekszej
Zywotnosci narzedzia).

(Ocena uzytkownika)
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