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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

indeks asortymentowy assortment index accopTMMEHTHbIN UHOEKC

A...-SCLCRI/L- 06 28 SDNCN....-11P 23 MSDNN 56

A...-SCLCR/L- 09 28 SRDCN 24 MSKNR/L 56

A...-SCLCR/L-09R 30 SRGCRI/L 24 MSRNR/L 56

A.....-SCLCR/L 28 SSDCN 21 MSSNR/L 57

A...-SCFCRI/L- 06 28 SSKCRI/L 22 MTENN 57

A...-SDUCRI/L- 07 29 SSKCRI/L...CA 32 MTFNR/L 75

A...-SDUCR/L- 11 29 SSRCRI/L 22 MTGNR/L 58

A...-SDQCR/L- 07 29 SSSCRI/L 21 MTJINR/L 58

A...-STFCR/L- 11 29 STCCN 21 MVJNR/L 58

A...-SVUCR/L- 11 29 STDCR/L 21 MVVNN 59

A...-SVQCR/L- 11 29 STFCRI/L 21 MWLNR/L 59

A...-PCLNR/L-12KR 41 STFCRIL...CA 32 SI-MCLNR/L 61

A...-PDUNR/L-11K 41 STGCRI/L 21 AI-MCLNR/L..-T 61

E...-SCLCRI/L ..R 30 STTCRI/L 21 SI-MDUNR/L 61

E...-SDUCR/L 07-XR 30 SVJBR/L 23 SI-MTUNRI/L 61

E...-SDUCRIL ..R 30 SVJCRI/L 23 SI-MVUNR/L 62

E...-STFCR/L ..R 30 SVJBRIL...P 24 SI-MWLNR/L 62

CSKNRI/L...L 70 SVVBN 23 AI-MWLNR/L..-T 62

CSKPRI/L...CA 67 SVVCN 23

CSRNRIL 65 SVVBN..P 24 Uwagal - System "M calowy tylko na

CSRNRIL...L 70 SWLCRIL 24 specjalne zamowienie. ,

CSRPRIL 65 S...-CSKPRIL 66 Note! - inch System M".. for§pe01al order only.

CSSNRIL 65 S..-CTFPRIL 66 BHumanwe! -§ystem M" arorima Tonbko Ha

CSSNRIL...L 70 S...-PCLNR 37 crneumanbHblii 3akas.

CSSPR/L 65 S...-PCLNRI/L...K 41 . .

CTAPRIL 66 S..-PIRIL 81 noze do rowkowania

CTEPRIL 66 S...-PTFNRIL 37 toolholders for grooving

CTFNR/L 64 S...-PWLNR/L 40 pesubl 4Nnd ToMeHMA KaHaBKOB.

CTFNRIL...L 70 S...-SCLCRI/L 25 GSRIL.... 76

CTFPR/L 64 S...-SDQCR/L 26 GPRIL.... 77

CTFPR/L...CA 67 S...-SDUCR/L 26 GFRIL.. 78

CTGNR/L 64 S...-SDUCR/L11-X 26 S..-GSRIL..... 79

CTGPRI/L 64 S...-SIR/L 81

CTGPRIL...CA 67 S...-STFCRIL 25 Wytaczaki z wymiennymi gtlowicami roboczymi

CTJINRA...L 70 S...-SSKCR/L 25 z chwytem szlifowanym -system S, M, P-K.

CTSPR/L...CA 67 S...-SVQBRIL 27 Boring tools with replaceable heads

CTTPRIL...CA 67 S...-SVQCRI/L 16 27 with grinded shank - system S, M, P-K

PCBNR/L 36 S...-SVUBR/L 26 Pacr%tmble or .

PCBNRI/L...K 39 S..-SVUCR/L 11 27 pes3Lbl CMEHHbLIMU rofioBKamm

PGLNRIL 36 S. -SVUCRIL 16 27 C WnudgoBaHHbIM XBOCTOBUKOM - cucTema S, M, P-K.

PCLNRI/L...K 39 S...-SWLCRI/L 27

PDJNRIL 37 150.19 72 K25-SCLCLIR 09

PDNNR/L 37 152.19-32 72 K25-SDQL/R 11

PERI/L...K 81 PTNn 72 K25-SVUCLIR 16

PLRNR 6060U50B 34 PTND 73 K32-MWLNL/R 08

PRDCN...K 40 oprawki VDI PTA -20 (28) K32-PCLNL/R 12K

PRGCRIL...K 40 tool holders VDI PTA - 20 (28) K25-PTFNL/R 16K

zggl‘TRRI/II:K grg TokapHsle onpasbl VDI PTA - 20 (28)

PSBNRIL...K 39 PTA- 20 3 chwyt: 925

PSKNRIL 36 PTA-28 31 shank: A25-K25 270

PSKNRI/L...CA 41 System M - wymiar metryczny XBOCTOBMK: oy 4,

PSSNR/L 36 System M - metric dimension

PSSNR/L...K 39 System M - usmepexue meTpuyeckoe A32-K32 305

PTBNR/L 34 MCLNRIL 44

PTFNR/L 35 MDJNRIL a4

PTFNRI/L...CA 41 MDNNN 44

PTFNR/L...K 40 MSDNN a4

PTINRIL 35 MSSNRIL 45

PTJINRI/L...K 40 MTGNRIL 45

PTGNR/L 35

PTGNRIL...CA 41 MWLNR/L 45 . .

PTGNRIL".K 40 A...-MCLNR/L 12 47 Zestawy narzedzi tokarskich

PTNNRILm 35 A...-MTFNR/L 16 48 (dla majsterkowiczéw)

PTSNR/L...CA 4 A...-MWLNRI/L 06 48 Toolholders sets “DIY” ( do it yourself )

PTTNRILm 34 A...-MWLNR/L 08 48 KomnnekTbl TOkapHbIX UHCTPYMEHTOB
S...-MCLNR/L 46 (ansa mactepeHus)

PTXNR/L 34 S...-MDUNRIL 46

PVJNR/L 35 S."-MTFNRIL 46 S0608H SCLCR 06N

PVVNN 35 S".-MVUNRIL a7 4 BBS1 S0810J SCLCR 06N g3

PWLNRI/L...K 39 S".-MWLNRIL 47 S1012K SCLCR 06N

SCFCRI/L 22 M.\'I.VLNR 20CA-06 48 S1216M SCLCR 06N

SaneRiCA 3 MWLNR 20CA-08 48 SSDCN 0808-06N

SCGCR/L...CA 32 System M - wymiar calowy 5TS1B ggbgg 8382_3(75” 83

SCLCRI/L 22 System M - inch dimension

SCLCR/L...CA 32 System M - nsmepenue grorimosoe g(?éjgl_sg?_(?éoggh

SCLCRIL...P 22 MCLNR/L 54

SCSCR...CA 32 MCMNN 54 5TS2 SCXCN 0808-06N

SCTCR...CA 32 MCRNR/L 54 SCLCR 0808-06N

SDHCR/L 23 MDJNR/L 55 SDJCR 0808-07N 83

SDJCRI/L 23 MDPNN 55 SDJCL 0808-07N

SDNCN 23 MRGNR/L 55 S08H SCLCR 06N

PATANA)




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system oznaczen wg ISO |SO-designation system for toolholders cucrema o6o3Ha4veHs no ICO

Noze do toczenia zewnetrznego. ISO 5608
Toolholders for external turning.
Pe3ubl 4Ns HApy>KHOTO TOYEHMS. 9
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1. System mocowania. 2. Ksztatt ptytki. 3. Rodzaj noza. 4. Kat przytozenia normalny ptytki.
Clamping system. Inserts shape. Toolstyle. Inserts clearance.
Cucrema Kpennenus. dopma nnacTuHbl. dopma pesua. 3apHbli yron HopMarHbI NacTUHbI.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
5. Kierunek 6. Wysokosé 7. Szerokosé 8. Dtugosé 9. Dtugosé 10. Informacja
skrawania. noza. noza. noza. boku ptytki. dodatkowa.
Hand of tool. Shank height. Shank width. Tool lenght. Cutting edge lenght Manufacturer
Hapasnexe BbicoTa pesua. LWapuHa pesua. [nvHa pesua. OnuHa Boka nnacTuHbl. option.
pesaHus. [obaBoyHas
MHBOPMaLKS.
Typowa Nietypowa
Typical Non-typical
H Chwyt Tunuuxas HeTtunnuxas
Shank A Q M
> XBOCTOBMK L Symbol L Symbol
[mm] Symbol | [mm] (S:ymbol
Cumeon “MBON B [ ] Q
—Jd o0
0808 60 32 A
1010 70 40 B
1212 80 50 ¢ (o]
1616 100 60 D
2020 125 70 E R
H | B | 2525 150 - 80 F
3225 170 90 G D S>
3232 170 100 H
4032 150 110 J
L 4032 200 125 K S
4040 200 140 L E
5050 250 150 M
160 N
170 P
180 Q H T
250 S
350 u \
N 400 \Y K Q
450 w
500 Y L g w @
Specjalna X
Special
CneumvanbHas
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system oznaczen wg ISO [SO-designation system for toolholders cuctema o60o3Hauensa no NCO
Noze do toczenia wewnetrznego.
Toolholders for internal turning.
PGSLJ,bI OnAa BHYTPEHHOIo TOYEeHUA.

ISO 6261

= J L L
A mm] IS0 D [mm] Pafana A \
G s ML
32 A 8 80 F=80
40 B 10 100 H=100 B
- 50 C 12 125 K=125 E‘ o
1 ' 60 D 16 150 M=150
O al : 0 E 20 180 Q=180 c ‘
\V/ R 80 F 25 200 R=200 p
- S = 90 G 32 250 S$=250 R O
) _ 100 H . D
S - chwyt stalowy jednolity 110 J A - seria krotka
S - steel - solid shank 125 K A - short series
S - CTanbHbIN Lenbil CTepXeHb 140 L A - KopoTkas cepus M S I:l
. . . 150 M E ‘
E - noze z chwytem z weglika spiekanego 160 N
E - toolholders with sintered carbide shank 170 p T A
E - pesuibl CO CTep)KHEM W3 TBEPAbIX CNaBoB 180 Q c H <:>
200 R
@ S &7
; __ 300 T K
N 400 v 8
A - trzon z centralnym otworem na chtodziwo ggg \<(V L |:|
A - holder with central hole on coolant system Specjalna
A- CTepXXeHb C UeHTpanbHbIM OTBEPCTUEM Ha XI1043UBO Special
CneumvanbHasi
11. Wykonanie narzedzia. 7. Srednica chwytu. 8. Dtugosé 1. System mocowania. 2. Ksztatt ptytki.
Tool type. Shank diameter. noza. Clamping system. Inserts shape.
Bug crepxHus. [nameTtp cTepXKHUS. Tool lenght. Cuctema KpenneHus. dopma nnacTuHbL.

[OnuHa pesua.

A - [ R -

11 7 10
3. Rodzaj noza. 4. Kat przytozenia normalny ptytki. 5. Kierunek 9. Dlugosé 10. Informacja
Toolstyle. Inserts clearance. skrawania. boku ptytki. dodatkowa.
dopma pesua. 3aaHbIN yron HopMarnHbIii NNacTUHbIL. Hand of tool. Cutting edge lenght Manufacturer
HapaeneHe [nuHa 6oka nnactuHbl. option.
pesaHus. [obaBoyHas
MHBOPMaLMS.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system oznaczen wg ISO [SO-designation system for toolholders cuctema o6o3Hayensa no NCO

Wktadki nozowe. ISO 5608
Boring cartridges.
HoxxeBoe naTpoHbl.

(e o (e
p 90 \_ 90 93 75°
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95° 75° 45° 60° 90
T A S
z P
U w Y JLhr
03° 60° 85°
1. System mocowania. 2. Ksztatt ptytki. 3. Rodzaj noza. 4. Kat przytozenia normalny ptytki.
Clamping system. Insert shape. Tool style. Inserts clearance.
Cucrema KpenneHus. dopma NnacTuHbI. dopma pesua 3aHbIN yron HopmarHbIi
NnacTuHbI.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
5. Kierunek 6. Wysokosé 7. Typ narzedzia. 8. Typ wkiadki. 9. Dtugo$é wktadki 10. Dtugosé boku
skrawania. wktadki. Type of tool. Type of cartridge. Tool lenght. ptytki.
Hand of tool. Cartridge Tun MHCTpymeHTa. Tun narpoHra. [OnuHa natpoHa . Cutting edge lenght.
Hanpaenenue height. [nuHa 6oka nNnacTuHbl.
pesaHus. BbicoTa
naTpoHa.
A - zgodnosé z L - diugos¢ zgodna z
1SO 5611. 1SO 5611.
H A - according to with L - length according to
1SO 5611. 1SO 5611.
\—:D A - cooTBeTCTBYlOLWANA C L - AnvHa cooTBeTCcTBYOLAs C
1CO 5611. 1CO 5611 .
L
H
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wymiary montazowe wkladek nozowych z regulacjg do wytaczadet
mounting dimensions for boring cartridges
MOHTa)XHble pasMepbl HOXEBbIX NMAaTPOHOB C PerynnpoBaHneM
AN pacTOYHbIX OMpaBoOK

1. Wysokosé ostrza 10 mm i 12 mm. 2. Wysokos¢ ostrza 16 mm.
Cutting edge height 10 mm and 12 mm. Cutting edge height 16 mm.
Bbicota nessus 10 mm n 12 mm. BbicoTa ne3sus 16 mm.

20

_— *____47,_ 7
_ e

A

|

|

|

|

|

[
4

[ Wysokosé ostrza. ) 3. Wysokosé ostrza 20 mm.
Cutting edge height. h t | a Cutting edge height 20 mm.
BeicoTa nessus. BoicoTta nessua 20 mm.
10 10 5 48 9,5
12 12 6 53 14 )

Srednice minimalne otworéw obrabianych wytaczadtami z wktadkami nozowymi (zgodne z norma ISO 5611:1989).
Minimum diameters of holes machined boring bar with boring cartridges (in accordance with ISO 511:1989).
MuHWUManbHble AMaMeTpbl OTBEPCTUIA 06paboTke HOXeBbIMM NaTpoHamu (B cootTBeTcTBUM C ISO 5611:1989).

( Wysokos¢ ostrza )
Cutting edge height  h [mm] 6 8 10 12 16 20 25
BbicoTa nessusi
Srednica minimalna otworu obrabianego
Minimum diameter of macvhlned hole [mm] 20 25 40 50 60 70 100
OTBepCTNE MUHUMANbHbIA OUaMeTp

L obpabaTtkiBaeMom )

® wazne! info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

indeks zastosowan

SYSTEM S - Noze do toczenia zewnegtrznego / Toolholders for turning / Pesuibl Anst HApy>XHOrO TOYEHMS.

SYSTEM S T
STDCRI/L A
kat przystawienia:

cutting edge angle: K =45°
yron 8 nnanve r

4

strona / page / crpanuua:2 1

SYSTEM S S
SSDCN |:|
kat przystawienia:

cutting edge angle: K =45°
yron B nnaxue: r

strona / page / crpanmua:2 1

SYSTEM S < Cc
80°

SCLCRI/L ‘

kat przystawienia:

cgm';g yedge angle K’=95°

yron & nnaue:

strona / page / cTpannuai 2

SYSTEM S »
SDHCRIL D

kat przystawienia:

1

utting edge ng\e'Kr=1 07°30'

c
yron & nnaxu

strona / page / cTpanmuaid 3

SYSTEM S Zv
SVIBRIL...P <%
kat przystawienia:

o
cutting edge angle: K =93
yron B nnaue: "

L

ke
SN

strona / page / crpannya 4

SYSTEM S - Noze do toczenia wewnetrznego / Toolholders for boring / PeaLibl Anst BHYTPEHHOrO TOYEHMSI.

SYSTEM S s
S...-SSKCR |:|
Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =7 5°
yron B nnauue: r

strona / page / crpannyai2 D

SYSTEM S D <
STSpacRL <R

kat przystawienia:

ctltng edge angle: K,=107°30'

yron e nnaku

strona / page / ctpanmua2 6

info.tech.
tech.info.  84-101
Tex.uHoo.

SYSTEM S T
STCCN A
kat przystawienia:

cutting edge angle: K,=90°
yron s nname:

b L

2

strona / page / crpanuua2 1

SYSTEM S
SSSCRIL []S
kat przystawienia:

cutting edge angle' K =45°
yron B nnavve r

T 45
-~ -

strona / page / ctpanmua:2 1

SYSTEM S ‘<
SCFCRIL ¢
kat przystawienia:

cutting edge angle: K =90°
yron B nnaHue r

907 ]
-
strona / page / cTpannua 2
SYSTEM S < v
SVJBRIL
Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =93°
yron 8 nnaxue: v

strona / page / cTpannuaid 3

SYSTEM S Y v
SVVBN..p 2%
kat przystawienia:

cutting edge angle: Kr=72°30’

yron B nnauue:

<L )7;?

strona / page / crpannya 4

SYSTEM S

S...-STFCRI/L

kat przystawienia:

cgui';g ‘édge angle: K,=9 1°
yron & nnaue:

strona / page / cTpanmuaid D

SYSTEM S Vv »
S, “SVUBR/L<%
Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =93°
yron B nnakue: r

strona / page / ctpanmua2 6

wazne!
important!
BaxHoe!

SYSTEM S T
STTCRI/L A
kat przystawienia:

cutting edge angle: K,=60°
yron & nnakue:

ey

[
strona / page / ctpanuua2 1
SYSTEM S S
SSRCRI/L |:|

kat przystawienia: A
cutting edge angle: K =75
yron B nnave: r

4 75°
)

strona / page / cTpanmua 2

SYSTEM S <
SCLCRIL...P C
Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =95°
yron B nnaxue: r

«—

strona / page / cTpannuaid 2

SYSTEM S LV
SVJCRI/L &%
kat przystawienia:

cutting edge angle: K =93°
yron B nnaxue: r

strona / page / cTpannuaid 3

SYSTEM S W
SWLCRI/L...P
kat przystawienia:

cutting edge angle: K =95°
yron & nnakwe:

)

J

strona / page / cpanmua24

SYSTEM S
S...-SCLCRIL °

kat przystawienia: 7
cutting edge angle: Kr_95

yron B nnatue:

strona / page / cTpannuaid D

SYSTEM S v <
ST SVUCRILTEER
Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =93°
yron B nnakue: r

strona / page / ctpanmua2 T

SYSTEM S T
STGCRI/L A
Kat przystawienia:

cutting edge angle: K =90°
yron B nnauue: r

= rw
LA

strona / page / ctpanuua2 1

SYSTEM S S
SSKCRIL |:|
Kkat przystawienia:

cutting edge angle: K =7 5°
yron B nnauue: r

T 75°

strona / page / cTpanuyai2 2

SYSTEM S »
SDNCN @? D
SDNCN....-11P

kat praystawionta: K =62°30’
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yron & nnatu yron & nnatu

strona / page / ctpannua® 7 strona / page / ctpannua® 7

SYSTEM C SYSTEM C s
CSKPRI/L l:,S CSYPRI/L l:’

kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle: K ,=75° cutting edge angle: K =75°
yron & nnanue: yron & nnanue:

strona / page / crpanuua® 7 strona / page / crpanuua® 7

SYSTEM C T
CTSPRIL /\

kat przystawienia:
cutting edge angle K,=45°
yron & nnanu

strona / page / ctpanuua®7

SYSTEM C T
CTTPRI/L /\
kat przystawienia:

cutting edge angle: K =60°
yron & nnatue

strona / page / ctpanuua® 7

SYSTEM C T
CTGPR/L /\
kat przystawienia:

cutting edge angle K,=90°
yron & nnatu

strona / page / ctpanuua® 7

SYSTEM C - Noze do toczenia zewnetrznego (pytki ceramiczne) / Toolholders for turning (ceramic inserts) / Pe3upl Ans Hapy»HOro TOYeHUs (kepamuyeckne NNacTuHbl).

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) T SYSTEM C (CERAMIC INSERT) T
CTFPR/L CTJNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle K 90 cutting edge angle K 93
yron & nna yron & nnakwe:

= =

strona / page / ctpanmua:? 0 strona / page / ctpanmua:? 0

Noze do przecinania i wcinania / Toolholders for parting and undercutting / Pe3ubl Ans paspesaHsi u Bpe3aHusi.

1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE. 1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE.

1. PARTING. 2. UNDERCUTTING 1. PARTING 2. UNDERCUTTING.
1. PABPESAHME. 2. BPEBAHWUE. 1. PASPE3AHME. 2. BPESAHME.
150.19 151.19 -stoper

LFMX LFMX

1.tﬁ z.fﬁ

strona / page / ctpanmua-l 2

1.1ﬁ 2.Tﬁ

strona / page / cTpanuua:l 2

Noze do rowkowania / Grooving toolholders / Pe3upl Ans To4eHns kKaHaBKOB.

1. PRZECINANIE. 2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE
2. GROOVING, PROFILIN:

1. PARTING OFF.
1. PESAHVE 5 K ROBNEHAL: APOSATMPOBAHVE.
GSRI/L... GSRI/L..

G:18-20 = G:18-20

PTN2- -

PTN2-.-.R

2. -

strona / page / ctpanuua:l 0 strona / page / ctpanuua:l 6

2. PROFILOWANIE CZOLOWE. ROWKOWANIE WEWNETRZNE
2. FACE PROFILI INTERNAL GROOVING.
2. TOPLIEBOE FIPOQI/IJ'IVIPOBAHVIE, BHYTPEHHEE )KEJ'IOEJ'IEHI/IE

GFRI/L... S..-GSRI/L...

Dmin: 50-150 Dmin: 25-40

strona / page / ctpanuua:l 9

strona / page / ctpanuual 8

Noze do gwintéw / Toolholders for threading / Peaubl Ans pesbbi.
GWINTOWANIE ZEWNETRZNE GWINTOWANIE WEWNETRZNE
EXTERNAL THREAD INTERNAL THREAD!I

BWHTOBOE HAPY)KHOE 7 BMHTOBOE BH\/TPEHHEE k
PER/L... : @f S..-PIR/L... +{OP
L=16-22mm L=16-22mm -

\\ﬂ

A

%z

strona / page / cTpanmua8 2

strona / page / cTpanmua8 2

info.tech. wazne!
tech.info.  84-101 important!
Tex.uHdoo. BaxHoe!

SYSTEM C (CERAMIC INSERT)
CSKNRIL [ ]s

kat przystawienia:
cutting edge angle K =75°
yron B nnaHu r

strona / page / crpanuua:f 0

1. WCINANIE.
1. UNDERCUTI'ING
1. BPE3AHMI

152.19-32 o

Dmin: 35

strona / page / ctpanmua:l 3

1. PRZECINANIE.
1. PARTING OFF.
1. PESAHME.

GPRIL..

G:18-20 E\ =
e

. B

strona / page / ctpanmua:l T

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING
BWHTOBOE BHYTPEHHEE.

$1016M-SIR/L...

L=11mm
L

// /////

strona / page / crpanuua8 2

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) s
CSRNRI/L |:|
Kkat przystawienia:

cutting edge angle: K,=75°
yron 8 nnaxue r

-«

Loy
3

strona / page / ctpanuua:f 0

2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE
2. GROOVING, PROFILIN:
2. XKENOB/EHVE, ﬂPOOMﬂMPOBAHME

GPRI/L..

U
B

strona / page / crpanuua:l T

GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING. —
BWUHTOBOE BHYTPEHHEE.

(A
S...-SIR/L... @

T

////////’///

strona / page / cTpanuua8 2

SYSTEM C (CERAMIC INSERT) s
SSSNR/L

kat przystawienia

cutting edge angle K,=45°
yron & nnanue:

t

-«

strona / page / ctpanmua:? 0

1. ROWKOWANIE CZOLOWE.
1. FACE GROOVING.

1. TOPLIEBOE )KE]'IOBJ'\EHME @
GFRIL..
Dmin: 50-150 -

strona / page / ctpanuua: 1 8
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

25T SVUCR 16

1 -trzonek / holder / ctepxeHsb. 2 - ptytka podporolwa / shim / onopHasi nnacTuHa.
3 - Sruba ptytki podporowej / shim screw / 6onT onop. nnacTuHbI.
4 - ptytka skrawajgca / cutting insert / nnactuHa. 5 - Sruba mocujaca / locking screw / kpenéxHbiii 6onT.

—

. System mocowania ptytek - ,,S”.

-

SYSTEM ,,S” ,,zerowa” geometria gniazda - wiekszo$¢ nozy do toczenia zewnetrznego,

dodatnia lub ujemna (noze wytaczaki) geometria nozy.

Ptytki wymienne jednostronne mocowane na powierzchni otworu stozkowo-tukowego za pomoca
sruby z tbem stozkowym.

System ,,S” jest najbardziej rozpowszechnionym systemem mocowania ptytek wymiennych.
Charakteryzuje sie prostota, wysoka niezawodnoscia, bardzo dobra powtarzalnoscia potozenia
ostrza i mozliwoscig zamocowania plytek o malych wymiarach.

Gléwnym obszarem zastosowan nozy z pltytkami mocowanymi w systemie ,,S” jest obrobka
wykonczeniowa powierzchni zewnetrznych i powierzchni otworéw (zwlaszcza otworéw o matych
srednicach), ale stosowane sa rowniez do obrébki zgrubne;j.

N=
IS

1. Clamping system for inserts - ,S”.

,S" SYSTEM ,zero” geometry of the seat -most toolholders for external turning, positive or negative
(internal turning) geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts locked on the conical and arched hole with a screw with conical
head.

»S" system is the most popular system for clamping the indexable inserts. It is characterised

by simplicity, high reliability and a very good repeatability of cutting edge position as well

as the possibility of clamping the inserts of very small dimensions.

The principal area of using the toolholders clamped in ,S” system is finishing of external surfaces
and hole surfaces (especially holes of small diameters), but they are also used for roughing.

—

1. Cuctem KpenneHus NnacTuH -,S”.

CUCTEMA ,S” ,HyneBasi” reomeTpusi rHe3aa - 60MbLUIMHCTBO PE3L0B ASsl HAPY>KHOro TOYEHUS,
NoroXnTenbHas Unn oTpuuartenbHas (pesLbl pacTOYHOrO CTaHKa) reoMeTpusi pesLoB
OOHOCTOPOHHUE 3aMeHSIEMbIE NNACTUHBI, KPEMSLMECS HA MOBEPXHOCTU KOHYCHO-AYroBOrO
OTBEpPCTUSA NpU NOMOLLM 6onTa C KOHYCHOWM FONOBKOMN.

Cucrema ,S” aBnsieTca Hambonee pacnpoCTpaHEeHHOW CUCTEMOW KpenneHns 3aMeHsIeMbIX MIacTUH.
OTnnyaeTcs NPOCTOTON, BbICOKOW HAAEXHOCTLI, O4YEHb XOPOLLEV NOBTOPSIEMOCTbIO MOMOXEHUS
OCTPUS 1 BO3MOXHOCTbIO KPEMNMEeHUsi NNacTUH MarblX pa3MepoB.

MmaBHOI 0bnacTbio NPUMEHEHNsT PE3LIOB C NNacTMHaMu, Kpensawmmucs B cucteme ,S”,

ABnseTcs puHUWHaA 06paboTka BHELLHMX MOBEPXHOCTEN U MOBEPXHOCTEN OTBEPCTUN

(ocobeHHO OTBEPCTUIA C ManbiM AMaMeTPOM), HO OHM NMPUMEHSIIOTCA Takke Ans rpybon obpaboTku.

® wazne! info.tech.
P ﬂ rﬂ ﬂ important! tech.info.  84-101
BaxHoe! Tex.mHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S
STDCR/L . STTCRI/L
clithe Feae ansle; Fl 7 cliths Fage angis: F
yron's mnanwe: - K,=45° _ STDCR/ g yron's mranmo: . K,=60° STTCR/
45, | H | 60
; | : .
L
45° 1 1
-« @ -« WL>
=

STGCRI/L

kat przystawienia:

cutting edge angle:

yron & nnanne: K =90°

STCCN

kat przystawienia:

cutting edge angle: J
yron & nnawve: K =90

F STGCRI‘

E=l
r@ pt 4 )
Iso A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu
O Wi
Designation Wagnt Dimensions =@
OBosHaueHe Bec Pasmepbl PAFANA
$ruba  mocujaca ucz
H B L 3 E e Yo K;Z:;:Smnscr;e:w ) Socket strw key
STDCR/L 1212-11{0,092| 12|12 [ 80| 6 | 11 | 0° | 0° [TC..1102.. S-2506S T7
1616-11) 0,197 | 16 | 16 | 100 10 | 11
STTCR/L 1212-11{ 0,092 | 12|12 |80 | 9 | 14 | 0° | 0° [ TC..1102.. S-2506S T7
1616-11) 0,197 | 16 | 16 | 100| 13 | 14
STCCN 1212-11| 0,088 | 12|12 | 80 | 0,8 15 | 0° | 0° |TC..1102.. S-2506S T7
1616-11) 0,185| 16 | 16 | 100| 2,8 | 15
STGCR/L 1212-11[ 0,090 [ 12128 | 16 | 15 | 0° | 0° [TC..1102.. S-2506S T7
1616-11) 0,195| 16 | 16 | 100] 20 | 15
STGCR/L 2020-16| 0,400 [ 20 [ 20 [125] 25 [ 22 [ 0° | 0° [TC..16T3.. S-4008S T15
system S
STFCR/L
oG age angle:
yron's nnawne: - K,=91°
Fl oo STFCRIL
)
E
1 \(3 L
B_ '
I1so A T Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactu
Oznaczenie Waga Wymiary —
Designati i Dimensi e
Oboanmionte e Pastepn PAFANA T =@ O
$ruba  mocujaca Klucz
H| B | L|F|E| k|7 AA@ g e S e
STFCR/L 2020-16 [ 0,405 | 20 | 20 |[125] 25| 18 | 0° | 0° | TC..16T3.. S-4008S T15
system S
SO ssscRiL.,.
SRS R g 5_ SSDC %ﬂ S SO s
45° E 45°
«— L T
= « W
4 I1so S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu )
o ) Wymi ——
Dengranon | wash inentens e §| O B | =8 o
O6o3HaveHe Bec Paamepsb! Plytka $ruba piytki i
podporowa podporowej $ruba mocujaca Klucz Klucz
H B | L F E [As| Y% Onopran mmacriia | Bomr onopanacm | Keoniwn gonr | S g K| Socket suow ey
SSDCN  0808-06 | 0,032 8 | 8 | 60| 4 | 12 | 0°| 0° | SC..0602.. - - S-2506S T7 -
1010-06 | 0,055| 10|10 | 70 | 5 | 12
1212-09 | 0,094 | 1212 | 80| 6 | 16 | 0°| 0°|SC..09T3.. - - S-4008S T15 -
1616-09 | 0,197 | 16 | 1 |100| 8 | 16
2020-12 [ 0,380 | 20 [ 20 [125] 10 | 20 [ 0°[ 0° [SC..1204.. | 111.22-621 SA-5008 S-5014 T20 5
SSSCR/L 0808-06 | 0,034 8 | 8 [ 60| 10 | 12 | 0°] 0°[SC..0602.. - - S-2506S T7 -
1010-06 | 0,059 | 10 |10 | 70 | 12 | 12
121209 | 0,102 | 12|12 [ 80| 16 | 19 | 0°| 0° | SC..09T3.. - - S-4008S T15 -
1616-09 | 0,208 | 16 | 16 | 100| 20 | 19
info.tech. ®
tochinfo.  84-101 PAFANA
Tex.nHoo. T)233 S )232




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

SSRCR/L

Kat przystawienia:

SSKCR/L

kat przystawienia:

cutting edge angle; P cutting edge angle:
yron & nnanne: - K,=75° % yron & nnanne: K =75°
F RCR/L H '
Pl SSRCR 7. : SSKCRIL
S H J 75"/r @
7
75° 75°
e : L T L
e ! C
4 1so Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
O: i Wymi
Designation aga, Dimensions SAFANA =@
O6o3HayeHe Bec Pa3mepel S <
ruba mocujaca Klucz
H B L F E )\,S ’YO K:eorx‘:;:gb‘ﬂscr;e;vm Socket screw key
SSRCR/L 1212-09| 0,098 | 12 | 12| 80 | 13 | 17 0°| 0°|SC..09T3.. S-4008S T15
1616-09| 0,207 | 16 | 16| 100| 17 | 17
SSKCR/L 1212-09| 0,100 | 12 | 12| 80 | 16 | 16 | 0°| 0° | SC..09T3.. S-4008S T15
1616-09| 0,210 | 16 | 16100 20 | 16
N J
system S
SCGCR/L SCFCR/L
'c‘ﬂ&i%;“éf,;"’ewéi’giz'l( 00° EE&%’;‘QZ‘;J’A?EIZ'K -
yron & nnanue: = yron & nnanue: =
' F| @ SCGCR/ ' Floo ‘g SCFCR/
I s E L
R A -
B
SCLCR/L SCLCRI/L...P
Caing Lage angle, Catting cdge angle SCLCRIL
yron & nnanne: K, =95° yron & nnakue: K =gg§°  F o
s 95 .
£ SCLCR/ /el [©)
95°, ﬁ#e L
J 95° l E L 1
[
( ISO R C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu A
o . Wymi 80°> _
Designation aga, Dimensions < [l =} =@ | =OF —
O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepsbl PAFANA C Plytka Sruba plytki S$ruba mocujaca Klucz Klucz
podporowa podporowej Locking  screw Socket screw key Socket screw key
H B L F E )Ls ’Yo Onopkafh"n"nacmna Sg;:r (Lr;‘%&;;nr‘g"a;c;iv; KpenéxHeiit  Gont Kritow Knioy
SCGCR/L 0808-06 | 0,033| 8 | 8 | 60| 10| 10 | 0°| 0°|CC..0602.. - - S-2506S T7 -
1010- 0,057 10110 | 70| 12| 10
1212-09 | 0,100 12 | 12 | 80| 16 | 14 CC..09T3.. - - S-4008S T15 -
1616-09 | 0,208 16 | 16 | 100 20 | 14
SCFCR/L 0808-06 | 0,033| 8 | 8 [ 60| 10| 10 [ 0°| 0°[cc..0602.. - - S-2506S T7 -
1010-06 | 0,057| 10 | 10 | 70| 12 | 10
1212-09 | 0,100 12|12 | 80| 16| 14 CC..09T3.. - - S-4008S T15 -
1616-09 | 0,208| 16 | 16 | 100 20 | 14
2020-12 | 0,405[ 20 | 20 | 125| 25| 16 CC..1204.. | 123.22-621 SA-5008 S-5014 T20 5
SCLCR/L 0808-06 | 0,033 8 | 8 | 60| 10| 10 | 0°] 0°[CC..0602.. - - S-2506S T7 -
1010-06 | 0,057| 10 | 10 | 70| 12 | 10
1212-09 | 0,100 12|12 | 80| 16| 14 CC..09T3.. - - S-4008S T15 -
1616-09 | 0,208| 16 | 16 | 100| 20 | 14
2020-12 | 0,405] 20 | 20 | 125] 25| 21 CC..1204.. | 123.22-621 SA-5008 S-5014 T20 5
2525-12 | 0,750| 25 | 25 | 150 32 | 21
SCLCR/L1616H09P | 0,208 16 [ 16 [100| 20 [ 14 [0° | 0° [CC..09T3.. [PSCC 09 SA-3550 S-3512 T15 3,58MS
2020K09P | 0,390| 20 | 20 |125| 25 |20,5
2525MO09P | 0,690 25 | 25 |150 | 32 (20,5
- J
® info.tech.
P ﬂ I-'ﬂ ﬂ ‘@ tech.info,  84-101
C )229-230 Tex.mHo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

SDNCN SDHCRI/L
at przystawienia: Onn ki ienia:
cutting edge angle: 62°30 i 2306 anglo:
yron & nnanue: K,=62°30 E yron & nnakue:K =107°30"
<6>| sonc ' worsy SDHCR
62°30°
—_
— L
62'30 1 <_T 107°30" |> E L
u ==
SDNCN....-11P SDJCR/L
S o ! -
catting edge angle: 62°50 P A

yron 8 nnanue: K =62°50"

g 5=

vion S indiue’” K =93° SDJCB_
F
@

] =
s @ 62°50" s ! Qi -
Y <—T .A E
== | L
ISO » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
‘
Oznaczenie Waga Wymiary v @ —
Designation Weight Dimensions PAFANA II]:D ﬂ» -E]'

O6o3HaveHe Bec Pasmepbl

Plytka Sruba  plytki
podporowa podporowej $ruba mocujaca Klucz Klucz
Shim Shim locking screw Locking screw Socket screy ke Socket screw ke
H{ B|L|F|E|X|"Y . i ke kot

OnopHas_nnactusa | BonT_onop.nnactubl | KpenéxHuiii_Gont

SDNCN 0808-07 | 0,030 8 | 8 | 60| 4 | 16 | 0° | 0° | DC..0702.. - - S-2506S T7 -
1010-07 | 0,053 | 10| 10 | 70| 5 | 16
1212-11| 0,091 | 12| 12 | 80| 6 | 22 DC..11T3.. - - S-4008S T15 -
1616-11| 0,191 | 16 | 16 | 100 8 | 22
1616-11P | 0,180 | 16 | 16 | 100| 8 | 22 PSDC-11 S-3512 SA-3550 T15 3,5 SMS
2020-11| 0,367 | 20 | 20 | 125| 10 | 22 - - S-4008S T15 -
2020-11P| 0,360 | 29 | 20 | 125| 10 | 22 PSDC-11 S-3512 SA-3550 T15 3,5 SMS
2525-11| 0,675 | 25| 25 | 150]12,5] 22 - - S-4008S T15 -
2525-11P | 0,660 | 25 | 25 | 150/12,5] 22 PSDC-11 S-3512 SA-3550 T15 3,5 SMS
SDJCR/L  0808-07(0,032| 8 | 8 | 60| 10| 16 | 0°| 0° | DC..0702.. - - S-2506S T7 -
1010-07 | 0,055 | 10| 10 | 70 | 12 | 16
1212-11| 0,098 | 12| 12 | 80| 16 | 20 DC..11T3.. - - S-4008S T15 -
1616-11) 0,198 | 16 | 16 | 100| 20 | 20
1616-11P | 0,200 | 16 | 16 | 100| 20 | 20 PSDC-11 S-3512 SA-3550 T15 3,5 SMS
2020-11] 0,380 | 20 | 20 | 125] 25 | 20 - - S-4008S T15 -
2020-11P| 0,360 | 20 | 20 | 125| 25 | 20 PSDC-11 S-3512 SA-3550 T15 3,5 SMS
SDHCR/L 1010-07] 0,055 | 10| 10| 70 | 12| 12 | 0° [ 0° [DC..0702.. - - S-2506S T7 -
1212-11| 0,093 | 12| 12 | 80 | 16 | 17 DC..11T3.. - - S-4008S T15 -
1616-11| 0,200 | 16 | 16 | 100| 20 | 17
N 2020-11[ 0,386 | 20| 20 [125] 25 | 17 J
SVJBRIL SVVEN system S
SVJCR/L SVVCN
%
|| | SVBRILSV - "t<s<| svvens
. 72°30°
03° Q 93° .t ] E
BLAV'AN e . L .
E_
IO V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczent wymi
Designation Woht Dimensions =@
O6o3HaveHe Bec Paamepsb! PAFANA V S
—A ruba mocujaca Klucz
H| B| L | F | E|Xs | Yo = Kperoet oot S o
SVJBR/L 2020-16 | 0,345 | 20 | 20 |125| 25 | 33 | 0° | 0° | VB..1604.. S-3509 T15

2525-16 | 0,636 | 25 | 25 | 150 | 32 | 33
322516 | 0,942 | 32 | 25 |170| 32 | 33

SVVBN 2020-16 | 0,350 [ 20 [ 20 [125] 10 [ 32 | 0° | 0° [VB..1604.. S-3509 T15
2525-16 | 0,645 | 25 | 25 | 150 (12,5 32
322516 | 0,947 | 32 | 25 |170|12,5| 32

SVJCR/L 2020-16 | 0,362 20 [ 20 [125] 25| 33 | 0° | 0° |VvC..1604.. S-3509 T15
2525-16 | 0,655 | 25 | 25 |150| 32 | 33
3225-16 | 0,957 | 32 | 25 [170| 32 | 33
SVJCR/L 121211 0,060 | 12 |12 [ 80 [ 16 | 23 | 0° | 0° | VC..1103.. S-2506S T7
1616-11 | 0,160 | 16 | 16 |100| 20 | 23
2020-11 | 0,340 | 20 | 20 |125| 25 | 23
2525-11 | 0,620 | 25 | 25 | 150 | 32 | 23

SVVCN 2020-16 | 0,350 | 20 | 20 [125] 10 | 32 | 0° | 0° |VC..1604.. S-3509 T15
2525-16 | 0,645 | 25 | 25 | 150(12,5| 32

3225-16 | 0,947 | 32 | 25 [170/12,5| 32

SVVCN 121211 | 0,060 12|12 | 80 | 6 | 20 | 0° | 0° |VC..1103.. S-2506S T7
1616-11 | 0,160 | 16 | 16 |100| 8 | 26

2020-11 | 0,340 | 20 | 20 |125| 10 |32.5

L 2525-11 | 0,620 | 25 | 25 | 150[12.5/40.5

J
info.tech. ®
tech.info.  84-101 <o> <O> P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
Tex.uHo. D 231 V 234 m




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S
SVJBRI/L...P SVVBN...P
ol oo el cliche Fege anls:
yron & nnatve: K =93 E SVJBRI B yron 8 nnakve: K =72"30 FL SWB
72°30°
o H E
K} 9;’ Q e N L
AN - !
=
4 IS0 ,V Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn )
o . Wymi —
et | Mo ymiery g <7 | B | =8 o=
O6o3HayeHe Bec Pa3mepbl P Plytka Sruba plytki )
SVJBR/L 2020K16P(0,380( 20 | 20 |125| 25 | 34 | 0°| 0° [VB..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,58MS
2525M16P|0,680| 25 | 25 |150| 32 | 34
3225P16P|0,942| 32 | 25 [170| 32 | 34
SVVBN 2020K16P[0,340( 20 | 20 [125| 10 | 34 | 0°| 0° | VB..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,5SMS
2525M16P|0,620| 25 | 25 | 150 |12,5| 34
L 3225P16P|0,920| 32 | 25 [170(12.5| 34 -
system S
SWLCRIL...P
Salig oG bnale:
yron s nnamwe: ¢ =g E SWLC B
95' @
95°
P =l E L
e |
>
IS0 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati i Di i I
Obosraene e Paswepe PAFANA =8 O
\ Sruba mocujaca Klucz
H| B| L |F| E /| X | Yo @ K.Eé’ﬁé?&im“’éfm S on
SWLCR/L 1212-06{ 0,098 [ 12 [ 12 [ 80 | 16 | 13 [ 0° | 0° |WC..06T3.. S-4008S T15
1616-06 | 0,207 | 16 | 16 | 100 | 20 | 13
system S
SRDCN SRGCRI/L
chhby Lo ko preramians:
yron & nnanue: yron B nnatue:
. SRDCN D::D ‘ SRGCRM
e N °
.
- < [ :
N -
IsOo O R Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
O i Wymi —s
D:’;iagtl:'lzaetinolrf V‘(/veai gﬁt Dimyemnlsaioryns PAFANA R @ [[]:D %
O6o3HayeHe Bec Pa3wvepbl Plytka $ruba plytki $ruba mocujaca Klucz Klucz
Q podporowa podporowej Locking ~sorew Socket screw key Socket screw key
H B[ L[ F]E DLl & T o .
SRDCN 2020-08| 0,320 | 20 | 20 |125| 10 | 20 | 0°| 0°| RC..0803MO0 = o M3x7,5C13 T9 =
2525-10| 0,640 | 25 | 25 | 15012,5| 25 RC..10T3M0 - - S-4008S T15 -
2525-12| 0,687 | 25 | 25 | 150(12,5| 25 RC..1204M0 - - S-4008S T15 -
3225P16( 0,920 | 32 | 25 [170]12,5] 25 | 0°| 0°| RC..1606M0 |5322110-03 | 5512090-06 | 5513020-26 T20 5SMS
3232P20| 1,160 | 32 | 32 |170| 16 | 32 RC..2006M0 | 5322110-04 | 5512090-08 | 5513020-14 T25 6SMS
SRGCR/L 2525-10{ 0,680 | 25 [ 25 [150] 32 | 27 [0°]| 0°| RC..10T3M0 - - S-4008S T15 -
2525-12| 0,680 | 25 | 25 | 150 | 32 | 27 RC..1204M0 o o S-4008S T15 S
2525M16| 0,680 | 25 | 25 [150| 32 | 35 | 0°| 0°| RC..1606MO0 | 5322110-03 | 5512090-06 | 5513020-26 T 20 5SMS
3225P16| 0,980 | 32 | 25 |170| 32 | 35 RC..1606M0
L 3232P20| 1,260 | 32 | 32 |170| 40 | 40 RC..2006M0 | 5322110-04 | 5512090-08 | 5513020-14 T25 6SMS
P r “ﬂ _ info.tech. 84-101
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

S...-SSKCR
kat przystawienia:
cutting edge angle

K,=75°

yron B nnaxue

system S

ISO S

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu

Ozngcze.nie Waga Wymiary _
St | Ve i PATANA S =8 o=
Sruba mocujaca ucz
Dmin d L F E )\.S ’Yo K:g::;‘gb‘ﬁscrg‘:vm Socke(KIscrew key
S16R-SSKCR 09 | 0,265 22 | 16 | 200 | 11 18 -5°| 0° [SC..09T3.. S-4008S T15
S20S-SSKCR 09 | 0,547 | 25 | 20 | 250 | 13 30
system S
S...-STFCR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanve: K =91°
L
~N
ISOAA T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary /50 (gl =
Sesgrster, | Vieh Pipensirs PAFARA =6 O
A“ $ruba  mocujaca Klucz
Dmin| d L F E As Yo K;eor?:l‘gwscrg:m SOt e e
S12M-STFCR/L 11| 0,112 | 16 | 12 | 150 | 9 15 [-10° | 0° |TC..1102.. S-2506S T7
S16R-STFCR/L 11| 0,260 | 20 | 16 | 200 | 11 15 | -6°| 0°
$20S-STFCR/L 11 0,560 | 25 | 20 | 250 | 13 | 15 | -3°| ©° J
system S
S...-SCLCRIL AR
ol Yage angle. @ |
yron & nnanne: K, =95° ] 8
B ; d
" 1S0 . . A
‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
80°
Oznaczenie Waga Wymiary >
Designati i Di i P
Sesgmien, | Ve e =B
Sruba mocujaca Klucz
Dmin| d L F E | As| Yo KponbmenisSont S o
S08H-SCLCR/L 06| 0,038 | 9 8 100 | 45 | 13 | -5° | -1° [CC..0602.. S-2504S T7
S10K-SCLCR/L 06|/ 0,070 | 13 | 10 | 125| 7 12
S$12M-SCLCR/L 06| 0,113 | 17 | 12 | 150 | 9 19
S12M-SCLCR/L 09| 0,120 | 17 | 12 | 150 | 9 19 | -11°| 0° [CC..09T3.. S-4008S T15
S16R-SCLCR/L 09( 0,270 | 22 | 16 | 200 | 11 19 -5°
S$20S-SCLCR/L 09| 0,559 | 25 | 20 | 250 | 13 | 15 -8°
\.S25T-SCLCR/L 09| 1,030 | 32 | 25 | 300 | 17 | 14 -6° J
info.tech. ®
tochinfo.  84-101 P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.uHoo. T 233 C)229-230




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

S...-SDUCR/L S...-SDUCR/L11-X

kat przystawienia: Kat przystawienia:

A
cutting edge angle cutting edge angle: =] JP
e { P S,
7 r <4 I‘ \. 1 0
2 . S i “Dmin|  d
i i
A / .
o 1) al

yron s nnanve: K =93°
¢
A N .

IS D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Ozngczepie Waga \_Nymiary b
Obosmanione hrd iy PAFANA ) =8 O
Sruba mocujaca ucz
Dmin| d L | L | FIE | As| e s e o
S10K-SDUCR/L 07 | 0,060 | 13 | 10 | 125 7 | 18 [-10° 0° |DC..0702.. S-2506S T7
S$12M-SDUCR/L 07 (0,100 | 16 | 12 | 150 9 | 18] -8°|0°
S16R-SDUCR/L 07 | 0,260 | 22 | 16 | 200 11 |18 |-5°|0°
S$20S-SDUCR/L 11| 0,523 | 25 | 20 | 250 13 | 30 | -5°| 0° | DC..11T3.. S-4008S T15
S25T-SDUCR/L 111,018 | 32 | 25 | 300 17 | 40
S25T-SDUCR/L  11-X41,017 | 32 [ 25 | 300 | 284 | 18 [ 32 | -6°| 0°
S32U-SDUCR/L 11-X[2,000| 40 | 32 | 350 | 332 | 22 | 30 | -8°/ 0° |DC..11T3.. S-4008S T15

* - wyréb niekatalogowy, tylko na zaméwienie / article uncatalogue, to order only / npogyKT HekaTanoXHblii, TONLKO MO 3aKaay.

system S
S...-SDQCRI/L
kat przystawienia:
cutting edge angle: |
yron 8 nnakue: K =107°30
IS0 » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
’ : >
Oznaczenie Waga Wymiary >
Designati Weigh Di i M
Obosadene Bt Pasmephl PAFANA D =8 =r
Sruba mocujaca Klucz
Dmin| d L F E | As| Yo Kpermsei g0 S
S20S-SDQCR/L 11| 0,523 | 25 | 20 | 250 | 13 | 30 -5° 0° [DC..11T3.. S-4008S T15
S25T-SDQCR/L 11 1,018 32 | 25 300 | 17 | 40

system S S...-SVUBR/L

Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron @ nnakve: K =93

>

.;/;//I//;.>

1S0 . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions = HOF =
O603HayeHe Bec Pa3smepsb! PAFANA V
A~ Sruhav mocujaca Klucz
Dmin d L F hs | Yo Kpermsei oot S
(S825T-SVUBR/L 16| 1,027 [ 30 25 300 17 -6° | 0° [VB..1604.. S-3509 T15

info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

S...-SVUCR/L 11 S...-SVUCR/L 16
kat przystawienia: Kat przystawienia: AA

cutting edge angle:
yron & nnauve: ~ K =93°

A
cutting edge angle:
yron & nnanme: ~ K =93° = %

e 1SO h
" V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
o i Wymi >
uaczele | age ey < o | 1B | =8 —
Obosnaqere Bec Pasmepe! PAFANA V siytka Sruba _plytki $ruba mocujaca ) Klucz . R “Klucz .
[ FE ] i | e iy | e | WE | AT
S16R-SVUCR/L11| 0,260 (22 (16 |200| 11 -6° | 0°| vC..1103.. S-2506S T7
S$20S-SVUCR/L11| 0,540 |25 |20 [250| 13 -5°10°
S25T-SVUCR/L16| 1,027 |32 |25 [300| 17| 35 | -8°| 0°| VC..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,58MS
\__S32U-SVUCR/L16| 2,020 |40 |32 |350| 22| 40 J
kSi..-S\{Q_BRIL
at przystawienia:
SA BT o reno system S
727, Frafs':" < i
L
LLET
(222223 +,
1so . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary —
Designati i Di i —
Obosnamone B Paswepe PAFANA \/ =8 O
$ruba mocujaca Klucz
Dwn | d | L | F | % | T e
(_S25T-SVQBR/L16 | 1,027 30 25 300 17 -6° | 0° [VB..1604.. S-3509 T15
A Al
Hbge s =T l system S
7/////////{/4 -+ Dmin b ; d
N e IS0 ‘g V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
Z| Zenl
Designation vv;gﬁt Dimyensioryns 5 II]D ﬂ» (o
ObosHaveHe Bec Paameps! PAF V :Iytka $ruba _plytki $ruba mocujaca oo Klucz . s MKlucz .
o] o T [ T [Tl D | i, | i | i | 00 |
S25T-SVQCR/L16 | 1,027 | 32 [ 25 |300| 17 | 35| -8° | 0°| VC..1604.. PSVB16 SA-3550 S-3512 T15 3,58MS
S32U-SVQCR/L16 | 2,020 | 40 | 32 | 350] 22| 40
S oo
AN S48 20 g system S
150 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions = -E]' =
O603HaueHe Bec Paamepsbl PAFANA W
Sruba mocujaca Klucz
Dmin| d L F E | *f| 7 Kperbsei B0 S o
S16R-SWLCR/L06| 0,275 | 20 | 16 | 200 | 11 | 21 | -12°] 0° |WC..06T3.. S-4008S T15
$20S-SWLCR/L06{ 0,548 | 25 | 20 | 250 | 13 | 19 | -10°] 0° J

info.tech.
toch.info,  84-101
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system S
A...-SCLCR/L
2‘3&’%@“@'&"’5212"‘ 0 __ _AA
yron & nnakne: K =95° § <
..
AD
uwaga! - noze i z i iwa do strefy obrébki.
note! - toolholders with through  the-bar coolant system to zone of machining.
n - peaup! p CcBOpHble C 7] oxnauTens B 3oHy 06paboTku.
I1SO
C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu
Oznaczenie Waga Wymiary ’
Designation Weight Dimensions % | gy | =
O6osHaueHe Bec Pasmepsbi PAFANA C E]

Sruba mocujaca Klucz
Dmin d L 3 E e | Yo Locking ~ screw Socket Srew key

KpenéxHbiii Gont

A12M-SCLCR/L09 | 0,120 17 | 12 | 150 | 9 | 19 |-11°| 0° |CC..09T3.. S-4008S T15
A16R-SCLCR/L09 | 0,260| 22 | 16 | 200 | 11 | 19 | -5°| Q°
A20S-SCLCR/L09 | 0,520| 25 | 20 | 250 | 13 | 15 | -8°|0°

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S. / boring tools with grinded shank - system S.
pacTouHble pe3Libl C LIMGOBAHHBIM XBOCTOBUKOM - cucTeMa S.

A-A
F 95°[@® \ 8 I
A —

A...-SCLCRI/L..
system S
cutting edge angle
yron 8 nnakue: - K =95°

nowos¢!
new!
HOBMHKa! H L :‘ovtae?a!--?z?%egglﬁlers -wih'agrg':o}”%e cthe-bar gorolan( sys;em to .zong;:tgiryer:)r%z;gégigj
4 N
150 C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary ’
: h ; : : CFr—
ot e ronenn’ =&
$ruba mocujaca Klucz
Dmin |d(@7)| L | F | E | H | da|To s 4 e

AO08F-SCLCR/L06 [0,025 | 10 | 8 | 80 | 5 9 | 17 [-15°] 0° [CC..0602.. S-2504S T7

A10H-SCLCR/L06 | 0,050 | 13 | 10 | 100 | 7 10 | 19 |-12° 0° S-2506S T7

A12K-SCLCR/L06 [ 0,092 | 16 | 12 |125| 9 11 | 20 | -8° Q°

A16M-SCLCR/L06 | 0,203 [ 20 |16 |[150| 11 | 11 | 24 | 6° 0°
\\A20Q-SCLCR/L06* [0376 |25 |20 |180| 13 | 11 | 28 | -5° Q° J
*. wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm sa wyp zone w korek Iniajacy doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacTouHble pesupl ¢ gnameTpom d = 20, 25, 32 MM cHabxeHbl oxnaxaatoLLeit XuaKocT npobka
system S A....-SCLCRIL | P
kat praystawlonta: | ' ormin
yron 8 nnakve: K =g5° . - 1

—

. ‘1 uwagal! - noze i z P! i iwa do strefy obrébki.
fm note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHVe! - pe3Libl TOKapHble CEOPHbIE C " noases B 30Hy X

~
ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati Weigh Di i P =
S s ety <8 U
Sruba mocujaca Klucz
Dminl d | L | B | F |E | C |di | A | Yo ‘ Kponbni o S o
A0810J-SCLCR/L06( 0,050 | 11 |10 | 110 | 32 | 6 [10,5] 8 | 9 |-15°| -1° |CC..0602.. S-2506S T7
A1012K-SCLCR/L06| 0,100 | 13 | 12| 125 | 38 | 7 [11,5| 10 | 11 | -13°| -1°
A1216M-SCLCR/L06| 0,200 | 17 | 16 | 150 | 50 | 9 [10 |12 | 15]-10°] -1° J
wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S. / boring tools with grinded shank - system S.
System s pacToYHble pe3Libl C LWNMMOBAHHBIM XBOCTOBMKOM - cuctema S.

A...-SCFCRI/L..
Kat przystawienia:
cutting edge angle:

A-A
yron & nnanne: K =90° | . < -
- e e TN\
nowos¢! ¥ 0 /2!
AT =] —

new!

:
N
ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary d
Designation Weight Di i Eg, P =
O6o3HaveHe Bégc gxs:’f PAFANA C E]
$ruba  mocujaca Klucz
Dmin | d(g7) | L F E H As Yo “O Locking sorow Socet s key
AO08F-SCFCR/L06 |0,025| 10 8 80 5 8 16 | -15°| 0° [CC..0602.. S-2504S T7
A10H-SCFCR/L06 |0,050 | 13 10 | 100 | 7 9 19 | -15°| 0° S-2506S T7
_

° K;D&b info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system S. / boring tools with grinded shank - system S. SyStem S
pacToyHble pe3ubl C LWNMGOBaHHbIM XBOCTOBMKOM - cuctema S.
A...-SDUCRIL..
i pysiawlenle: aa
yron & nnamme: K =93°
nowos¢!
new! -
uwaga! - noze ie skiad. do strefy obrébki.
HOBUHKal! notel - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining
BHUMaHUe! - PeaLibl TOKAPHbIE CEOPHbIE C CHCTEMOIA MORBEACHIA OXTIAANTENS B 30HY 06PABOTKA.
4 0 2\
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions r H—
O6o3Ha4eHe I;Ia% Pa3amepsb! PAFANA D ﬂ» E]
$ruba mocujaca ucz
Dmin d ( 97) L F E }\’s ’\{o K:eor?g:swscr;eow" . Socket Klscrew key
A10H-SDUCR/LO7 | 0,050 | 13 | 10 100 7 20 -10;J 0: DC..0702 S-2506S T7
A12K-SDUCR/LO7 | 0,095 | 16 | 12 125 9 22 810
\A20Q-SDUCR/L11* | 0,375 | 25 | 20 180 | 13 30 -5°] 0°| DC..11T3 S-4008S T15 J
A...-SDQCR/L07
kaf preyetawlenta: L AA system S
yron 8 nnawve: K =107°30' . | ‘
,Dmi" @
nowosg¢! I
new!
HoBwHKa! Rater Toolnoiters. wihthrough the.bar casiant systam 1o sone. of machining
BHUMaHUe! - PeaLibl TOKApHbIE CEOPHIE C CHCTEMOIi MOABEACHIA OXTIAANTENS B 30HY 06PABOTKA.
o » Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensio % f P =
O6o3HaueHe gcle% }l’aa'r;zlpas PAFANA D E]
$ruba mocujaca Klucz
Dmin | d(g7) | L F | E | el “@ oty e sooket o2 ey
A12K-SDQCR/LO7 | 0,095 | 16 12 125 | 9 22 | -8° 0°| DC..0702.. S-2506S T7
A16M-SDQCR/L07 | 0,200 | 20 16 150 | 11 | 29 [-10° 0°
J
A...-STFCR/L11 A-A _ syStem S
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron 8 nnakue K,=90° Y, . A > : . d
nowosg¢! Fl /50| ® : A
new! .
HOBMHKa!
' e oainardare i ihrosgh. the-bar ‘ceslant-ayetam 1o sone” of ‘machiming
BHUMaHMe! - pesLibl ToKapHble CGOPHBIE C CUCTEMOII NOABEAEHNS OXNaauTens B 30Hy o6paboTku.
ISO‘ AW T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Di i % r u =
OGoagaaque E?égc gg?ﬂzgs PAFANA E]
Sruba mocujaca Klucz
Dmin | d(g7)| L F E e | Yo Kperbei G0 S
A12K-STFCR/L11 | 0,094 | 16 12 | 125 9 19 |-10° 0°| TC..1102 S-2506S T7
A16M-STFCR/L11 [ 0,206 | 20 | 16 | 150 | 11 | 22 |-10° 0O°
A20Q-STFCR/L11* | 0,367 [ 25 | 20 | 180 13 25 |-10° 0° J
A SYUCRIL T A SvacR/L system S
SEATE SRS g e ; R - AT A
)l X .
== @ o S
Fl o= h S 1 >
L
nowoss! new! Hoswira
I1SO \V - .
» Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions ﬂ» r H—
O60o3HayeHe I:%Ie% Pa3amepsbl E]
Sruba mocujaca Klucz
Dmin d(g7) L F E Ae | Yo K,',SSES:E.,MWSZ'M Socket screw ey
A16M-SVUCR/L11 | 0,206 | 20 16 150 | 11 22 [-6° | 0°|VC..11T3.. S-2506S T7
A20Q-SVUCR/L11* | 0,370 | 25 20 180 | 13 | 28 |-5°| Q°
A16M-SVQCR/L11 | 0,202 [ 20 16 150 | 11 22 |-7°| 0°|VC..11T3.. S-2506S T7
A20Q-SVQCR/L11* | 0,377 | 25 20 180 | 13 | 28 |-5°] Q° J

*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyposazone w korek uszczelniajacy doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacTouHble pe3ubl ¢ anameTpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl oxnaxaatoLLeit XKMAKoCTV npobka
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S

WYTACZAKIZ CHWYTEM SZLIFOWANYM -SYSTEM S. / BORING TOOLS WITH GRINDED SHANK - SYSTEM S.
PACTOYHbIE PE3L|bl C LWWTN®OBAHHBLIM XBOCTOBMKOM - CACTEMA S.

A...-SCLCR/L-09R
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnasue: Kr=95°

uwagal - noze tokarskie skiadane z systemem doprowadzenia chiodziwa do strefy obrobki.
fm notel - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining
BHAMaHie! - Pe3Lisl TOKApHbIE CGOPHbIE C CHCTEMOVi NIOABEACHHS OXNaANTENA B 30Hy 0B6paGOTKM.

1ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble u4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary d
aczer A " 2 T o——s
St e FE PAFAN G =8
$ruba mocujaca ucz
ol d@n] L | F | E] 7al s
A16M-SCLCR/L-09R| 0,260 | 22 | 16 | 150 1 19 | -5°|0° |CC..09T3.. S-4008S T15
A20Q-SCLCR/L-09R| 0,376 | 25 | 20 | 180 | 13 15 | -8°| 0°

WYTACZAKI Z CHWYTEM Z WEGLIKA SPIEKANEGO - SYSTEM S. / BORING BARS WITH SINTERED CARBIDE SHANK - SYSTEM S.
PACTOUYHBIE PE3L|bI CO XBOCTOBWKOM 13 TBEPObLIX CMIABOB - CUCTEMA S.

E...-SCLCR/L..-R
kat przystawienia:

cutting edge angle: °
yron s nnasue: Kr=95

E...-SDUCR/L..-R

kat przystawienia:

cutting edge angle:

yron B nnanve: K =93°
v

E...-STFCR/L..-R

kat przystawienia:

cutting edge angle:

yron B nnaHue: K =91°
v

@
::’tae?a‘--rl‘ggﬁ'w\ders ‘wih‘a?:;i;h the-bar coolant sys;em to .zongos;rerzya?:mggg:
n BHUMaHUe! - pe3Libl TokapHble CEOpHbIE C i B 30HY
Ve . N
*° ~: C s D WA T O AR SR P
Oznaczenie Waga Wymiary @’
Designation Weight Dimensions hd % -[i]' =
O603HaueHe Bec Pasmepb! PAFANA
$ruba  mocujaca Klucz
b @] L] F ] E 0 c| <Cp T| | s e
E08K-SCLCR/L 06-R| 0,060 | 9 8 | 125| 45 8 |-15°| -1° [ CC..0602.. S-2504S T7
E10M-SCLCR/L 06-R| 0,140 | 13 | 10 | 150| 7 12 | -13° -1°
E12Q-SCLCR/L 09-R| 0,240 | 16 | 12 180| 9 | 14 |-11°[-0° | CC..09T3..
E16R-SCLCR/L 09-R| 0,500 | 22 | 16| 230| 11 | 19 | -5°| -0° S-4008S T15
E20S-SCLCR/L 09-R| 1,000 | 25 | 20 | 250 | 13 | 14 | -5°| -Q°
E12Q-SDUCR/L 07-XR| 0,260 | 18 | 12| 180 | 11 -8°| -0° DC..0702.. S-2504S T7
E16R-SDUCR/L 07-R| 0,500 | 22 16 | 200| 13 -6°| -0°
E12Q-STFCR/IL 11-R| 0,260 | 16 | 12| 180 9 [10,5] -6°] -0° TC..1102rr S-2504S T7
\_ E16R-STFCR/L 11-R| 0,500 | 20 | 16 | 200| 11 |10,5| -6°| -0°
® m)lkb info.tech.
O ’.‘O /o) 84-101  tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S
OPRAWKI TOKARSKIE VDI PTA - 20 (28). / TOOL HOLDERS VDI PTA - 20 (28). / TOKAPHbIE OMPABbI VDI PTA- 20 (28).

UWAGA! - DO WYTACZAKOW Z CHWYTEM Z WEGLIKA SPIEKANEGO OFERUJEMY OPRAWKE TOKARSKA VDI PTA-20 (28) PRODUKCJI PAFANA.
NOTE! - WE OFFER TO TOOLHOLDERS WITH SINTERED CARBIDE SHANK TOOL HOLDER VDI PTA-20(28) PRODUCED BY PAFANA.
BH/MAHME! - ANA PE3LIOB CO XBOCTOBMKOM 3 TBEPAbIX CMITABOB MNMPEAJIATAEM TOKAPHYIO OMPABY VDI PTA NMPOU3BOACTBA ®/IPMbl «PAFANAY.

W [PUs20 (260

A-A

N

VDI40

® @l
b1 b2
b
debra jakesdl
good qualfityl
refpee RavecTsol
e a\
Czesci zamienne / Spare parts
anacHole 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary a [~ —
Designation Weight Dimensions Q
O603HauyeHe Bec Pasmepsl
Tulejki sprezyste
oD | @d1| @d2| b | bl | b2 | @D Mpysnmdreie By
PTA - 20 2420 | 8 53 | 40 | 160 | 74 | 63 8 PTT-08
10 10 PTT-10
12 12 PTT-12
PTA - 28 3440 | 16 | 64 | 40 | 199 113 | 63 | 16 PTT-16
N 20 20 PTT-20 )

UWAGA! - DO OPRAWEK TOKARSKICH VDI PTA-20 (28)OFERUJEMY WYTACZAKI Z CHWYTEM Z WEGLIKA SPIEKANEGO PRODUKCJI PAFANA.
NOTE! - WE OFFER TO TOOL HOLDER VDI PTA-20(28) TOOLHOLDERS WITH SINTERED CARBIDE SHANK PRODUCED BY PAFANA.

BHUMAHME! - A1 TOKAPHbIX OMPABOK VDI PTA-20(28) NPEANIATAEM PE3LIbI CO XBOCTOBMKOM 13 TBEPAbIX CMNABOB NPOU3BOACTBA
OUPMbI «PAFANAY.

info.tech. ®
toch.nfo,  84-101 P ﬂ I-'ﬂ ﬂ
Tex.uHoo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system S wkladki nozowe boring cartridges HoxeBoe naTpoHbl
H, SCTCR
HETEE K s .
<€ %—‘b ' ioE=cE
: -Im @
! H
60% ! H
L & L
1ISO - . N
» C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary ' — =
Designation Weight Dimensions (g} s ) O I
O6osHaueHe Bec Paawvepsl PAFANA Sruba mocujaca Sr‘uha Snél:a oporowa | rupa mocujaca Klucz ez
Locking screw |, 1WA o . sont Holding  down Sockele screw | S
LIt la|b [F |H | H )k Yo foemen S | e | A Ko
SCSCR 10CA-09 | 0,061 |44 |20 | 8 10,614 |10 [14,5 0°| 0° [CC..09T3.. | S-4008S| 174.03 | 174.02 174.05 T15 2;4
SCTCR 10CA-09| 0,061]|50 | 20 | 8 |10,6]/14 |10 |14,5 J
system S
SCFCRI/L H, SCGCRI/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle H,
yron & nnakve: K =9Q° yron & nnakue: 'K =90°
F| 902 ® b F
-— L ! H H
SCLCRI/L H,
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue K,=95°
| (@ E
4—l 95°) L | H
®
~
ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Wi Wymiary —= = .
Designation W:igﬁt Dimensions (| EE (- =OF f
O603HaueHe Bec Pa3mepbl PAFANA Sruba mocujaca Sruba $ruba oporowa | §ruba mocujaca Kiucz Kiucz
‘@ Locking scow | e o | gt oy | 10D, down | Socket screw | S
L I a b F H Hi | e | Yo (penr. Gonr Pewm;zz:ﬂw KpenéxHbiii  BuHT K Knioy
SCFCR/L 10CA-09| 0,063 |50 |20 | 8 [10,6] 14 | 10[14,5/ 0°| 0° [CC..09T3.. | S-4008S| 174.03 | 174.02 174.05 T15 2;4
SCGCR/L 10CA-09
SCLCR/L 10CA-09 J
system S
SSKCRI/L STFCRI/L H1
kat przystawienia: H1 kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:
yron B nnauue: Kr=75° yron B nnaHue Kr=90o
— H
H
/ 1S0 S . _ N
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga Wymiary — —
Designation Weigg;ht Dimensions (] E= ) E I
OGo3HaveHe Bec Paamepsl PAFANA G | supa mocujaca Sruba $ruba oporowa | $ruba mocujaca |  Klucz Klucz
Locking screw regulacyjna Stop  screw Holding down Socket screw Socket
Kpenéwwblin Gont | Adjustment screw | OnopHbii Gont screw key screw  key
L 1 a b F H H1 )“ ’Yo Perynm;;zi«:wm KpenéxHbiii  BUHT Kriow Kniou
SSKCR/L 10CA-09| 0,063 |52 20| 8 |10,5| 14|10 14,5 0°| 0° [ SC..09T3.. | S-4008S| 174.03 | 174.02 174.05 T15 2,4
- J
4 1SO . ] N
o Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu
Oznaczenie Waga Wymiary — =
Designation Weight Dimensions (] =5 ) O m
O6o3HayeHe Bec Pasmepsb! PAFANA T $ruba mocujaca Sruba Sruba oporowa | $ruba mocujaca Klucz Klucz
Locking screw regulacyjna Stop screw Holding down Socket screw Socket
KpenéxHbiit Gont | Adjustment screw | Onopkbiii Gont screw key screw  key
L 1 a b F H H1 xs Yo Perynm;a::zwmﬁ KpenéxHbiii  BUHT Kniow Kniow
STFCR/L 12CA-16| 0,080 | 55|20 | 8 [15,3] 20 | 12| 19 |-3°| 0° [ TC..16T3.. | S-4008S | 182.03 | 182.02 182.05 T15 2;4
\STFCR/L 20CA-22| 0,096 [70[30 | 8 [ 20 [25[20] 26 |-3°] 0° [ TC..2204.. | S-5012 196.03 | 182.02 196.05 T15 3,5/

Pﬂrﬂ“ﬂ c 229-230 232 T 233 . gﬁ%ﬁ




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system P

Wy :
¥ 3
PSKNR 8030 28 i

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - plytka podporowa / shim / onopHaa nnactuHa. 3 - kotek / pin / wTudrT.
4 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cmeHHasa nnactuHa. 5 - klin zaciskowy / wedge / KpenéxHbln KNUH.
6 - Sruba mocujaca / locking screw / kpenéxHblii 6onT.

—

2. System mocowania ptytek - ,,P”.
SYSTEM ,,P” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°), trojkatne, kwadratowe i rombowe,
mocowane s3 ha powierzchni otworu cylindrycznego za pomoca kotka, klina zaciskowego i sruby.
Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,P” stosowane sg do obrébki zgrubne;.

System ,,P” cechuje tatwos$¢ wymiany plytki, brak luznych elementéw mocujacych.

Nz=
2. Clamping system for inserts - ,P”.

,P.” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°), triangle, square and diamond shaped,

are locked on the surface of the cylindrical hole with a pin, a wedge clamp and with a locking screw.
Toolholders with inserts clamped in the ,P” system are used for roughing.

.P” system is characterised by easy insert replacement, no loose clamping elements.

—

2. CncteM KpenneHus nnacTtuH -,P”.
CUCTEMA P’ - oTpuuatensHas reoMeTpusi pe3Los.

OTpuuatenbHble MNacTUHbI (FNaBHbIN 3a4HUA Yron NNacTuHbl paBHseTcs 0°),

TpeyronbHble, KBagpaTHble, KPensATcs Ha NOBEPXHOCTY LIMMMHAPUYECKOro OTBEPCTUS MpU
NoMOLLM WTUTA, 3aKUMHOTO KnvHa 1 6onTa.

Pesubl ¢ nnactuHamu, kpenswmmuce B cucteme ,P”, npuMmensatoTcs ang rpybon obpaboTku.
Cucrtema ,P” oTnnyaetcs npocTon 3aMeHON MacTWHbl, OTCYTCTBUEM CBOOOAHLIX KPENeXHbIX
3MNEMEHTOB.

info.tech. wazne! ®
tech.info.  84-101 important! P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.uHoo. BaxHoe!




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P
H=H1
PLRNR/L [ H
P RNRIL 1 ) e o ? PLRN |
cutting edge angle:

r 2pes./set
yron B nnawve: K =75° 2 wr xomnnexT)

D)@ g 'B|

-«

Iso N L Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary @ o /| — |\
Designation Weight Dimensions PAFANA L
Obosnaere Bec Paavepel —— kaseta / holder / kaccera| Plytka Kotek mocujacy| Wkret Klucz Klucz
=¢= (2szt./komplet podporowa Clamping  pin Tgp screw Socket screw | Socket screw
H H1 B L F E As | Yo e ) jfii n/ﬂs::‘em Onomﬁsnmawm Wirncpr Kpenéxwbiii  BUHT an;i/ Knksz
LPLRNR 6060U50B * 60| 60| 60[350| 60 | 80 |-6°|-6°( LNUM502635-1| KS58-46 PLN-50 PP-50 | SB10-22| 4SMS | 5SMS

UWAGA! -*- Wyrob tylko na zamoéwienie. NOTE! -*- Article to order only. BHUMAHME! -*- NMpoun3BoacTBO TONbKO Ha 3akas.

system P
PTTNR/L PTBNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:

yron 8 nnakne: K =75°
i

1 B T

yron 8 nnakve: K =0°

577
A ®

=\

[N

P>

)

|l

PTXNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron & nnakne: K =g0°

E PTXNR/
il VA

[+ 80°
< &) e
< E .| L
| |
IS0 A T Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu

Oznaczenie Waga Wymiary A 22 —
Designation Weight Dimensions PAFANA T 1o @ i [ )
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3smepebi Plytka Kolek Kiin Sruba Klucz Wybijak

é podporowa Pin Wedge Locking screw | Socket screw Drift
Shim Wbt Knun KpenéxHbiii  BUHT key Myarcon
H| B| L |F|E|As|Y AA Onopran nnacrual ® T Ko

PTTNR/L 2020-16 | 0,375 (20|20 (125 | 17 |30 |-6° | -5°| TN..1604.. | 117.26-622 |117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3 117.26-686
2525-16 | 0,674 [ 25| 25|150 | 22 |30
3225-16 | 0,979 [32] 25 |170 | 22 |30

3232-22 | 1,259 |32/ 32 {170 | 27 |39 TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687

PTBNR/L 2020-16 | 0,374 (20|20 |125 | 17 |27 |-6° | -5°| TN..1604.. | 117.26-622 |117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3 117.26-686
2525-16 | 0,694 25| 25 |150 | 22 |27
3225-16 | 1,004 [32| 25 (170 | 22 |27

323222 | 1.262 (3232170 | 27 [36 TN..2204.. | 170.26:624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687

PTXNR/L 2525-22 | 0,886 25| 25 [150 | 28 |35 |-6° | -5°| TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687
3232-22 | 1,592 [32| 32 170 |33,5/35

® . info.tech.
P ﬂ rﬂ “ ﬂ :g:gji::na 84-101  tech.info.
L | cneunanbHas T /209 Tex.nHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P
PTGNR/L PTFNR/L
kat przy ieni kat przystawienia:
cutting edge angle: cnrl(::_\‘neg :ﬁagfwgpgwlz —90°
yron 8 nnanne: K =90 . A PTGNRI y K= . gr ) PTFNRI
S
0
E
E 1
= L
1
a I1sO Ae T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu A
‘
Oznaczenie Waga Wymiary \ —
Designation Weight Dimensions PAFANA T ) o @ @E
OGo3aHaueHe Bec Pa3mepbl Plytka Kotek Kiin Sruba Klucz Wybijak
podporowa Pin Wedge Locking screw | Socket screw Drift
/0\ :
H B L F E )\.8 ’Yo Shim Wrncpr K K 1 BUHT key MyaHcoH

OropHas nnacTuHkal R L Knioy
PTGNR/L 2020-16 | 0,384 (20| 20| 125| 25 | 24 |-6° | -5°| TN..1604.. | 117.26-622 |117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3 117.26-686
2525-16 | 0,689 |25| 25| 150| 32 | 24
3225-16 | 1,009 (32| 25| 170|132 | 24
2525-22 | 0,632 [25| 25| 150| 32 | 31|-6° | -5°| TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687
3232-22 | 1,289 (32| 32| 170 40 | 31
4040-22 | 2,322 (40| 40| 200| 50 | 31

PTFNR/L 2020-16 | 0,394 |20| 20| 125| 25 | 20|-6° | -5°| TN..1604.. | 117.26-622 |117.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3 117.26-686
2525-16 | 0,720 |25| 25| 150| 32 | 20
3225-16 | 1,041 [32| 25| 170| 32 | 20
3232-22 | 1,329 |32] 32| 170| 40 | 26 |-6° | -5°| TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687

L 4040-22 | 2407 |40| 40| 200 50 | 26 J
system P

PTNNR/L PTJNR/L

kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle cutting edge angle

yron B nnaHue’ K,=G3° E ‘

9‘ PTNN

°
yron & nnanve: K =93
B

F
s m
E \ 25°
L «— K (D)
—J
e Iso ' T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
Oznaczenie Waga Wymiary o 22 @El P —]
Designation Weight Dimensions PAFANA T © @ [
O6o3HaueHe Bec Pasmepbl Plytka Kotek Klin $ruba Klucz Wybijak
A‘A i e Whr Viaee Kpenmsin mmr | ey | ryanson
H| B| L F |l E|As| Y Onopran macrual o T " Knou 4

PTNNR/L 3225-22| 1,019 | 32| 25| 170| 15 | 39 |-6° | -5°| TN..2204.. | 170.26-624 | 170.26-650.1| 110.26-643 | 110.26-642| 170.26-655 4 117.26-687
4032-22 | 1,367 |40| 32| 150| 16 | 39

PTJNR/L 2525-22| 0,733 [25| 25| 150| 32 | 29|-6° | -5°| TN..2204.. | 170.26-624 |170.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687
3225-22 | 1,052 | 32| 25| 170| 32 | 29

_ 4032-22 | 1,908 | 40| 32| 200/ 40| 29 J
system P
PVJNR/L PVVNN
kat przystawienia: kat przystawienia:
Vron s nawue 'K =93° Vron's nswuer K =72° )
' ¢ PVJNR e : L PVVN
ao H E
93 . L
£ L | <—T—> *
4 IsO V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
>
o . .
Quaczenie | Mage o, o = —
O6osHaueHe Bec Pa3amepsl V Klin Kolek Sruba Klucz
o e Koot e SO
Hl Bl L |F[E[X]YW | == i Ko
PVJINR/L 2525-16 | 0,660 |25 25|150| 32 | 49| 0°| 0°|VN..1604.. 171.66-670 117.26-650.1 117.26-655 3
\_PVVNN 2525-16 | 0,630 | 25| 25| 150(12,5 49| 0°| 0°|VN..1604.. 171.66-670 117.26-650.1 117.26-655 S J

info.tech.

tochimo. 8410 e PATANAS




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system P

PSSNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

ron B nnavuve: = °
Y K.=45

v

Q.
1 ®
-
PSKNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

ron B nnavuve: = °
y K=75

PSBNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnakve: K =75°

) ‘@]

|G/

P,

¢

D> | PSKN
75, e
[ [~—E L
I RS
4 ISOS Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu N
o i Wymi . T
i, | W e | D | 1 © | =
O6o3HaueHe Bec Pa3mepsb! dPMka Kg{ek Klin . kSruha s kKI‘ucz Wybijak
podporowa in e ocking screw | Socket. screw i
PSSNR/L 2020-12 | 0,409 |20| 20 |125 | 25|28 | 0° | -8°| SN..1204.. | 111.26-622 |170.26-650.1| 110.26-640 | 110.26-641| 117.26-655 3 117.26-686
2525-12 | 0,740 | 25| 25|150 | 32| 28
3225-12 | 1,064 [32] 25170 | 32 | 28
3232-19 | 1,390 |32/ 32|170 | 40| 36 SN..1906.. | 111.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-642 | 110.26-643| 170.26-655 4 117.26-687
4040-19 | 2,490 |40| 40 /200 | 50| 36
5050-25 | 4,876 | 50| 50 |250 | 50 | 55 SN..2507.. | 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-644 | 110.26-645| 110.26-655 5 117.26-687
PSBNR/L 2020-12 | 0,395 [20] 20 [125 | 17 [ 30 |-6° | -6°| SN..1204.. | 111.26-622 | 170.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3 117.26-686
2525-12 | 0,724 | 25| 25|150 | 22| 30
3225-12 | 1,038 [32] 25|170 | 22 | 30
3232-19 | 1,338 (32| 32170 | 27 | 41 SN..1906.. | 111.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687
4040-19 | 2,460 |40/ 40 /200 | 35 | 41
5050-25 | 4,760 50| 50250 | 43 | 50 SN..2507.. | 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-645 | 110.26-644 | 110.26-655 5 117.26-687
PSKNR/L 2020-12 | 0,406 20| 20[125 | 25|26 |-6° | -6°| SN..1204.. | 111.26-622 |170.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 8 117.26-686
2525-12 | 0,744 | 25| 25|150 | 32| 26
3225-12 | 1,070 [32] 25170 | 32 | 26
3232-19 | 1,408 |32/ 32|170| 40| 34 SN..1906.. | 111.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642| 170.26-655 4 117.26-687
4040-19 | 2,517 |40| 40200 | 50 34
N 5050-25 | 5,000 | 50| 50250 | 43 | 50 SN..2507.. | 111.26-629 | 110.26-650.1 | 110.26-645 | 110.26-644 | 110.26-655 5 117.26-687/
system P
PCBNRI/L PCLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron e nnawve: K =75°

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron 8 nnawve: 'K =95°

%
@i “ J D" 95°,
9) S E
— m L
4 ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
Oznaczenie W: Wymi y —
Designation W:igﬁt Din¥emnls?oryns PAFANA C @ o @ @El [ -
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepbl gdvvg:::a Kgin:k Kiin Lockﬁrg"hzcrew oz Wyl::]ak
H| B| L | F | E|As|Y Onop:aﬂghir::acmwa i R ot T Kpeneati. st Ko fhvaneen
PCBNR/L 2525-12| 0,721 (25| 25150 | 22| 30[-6° | -6°| CN..1204.. | 123.26-622 | 170.26-650.1 | 110.26-641 | 110.26-640 | 117.26-655 3 117.26-686
323219 1,378 [32] 32(170 | 27| 40|-6° | -6°| CN..1906.. | 123.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-643 | 110.26-642 | 170.26-655 4 117.26-687
4040-19 | 2,440 (40| 401|200 | 35|40
PCLNR/L 2020-12{ 0,409 [20] 20[125| 25] 18-6° ] -6°| CN..1204.. | 123.26-622 | 170.26-650.1 [ 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-655 3 117.26-686
2525-12| 0,749 (25| 25|150 | 32| 18
3225-12| 1,079 32| 25|170| 32| 18
3232-19| 1,411 |32[32[170| 40| 25[-6° | -6°| CN..1906.. | 123.26-628 | 111.26-650.1 | 110.26-642 | 110.26-643 | 170.26-655 4 117.26-687
\_ 4040-19 | 2,521 [40| 40200 | 50| 25 J
® info.tech.
84-101  tech.info.
P ﬂ rﬂ “ ﬂ C |204-205 Tex.uHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P
PDNNR/L PDJNR/L
Kat pr ieni Kat przystawienia:
Son's Themet =630 FL — 5?3:1‘"5:;?5:“:"9‘&’-930
' =t <0>@)| PDNN ” ‘ PDJNR/
g 0
E
L 195
L
4 IS0 D Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu N

b
<%
. . »

Oznaczenie V‘(/veaigﬁt D‘ilvmyemnls?gs —d > [

Designation PAFANA D
O6osHaueHe Bec Pasmepb! Plytka Kotek Kin $ruba Klucz Wybijak
@ podporowa Pin Wedge Locking  screw Socket screw Drift
H B L F E 7\43 Yo Onopwa qsnmacmwa [T Knun KpenéxHelit  BUHT Kﬂl:z: MyaHcoH
PDNNR/L 2525-15 | 0,700 | 25| 25 | 150 [12,5| 45 |-6° | -6°| DN..1506.. | 171.66-624 171.66-650.2 171.66-660 117.26-655 3 117.26-686

3225-15 | 1,020 | 32| 25 170 112,5| 45
4032-15 | 1,370 (40| 32| 150 | 16 | 45

PDJNR/L 2020-15 | 0,400 (20|20 |125| 25 | 40|-6° | -6°| DN..1506.. | 171.66-624 171.66-650.2 171.66-660 117.26-655 3 117.26-686
2525-15 | 0,742 (25|25 |150| 32 | 40
3225-15 | 1,061 (32|25 |170| 32 | 40
\_ 4032-15 | 1,946 | 40| 32 | 200 40 | 40 J

system P

S...-PTFNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle
e —g4°
yron s nnakue: K =91

==

77727 .

4 IO A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
Oznaczenie Wymiary ‘
Waga @y [ [ m—]
Designation Weight Dimensions PAFANA T o @ @El
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3smepel Plytka Kotek Klin Sruba Klucz Wybijak
A‘ podporowa LuF’in Wedge KLockmg sorew Socketk screw nDnﬂ
Dmin| d | L F E|Ls | Yo omms fU— T o T pencn st Kniow venen
S25T-PTFNR/L 16| 1,023 | 32| 25/300| 17|31 |-129-6°| TN..1604.. - 117.26-650.2 | 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-656 3 117.26-686
S32U-PTFNR/L 16| 2,005 | 43 | 32[350| 22| 36 117.26-621 | 117.26-650.3 | 110.26-640 | 110.26-641 | 117.26-655 3 117.26-686
\S50V-PTFNR/L 22| 5,445 | 65| 50|400| 35| 21 -109-6°[ TN..2204.. | 170.26-624 [170.26-650.1| 110.26-642 | 110.26-643 | 170.26-655 4 117.26-687)

system P
S...-PCLNR/L A
kat przystawienia: —
cutting edge angle |
yron 8 nnanue Kr=950 g
A
-~
L
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu A
Wi IS0 Cc
— G o [o | o | |—]—
Dzr;;;;eﬁr:: \)’Vveaigﬁt Dimensions //_\O)
OBo3HaueHe Be% Paamepbi PAFANA Plytka Kolek Kiin Sruba Klucz Wybijak
podporowa Pin Wedge Locking screw | Socket screw Drift
Shim Wrucpr K KpenéxHbiii  BUHT key MyaHcoH
Dmin| d | L F E |As | Yo Onopwasi  nnacTuHka Knion
S32U-PCLNR 12 | 1,720 |40 |32 |350| 22 | 36 |-12°-6°| CN..1204.. | 123.26-622 |131.26-652.1 110.26-641 117.26-655 3 117.26-686
S40U-PCLNR 12 [2,934 |50 |40 |350| 27| 36| -8°|-6°
J

info.tech. ) 1 ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P-K
1 6
5
4
3
9 PSSNIR 2020 12[K

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - Sruba mocujaca / locking screw / KpenéxXHbI BUHT.
3 - dzwignia katowa / lever / yronbHbIi pbivar. 4 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa.
5 - tuleja sprezysta / spring sleeve / npyxuHsawasa BTynka. 6 - plytka skrawajgca / cutting insert / cmeHHas nnactuHa.

—

3. System mocowania plytek - ,,P-K”.

SYSTEM ,,P-K” - ujemna geometria nozy.

Plytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki rowny 0°) mocowane sg dociskiem

dzwigniowym na powierzchni otworu cylindrycznego.

Noze z pltytkami mocowanymi w systemie ,,P-K” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki

srednio doktadnej i wykonczeniowej w przypadkach, gdy wymagana jest duza sztywnos¢ i stabilnos¢
zamocowania ptytki i utatwienie sptywu wioéra (nie ma wystajacych elementéw mocujacych).

System ,,P-K” cechuje szybkos¢ i tatwos¢é wymiany plytki, bardzo wysoka powtarzalnos¢

potozenia ostrza, brak luznych elementéw mocujacych, wygodna wymiana i mocowanie

plytki rowniez w pozycji ,,odwréconej” noza.

Nz
S

3. Clamping system for inserts - ,P-K”.

P-K” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a clamp lever

on the surface of the cylindrical hole.

Toolholders with inserts clamped in the ,P-K” system are the best choice for effective
machining, both midium and finishing, in cases when the highest rigidity and stability

of clamping the insert is required, as well as enabling the chip flow (no protruding
clamping elements).

.P-K” system is characterised by fast and easy insert replacement, very high repeatability
of cutting edge position, no loose clamping elements, convenient replacement and
clamping the insert; also in the “inverted” position of the toolholder.

o

3. Cuctem kpenneHusa nnactuH -,P-K”.

CUCTEMA ,P-K” oTpuuatensHasi reoMeTpusi pesLoB.

OTpuvuaTtenbHble NNacTUHbI (FMaBHbIA 3a4HWIA Yron NnacTyHbl paBHsieTcs 0°)

KPensaTcsi Npy NOMOLLIM PblYaXHOTo NMpuxBaTta Ha NOBEPXHOCTU LIMITMHOPUYECKOrO OTBEPCTUS.
Pesupl ¢ nnactuHamu, kpenawmmmncs B cucteme ,P-K”, BnsaTca Haunmyywmm BbiGopom

Ans 9 eKTUBHBIX Nony4ncToBoi U (PUHULLHON 06paboTok B crnyyasix, koraa Tpebyetcs 6onbLuas
XECTKOCTb M CTabUNbHOCTb KpEenmneHunst NnacTuHbl U obneryeHne coeraHms CTPYKKU

(HeT BbICTyMaKOLWMUX KPEMNEXHbIX ANEMEHTOB).

Cuctema ,P-K” otnunuyaetcs GbICTPOI 1 NPOCTOM 3aMeHOW NacTUHbI, O4eHb BbICOKOW
NMOBTOPSIEMOCTbIO MOMNOXEHNSI OCTPUSI, OTCYTCTBUEM CBOOOAHBIX KPEMEXKHBIX 3MIEMEHTOB,
yooGHON 3aMEeHON 1 KpensieHneM NnacTuHbl Takke B «MOBEPHYTOW» No3uumun pesua.

@ wazne! info.tech.
P ﬂ rﬂ ﬂ important! 84-101 tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system P-K
PSSNRI/L PSBNR/L
Cutihg 006 angle: catifg Sage angle:
rons e K =45° . ® PSSNR/ oS e e 2759 IS PSBNR/
’ 0 .
75
) ¥'e e L
I~ 1
Y — |
-3 -
4 1SO . N N
s Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
N
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA O & 0T 5 —
O6o3HaveHe Bec Paamepsb! S

Plytka
podporowa Tulejka Dzwignia Sruba Klucz
Shim Spring  sleeve Lever Locking  screw Socket screw key
H B L F E| As| Yo f Kniou

Onophas _nnactuka BTynka | VrombHbiii_ pbivar KpenéHuli_BUHT
PSSNR/L 2020-12K | 0,418 20| 20 125 | 25| 28| 0°| -8° | SN..1204.. 111.24-721 KT-060 KK-120.13.| KS-080.18. &)
2525-12K | 0,756 |25 | 25150 | 32| 28
3225-12K | 1,084 | 32| 25170 | 32| 28

PSBNR/L 2020-12K [ 0,389 [20] 20125 | 17| 29| -6°] -6° | SN..1204.. 111.24-721 KT-060 KK-120.13.| KS-080.18. &
2525-12K | 0,717 25| 25150 | 22| 29
N 3225-12K | 1,040 |32 | 25170 | 22 | 29 )
system P-K
PCBNR/L PCLNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
Sron's mswne oK =75° Sron's mnse K =95° . PCLNR/
¢ E - / .
LGl reons - 1rf
75" ) 95°
& 2 |
— L "T ® | L
[ I~
4 Iso C Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu A
’ & 3 P
O i Wymi
Dzrs‘iagtl:’lzaeti':)lr!1a V‘c’:igﬁt Din‘lyemnlsaioryns PAFANA C @ % Eﬂ § —
O603HaveHe Bec Pa3mepbl Plytka
podporowa Tulejka DiLwignia . kSruba o |Klucz .
H| B| L | F| E|As|Y Onopran mpacna | Moymaion aya | rommen pusar | Kpeowosin mar | ke
PCBNR/L 2525-12K | 0,725 | 25| 25| 150 | 22| 27| -6°| -6° | CN..1204..| 123.24-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.18. 3
PCLNR/L 2020-12K | 0,395 | 20| 20| 125| 25| 25| -6°| -6° | CN..1204.. | 123.24-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.18. 5
2525-12K | 0,730 | 25| 25| 150 | 32| 25
3225-12K | 1,058 | 32| 25| 170 | 32| 25
3232-19K | 1,411 | 32| 32[170| 48| 38| -6° -6° | CN..1906.. [ 171.31-851M | 174.3-862 | 174.3-842M | 174.3-822M 4
\_ 4040-19K | 2,521 [ 40| 40| 200 | 48] 38 J
system P-K
PWLNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron o nnanve: K =95° PWLN RI
F o
srs/v ©
; 95",
95° @a J L
<—T i
]e] W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn h
Oznaczenie Waga Wymiary @ %
Designati A Di ° { 9 —
Oboavene e Paamephl PAFANA W | e _ -~
podporowa Tulejka Dzwignia Sruba Klucz
H|  B| L | F e | Yo Onopran acina | Moy oy | iomsen pusar | Kpentw aar | o ke
PWLNR/L 2020-08K [0,408 | 20 | 20 | 125| 27 | -6° | -6° |WN..0804.. | 454.64-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.18. &
2525-08K | 0,736 | 25| 25| 150| 32
3225-08K | 1,066 | 32| 25| 170| 32 J

info.tech. ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE

system P-K

PRGNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:

kat przystawienia:
cutting edge angle

TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CBOPHbIE

yron s nnakme yron & nnanue:
"I ; ‘@ PRGNR/L 5
—L] © "
A ©
:
S L
4 IS0 O R Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
Oznaczenie Waga Wymiary @
Designati . Di "
g | Ve e N - e R -
podporowa Tulejka Dzwignia $ruba Klucz
H Bl L |F|E| AT onep macrta| Moo s | sromaion | oo, o, | Soeel g bey
PRGNR/L 2525-12K| 0,700 | 25|25 | 150 | 32 | 27| -6°| -6° | RN..120400 | 172.00-721| KT-060 |KK-120.13.| KS-080.18. &
PRGCR/L 4040S25K*| 1,980 | 40 | 40 |250+** -6°| -6° | RC..2507M0 | 176.39-854 | 174.3-862 | 176.39-844 | KS-100.30. 4
\PRDCN 4040Q25K*[ 1,900 | 40 [ 40 [180+*[ 20 | 33] -0°[ -0°| RC..2507M0 | 176.39-854 | 174.3-862 | 176.39-844 | KS-100.30. 4 )
UWAGA / WARNING / BHUMAHWE: *- noze na specjalne zamoéwienie, *- toolholders for speclal order, *- peaubl Ha cneuuanbHbli 3akas.
** - wymiary wg zyczenia klienta, ** - dimensions according to customer’s choice, ** - paamepbl No noXxenaHuto KNMeHTa.
system P-K
PTGNR/L PTFNR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:
utng edge ansle’ o go T T PP
' | Re] PTGNRI/ ° ' . PTFNR/
90° 90
NS 90°,
SR I P -
.y ' !
PTINR/L
cahhg sege ansls:
yron & nnanme: K =93 F ® PTJNR[
Q
93°)
2 = .
.y
4 IS0 A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu h
(o] Wi
Devaraon g2 Drionons = A —
O6o3HaueHe Bec Pasmepbl T Plytka
podporowa S ri:“lej:\:Eve Ol Lcckﬁ\mb:crew SocketKlsuccr;w ke
H B L F E }"5 y° OncpHa;nS m:r“acmma ﬂpy)«‘:ma?.l.‘aﬁ BTYnKa YronbHbIA - pbidar ernéxsb\ﬁ BUHT v
PTGNR/L 2020-16K | 0,401 | 20| 20 | 125| 25 | 22| -6° | -6° | TN..1604.. | 117.26-719 KT-050 KK-090.10. | KS-060.16. 3
2525-16K | 0,737 | 25| 25| 150 | 32 | 22
3225-16K | 1,062 | 32| 25 | 170 | 32 | 22
PTFNR/L 2020-16K | 0,405 [ 20| 20 [ 125 25 | 21| -6°] -6° [ TN..1604.. [ 117.26-719 KT-050 KK-090.10. | KS-060.16. 3
2525-16K | 0,746 | 25| 25 | 150 | 32 | 21
3225-16K | 1,070 | 32| 25 | 170 | 32 | 21
PTINR/L 2020-16K | 0,410 | 20| 20 | 125] 25 [ 22| -6°|-6° | TN..1604.. | 117.26-719 KT-050 KK-090.10. | KS-060.16. 3
2525-16K | 0,737 | 25| 25| 150 | 32 | 22
\_ 3225-16K | 1,062 | 32| 25 | 170 | 32 | 22 Y
system P-K
S...-PWLNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron 8 nnanve: K =95°
A+ 1
IS0 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu h
O; i Wymi
| S O = I ) —
Obostauene Bec Paswmepel ,,.,.,',’,2’,'.',‘3,3 Tulejka Dzwignia Sruba Klucz
D] d | L | F | E | hel e oromas s | Totnias e | sronohon poar | omomi e | "
l S25T-PWLNR/L 08K | 1,043 (32 | 25[300 | 17 | 42 |-15°|-6° |WN..0804.. | 454.64-721 KT-060 KK-120.13. | KS-080.16. &
S32T-PWLNR/L 08K| 1,800 |40 | 32 |300 | 22| 45 |-13°|-6° J
® info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wytaczaki z chwytem szlifowanym -system P-K. / boring tools with grinded shank - system P-K. SyStem P-K
pacToYHble pe3ubl C LIJJ'II/IC'.)OBBHHI:IM XBOCTOBMKOM - cuctema P-K.
A...-PCLNR/L 12KR A25R-PDUNR/L 11K
kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:
yron B nnaxue: Kr=95° A AA yron B nnaHue: Kr=93°

uwagal - noze tokarskie skiadane z systemem doprowadzenia chiodziwa do strefy obrébki.
fm notel - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining

BHAMaHVe! - Peslibl TOKaPHBIE CEOPHLIE C CHCTEMOI NORBEACHIR OXNAAMTENs: B 30Hy 06PABOTKA

~

IS0\ » C ,D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
‘80° @

Oznaczenie Waga Wymiary —
Designation Weight Dimensions PAFANA G D @/ % ﬂ T <

Klucz

O603HaueHe Bec Paamepbl Piytka
podporowa Tulejka Diwignia $ruba Sucketk screw
i Shim Spring sleeve Lever Locking  screw ey
Dmin | d(g7) L F E H As Yo erynka| YrombHbi poiar | Kpenxwsii uT Knio

Onopran_nnacruika (T
A25R-PCLNR/L 12KR (0,680( 32| 25| 200 | 17| 33 -15°| -6°| CN..1204.. 123.24-721] KT-060 |KK-120.13|/KS-080.18] 3
A32S-PCLNR/L 12KR [1,420| 40| 32| 250 | 22| 33 -13°|-6°
\A25R-PDUNR/L 11K* 0,680 32| 25| 200| 17| 18 | 37 |-13°-6° DN..1104.., PKDN11 KT-052 |KK-090.12/KS-060.17| 2,5 J
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm s3g wyposazone w korek uszczelniajacy doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacTouHble pesupl ¢ anameTpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl oxnaxaatoLLeit XMaKoCcTV npobka
SiiShoR & system P-K

cutting edge angle:
M —gR°
yron & nnakve: K =95

P
/| \- N

E—- i *Dimin| [ d
. )i

S0 A
© » T -
41
IS0 'i Czesci i /'S s / 3
o C Z@SCl zamienne pare parts anacHble 4actun
Oznaczenie W: Wymia
Designation w:igﬁt Dimy:rllsigs PAFANA @ % ﬂ 11 —
O60o3Ha4eHe Bec Pa3smepsbl C Plytka
Dmin| d L F E As Y° Onopras nactua ﬂpym&u;&aﬂ BTynKa VrombHbIA - phivar erné)kgbui BUHT Koy 4
S25T-PCLNR/L 12K | 1,060 | 32| 25| 300 | 17| 33 [-15°[-6° | CN..1204.. | 123.24-721 KT-060 KK-120.13 | KS-080.18 3
S32U-PCLNR/L 12K | 1,720 [ 40| 32| 350 | 22| 33 |-13°|-6°
S40U-PCLNR/L 12K | 2,957 | 50| 40| 350 | 27| 36 |-11°|-6°
wktadki nozowe / boring cartridges / HoXeBoe NaTpoHsbl system P-K
PTFNR/L PTGNRI/L
kat przystawienia: kat przystawienia: H,
cutting edge angle a H, cutting edge angle:
yron B nnaxue: Kr=90° yron B nnakue K’_go"
H
H
PTSNRI/L " PSKNR/L a H,
kat przystawienia: 1 kat przystawienia:
cutting edge ang\e 5° cutting edge angle:
yronsnnanwe yron B nnaHue K =75°
o b
F|75 o) @)
H | H
L
4 N
IS0 A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actut
Oznaczenie Waga Wymiary Eﬂ
Designation Weight Dimensions = - —
O60o3HaueHe Bele% Il—’aamelpbl PAFANA T A L % St D
R v R o e B v My g poer
LIt [alb|F [H]H % o | GRS | eI | I
PTFNR/L 16CA-16K| 0,203 | 63|25| 8 |20 | 25 |16 |25 -8° -8°| TN..1604.. [117.26-719|KK-090.10 | KS-060.16| KT-050 174.03 19605 2:3:5
PTGNR/L 16CA-16K| 0.203 | 63|25| 8 |20 | 25 |16 |25|-10° -8°
\PTSNR/L 16CA-16K| 0,199 | 53| 25| 8 |20 | 25|16 |25]-11°| -3° )
e N
'SOS Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actut
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati Weight Di i — E
S 5 Faovens’ g O |l o = = | ) |—
R v B DU RN =l I
Lit |a|b|F |H|H|& | P B B B P e
PSKNR/L 16CA-12K| 0,205 (63 [25| 8 | 20 | 25 |16 | 25| -8°| -7°| SN..1204.. |111.24-721 |KK-120.13 | KS-080.18| KT-060 174.03 182.02 | 196.05 | 2;3;5
N J
info.tech. (
Bz wo [0 (@) (S BALANAY
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHue metpuyeckoe

6
3 2 6 5 4 1
, 1
5
T 4
] 3
$32U MDbUNR =15 ; _

< | 2

1 - trzonek / holder / ctepxeHsb. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa. 3 - kotek mocujacy / pin / KpenéxHbli LWTUDT.
4 - docisk / clamp / npuxsart. 5 - Sruba docisku / locking screw / BonT npuxeata. 6 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cMeHHas nnactuHa.

—

4. System mocowania ptytek - ,,M “.
SYSTEM ,,M” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przylozenia ptytki rowny 0°) mocowane sa kotkiem na powierzchni
otworu cylindrycznego i dociskiem z géry na powierzchni natarcia.

Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,M” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki, zaréwno
zgrubnej jak i wykonczeniowej, wymagajacej najwyzszej sztywnosci i stabilnosci zamocowania ptytki.
Stosowane s3a do toczenia zewnetrznego i wytaczania otworéw o duzych srednicach (powyzej 25 mm).
System ,,M” cechuje bardzo wysoka powtarzalnos¢ potozenia ostrza, brak luznych elementéw
mocujacych.

N
4. Clamping system for inserts - “M “.

,M” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a pin on the surface of the
cylindrical hole and with a clamp from above on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the ,M” system are the best choice for effective machining,
both roughing and finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert clamping.

They are used for external turning and cutting holes of large diameters (above 25 mm).

.,M” system is characterised by very high repeatability of cutting edge position, no loose clamping
elements.

—

4. Cuctem KkpenneHus nnactuH -,M “.
CUCTEMA ,M” oTpuuatenbHas reomeTpust pe3LoB.

OTpuuaTtenbHble NNacTMHbI(rMaBHbIN 3a4HWI Yron NnacTuHbl paBHsaeTca 0°) kpenaTcs

npy NOMOLLM WITUATA Ha NOBEPXHOCTU LIUINMHAPUYECKOrO OTBEPCTUSI U NpuXBaTa BBEPXY Ha
nepegHew rpaHu. Pesubl ¢ nnacTuHamu, Kpensawmmucst B cucteme ,M”, ABNSIOTCS Haunyywmm
BbIGOpoM Anst adhpEKTUBHOM Kak rpybow, Tak 1 hnHULLHONK 06paboTku, TpebytoLlen MakcumansHON
XXECTKOCTU M CTabuUnbHOCTY KpenneHns nnacTuHbl. NprMeHsaTCa ANs Hapy>KHOTO TOYEHNS

1 BbITa4BaHUSA OTBEPCTUI € GonbnMK nameTpamu (6onee 25 mm).

Cuctema ,M” oTnM4aeTCst O4eHb BbICOKOW NMOBTOPSEMOCTbLIO MOMOXEHUS OCTPUS, OTCYTCTBMEM
CBOBOAHBIX KPEMNEeXHbIX 3fIEMEHTOB.

® info.tech.
P ' 84-101  tech.info.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

\Y/
VN

info.tech.
tech.info.

system M - wymiar metryczny / metric dimension / n3amepeHue meTpuyeckoe.

1)

UWAGA!
WARNING!
BH/IMAHNE!

Wymiana ptytki skrawajgcej w nozach SYSTEMU M.

1. Odkreci¢ docisk (A), tak aby umozliwi¢ obrocenie lub wymiane plytki skrawajacej (C).
2. Odkreci¢ kotek mocujacy (B).

3. Obréci¢ lub wymieni¢ ptytke skrawajaca (C).

4. Dociskajac ptytke skrawajaca (C), przykreci¢ kotek mocujacy (B).

5. Dokreci¢ docisk (A).

Replacement of indexable inserts in the toolholders of SYSTEM M.

1. Unscrew the clamp (A), in order to enable turning or replacing the insert (C).
2. Unscrew locking pin (B).

3. Turn or replace the insert (C).

4. When insert (C) is being locked, screw on the locking pin (B).

5. Screw on the clamp (A).

3ameHa pexyllen nnactuHbl B pesuax CUCTEMbI M.

1. OTKpyTMTb NpuxeaT (A) Tak, YTOObl MOXHO ObINIO MOBEPHYTL MIM 3aMEHUTb pexyLyto nnacTtuHy (C).
2. OTKpYTUTb KpenexHbln WwtudT (B).

3. MNMoBePHYTb UMM 3aMEHUTL PEXYLLYIO NNACTUHY .

4. Mpwxumasn pexyLlyto nnactuHy (C), noBepHyTb KpenexHbin wtndT (B).

5. NokpyTnTb npuxaat (A).

wazne! ®
84-101 important! P ﬂ Fﬂ ﬂ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHue metpudeckoe

MCLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnanve: K =Q5°

IS0 5 C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu A
%
O; i Wymi
S| e Ooncene | 2 | 0 A] | o= | —
O6o3HaveHe Bec Pasmepsb! Plytka Kotek ) )
T e L T F e g s ) el I
MCLNR/L 2020K12 | 0,400 20| 20 |125 |25 30 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCLNR/L 2525M12 | 0,730| 25| 25 |150 |32 30
MCLNRI/L 3232P19 | 1,440| 32| 32 |170 |40 38 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64"SMS;5/32"
MCLNRJ/L 4040R19 | 2,640 40| 40 |200 |50 38
MCLNR/L 5050819 | 3,780| 50| 50 |250 |60 38
MCLNR/L 4040R25 | 3,890| 40| 40 |200 |50 44 CN.. 2509.. MCN-25 MP-25 MC-19 MS-16 5/32"
\__MCLNR/L 5050825 | 4,920| 50| 50 |250 |60 44 J

system M - wymiar metryczny / metric dimension / usmepeHue metpudeckoe

H1=H

MDJUNRIL —_ MDNNN ionia:
serme o o] R0 MDJNRIES SRR
E B
93":
‘% ‘\ 03°
— — L
4 IS0 > D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uYacTu N
@
o . W . »
Desrion ags, Dianaons o L7 | TID | A | oo —
0O6o3Ha4eHe Bec Pa3mepsb! Plytka Kotek ! )
MDJNR/L 2020K11 | 0,380 | 20 | 20 | 125 |25 | 30 DN..1104.. MDN-11 MP-09 MC-20 MS-20 1/8";5/64”SMS
MDJNR/L 2525M11 | 0,700 | 25 | 25 | 150 |32 | 30
MDJNR/L 2020K15 | 0,400 | 20 | 20 | 125 |25 | 30 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16  |3/32";5/32"SMS
MDJNR/L 2525M15 | 0,720 | 25 | 25 | 150 | 32 | 30
MDJNRI/L 3232P15 | 1,360 | 32 | 32 | 170 |40 | 38
MDNNN 2020K11 | 0,360 | 20 | 20 | 125 | 10 | - DN..1104.. MDN-11 MP-09 MC-20 MS-20 1/8";5/64"SMS
\__MDNNN 2525M11 | 0,680 | 25 | 25 | 150 | 12.5] - J
system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepexue meTpuyeckoe
MSDNN
Kat przystawienia:
cutting edge angle
yron B nnawue: Kr=450
45°
g
4 IsO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn A
O:. i Wymi
Dogramon | Wadh O mea | O | WD A] oo —
0O6o3Ha4eHe Bec Paamepsl Plytka Kolek
@ podporowa mocujacy Docisk $ruba  docisku Klucz
H B L F E Oropran mpacria Whr Nomaar Eo pianra S e
MSDNN 2020K12 0,380 | 20 | 20 | 125 | 25 | 30| SN..1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSDNN 2525M12 0,700 | 25|25 | 150 | 32 | 30
MSDNN 2525M15 0,720 | 25|25 | 150 | 32 | 30| SN..1506.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
\__ MSDNN 3232P15 1,360 | 32 | 32 | 170 | 40 | 38 Y,
P r “ ® 84-101 info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHue metpuyeckoe

MSSNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron 8 nnanne: K =45°

MS

F @

457 E
-—=

I L I
(" S S Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactn )
o i Wymi
832%?37?35 vvv;;gﬁt D'i:n')llemnls?oryns A g © moo | A - —
03HavYeHe ec asmepbl Plytka Kotek
H] B L F | E PG T S g e Socket strew ey
OnopHas _nnactuHa Wrndt [puxgar Bbont__npuxsata Knioy
MSSNR/L 2020K12 | 0,400 | 20 | 20 | 125| 25| 30 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSSNR/L 2525M12 | 0,740 | 25 | 25 | 150| 32 | 30
MSSNR/L 2525M15 | 0420 | 25 | 25 | 150| 32 | 30 SN.. 1506.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSSNR/L 3232P15 | 0,760 | 32 | 32 | 170| 40 | 38
MSSNR/L 3232P19 | 1,480| 32 | 32 | 170| 40 | 38 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMS
\__MSSNR/L 4040R19 | 2650 | 40 | 40 | 200, 50 | 38 J
system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepexue MeTpuyeckoe
MTGNR/L AE
kat przystawienia: =
TR wronmml |
H=H
F i
90° E
= 2 )
IS0 T Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactn h
o i Wymi
e | e WS | O | WO Aq] | oo | —
Ob6o3sHaveHe ec Pasmepsb! Plytka Kolek . .
nl B L F 1 E . P ’"U"JE‘.E‘“ I}T:ﬁﬁ z'n"ci?ng e s°ckel':';”c°réw ey
MTGNR/L 2020K16 | 0,370 | 20 | 20 | 125 | 25 | 25 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
MTGNRI/L 2525M16 | 0,680 | 25 | 25 | 150 | 32 | 25 Y,
system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepeHue metpuyeckoe
N R henia: H, MWL
cutting edge angle:
yron B nnakue: Kr=95° H=H
F 0,
E
4 IsO ‘ W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble u4actn A
80°
O: i Wymi A
Grecearie | age ey © | W A | coo| —
OBo3HaueHe Bec Pa3amepbl PAFANA w Piyta Kolek Dot b doniek y
‘ podporowa mocujacy ruba  docisku
H| B L F | E Onopran npacrana Whigr Howear oy hpimaara S o
MWLNR/L 2020K06 | 0,380 | 20 | 20 | 125 | 25 | 22 WN.. 0604.. MWN-09 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
MWLNR/L 2525M06 | 0,720 | 25| 25 | 150 | 32 | 22
MWLNR/L 2020K08 | 0,390 | 20 | 20 | 125 | 27 | 30 WN.. 0804.. MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\_MWLNRI/L 2525M08 | 0,730 | 25| 25 | 150 | 32 | 30 J
info.tech. ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / usmepeHue metpudeckoe

e D..
S...-MCLNR/L <~
g v ale S..-MCLNR/ %;' .
. ‘ A .
A |

o) A-A

1~ 90 9 — A= = = - = - = - ,: d
F %) @

A
L -
e I1SO ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4actu
80°
O i Wi Wymi.
e wes, Ohnneiens maa ¢ O | W0 A | oo |
OBosHaueHe Bec Pasmepbl Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D., | d L F Oropian Anactuta W Hoanr oot ot S o
S$25T MCLNR/L-12 | 1,040 | 36 25 | 300 17 CN.. 1204.. | MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
S32U MCLNR/L-12 | 2,100 | 40 32 350 22
S40U MCLNR/L-19 | 2,940 | 50 40 350 27 CN.. 1906.. | MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”,5/32"SMS
\__S50V MCLNR/L-19 5,320 | 63 50 | 400 25 J

system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHue metpudeckoe

S...-MDUNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

ron B nnavue: - °
y K.=93

"
1SO ., D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTi )
‘@
O:. i Wymi >
Gmczenie | Mage cptymiey s p| & | WA | oo —
O603HayeHe Bec Pasmepsbl Plytka Kolek ! )
S32U-MDUNR/L-15 | 2,040 | 40 32 350 22| DN..1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16  [3/32";5/32"SMS
S40U-MDUNR/L-15 | 2,500 | 50 40 350 27 Y,
system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHue metpudeckoe
S...-MTFNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnakne: K =90°
F § 90y
1s0 T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn h
Oznaczenie W; Wymi
thesignZtioln W;gﬁt Din¥emnlsaioryns PAFANA T A D:[H]I]] @ 1 [F
Ob6o3sHaueHe Bec Pa3mepei Pfyl:(aw mKotgk . Sruba  docisk @
D] d | L | F s | uty | um | L | s
L S$25T MTFNR/L-16 | 1,040 | 32 25 | 300 17 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
S32U MTFNR/L-16 | 2,100 | 40 32 | 350 22 Y,
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / usmepeHue metpudeckoe

S...-MVUNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle .
yron s nnakve: K =93

A

2.

IS0 VvV Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
znaczenie W mia
Designation W:‘igﬁt Dimensigzs PAFANA @ mm @ -
O6o3HaueHe Bec Pasmepb! \"/ Plytka Koek
=0 _ podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D, | d L | F W Same.

S$25T MVUNR/L-16 | 1,060 | 38 25 300 25 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 | 5/64";5/32"SMS
S32U MVUNR/L-16 | 2,120 | 40 32 350 22 MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 | 5/64";5/32"SMS/

system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepexue mMeTpuyeckoe

e AR
4 = e @

_—
S...-MWLNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle A
K =QE°
yron B nnaxue: K,—95 ——| A-A

N

4 IS0 ‘ W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactn N
. 20X
O Wymi
e | e i S W Q | WD) q) oo —
O6o3HayeHe Bec Pa3mepbl W Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D, | d L F Onoprian' anacrusa Whnr e o Hpienta SO e
S25T MWLNR/L-06 | 1,060 | 32 25 | 300 17 WN.. 0604.. - MP-09.1 MC-06 MS-06 [5/64";3/32"SMS
S32U MWLNR/L-06 1,980 | 40 32 350 22 MWN-09 MP-09 MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
S25T MWLNR/L-08 1,080 | 32 25 300 17 WN.. 0804.. - MP-12.1 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\_.S32U MWLNR/L-08 1,988 | 40 32 350 22 MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS /

system M - wymiar metryczny / metric dimension / usmepenue metpudeckoe

nowosc! wytaczaki z chwytem szlifowanym - system M / boring tools with grinded shank - system M
neW' pacTo4vHble pe3lbl C IJJ]'IVI(bOBaHHbIM XBOCTOBUKOM - cuctema M D,
HOBMHKa!
A...-MCLNR/L12
kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnakue: K =95°
uwaga! - noze i zsy P i iwa do strefy obrébki.
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHue! - pesLbl TOKapHble CGOprIe C cuctemon noaseaeHnsa oxnagutens B 30Hy OGDGGOTKM.
ISO ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
80°
4
Oznaczenie Waga Wymiary
Designation Weight Dimensions PAFANA c @ m @ [
O603HayeHe Bec Paamepb! Plytka Kotek
e T | e
D, |d(g7) L |F | E | H Onopwan nnacruvia wrnr Mpwvoar Bonr npwaara o
A25R-MCLNR/L12*| 0,680 32 (25 |200| 17 | 21| 41 CN..1204.. | MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20  |3/32"1/8"SMS
A32S-MCLNR/L12*| 1,430 40 |32 |250|22 | 21| 44 MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm sg wyp Z w korek iaj doprowadzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug

pacTouHble pesubl ¢ Anametpom d = 20, 25, 32 MM cHabXeHbl OXnaxaatoLLen XKAKocTH Npobka

info.tech. Fulkb ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar metryczny / metric dimension / usmepeHue metpudeckoe

wytaczaki z chwytem szlifowanym - system M / boring tools with grinded shank - system M
pacToYHble pe3ubl C LWNMMOBAHHBIM XBOCTOBMKOM - cuctema M

yron's nnanne: gK{:go“ N nowosc¢!
7 . new!
% NN .
___________ A :
F o D HOBMHKa!
E A )
H L
uwaga! - noze i zsy P i iwa do strefy obrébki.
note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHue! - pes3Lbl TOKapHble CGOprIe C CMCTEMOW NoABEAEHUS OXnaauTens B 30HY 069350“(14.
Iso T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
/60°\
Oznaczenie W Wymiary
Designation Weaigﬁt Dimensions PAFANA A Dﬂm @ (-
ObosHaueHe Bec Paamepbl T Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk $ruba  docisku Klucz
D d@g) L | F E | H Onopsan mpacrusa W P Eor S SO
A25R- MTFNR/L16* (0,700 36 | 25 |200| 17 | 20 | 40 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64" SMS
A32S- MTFNR/L16* [ 1,450| 40 | 32 |250| 22 | 22 | 42 MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/32" SMS
J
*- wytaczaki o $rednicach d = 20, 25, 32 mm sg wyp Z w korek Iniajacy dopr dzenie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacToyHble pesupbl ¢ AnameTpom d = 20, 25, 32 MM cHabxeHbl oxnaxaatoLLeit XuakocTi npobka
system M - wymiar metryczny / metric dimension / nsmepeHue metpudeckoe
wytaczaki z chwytem szlifowanym - system M / boring tools with grinded shank - system M
pacTo4Hble pe3lbl C LIJ]'IVICbOBaHHbIM XBOCTOBMKOM - cuctema M
Do
s
LD —— / £
A MWLNRIL. il [ AvwinRL_ ,
kat przystawienia: e
shurg sigeana’ . ~ nowos¢!
' A AA new!
\%\ HoBMHKa!
\\

uwagal! - noze z iwa do strefy obrobki.
d:&’ note! - toolholders with through the-bar coolant system to zone of machining.
| BHUMaHKe! - pe3Libl TOKapHbIe CBOPHbIE C CUCTEMON NOABEAEHMSI OXNAAUTENS B 30HY 0GpaBOTKM.

4 1SO ‘ wW Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn N
) 0.
Oznaczenie Wymi
Dzesignzatioln vv\y:igﬁt Dimyenr:ls?gs PAFANA @ DIH]ID] @ R [F
O6o3HayeHe Bec Pa3mepsbl W Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
D d@g7) L | F | E | H Oroprian mpacriva whr Hovmar oo Hpienta S e
A20Q- MWLNR/L06*(0,380| 25| 20 |180 | 13 | 16 | 32 | WN.. 0604.. - MP-09.1 MC-06 MS-07 |5/64";3/32"SMS
A25R-MWLNR/L08*|0,690| 32 | 25 200 | 17 | 21 | 40 | WN.. 0804.. o MP-12.1 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
A32S-MWLNR/L08*|1,440| 40 | 32 [250 | 22 | 23 | 44 MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";,1/8"SMS
G J
*- wytaczaki o srednicach d = 20, 25, 32 mm sg w zone w korek iajgcy dopr ie chtodziwa / boring tools with a diameter d = 20, 25, 32 mm are provided with coolant sealing plug
pacToyHble pe3ubl ¢ AnameTtpom d = 20, 25, 32 mm cnaBmeth oxnaxajatoLuei XuakocTu npobka
system M - wymiar metryczny / metric dimension / namepexue metpuyeckoe
a H,
MWLNR/L 20CA-.. A.I
kat przystawienia:
cutting edge angle: [
yron & nnanme: K =95° F T b
©
o ! H
T 2
4 ISO W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu )
Oznaczenie Waga Wymiary A
Designati i Dimensi —
S e s | © |am | D || = | = —
L] i [al6]F [n]m[m]% | E | B meE i
MWLNR/L 20CA-06| 0,180 | 70| 32 |10]20|25 | 20|26 | -8°| -7°| WN.. 0604..| MWN-09| MP-09 | MC-06 | MS-06 | 196.03 | 182.02 2,3,5;3/32
\MWLNR/L 20CA-08| 0,180 | 70/28,5/10]20] 25 | 20|26 -8°| -7°|WN.. 0804..| MWN-12] MP-12 | MC-20 | MsS-20 | 196.03 | 182.02 3;5;1/8;3/32/

® info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve aronmMosoe

6
3 2 6 5 4 1
. 1
5
. 4
] 3
Sl MDUNR=20=4} \4# . )

1 - trzonek / holder / ctepxxeH®b. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHasi nnactuHa. 3 - kotek mocujacy / pin / kpenéxHbin WTndT.
4 - docisk / clamp / npuxsart . 5 - Sruba docisku / locking screw / BonT npuxeata. 6 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cMeHHas nnactuHa.

—

5. System mocowania plytek - ,,M “.
SYSTEM ,,M” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przylozenia ptytki rowny 0°) mocowane sa kotkiem na powierzchni
otworu cylindrycznego i dociskiem z géry na powierzchni natarcia.

Noze z plytkami mocowanymi w systemie ,,M” to najlepszy wyboér do wydajnej obrébki, zaréwno
zgrubnej jak i wykonczeniowej, wymagajacej najwyzszej sztywnosci i stabilnosci zamocowania ptytki.
Stosowane s3a do toczenia zewnetrznego i wytaczania otworéw o duzych srednicach (powyzej 25 mm).
System ,,M” cechuje bardzo wysoka powtarzalnos¢ potozenia ostrza, brak luznych elementéw
mocujacych.

NP=
5. Clamping system for inserts - “M *.

,M” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a pin on the surface of the
cylindrical hole and with a clamp from above on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the ,M” system are the best choice for effective machining,
both roughing and finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert clamping.

They are used for external turning and cutting holes of large diameters (above 25 mm).

,M” system is characterised by very high repeatability of cutting edge position, no loose clamping
elements.

—

5. Cuctem kpenneHus nnactuH -,M “.
CUCTEMA ,M” oTpuuaTtenbHasi reoMeTpusi pesLoB.

OTpuuatenbHble MNacTUHbI (MMaBHbIN 3a4HWIA Yron NnacTuHel pasHaeTcs 0°) kpensaTcs

npn NOMOLLM WTUGTa HA MOBEPXHOCTU LIMITMHAPUYECKOTO OTBEPCTUS U NpMXBaTa BBEPXY Ha
nepegHew rpaHn. Pesupbl ¢ nnacTMHamu, Kkpenswmummncs B cucteme ,M”, ABRAOTCS HaUMy4vLwmnm
BblIGOpOM Anst adhheKTUBHOM Kak rpybow, Tak 1 mrHuLLHOM 06paboTku, TpebytoLien MakcumanbHON
XKECTKOCTU 1 CTabUMbLHOCTY KpenneHns NnactuHbl. NpUMeHsIoTea Ans Hapy>KHOro TOYeHNUs

1 BbITa4MBaHUS OTBEPCTUI C BonblnMK rnameTpamu (6onee 25 mm).

Cuctema ,M” oTnM4aeTcst 04eHb BbICOKOW NMOBTOPSIEMOCTbLIO MONIOXEHUSI OCTPUS, OTCYTCTBMEM
CcBOBOAHBIX KPEeMNeXHbIX 3fIEMEHTOB.

info.tech. wazne! ®
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve aronmMosoe

1)

UWAGA!
WARNING!
BH/IMAHNE!

; Wymiana ptytki skrawajgcej w nozach SYSTEMU M.

1. Odkreci¢ docisk (A), tak aby umozliwi¢ obrocenie lub wymiane plytki skrawajacej (C).
2. Odkreci¢ kotek mocujacy (B).

3. Obréci¢ lub wymieni¢ ptytke skrawajaca (C).

4. Dociskajac ptytke skrawajaca (C), przykreci¢ kotek mocujacy (B).

5. Dokreci¢ docisk (A).

Replacement of indexable inserts in the toolholders of SYSTEM M.

\Y/
VN

1. Unscrew the clamp (A), in order to enable turning or replacing the insert (C).
2. Unscrew locking pin (B).

3. Turn or replace the insert (C).

4. When insert (C) is being locked, screw on the locking pin (B).

5. Screw on the clamp (A).

i 3ameHa pexylue nnacTuHbl B pesuax CUCTEMbI M.

1. OTKpYTUTb NpuxBaT (A) Tak, YTOObl MOXHO ObINO NOBEPHYTbL UMK 3aMEHUTL PexXyLLYto nnacTuHy (C).
2. OTKpYTUTb KpenexHbln WwtudT (B).

3. MNMoBePHYTb UMM 3aMEHUTL PEXYLLYIO NNACTUHY .

4. Mpwxumasn pexyLlyto nnactuHy (C), noBepHyTb KpenexHbin wtndT (B).

5. NokpyTnTb npuxaat (A).

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” FOR SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” AOMMOBOW TOMbKO HA CTELINATBHbIN 3AKAS.

® wazne! info.tech.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve aronmMosoe

Noze do toczenia zewnetrznego.
Toolholders for external turning. ISO 5608
PesLbl 4na HapyXHOro TOYeHUS.

(@)

@
T =S
I_“",P_g

w0
[]
lanx
8
8- j§ gz g0 g
g
Z

J
e38

g v <jzs> - _|0°

1. System mocowania. 2. Ksztatt ptytki. 3. Rodzaj noza. 4. Kat przytozenia normalny ptytki.
Clamping system. Inserts shape. Toolstyle. Inserts clearance.
Cucrema Kpennenus. dopma nnacTuHbl. dopma pesua. 3apHbIn yron HopMarnHbI NacTUHbI.
|
1 2 3 4 5 6 7 8
5. Kierunek 6. Przekr¢j trzonka 7. Wielko$¢ ptytki IC 8. Dtugosé
skrawania. Shank Size Insert Inner Circle - IC noza.
Hand of tool. Paspes pesija Paamep nnactuHb! - IC Tool lenght.
Hapasnene [nuHa pesua.
pesaHus.
H
> IC

C

-
Le]
Oznaczenia wielkosci trzonka Oznaczenia
Common Shank Size wielkosci ptytki - IC )
0O603Ha4YeHNA BeNUUYMHbI pesua Designation o
L of Insert Size - IC Dtugosé¢ noza w calach
H x B 0603Ha4YeHus Tool lenght in inches
10=5/8" x 5/8” BeNMYMHbI NNacTuHbI - IC Anuxa pesua B grorimax
12=3/4" x 3/4” ,
16=1" x 1” 3-3-8 B =45
85=1-1/4" x 17 4-1/2" P
20=1-1/4" x 1-1/4” 5-5/8 P
N 24=11/2" x 1-1/2” 6 -3/4” D=6
86=1-1/2" x 17 8-1” B
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve aronmMosoe

informacje techniczne technical information TexHuyeckune nHpopmarmm
OZNACZENIE PLYTEK - METRYCZNE - CALOWE. m
MeTtpuyeckoe

INSERTS DESIGNATION - METRIC - INCH ( ANSI ).
OBO3HAYEHME MIACTUHOK - METPUYECKOE -

MG
2. |CINIM|G
11234

12[04]08
4{3]2
567

- D‘}OMMOBOE Hioiimogos
Postion
Mosunuusa

(METRYCZNE/METRIC / METPUYECKOE CALOWE / INCH (ANSI )/IZHOVIMOBOE\ (METRYCZNE / METRIC / METPUYECKOE CALOWE / INCH ( ANSI ) / J-OMMOBOE )
C---06 02 00 C---2 (1.5) 0(1) T---11 03 02 T--2 2 05
C---06 02 01 C-—2 (1.5) 0(4) T—-11 03 04 T2 2 1
C---06 02 02 C-2(15)0.5 T--11 03 08 T-222
C---06 02 04 C---2 (1.5)1 T---16 T3 02 T---3(2.5) 0.5
C---06 02 08 C-2(1.5)2 T---16 T3 04 T---3 (2.5) 1
C-—-09 T3 00 C—3 (2.5) 0(1) T—16 T3 08 T3 (2.5)2
C---09T3 01 C---3 (2.5) 0(40 T--16 T3 12 T---3(2.5) 3
C---09T3 02 C---3(2.5)0.5 T---16 04 04 T---3 3 1
C---09 T3 04 C---3(2.5)1 T---16 04 08 T---3 3 2
C---09T3 08 C---3(2.5)2 T---16 04 12 T---333
C---09 03 04 C-3 2 1 T---22 04 04 T--4 3 1
C---12 04 04 C-—-4 3 1 T---22 04 08 T--4 3 2
C---1204 08 C-4 3 2 T---22 04 12 T-4 3 3
C---1204 12 C-4 3 3 V---11 03 00 V---2 2 0(1)
C---16 06 08 C-5 4 2 V---11 03 01 V---2 2 0(4)
C---16 06 12 C-5 4 3 V---11 03 02 V-2 2 05
C---16 06 16 C--5 4 4 V---11 03 04 V-2 2 1
C---19 06 08 C-6 4 2 V---11 03 08 V-2 2 2
C---1906 12 C-6 4 3 V---16 04 00 V---3 3 0(1)
C---1906 16 C-6 4 4 V---16 04 01 V---3 3 0(4)
D---07 02 00 D---2 (1.5) 0(1) V---16 04 04 V-3 3 1
D---07 02 01 D---2 (1.5) 0(4) V---16 04 08 V-3 3 2
D---07 02 02 D---2 (1.5) 0.5 V---16 04 12 V-3 3 3
D---07 02 04 D2 (1.5) 1 W-—04 02 00 W—2 (1.5) 0(1)
D---07 02 08 D2 (1.5) 2 W---04 02 01 W---2 (1.5) 0(4)
D—11T3 00 D—3 (2.5) 0(1) W---04 02 02 W--2 (1.5) 0.5
D-—-11 T3 01 D--3 (2.5) 0(4) W---04 02 04 W---2 (1.5 1
D---11 T3 02 D---3(2.5) 0.5 W---04 05 08 W---2 (1.5) 2
D--11 T3 04 D--3 (2.5) 1 W---06 T3 00 W---3 (2.5) 0(1)
D-—-11T3 08 D--3 (2.5) 2 W---06 T3 01 W---3 (2.5) 0(4)
D---11 04 04 D-33 1 W---06 T3 02 W---3 (2.5) 0.5
D---11 04 08 D-33 2 W---06 T3 04 W---3 (2.5) 1
D---11 04 12 D-33 3 W---06 T3 08 W---3 (2.5) 2
D---15 04 04 D-43 1 W---06 04 04 W--33 1
D---15 04 08 D-43 2 W---06 04 08 W--3 3 2
D---15 06 04 D--44 A1 W---06 04 12 W--33 3
D---15 06 08 D-—-44 2 W---08 04 04 W--43 1
D---15 06 12 D-44 3 W---08 04 08 W--43 2
R---12 04 00 R-—-43 0 \_ W---08 04 12 W--43 3
S---09 03 04 S-3 2 1
S---09 T3 04 S-—3(25) 1
S--09 T3 08 S---3(2.5) 2
S--12 04 04 S---4 3 1
S---12 04 08 S---4 3 2
S--1204 12 S---4 3 3
S---15 06 08 S--5 4 2
S---1506 12 S---5 4 3
S---1506 16 S---5 4 4
S---19 06 08 S---6 4 2
S--19 06 12 S---6 4 3
S---19 06 16 S---6 4 4

\_ S--1906 24 S-64 6 )
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve aronmMosoe
informacje techniczne technical information TexHuyeckue nHpopmavmm

OZNACZENIE PLYTEK (WSZYSTKIE WYMIARY) - METRYCZNE - CALOWE.
INSERTS DESIGNATION (FULL OF DIMENSIONS) - METRIC - INCH ( ANSI ).
OBO3HAYEHWE MNACTUHOK (BCE PA3BMEPbI)- METPUYECKOE - AIOMMOBOE.

Metryczne
Metric C
MeTpuueckoe

12.7//4.76|| 0.8
mm || mm || mm

Calowe
Inch
MolimoBoe

Pozycja

Position I_ ". I"-

Mo3uuus

l. Wielkosé¢ ptytki IC / IC Insert Size / BennunHa nnactuHsbl IC.

( IC ISO CALOWE h
[mm] R| S| L|IA|B|C D E|M|T|H| O|P/| V| W/[INCH(ANSI
90°| 90° | 85° | 82°| 80° | 55°| 75°| 86°| 60° 35° | 85° |AOVMOBOE

3.97 1.2

476 04 04 04 04 04 04 05 04 04 08 02 01 03 08 03 1.5

556 | 05 05 05 05 05 05 06 05 05 09 | 03 02 04 09 03 1.8

R 6.0 06
6.35 06 06 06 06 06 06 07 06 06 1 03 02 04 11 04 2

794 | 07 | 07 | O7 | O7 | 08 | 08B | 09 | 08 | O7 | 13| 04 | 03 | 05 | 13 | 05 2.5
R 8.0 08

9525 09 | 09 | 09 | 09 | 09 | 09 | M1 09 | 09 16 | 05 04 | 07 16 | 06 3
R 10.0 10
R 12.0 12
12.7 12 | 12 12 12 12 12 15 13 12 22 | 07 05| 09 | 22 | 08 4
15.875| 15 | 15 15 15 16 16 19 16 15 27 | 09 06 11 27 | 10 5
R 16.0 16
19.05 | 19 | 19 19 19| 19| 19 | 23 19 19| 33| 11 07| 13| 33 | 13 6
R 20.0 20
R 25.0 25
254 25 | 25 25| 25| 25| 25 | 31 26 | 25 | 44 | 14 10 18 | 44 | 17 8
31.75 | 31 31 31 31 32| 32| 38| 32| 3 54 | 18 13| 23| 55 | 21 10
\_R 320 32 )
Il. Grubosé¢ plytki / Insert thickness lll. Promien naroza ptytki / Insert corner radius
TonwuHa NnacTuHbI. Paguvyc BepLnHbI NNACTUHbI.
4 N\ ( N\
[mm] |ISO | cALowE [mm] 1ISO | cALowe
INCH (ANSI ) INCH (ANSI )
JAOVMOBOE AOUMOBOE
0.79 0.5(1) 02 |02 05
1.00 | TO 0.6 0.4 04 1
1.59 | 01 1 0.8 08 2
1.98 | T1 1.2 1.2 12 3
2.38 | 02 1.5 1.6 16 4
3.18 | 03 2 2.0 20 5
397 [ T3 2.5 2.4 24 6
4.76 | 04 3 2.8 28 7
5.56 | 05 3.5 3.2 32 8
6.35 | 06 4 N J
794 | 07 5
9.52 | 09 6
\12.70 12 8 y
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue aronimosoe

MCLNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle: R
yron & nnakve: K =95

4 I1so ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn N
80°[>
O: i Wymi lach d
Deton | woga | Do Mt oaa @] o | A | oo | —
O6o3HaueHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) C Plytka Kolek .
MCLNR/L 12-4B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCLNR/L 16-4D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MCLNRI/L 20-4D 1,240 | 1,250 | 1,250 6 1,500
MCLNR/L 24-4D 1,860 | 1,500 | 1,500 6 2,000
MCLNR/L 16-5D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 1,250 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MCLNRI/L 20-5D 1,240 | 1,250 | 1,250 6 1,500
MCLNRI/L 24-5D 1,880 | 1,500 | 1,500 6 2,000
MCLNR/L 16-6D 0,940 | 1,000 | 1,000 6 1,250 | CN..1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64;5/32"SMS
MCLNR/L 20-6D 1,260 | 1,250 | 1,250 6 1,500
\_MCLNRI/L 24-6E 2,180 | 1,500 1,500 7 2,000 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue arorimosoe
MCMNN
Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron & nnanve: K =50°
g
4 ISO C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu A
O i Wymi lach
Dzr;iag(;\zaetil:)l: V‘(Iveaigﬁt Di¥1‘l"e"nasri¥)ns(w(incaiﬁgh)) PAFANA C @ @ T 1
O6o3HaveHe Bec Pasmepbl  (AtoiimoBble) Plytka Kolek ) s )

MCMNN 16-4D 0,750 | 1,000 1,000 6 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCMNN 20-5D 1,160 | 1,250 1,250 6 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/87;5/32"SMS
\_MCMNN 20-6D 1,180 | 1,250 1,250 6 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMS J

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepenve goiimosoe
(Tl
-—
—
MCRNR/L R
coling Sage angle; H=H " I ‘W n
yron s nnawwe: K =75°
I_) F i
- [g 7 L
4 ISO ‘ C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu h
80°(>
(o] i Wymi lach d
Dovrmion | Wogh | D wonen  men g O WO 4] | oo —
O6o3HayeHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) Plytka Kolek i s _
MCRNR/L 16-4D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 1,250 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MCRNR/L 20-5D 1,320 | 1,250 | 1,250 6 1,500 CN.. 1606.. MCN-16 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
\_ MCRNRI/L 20-6D 1,250 | 1,250 | 1,250 6 1,500 CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMSY/
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve atonmMosoe

MDJNR/L

Kat przystawienia: H,
cutting edge angle:

yron & nnanve: K =93°

H1=H
F B
93° : @
‘ﬁ 93°
L
/ ISO s » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn A
o i Wymi lach "
gggf’g(i;r:: Weignt Dimensions. - (in“inch) PAFANA D Vv mf 0 ﬁﬂ] [N — -
03HaYeHe Bec Pasvepbl  (aroiiMoBbie) Plytka Kolek ) _
m s [ L F o ot S| T | s
MDJNRI/L 12-4B 0,370 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 3/32";5/32"SMS
MDJNR/L 16-4D 0,780 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MDJNR/L 20-4D 1,160 | 1,250 | 1,250 6 1,500
MDJNRI/L 24-4D 1,660 | 1,500 | 1,500 6 2,000
MDJNR/L 85-4D 0,960 | 1,250 | 1,000 6 1,250
MDJNR/L 16-5D 0,780 | 1,000 | 1,000 6 1,250 DN.. 1906.. MDN-19 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MDJNR/L 20-5D 1,180 | 1,250 | 1,250 6 1,500
MDJNR/L 24-5D 1,720 | 1,500 | 1,500 6 2,000
\__MDJNR/L 86-5E 1,340 | 1,500 | 1,000 7 1,250 )
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHve arornmosoe
EIIPPNI;] o L]
at praystawionia: —
oS T 62, 5° H‘j — W "l
H1=H
OCE
oo M B
62,5° L
r 1
‘ I1so D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu h
O; i Wymi lach sv
D;:E;z;{:-:: V‘\,/veaigﬁt Di{n"érs%ns(w(incaiﬁgh)) PAFANA D @ m:ﬂ:[[ﬂ @ I — ?
O6osHayeHe Bec Paamepbl  (AOIMOBbIE) Plytka Kolek ] )
MDPNN 16-4D 0,800 1,000 1,000 6 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 3/32";5/32"SMS
MDPNN 20-4D 1,120 1,250 1,250 6
MDPNN 20-5D 1,140 1,250 1,250 6 DN.. 1906.. MCN-19 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
\__MDPNN 24-5D 1,580 1,500 1,500 6 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHve arornmosoe
MRGNR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue:
o g °
! i . '
4 1SO Q R Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactn A
O: i Wymi lach
Dzeg:;zailr:;r? \A")'Sigﬁt D%ﬁrgl:s%ns(w(incaiﬁgh)) PAFANA R @ EE[[DIEU ﬁD 11 —
O6o3HayeHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H B L F — Onopran Anacta Whor Moo Bt rnasra S e
MRGNR/L 12-3B | 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4.5 | 1,000 RN.. 0903.. MRN-09 MP-09X MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
MRGNR/L 16-3D | 0,710 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MRGNR/L 12-4B | 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4.5 | 1,000 RN.. 1204.. MRN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/327;1/8'SMS
MRGNR/L 16-4D | 0,800 | 1,000 | 1,000 6 1,250
\_ MRGNRI/L 20-4D 1,240 | 1,250 | 1,250 6 1,500 J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue aroimosoe

MSDNN

kat przystawienia:

cutting edge angle: H

yron & nnanve: K =45° 4
H1=H

- Sl
45 b ‘|
oy p——
IS0 S Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn
Do | Wogh | Dreb ey e gl © | WO A0 | oo —
O6osHaveHe Bec Pasmepbl  (atoriMoBble) Plytka Kolek
s T B | E | | e | e

MSDNN 12-4B 0,340 0,750 0,750 4,5 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSDNN 16-4D 0,760 1,000 1,000 6
MSDNN 85-4D 0,940 1,250 1,000 6
MSDNN 16-5D 0,760 1,000 1,000 6 SN.. 1506.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8",5/32"SMS
MSDNN 20-5D 1,180 1,250 1,250 6
MSDNN 85-5D 0,940 1,250 1,000 6
MSDNN 86-5E 1,320 1,500 1,000 7
MSDNN 16-6D 0,760 1,000 1,000 6
MSDNN 20-6D 1,160 1,250 1,250 6 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMS
MSDNN 24-6E 1,620 1,500 1,500 7
MSDNN 85-6D 1,050 1,250 1,000 6
MSDNN 86-6E 1,320 1,500 1,000 7

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve atoiimosoe

MSKNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle: R
yron & nnanne: K =75

J

I1SO S Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn

O i Wymi lach)

D:Islng;irgne \)’Vveaigﬁt Di)r(nl:fsri)t()ns(w(in inch) PAFANA s @ D]j]:[[]]] @ CIrJj

O6o3HaveHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) Plytka Kolek _ )
MSKNR/L 12-4B 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 | SN..1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSKNRI/L 16-4D 0,840 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MSKNR/L 16-5D 0,840 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 | SN.. 1504.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSKNRI/L 20-5D 1,300 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MSKNR/L 20-6D 1,300 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500 | SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 |9/647;5/32"SMS
MSKNRI/L 24-6E 2,220 | 1,500 | 1,500 | 7 2,000

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue arorimosoe

MSRNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron & nnanue: K =75°

4 ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactn h
Dosinaton Woight Dimernins. " in " inch) AFANA ] mIo | A - —
Ob6o3sHaveHe Bec Pa3mepbl  (atoriMoBble) S Plytka Kolek

podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H B L F Onopran- anacruva Whnr Mpiar Eom pmasra Skt e
MSRNRI/L 12-4B 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 0,880 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSRNRI/L 16-4D 0,740 | 1,000 | 1,000 6 | 1,130
MSRNRI/L 20-4D 1,220 | 1,250 | 1,250 6 | 1,350
MSRNRI/L 16-5D 0,840 | 1,000 | 1,000 6 | 1,103 SN.. 1504.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSRNRI/L 20-5D 1,310| 1,250 | 1,250 6 | 1,353
MSRNRI/L 16-6D 0,820 | 1,000 | 1,000 6 | 1,071 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 | 9/64";5/32"SMS
MSRNRI/L 20-6D 1,260 | 1,250 | 1,250 6 | 1,315
\_ MSRNRI/L 24-6E 2,120 | 1,500 | 1,500 7 11,821 J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepeHve aronmMosoe

MSSNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnanve: K =

4 ISO s Czeséci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactn )
O: i Wymi lach
S | WO | Dhewwh)  fwea g O W0 A | oo
O6o3HaveHe ec Paavepbl  (Al0iMOBbIE) Plytka Kolek ] )
MSSNRI/L 12-4B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 0,675 SN.. 1204.. MSN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MSSNRI/L 16-4D 0,800 | 1,000 | 1,000 | 6 0,925
MSSNR/L 16-5D | 0,800 | 1,000 | 1,000 | 6 | 0,847 | SN..1504.. MSN-15 MP-16 MC-16 MS-16 1/8";5/32"SMS
MSSNRI/L 20-5D 1,200 [ 1,250 | 1,250 | 6 1,090
MSSNRI/L 20-6D 1,200 | 1,250 | 1,250 | 6 1,011 SN.. 1906.. MSN-19 MP-19 MC-16 MS-16 9/64”;5/32"SMS
\_MSSNRI/L 24-6E 1,940 | 1,500 | 1,500 7 1,492 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHue arormosoe
MTENN
Kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnauue: K,=60°
60°
S
4 ISO A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
O: Wi lach
Dovaton | WeB | imanana (o nchy [papana A | TN A oD |
O6o3HaueHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) T Plytka Kotek ) )
m 5 C | e gt Dok | e sy | e
nopHas _nnactuha Tt Mpuxsar Bont npuxsara Kniow
MTENN 10-3B 0,220 0,625 0,625 4,5 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 5/64";3/32"SMS
MTENN 12-3B 0,320 0,750 0,750 4,5
MTENN 64-3D 0,380 1.000 0.750 6
MTENN 12-4B 0,320 0,750 0,750 4,5 TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MTENN 16-4D 0,840 1,000 1,000 6
MTENN 85-4D 0,920 1,250 1,000 6
MTENN 86-4E 1,280 1,500 1,000 7
MTENN 16-5D 0,760 1,000 1,000 6 TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS
MTENN 20-5D 1,120 1,250 1,250 6
MTENN 24-5E 0,000 1,500 1,500 7
\_ MTENN 86-5E 1,300 1,500 1,000 7 J

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHue atonmMosoe

MTFNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron 8 nnakue: K =90°

4 IS0 AN T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu A
‘
O i Wymi lach
Do | W | D M =] O M | A | oo | —
O6o3HaveHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) T :iytka Kolek i Sruba docisk o
W e [ [ ¥ A | E| O CE | B | BRE | e
MTFNR/L 12-3B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 | TN..1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
MTFNR/L 16-3D 0,800 | 1,000 | 1,000 6 1,250
MTFNR/L 16-4D 0,810 | 1,000 | 1,000 6 1,250 | TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MTFNR/L 20-4D 1,260 | 1,250 | 1,250 6 1,500
\_MTFNRI/L 20-5D 1,280 | 1,250 | 1,250 6 1,500 | TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS )
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue atonimosoe

MTGNR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle o
yron & nnakve: 'K =90

-3

4 I1so | T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu h
-, -
Oznaczenie Wi Wymi ( lach) m
Designation W:igﬁt Di)r{nrgl:sri){)nsw(incaiﬁgh) PAFANA A mﬂm @ I —
O603HaueHe Bec Pasmepbl  (atoiimoBbie) T Plytka Kolek _ _
MTGNRI/L 12-3B 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 | TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 | 5/64";3/32"SMS
MTGNRI/L 16-3D 0,780 | 1,000 | 1,000| 6 1,250
MTGNRI/L 16-4D 0,790 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 | TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
MTGNRI/L 20-4D 1,150 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
\_ MTGNRI/L 20-5D 1,260 | 1,250 | 1,250| 6 1,500 | TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8°SMS )
system M - wymiar calowy / inch dimension / usmepenve aioiimosoe
at przystawienia: — -
S Al 20030 “1 W H
¥ K =93 - 4
4 ISO AN T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actv A
Oznaczenie Wymi lach
Designation v‘(lv:igﬁt Di)rln";f:i{)ns(w(incaiﬁih)) PAFANA A DIIDID] @ T
O6o3HaveHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBble) T Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H B L F Oroprian mpacriva whr o o pvnas S o

MTJNR/L 10-3B 0,240 | 0,625 | 0,625 | 4,5 | 0.675 TN.. 1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06  |5/64";3/32"SMS
MTJNRI/L 12-3B 0,320 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000
MTJNR/L 16-3D 0,740 | 1,000 | 1,000 | 6 1.250
MTJNRI/L 16-4D 0,820 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS

MTJNR/L 20-4D 1,300 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MTJNR/L 16-5D 0,780 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 | TN.. 2706.. MTN-27 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS
MTJNR/L 20-5D 1,180 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MTJNRI/L 24-5D 1,720 | 1,500 | 1,500 | 6 2,000
MTJNR/L 24-5E 2,000 | 1,500 | 1,500 | 7 2,000
MTJNRI/L 85-5D 0,960 | 1,250 | 1,000 | 6 1,250
\_MTJNRI/L 86-5E 1,360 1,500 | 1,000| 7 1,250 J

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepenue arorimosoe

MVJNR/L

kat przystawienia: H H
cutting edge angle: 1

yron & nnanne: K =93° H=H

F B I
©
3 \I-Q L |
4 . . N
ISO . V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn
‘0
O; i Wymi lach >
Designation Woht Dimensions(n " inch) SAFANA L7 | OID | A]] o o —
O6o3HaveHe Bec Paamepbl  (atoiimoBble) V Plytka Kolek ] )
" B L = . i e m;%?i“ ::‘T:'m’: séz”c'i?ng e Socket fs"cféw ey
nopwas  nnactana Tt puxaat onT npuxeara e
MVJNR/L 12-3B 0,340 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 | 5/64";5/32"SMS
MVJNR/L 16-3D 0,760 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MVJNR/L 20-3D 1,100 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MVJNR/L 16-4D 0,780 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 VN.. 2204.. MVN-22 MP-12 MC-19 MS-16  |3/32";5/32"SMS
MVJNRI/L 20-4D 1,300 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
\_MVJNRI/L 24-4E 1,840 | 1,500 | 1,500 | 7 2,000 Y,

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” FOR SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” AOMMOBOW TOMbKO HA CTELINATBHbIN 3AKAS.

® info.tech.
I I ‘.@ 84-101 tech.info.
V J210 Tex.mHdo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHve arornmosoe

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron 8 nnakne: K =72°50°

4 ISO N v Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu )
o i Wymi lach *
Devraton | wegm | Dot e neh <7 | Wil q] gD |
O6o3HaveHe Bec Pasmepbl  (atoiiMoBbIe) PAFANA V Plytka Kolek )
MVVNN 12-3B 0,320 | 0,750 0,750 4,5 VN..1604.. | MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 |5/64";5/32"SMS
MVVNN 16-3D 0,770 | 1,000 1,000 6
\__MVVNN 16-4D 0,720 | 1,000 1,000 6 VN.. 2204.. MVN-22 MP-12 MC-19 MS-16  |3/32";5/32"SMS/
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepenve aroimosoe
MWLNR/L
colihg Yage angle:
yron B nnaxue Kr=95°
Flo B
s
Wos° L
|
4 IS0 W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu A
0; i Wymi ( lach) D]j il
znaczenie mia w calac|
Designation Wedn: Dimensions  (in_ inch) PAFANA ) @ - — -
O6o3HaveHe Bec Pa3mepbl  (atoiiMoBbIe) W Plytka Kolek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
H B L F Oroprian Anacrva W Hpesar oo pinants S o
MWLNR/L 12-3B | 0,350 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 | WN..0604.. | MWN-09 MP-09 MC-06 MS-06  |5/64";3/32"SMS
MWLNR/L 12-4B | 0,360 | 0,750 | 0,750 | 4,5 | 1,000 | WN.. 0804.. MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";,1/8"SMS
MWLNR/L 16-4D | 0,810 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250
MWLNR/L 20-4D 1,220 1,250 | 1,250 | 6 1,500
MWLNRI/L 24-4E 2,000 | 1,500 | 1,500 | 7 2,000
MWLNR/L 16-5D | 0,780 | 1,000 | 1,000 | 6 1,250 WN.. 1006.. | MWN-16 MP-16 MC-20 MS-20 1/8"SMS
MWLNR/L 20-5D 1,200 | 1,250 | 1,250 | 6 1,500
\_MWLNRI/L 24-5E 2,040 1,500 | 1,500 7 2,000 J

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” FOR SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” AIOMMOBOW TONBKO HA CTMELINATBHbIN 3AKAS.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system oznaczen wg ISO / ISO-designation system for toolholders / cucrema o603Ha4yeHst no UCO

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHve atonmosoe

Noze do toczenia wewnetrznego.
Toolholders for internal turning.
PesLbl 4ns BHYTPEHHOrO TOYEHMSI.

\@ d

S - chwyt stalowy jednolity
S - steel - solid shank
S - cTanbHbIV Lenbli XBOCTOBUK

A - trzon z centralnym otworem na chlodziwo
A - holder with central hole on coolant system M
A - CTepXeHb C LieHTpasbHbIM OTBEPCTUEM
Ha Xnoa3nBo
| - Toczenie wewnetrzne
| - Internal turning
| - BHyTpeHHe ToueHue

2. Przeznaczenie noza

Boring Bar Type
dopma pesua

1. Wykonanie trzonka

Shank Type
dopma CTepXKHMSA

3. System mocowania
Clamping system
Cucrema Kpennenms

4. Ksztatt ptytki
Inserts shape
dopma nnacTuHbI

ISO 6261

5. Rodzaj noza
Toolstyle
dopma pesua

= - AL AR E-Hk

6. Kat przytozenia 7. Kierunek 8. Przekroj trzonka
normalny ptytki skrawania. Shank Size
Inserts clearance Hand of tool. Pa3spes pesua
3agHbIn yron HapasneHe
HOpMarHbIv pesaHus.
nnacTuHbI

d| - i
Oznaczenia
wielkosci trzonka

N Common

Shank Size

O6o3HaveHus

0° BeINMYMHbI pe3ua

12 = 3/4”
16=1"
20 =1-1/4”
24 =1-1/2”
28 =1-3/4”
32=2"

9. Wielkosé ptytki IC
Insert Inner Circle - IC
Pasmep nnactuHel - IC

IC

C

Oznaczenia

wielkosci plytki - IC
Designation

of Insert Size - IC
0O603Ha4eHus

BeNIMYUHbI NNacTuHbI - IC

3-3-8”
4-1/2”
5-5/8”
6 - 3/4”
8-1”

10. T - Gwintowana koncéwka

otworu doprowadzajgcego
chtodziwo ( w wytaczakach
z centralnym otworem na
chtodziwo - trzon typ A).

T - Threaded end of coolant
hole (at Tolholders for boring
with coolant hole - shank
type A).

T - BUHTOBOW OKOHYaHWe
OTBEPCTUSI NOABOASALLENO
XnoA3nBo (B pesuax
C LieHTparnbHbIM OTBEPCTUEM
Ha XnoasnBo -

- cTepXeHb Tun A).

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” FOR SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” AIOVIMOBOW TOJNbKO HA CMELIMATNBHbBIN 3AKAS.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHue atonmMosoe

SI-MCLNR/L-..-. )
kat przystawienia: /
cutting edge angle

yron & nnanve: K =95°

Dmin

@

4 ISO ' C Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu N
Oznaczenie Waga Wymiary (w lach)
Designation Weight Dimensions (in inch) PAFANA C E] @  —— ?
O6o3HayeHe Bec Paavepbl  (Al0iMOBbIE) Plytka Kolek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
Dmin d L F Shim Pin Clamp Locking  screw Socket o key

OnopHas_nnactuxa Wt MNopuxpar Bont _npuxsara

SI-MCLNR/L 16-4 | 1,140 | 1,401 | 1,000 | 12,0 | 0,640 CN.. 1204.. MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32", 1/8"SMS
SI-MCLNR/L 20-4 | 2,051 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765
SI-MCLNR/L 24-4 | 2,894 | 1,780 | 1,500 | 14,0 | 0,890
SI-MCLNR/L 28-4 | 4,000| 2,030 | 1,750 | 14,0 | 1,015
SI-MCLNR/L 32-4 | 6,000 | 2,562 | 2,000 | 16,0 | 1,281

SI-MCLNR/L 24-5 | 2,960 | 2,374 | 1,500 | 14,0 | 1,187 | CN.. 1604.. MCN-16 MP-16 MS-20 MS-16 1/8";5/32"SMS
SI-MCLNR/L 32-6 | 5,620 | 2,562 | 2,000 | 18,0 | 1,281 | CN.. 1906.. MCN-19 MP-19 MS-20 MS-16 | 5/327;,9/32"SMS
WYTACZAKI Z CENTRALNYM DOPROWADZENIEM CHEODZIWA / BORING BARS WITH THROUGH THE-BAR COOLANT HOLE / PE3LIbI C LIEHTPANIbHOV TPOBOKOV OXIAMTENSA
AI-MCLNR 16-4T 1,060 | 1,401 | 1,000 | 12,0 | 0,640 | CN..1204.. | MCN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32",1/8"SMS

AI-MCLNR 20-4T 2,040 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765
AI-MCLNR 24-4T | 2,920 | 1,780 | 1,500 | 14,0 | 0,890
\(AI-MCLNR 28-4T 3,960 | 2,030 | 1,750 | 14,0 | 1,015 J

system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHue atonmosoe

Dmin
SI-MDUNR/L RN
oG Lage hnale:
yron & nnanne: K =93° 5 /
N
@
B
4 ISO » D Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
‘@
o i Wymi lach "
S | WS | DR e p] Y | W0 A oo | —
O6osHaveHe Bec Pasvepbl  (awoiiMoBble) Plytka Kolek _ _
Dmin d L F “<> . oG '":JE'E“ H"c‘.’:&f.i‘ z’&i?ng v Socket%‘:;:w ey
nopuas_nnactiwa ITncpr puxsar onT_npuxeata o
SI-MDUNR/L-20-4 | 2,200 | 2,000 | 1,250 | 14,0 | 1,000 DN.. 1504.. MDN-15 MP-12 MC-16 MS-16 | 3/32";5/32"SMS
SI-MDUNR/L-24-4 | 3,060 | 2,250 | 1,500 | 14,0 | 1,125
SI-MDUNR/L-28-4 | 4,120 | 2,500 | 1,750 | 14,0 | 1,250
SI-MDUNR/L 32-4 | 5,880 | 3,000 | 2,000 | 16,0 | 1,375
SI-MDUNRI/L 28-5 | 4,200 | 2,750 | 1,750 | 14,0 | 1,250 DN.. 1906.. MDN-19 MP-16 MC-19 MS-16 1/8";5/32"SMS
\_SI-MDUNR/L 32-5 | 6,220 | 3,000 | 2,000 | 16,0 | 1,375 J
system M - wymiar calowy / inch dimension / nsmepeHue atonmMosoe
Dmin
SI-MTUNR/L
kat praystawionia: o S E V-
yron 8 nnauue: Kr=93° o e K
W//I/////////A
\\\
\\\
4 I1so A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTu N
O; w )
S| womm | ey e A m A oo | —
O6o3HayeHe Bec Paamepbl  (atoiiMoBbie) T sfytka Kolek bacick Sruba docisk o
odporowa mocujacy ocis! ruba  docisku ucz
Dmin d L F mo:wf“"n”nacm Whr Fesar o Hpinesra S o
SI-MTUNR/L 12-3 | 0,550 | 1,000 | 0,750 | 10,0 | 0,500 | TN.. 1604.. = MP-09.1 MC-06 MS-07  |5/64";3/32"SMS
SI-MTUNR/L 16-3 | 1,140 | 1,280 | 1,000 | 12,0 | 0,640 | TN..1604.. MTN-16 MP-09 MC-06 MS-06 |5/64";3/32"SMS
SI-MTUNR/L 20-3 | 2,120 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765
SI-MTUNR/L 24-3 | 2,060 | 2,060 | 1,500 | 14,0 | 0,890
SI-MTUNR/L 20-4 | 2,140 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 | TN.. 2204.. MTN-22 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
SI-MTUNRI/L 24-4 | 3,000 | 2,060 | 1,500 | 14,0 | 0,890
\_SI-MTUNRI/L 32-4 | 6,000 | 2,562 | 2,000 | 16,0 | 1,281 J

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” FOR SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” AIOVIMOBOW TOJNbKO HA CMELIMATNBHbBIN 3AKAS.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHue arornmosoe

system M - wymiar calowy / inch dimension / namepeHue arornmosoe

- —~ Dmin
SI-MVUNR/L - .ﬁ’\
2ystawlenia: £ _ SLMVUNR/L-._ AP By
'c‘ﬁx'u‘?.'g ‘éii_?e a‘?.';\é; = | — ‘*\

yron & nnanve: K =93°

4

g

B
-

V272
4 ISO » 'V Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy A
*
O: i Wymi lach,
Dovgreton | WoB | Dimanoens ey [ oarann &7 | W A ao |
O6o3HaveHe Bec Paamepbl  (atoiiMoBbIe) P V Plytia Kolek A )
omin [ o [ L [ F et P o B o
SI-MVUNR/L 16-3 | 1,160 | 2,000 | 1,000 | 12,0 | 1,000 VN.. 1604.. MVN-16 MP-09 MC-19 MS-16 5/64";5/32"SMS
SI-MVUNRI/L 20-3 | 2,180 | 2,250 | 1,250 | 14,0 | 1,125
SI-MVUNRI/L 24-3 | 3,020 | 2,500 | 1,500 | 14,0 | 1,250
SI-MVUNR/L 28-4 | 3,880 | 3,000 | 1,750 | 14,0 | 1,500 VN.. 2204.. MVN-22 MP-12 MC-19 MS-16 3/32";5/32"SMS
\_SI-MVUNRI/L 32-4 | 5,780 | 3,250 | 2,000 | 16,0 | 1,625 Y,
system M - wymiar calowy / inch dimension / namepexue arwrnmosoe
Dmin
Dmin
SI-MWLNR/L -  — ., /
ColingSige angle: = —m @
yron & nnakne: K =95° PL
4 ISO W Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4vactu N
80\
A
O i Wymi lach
Gmacioie | wagn | Wrmiery (v calech | ® | M| q] | oo| —
O6o3HaveHe Bec Pa3smepbl  (atoiimoBble) W Plytka Kotek
podporowa mocujacy Docisk Sruba  docisku Klucz
Dmin d L F Oroprian mpacrva whr e oo Aot S o
SI-MWLNR/L 12-3 | 0,520 | 0,930 | 0,750 | 10,0 | 0,500 | WN.. 0604.. = MP-09.1 MC-06 MS-07 |5/64";3/32"SMS
SI-MWLNR/L 12-4 | 0.520 | 1.083 | 0,750 | 10,0 | 0,500 | WN.. 0804.. - MP-12.1 MC-20 MS-22 | 3/32";1/8"SMS
SI-MWLNR/L 16-4 | 1,100 | 1,280 | 1,000 | 12,0 | 0,640
SI-MWLNR/L 20-4 | 2,100 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 | WN.. 0804.. MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 | 3/32";1/8"SMS
SI-MWLNR/L 24-4 | 3,000 | 1,780 | 1,500 | 14,0 | 0,890
WYTACZAKI Z CENTRALNYM DOPROWADZENIEM CHLODZIWA / BORING BARS WITH THROUGH THE-BAR COOLANT HOLE / PE3LIbl C LEEHTPAJIbHOM NMPOBOAKOW OXNAOWTENSA
AI-MWLNR 16-4T | 1,080 | 1,280 | 1,000 | 12,0 | 0,640 | WN.. 0804.. - MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
AI-MWLNR 20-4T | 2,020 | 1,530 | 1,250 | 14,0 | 0,765 | WN.. 0804.. MWN-12 MP-12 MC-20 MS-20 3/32";1/8"SMS
\LAI-MWLNR 24-4T | 2,920 1,780 | 1,500 | 14,0 | 0,890 J

UWAGA! - SYSTEM “M” CALOWY TYLKO NA SPECJALNE ZAMOWIENIE / NOTE! - INCH SYSTEM “M” FOR SPECIAL ORDER ONLY / BHUMAHWE! - CUCTEMA “M” AIOVIMOBOW TOJNbKO HA CMELIMATNBHbBIN 3AKAS.

® info.tech.
Pﬂrﬂ ﬂ 84-101 tech.info.
V J210 W 211 Tex.uHdpo.




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C

CTGNR 2020-16

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - ptytka podporowa /lshim / onopHasi nnacTuHa.
3 - Sruba ptytki podporowej / shim screw / 6onT. 4 - ptytka skrawajgca / cutting inserts / cMeHHasi nnacTuHa.
5 - tamacz wiéra / chipbreaker / cTpyxkonom. 6 - Sruba zaciskowa / locking screw / KpenéxHbIl BUHT.

—

5. System mocowania ptytek - ,,C “.

SYSTEM ,,C” - dodatnia lub ujemna geometria nozy.

Plytki wymienne jednostronne (kat przytozenia ptytki réowny 11°) lub dwustronne (kat przytozenia
plytki rowny 0°), kwadratowe i trojkatne, z ptaska powierzchnig natarcia, mocowane na powierzchni
natarcia za pomoca tbha sruby dociskajgcego ptytke poprzez utozony na niej tamacz wiéra wykonany
z weglika spiekanego. Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,,C” stosowane sg do obrébki
zgrubnej (geometria ujemna) i wykonczeniowej (geometria dodatnia) powierzchni zewnetrznych i
otworow (geometria dodatnia).

System ,,C” cechuje tatwos¢ wymiany plytki i dobra powtarzalnos¢ potozenia ostrza. Naktadany
tamacz wiéra utrudnia mocowanie, ale daje mozliwos¢ regulacji potozenia krawedzi tamacza.

NP=
5. Clamping system for inserts - “C “.

,C” SYSTEM - positive or negative geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts (insert clearance angle 11°) or two-sided (insert clearance angle 0°),
square and triangle shaped with flat rake face, locked on the rake face with a screw head that
clamps the insert through a chip breaker made of sintered carbide, placed on the insert.
Toolholders with inserts clamped in the ,C” system are used for roughing (negative geometry)

and finishing (positive geometry) of external surfaces and holes (positive geometry).

,C” system is characterised by easy insert replacement and good repeatability of cutting edge
position. Installed chipbreaker makes clamping difficult, but gives the possibility of chipbreaker
edge position adjustment.

—

5. Cuctem kpenneHuns nnactuH -,C “.

CUCTEMA ,C” nonoxuTernbHas unm otTpuuaTtenbHasi reoMeTpus pesLoB.

OOHOCTOPOHHME 3aMeHseMble NNACTUHbI (MAaBHbLIN 3a4HWIA Yron MacTUHbl paBHseTca 11°) unu
[OBYXCTOPOHHWeE (rMaBHbIN 3a4HWIA yron NnacTuHbl paBHsieTcst 0°), kBagpaTHbIe 1 TpeyrofbHbIe,

C NMOCKOW NepeaHen rpaHbio, KpensaTcs Ha nepeaHew rpaHn Npy NoMoLLyM rofioBku 6onTa,
NPYXMMALOLLEro NNacTMHy NOCPEACTBOM YNOXEHHOIO Ha Hel CTPYXXKonomartens, N3roToBleHHoro
13 TBepabIx cnnasoB. Pesubl ¢ nnactnHamu, kpenawmmmcs B cucteme ,,C”, NpUMeEHSATCA Ans
rpybon (oTpuuatenbHas reomeTpus) u GUHULLIHOW (MoNoXuTenbHas reomeTpus) obpaboTku
BHELLHMX NOBEPXHOCTEN 1 OTBEPCTUI (NONOXUTENbHAsA reoMeTpus).

Cucrtema ,,C” oTriM4aeTcsa NpoCTon 3aMeHOM NNacTUHbI 1 XOPOLLEN MOBTOPAEMOCTbLIO MOMNOXEHUS
ocTpus. HaknageiBaembln CTPYXXKOoMaTernb YCIOXHAET KpeneHne, Ho faeT BO3MOXHOCTb
perynmpoBKy NMOMOXEHWUSI FPaHN CTPYXXKONoma.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C
CTGPRI/L CTFPRIL
kat przystawienia: kat przystawienia:
Sron's mname K =90° Sron S e K =90° ]
| (| CTGPRI 5 40 C CTFPR/ 5
90
S - E
<_ Ilb 90E y . '
Ny L
IO "E T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
[o} i Wymi
S | e o, A | w4 ) —
OBo3HaueHe Bec Paamepb! T Plytka $ruba plytki tamacz wiéra 53"’“ zaciskowa Klucz
podporowa podporowej Chip breaker Kp:r"l‘lag‘ﬂ“;ﬁm Sockekte screw
H B | L F E | ds| Yo Onopwan macriia | o ovoprnacm | mcana = I o
CTGPR/L 1212-11 | 0,101 | 12| 12 | 80 | 16 | 17 [+1°|+5°| TP..1103.. - - 117.16-630 | 174.16-640 | 174.16-641 3
1616-11 | 0,203 | 16 | 16 [100 | 20 | 17
2020-16 | 0,410 20 | 20 [125| 25 | 26 |+1°] +5°| TP..1603.. 175.11-621 174.10-650 117.16-631 | 174.16-642 | 174.16-643 2.4
2525-16 | 0,740 | 25| 25 |150 | 32 | 26
3225-16 | 1,058 | 32 | 25 |170 | 32 | 26
3232-22 | 1,377 32| 32 {170 | 40 | 31 |[+1°] +5°| TP..2204.. | 175.11-624 | 174.10-650 | 117.16-632 | 174.16-646 | 174.16-647 2,5
4040-22 | 2,454 | 40 | 40 |200 | 50 | 31
5050-33 | 4,833 | 50 | 50 |250 | 60 | 42 | +1° +5°| TP..3306.. 175.11-629 110.16-651 | 117.16-633 174.16&3)50 174.1%—)651 4,6
CTFPR/L 1212-11| 0,099 | 12| 12 [ 80 | 16 | 17 |[+1°]+5°[ TP..1103.. - - 117.16-630 | 174.16-641| 174.16-640 3
1616-11 | 0,207 | 16 | 16 [100 | 20 | 17
2020-16 | 0,414 20 | 20 [125| 25 | 26 |+1°[ +5°| TP..1603.. | 175.11-621 174.10-650 | 117.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 2:4
2525-16 | 0,741 | 25| 25 |150 | 32 | 26
3225-16 | 1,074 | 32 | 25 |[170| 32 | 26
3232-22 | 1,387 | 32| 32 [170 | 40 | 30 |+1° +5°| TP..2204.. 175.11-624 174.10-650 | 117.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 2;5
4040-22 | 2,459 | 40 | 40 |200 | 50 | 30 @ | @
L 5050-33* )
E‘(’)";\Eﬁ’_\{-f;g"(eziglaosrg;cﬁlne zaméwienie *s_(DTulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hillse HELI - COIL / Mpyxutswias 8Tynka HELI - COIL - 110-16-676
BHVMAHME! ;1 TOMbKO Ha cniumamb..;‘ 3aKas. **—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hillse HELI - COIL / MpyxuHswas srynka HELI - COIL - 110-16-677

(R*— N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu J'IeBbIVIJ

CTGNRIL CTFNRI/L
Kat przystawienia: kat przystawienia: :
cutting edge 2ngllz: 00° cutting edge angle o
yron & nnanm = yron s nnanue: K =
’ r CTGNR/ K.=90 F oo CTFNRI/ B
® i ©
90"
E
M 90°
13 : L
- E
=D L
|

e IsOo " T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHele 4actu N

Oznaczenie Waga Wymiary A O é ( ﬂ [,E'

Designation Weight Dimensions PAFANA

O6o3HaueHe Bec Paamepbi T Plytka S$ruba plytki tamacz wiéra Sruba zaciskowa

podporowa podporowej Chip  breaker Clamping _ screw Socket screw
& sty oo S penEXHAI  BANT
H B | L F E | As| Yo Onopwan Mnactusa | Bont  onop nnacL Pt R X Ko

CTGNR/L 2020-16] 0,427 [ 20 [ 20 [125 | 25 [ 26 [-6°]-6°| TN..1604.. | 175.10-621 174.10-650 | 117.16-631 |174.16-642 | 174.16-643 2;4
2525-16| 0,750 | 25 | 25 (150 | 32 | 26
3225-16| 1,092 | 32 |25 (170 | 32 | 26
3232-22| 1,415 32 [ 32 [170 | 40 | 31 [-6°|-6° | TN..2204.. | 175.10-624 174.10-650 117.16-632 |174.16-646 | 174.16-647 2;5
4040-22| 2,495 | 40 | 40 |200 | 50 | 31
5050-33| 4,900 | 50 | 50 [250 | 60 | 42 [-6°|-6°| TN..3306.. | 175.10-629 110.16-651 117.16-633 |174.16-650 | 174.16-651 4,6

CTFNR/L 2020-16| 0,422 | 20 | 20 (125 | 25 | 26 |-6°|-6° | TN..1604.. | 175.10-621 174.10-650 117.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 2,4
2525-16| 0,761 | 25 | 25 (150 | 32 | 26
3225-16| 1,092 | 32 | 25 (170 | 32 | 26
3232-22( 1,413 | 32 [ 32 (170 | 40 | 30 |-6°|-6° | TN..2204.. | 175.10-624 174.10-650 117.16-632 |174.16-647 | 174.16-646 2;5

\ 4040-22| 2,495 [ 40 | 40 (200 | 50 | 30 /

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system C
CSSPRI/L CSRPR/L
kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle:
yron & nnanue: K =75°

cutting edge angle:
Ton B nnavue = °
v K.=45

B
1 {@
Ny — 7

4 IS0 S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn N
Oznaczenie Waga Wymiary o ] [—rﬂ — ) —
Designation Weight Dimensions PAFANA Sruba piyti | — | Vo s $

S| eyka | podporowe Sruba _zaciskowa Wkdadka ruba,
OGosHaueHe Bec Pa3veps podporowa | Shim locking | tamacz wiora Clampil Klucz Pad whiadki
Shim screw Chip breaker Kpenii aanr S°°ke;:eys°'ew Bunonka Pad jsorew
H| B | L |F E | As| Yo | nscrn | e R L Ko sknann
CSSPR/L 1212-09 [ 0,105 | 12 12 [ 80 | 16 | 17 | 0°[+5°| SP..0903.. - - 110.16-630 | 174.16-641 | 174.16-640 3

1616-09 | 0,213 | 16 | 16 |100| 20 | 17
2020-12 | 0,431 | 20 | 20 [125| 25 | 26 | 0°|+5°|SP..1203.. |174.11-621 | 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 17416642 | 24
2525-12 | 0,765 | 25 | 25 | 150| 32 | 26
3225-12 | 1,091 | 32 | 25 | 170| 32 | 26
3232-19 [ 1,461 | 32 | 32 [170] 40 | 31 | 0°|+5°| SP..1904.. | 174.11-628 | 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 | 2:5
4040-19 | 2,550 | 40 | 40 |200| 50 | 31

CSRPR/L 1212-09 [ 0,102 | 12 | 12 | 80 | 16 | 17 | 0°|+5°|SP..0903.. - - 110.16-630 | 174.16-640 | 174.16-641 3
1616-09 | 0,205 | 16 | 16 |100| 20 | 17
2020-12 [ 0,415 | 20 | 20 [125] 25 | 25 | 0°|+5°[SP..1203.. |174.11:621 | 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 | 24
2525-12 | 0,748 | 25 | 25 | 150| 32 | 25
3225-12 | 1,068 | 32 | 25 |170| 32 | 25
323219 | 1,421 32 | 32 |170| 40 | 30 | 0°|+5°|SP..1904.. | 174.11-628 | 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 2,5
4040-19 | 0,500 | 40 | 40 | 200| 50 | 30
5050-25 | 4,899 | 50 | 50 [250| 60 | 42 | 0°]+5°|SP..2506.. |174.11-629 | 110.16-651 | 110.16-633 | 174.16-651 | 174.16-650 | 4;6 110.16-690| 110.16-652
_ e . @ )

"—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxuHswas srynka HELI - COIL - 110-16-676
**—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxuHsiwas srynka HELI - COIL - 110-16-677

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Pesey neabm.)

system C
CSSNR/L CSRNRI/L
kat przystawienia: kat przystawienia:

cutting edge angle:

cutting edge angle:
yron & nnave: K =75°

yron 8 nnatue: K =45°

«—

G
-

4 IS0 S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu ™\
] [] ( ﬂ 0 -~© 1
Sruba plytki g - At

Oznaczenie Waga Wymiary

Designation Weight Dimensions PAFANA
Plytka podporowej i $ruba zaciskowa Klucz Wkiadka Sruba
O6osHaueHe Bec Pasmepb S podporowa | Shim_locking | 3ma%%, wierd Clamping _screw Socket screw|  Pad whdadki
Osmm screw Onophas Kpenéxriiii - uHT key Brnagka PEUE screw
nopHas Bont  onoj Kni onT
H| B| L |F|E |} S| Sy | onecne [ pe L - e

CSSNR/L 2020-12 | 0,439 | 20 | 20 [125| 25 | 26 | 0°| -7°[SN..1204.. | 174.10-621| 174.10650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 2.4
2525-12| 0,762 | 25| 25 |150| 32 | 26
3225-12 | 1,095 | 32 | 25 |170| 32 | 26
323219 (1,499 | 32| 32 |170| 40 | 31 0°] -7°| SN..1904.. | 174.10-628| 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 25
4040-19 | 2,582 | 40 | 40 | 200| 50 | 31

CSRNR/L 2020-12 | 0,433 | 20 | 20 |125| 25 | 26 | -6°| -6° [SN..1204.. | 174.10-621 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-643 | 174.16-642 2,4
2525-12| 0,762 | 25| 25 |150| 32 | 26
3225-12 | 1,088 | 32 | 25 |170| 32 | 26
3232-19 | 1,457 | 32 | 32 [170| 40 | 30 | -6°| -6°|SN..1904.. | 174.10-628| 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-647 | 174.16-646 2,5
4040-19 | 2,565 | 40 | 40 | 200| 50 | 30
5050-25 | 5,053 | 50 | 50 | 250| 60 | 42 | -6°| -6°|SN..2506.. | 174.10-629 [ 110.16-651 | 110.16-633 | 17416651 | 174.16-650 4,6 [110.16-690110.16-652
\ *x_ @ % @ /

**—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxuHsawas sTynka HELI - COIL - 110-16-676
**—@Tulejka HELI - COIL / Spring sleeve HELI - COIL / Hiilse HELI - COIL / MpyxuHswas srynka HELI - COIL - 110-16-677

(R*- N6z prawy / Right hand / Peseli npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey nesbuﬁ)
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

system C

S...-CTFPR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle

yron & nnanve: K =92°

F 92°
L
4 I1SO A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uacTn M
o
Oznaczenie Wymi
Cmaczenle | egm oy A | Bt A T —
O60o3HaueHe Bec Paamepsl T Plytka Sruba  plytki tamacz wiéra sé‘l“’a zaciskowa Klucz
podporowa podporowej Chip breaker Kp::;ﬁl:gm“gi:" Socket screw
Dmin| d | L F E |[As| Yo Onopran mnacria | Bomt onopanacme | acone o = Knios
S16R-CTFPR/IL _11]/ 0266 | 21| 16 [200] 11 [ 19 [0° | +5°] TP..1102.. - - 117.16-630 | 174.16-639 | 174.16-638 3
S20S-CTFPR/L 16| 0,545 | 25| 20 | 250| 13 | 26 | 0° | +5°| TP..1603.. - - 117.16-631 | 174.16-645 | 174.16-644 4
S25T-CTFPR/L 16| 1,025 | 32 | 25 | 300| 17 | 31 - - 117.16-631 | 174.16-645 | 174.16-644 4
S32U-CTFPR/L 16| 1,990 | 43| 32 | 350| 22 | 31 175.11-621 174.10-650 | 117.16-631 | 174.16-645 | 174.16-644 | 2,4
S40U-CTFPR/L 22( 2,960 | 53| 40 | 350| 27 | 36 |0° | +5°] TP..2204.. | 175.11-624 174.10-650 | 117.16-632 | 174.16-649 | 174.16-648 2;5
\S50V-CTFPR/L 22| 5,320 | 65| 50 | 400| 35| 36 J/
(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ
system C
S...-CSKPR/L
kat przystawienia:
cutting edge angle
yron & nnakue: K =75° A
V7222 £l 75 ©)
E
|
4 IO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble uactu N
—
Oznaczenie Wymi
Designation V‘(Iv;gg;zt Dimyemnlsaioryns PAFANA Qjﬂ Q B
ObosHaueHe Bec Paamepb! S Piytka Sruba plytki tamacz wiéra $Cn|1::‘ Zaciskowa oz
oo™ | shim o crew | Crnomn Kponinain smir ey
Dmin| d L F E | As| Yo Onopres nnactuwa | BomT onop.anacTue: AnacTUHIE R K Kniou
S16R-CSKPR/L 09] 0,270 | 21 | 16 [200] 11 | 16 | 0°] +5°] SP..0903.. - - 110.16-630 | 174.16-638 | 174.16-639 3
S20S-CSKPR/L 09| 0,535 | 27 | 20 | 250| 13 | 31
S25T-CSKPR/L 12| 1,034 | 34 | 25 | 300| 17 | 26 | 0°] +5°| SP..1203.. - - 11016-631 | 174.16-644 | 174.16-645 4
S32U-CSKPR/L 12| 1,960 | 43 | 32 | 350| 22 | 31 174.11-621 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 2;4
S40U-CSKPR/L 12| 2940 | 53 | 40 | 350| 27 | 36 174.11-621 174.10-650 | 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 24
\S50V-CSKPR/L 19| 5,356 | 65| 50 | 400| 35 | 36 | 0°] +5°| SP..1904.. | 174.11-628 174.10-650 | 110.16-632 | 174.16-648 | 174.16-649 2,5 J

(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ

system C

CTEPRI/L

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron & nnanne: K =60°

CTAPR/L

kat przystawienia:
cutting edge angle: .
yron & nnanne: K =90

]
! " !
60°
4 Iso . 'E T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy N
Oznaczenie Waga Wymiary Q '—rﬂj
Designation Weight Dimensions PAFANA - 5
OBosHaviere Bec Paavieps! ﬁ T et ot i s Sodlel acrow
Onopras KpenesHbiii BaHT key
Dmin| d | L F | di | As| Yo nnacuka R K Ko
CTEPR/L 0016 G 11 [0.126 [100] 16 | 90 | 2.4 [14,5[+3% +5°] TP..1103.. 117.16-630 174.16-638 | 174.16-639 3
0020 K 16 [ 0,274 [130| 20 [125]| 1,7 |18,0| +3°/ +5°| TP..1603.. 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4
0025 Q 16 | 0,605 (185| 25 |180| 4,2 |22,5 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4
CTAPR/L 0016 G 11 [ 0,126 [100[ 16 [ 90 [ 7,5 [14,5]+3° +5° TP..1103.. 117.16-630 174.16-638 | 174.16-639 3
0020 K 16 | 0,271 [130] 20 |125] 9,5[18,0| +3° +5°| TP..1603.. 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4
L 0025 Q 16 | 0,620 [185]| 25 |180|12,0/22,5 117.16-631 174.16-644 | 174.16-645 4 J

(R*— Néz prawy / Right hand / Pesew npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Pesey neBbuﬁ)
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C wkiadki nozowe / boring cartridges / Ho)keBoe NaTpPoHbI
ot ebyscawiona: L . h, CTSPRIL L 2 o

cutting edge angle: . 1 cutting edge angle:
yron & nnatue: K =90 | yron & nnatue: K =45°
. ¢

@ b ///IIIIIIIIIIA Flz @ b
o

F
- (] q
1 h (\\i)

||

4 ISO " T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4actn A
Oznaczenie Waga Wymiary ZLTAN A ) — =1} —
Designation Weight Dimensions PAFANA tamace Sruba  zaciskowa re su:::a'na Sruba Sruba
ObosHauere Bec Paamepe! T tome Clamping _screw Aoivain; |, mocuiaca | PG | Kluce

Chip Kpaniwout ot Soow | |Holdng down| T, | Socket
h | hi| L | L1 I | a| b | F [ks|Y Cromn o e Kpenbiown | OnePA | oy’
CTFPR/L 10CA-11[ 0,061 [ 10|14 [ 50 [41,8] 20 | 8 [10,5] 14 | 0°[+6°] TP..1103.. [ 117.16-630] 174.16-639 | 174.16-638 | _174.03 17405 | 17402 | 23,4
12CA-16 | 0,102 12|19 |55 [46,8| 20 | 8 |15,3| 20 | 0°[+6°| TP..1603.. | 117.16-631| 174.16:645 [174.16-644 | 182.03 182,05 | 182.02 | 2:4
16CA-16 | 0,190 | 16 |23 | 63 | 54,8/ 25| 8 | 20 | 25 117.16-631 | 174.16-645 |174.16-644 |  196.03 196.05 | 182.02 | 3:4:5
CTSPR/L 10CA-11| 0,062 (10|14 [44 | 42 [ 20 | 8 [10,5] 14 | 0°[+4°| TP..1103.. | 117.16-630 174.16-638 | 174.16-639| 174.03 17405 | 174.02 | 2,3;4
12CA-16 | 0,108 [ 12|19 |47 | 48 |20 | 8 |15,3] 20 | 0°|+4°| TP..1603.. | 117.16-631] 174.16-644 [174.16-645|  182.03 182,05 | 18202 | 24
L 16CA-16 | 0,195| 16|23 | 53 553|125 8 | 20 | 25 117.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645 |  196.03 196.05 | 18202 | 3;4;5 )
(R*- N6z prawy / Right hand / Peseli npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ
system C wktadki nozowe / boring cartridges / Ho)xxeBoe naTpoHbI
L, a h
CTTPR/L a h, CTGPRI/L l

kat przystawienia:
cutting edge angle

ron B nnavve: = °
y K.=60

!

Kat przystawienia:
cutting edge angle:

| yron & nnakue: K =90°
b| - b
: A

-

I h y !
L
4 I1SO " T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu N
Oznaczenie Waga Wymiary A\ A (w—n)! [E=) =) —
Desi i Weigh Di . 3 ruba $ruba Sruba
Oboamasene Bt Pasweps PAFANA T e | e | e | el || e
hi PENEXHBIA  BUHT screw screw screw screw
h | h|L | L | 1 |a| b |F |ks|V Cm‘;;fg{k:;M o T PR | Kpenenitn | Ofopuuti | key
CTTPR/L 10CA-11] 0,062 [10] 14] 50 [40,8[ 20| 8 [10,5] 9 [ 0°[+4°[ TP..1103.. [117.16-630 [174.16-638 [ 174.16-630|  174.03 17405 | 174.02 | 23,4
12CA-16| 0,106 | 12| 19| 55 [45,7] 20| 8 [ 15,3] 13| 0°[+4°| TP..1603.. | 117.16-631 [174.16-644 [174.16-645|  182.03 18205 | 18202 | 2,4
16CA-16| 0,195 |16 | 23| 63 | 54,8/ 25| 8| 20 | 15 117.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 182.02 | 3;4;5
CTGPR/L 10CA-11| 0,063 10| 14| 50 | 40,8/ 20| 8 [10,5] 14| 0°[+4° TP..1103.. [117.16-630 | 174.16-638 | 174.16-639 174.03 174.05 | 174.02 | 2;3;4
12CA-16| 0,109 | 12| 19| 55[45,7] 20| 8 | 15,3] 20| 0°|+4°| TP..1603.. | 117.16-631 [174.16-644 [174.16-645|  182.03 182,05 | 18202 | 2,4
\_ 16CA-16| 0,194 | 16| 23|63 | 54,3/ 25| 8| 20 | 25 117.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 18202 | 3;4;5/
(R*- N6z prawy / Right hand / Pesew; npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ
system C wkladki nozowe / boring cartridges / HoxxeBoe NnaTpoHbI
’ L, a h,
CSKPRIL CSYPRIL X L a h,
kat przystawienia: Kat przystawienia:
cutting edge angle | cutting edge angle:
yron & nnawne: K =75° @ o yron & nnanve: K =75°
F| b
al 1@
1 h 1 h
L L
4 ISO q S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu N
Oznaczenie Wi Wymi . C[D =1 &f (o
Designation wé’igﬁt Dimensions PAFANA “;]z s . Sruba $ruba | Sruba
O6o3HayeHe Bec Pa3smepel S widra éﬁ'::p.:; °'§§,Z‘xa 'Eﬂs’«ﬁgf Hnr\'é?ncguﬁ;oawn Dp&rnopwa sK;‘c‘f;
Chip KpenéxHbin  BUHT screw screw screw screw
h m L o] ]albo]F ln e, | Lo | et | Ot | ey
CSYPR/L 10CA-09] 0,066 [10[14 | 50 [422][ 20 8 [10,5] 14 | 0°[+6°] SP..0903.. | 110.16-630 | 174.16-638 |174.16-639]  174.03 174.05 174.02 | 2;3;4
12CA-12| 0,117 [12]19 [ 55[47,5| 20 | 8 [15,3| 20 | 0°|+6°| SP..1203.. | 110.16-631 | 174.16-644 |174.16-645|  182.03 182.05 | 18202 | 24
16CA-12| 0,203 | 16|23 | 63 |55,6| 25| 8 | 20 | 25 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 18202 | 3;4;5
CSKPR/L 10CA-09| 0,213 [10[14 | 50 [43,4]20 | 8 [10,5| 14 | 0°|+6° SP..0903.. | 110.16-630 | 174.16-638 | 174.16-639 |  174.03 17405 | 174.02 | 2,3;4
12CA-12| 0,117 |12[19 | 55| 49 | 20| 8 [15,3| 20 | 0°|+6°| SP..1203.. | 110.16-631 | 174.16-644 |174.16-645|  182.03 18205 | 18202 | 24
\_ 16CA-12| 0,213 |16 |23 | 63 |57,7| 25| 8 | 20 | 25 110.16-631 | 174.16-644 | 174.16-645|  196.03 196.05 | 182.02 | 3;4;5/
(R*— N6z prawy / Right hand / Pesew npasbiii. L*- Néz lewy / Left hand / Pesey J'IeBbIVIJ
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

index tamaczy do nozy sktadanych - System C:
index of chipbreakers for toolholders - System C:
yKasatesib CTPYXKOJTOMOB PesLoB TokapHbIx c6opHbix - System C:

Komplety tamaczy. tamacze. A
Chipbreakers sets. Chipbreakers.
KomnneKkTbl CTPY>KKONOMOB. CTpYy>KKOMOMBI.
1. PK 312
1. PK412
110.16 - 631: 2. PK420
3. PK430
1. PK 620
110.16 - 632: 2. PK630
3. PK645
1. PK 890
1. PT212
117.16 - 630: > PT 220
1. PT 312
117.16 - 631: 2. PT 320
3. PT 330
1. PT 420
117.16 - 632: 2. PT430
3. PT 445
1. PT 660

S 117.16 - 633: 2 PT 690 )
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

system C - noze tokarskie sktadane do ceramicznych ptytek wieloostrzowych
toolholders for ceramic inserts / pe3ubl TokapHble COOpHbIE AN KEPaMUYECKMX MHOTOrpPaHHbIX MIacTUHOK.

CSRNR 2020 K12L

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - ptytka podporowa / shim / onopHas nnacTtuHa.

3 - Sruba plytki podporowej / shim screw / 6ont. 4 - ptytka skrawajaca / cutting insert / pexxyliasi nnactuHa.

5 - Sruba mocujaca / locking screw / BuHT. 6 - docisk / clamp / npuxgar. 7 - pierscien sprezysty / snap ring / npy>xuHHoe KomnbL0.
8 - sprezyna/ spring / npyxuHa. 9 - tamacz wiora / chipbreaker / cTpyxkonom.

—

5. Noze tokarskie skladane do ceramicznych plytek wieloostrzowych.
System mocowania ptytek - ,,C “.

Noze skiadane, przeznaczone do mocowania ptytek ceramicznych we wzmocnionym systemie
mocowania C za pomocg zespotu mocujacego z przestawnym ftamaczem. Lamacz wiéra jest
przestawny i moze zajg¢ trzy potozenia w odlegtosci progu tamacza od gtéwnej krawedzi
skrawajacej: 1, 3 lub 5 mm. Zmiana krawedzi skrawajacej lub wymiana plytki jest prosta, gdyz przy
odkrecaniu sruby mocujacej caty zespét mocujacy jest podnoszony na dogodng wysokosé.

W nozach mozna mocowac plytki wieloostrzowe ceramiczne o grubosci s= 7,94 mm.

S
5. Toolholders for ceramic inserts.

Clamping system for inserts - “C “.

Toolholder for ceramic inserts with clamping in the heavy-duty system C by means of the holding set
fastening with the adjustable chipbreaker. The chipbreaker is adjustable and can be set in three
different positions, in order to change the distance between chip breaker edge and the main cutting
edge into: 1, 3 or 5 mm. The replacement of the cutting edge or whole unseat is easy because

when the fixing screw is loosened the complete holding set is lifted to the appropriate height.

In toolholders the indexable ceramic inserts, 7,94 mm thick, can be fixed.

—

5. Pe3ubl TOKapHble c6opr|e Aana kepamMmn4eCckmnx MHOrorpaHHbIX ninacTtuHOK.

Cuctem kpenneHus nnactuH -,C “.

C6opHble pesubl, NpegHa3Ha4YeHHbIe A58 KpenneHus KepaMmmyeckux nnacTuH B yNpOYHEHHOM
cucteme kpenneHusi C npu NOMOLLM KPEMNeXHOro y3ra ¢ nepecTaBnsieMbIM CTPYXKKOITOMOM.
CTpy>XKONOM NepecTaBnseTCsl U MOXET 3aHATb TPY MOMOXEHUS C pacCTOSIHMEM MOpora CTypXKonoma
OT rMaBHOM pexyLuen kpomku: 1, 3 unun 5 mm. iameHeHne pexyLuen KpoMK1 v 3ameHa nracTUHbI
O4YeHb MPOCTbIE, MOCKOMbKY NPU OTKPYYMBAHUM KPEMNEXHOro 60NnTa, BeChb KpEMEeXHbI y3ern
nogHMMaeTcs Ha yA06HY0 BbICOTY.

B pesuax MOXHO KpenuTb kepaMuyecke NnacTuHbl C HECKONBbKMMMW OCTPUSIMU TOMNLLMHON S= 7,94 MM.

info.tech. wazne! ©
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do ceramicznych plytek wieloostrzowych system C
toolholders for ceramic inserts
pesubl TOKapHble COOpHbIE AN KEPaMUYECKMX MHOTOTPaHHBIX NITACTUHOK

CTFPRIL CTJINR/L
kat przystawienia: Kat przystawienia:
cutting edge angle: cutting edge angle:

yron B nnakue: K =9(° yron 8 nnahne: K =93°
. ¢

-

® CTJNRI/L

4 ISO A T Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
O:. i Wymi
et | o A = N = S I
O6o3HaueHe Bec Paameps! potha S;;‘Z:mmk' P Holding Sgl oz
H| B| L | F | E| k| orapis mscrma | S0 o0 - e Ko
CTFNR/L 2020K16L | 0,440 | 20 | 20 [125 |25 | 28 |-4°|-6°| TN..1607... P-900.08 M3X10 CZM-12L | CZM-12R 4
2525M16L | 0,740 | 25 | 25 |150 | 32 | 28 PN-74/M-82227
CTJNRI/L 2020K16L | 0,428 | 20 | 20 [125[25 | 22 [-4°][-6°| TN..1607...[ P-900.08 M3X10 CZM-12R | CZM-12L 4
2525M16L | 0,760 | 25 | 25 |150 | 32 | 22 PN-74/M-82227
o 3225P16L | 1,077 | 32 | 25 |170 |32 | 22 )
[R*- N6z prawy / Right hand / Peseu npasbiit. L*- N6z lewy / Left hand / Peseu J'IeBbIVIj
noze tokarskie skltadane do ceramicznych plytek wieloostrzowych
toolholders for ceramic inserts system C
pe3lbl TOKapHble C60prIe ONnA KepaMn4eckmnx MHOrorpaHHbIX ninacTtuHOK
CSKNR/L CSRNR/L

kat przystawienia: kat przystawienia:
cutting edge angle:

M ko
yron s nnakve: ‘K =75

;.

CSSNR/L

kat przystawienia:

s SSsn e oo | <@ CSSNRIL

cutting edge angle:

yron & nnanwe: K =75 . @ CSRNRI

CSKNR/L

45°

/ ISO S Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu \
(o] i Wymi
o | g S = | &
OBo3HaueHe Bec Pa3mepbl potha sggggo,g'x;';' Holding Set oz
Shim Shim  screw KpenéxHbiii - Grok
H B L F E As| Yo OnopHas  nnactusa BonT onop  nnac. Kniou
CSKNR/L2020K12L | 0,400 | 20 | 20 | 125| 25 | 28 |-4°| -6° | SN..1207... P-890.08 M3X10 ZMN-12B 4
2525K12L | 0,743 | 25| 25 150 | 32 | 28 PN-74/M-82227
CSRNR/L2020K12L | 0,433 | 20 | 20 [125| 22 | 22 |-4°| -6° | SN..1207... P-890.08 M3X10 ZMN-12B 4
2525M12L | 0,741 | 25| 25 |150 | 27 | 22 PN-74/M-82227
3225P12L | 1,080 | 32| 25 (170 | 27 | 22
CSSNR/L2020K12L | 0,439 | 20 | 20 |125| 25 | 28 | 0°|-6° | SN..1207... P-890.08 M3X10 ZMN-12B 4
2525M12L | 0,700 | 25 | 25 |150 | 32 | 28 PN-74/M-82227
\ 3225P12L | 1,099 | 32| 25 |170| 32 | 28 %
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skltadane do przecinania i wcinania / toolholders for parting and undercutting
pesubl ANs pa3pesaHs U Bpe3aHus

2
B
1
A
A
B 1
(A)
PTNn20, 1950.19-20-2 2
150.19-..-. PTN
151.19-..-. e
A - Listwa / Blade / Peiika: B - Oprawka mocujaca / Holder / [epxaBka:
1 - trzonek / holder / cTepxeHb 1 - korpus / body / kopnyc

2 - plytka skrawajaca / cutting insert / pexyuwas nnactuHa 2 - sruba zaciskowa / locking screw / KpenéxHblil BUHT.

—

7. Noze tokarskie skladane do przecinania, wcie¢ i podciec.

Noze z plytkami LFMX.

Pytka mocowana w oprawce sitami sprezystosci. Najczesciej stosowanymi narzedziami z tej grupy

sg listwy dwuostrzowe typu 150.19...- najlepsze noze do przecinania przedmiotéw o duzej srednicy

i wykonywania gltebokich wcieé promieniowych.

Do mocowania listew nalezy stosowa¢ oprawki PTND oraz PTNn. Ptytke nalezy zamontowac

w gniezdzie przy uzyciu plastikowego miotka. Bardzo wazne jest ustawienie noza doktadnie pod

katem 90° do osi przedmiotu obrabianego, a przy przecinaniu czesci o matych srednicach ustawienie
wysokosci ostrza z doktadnoscig £0,1 mm w stosunku do osi (bardziej korzystne jest ustawienie

»had 0sia”). W czasie obrobki nalezy obficie podawa¢ chtodziwo bezposrednio na krawedz skrawajaca.

Nr=
1S

7. Toolholders for parting and undercutting.

Toolholders with LFMX inserts.

Insert is clamped in toolholders due to elastic forces. The most popular tools from that

group are double-edge cut off blades type 150.19...- the best toolholders for parting objects of large
diameter and making deep radial grooves.

For clamping cut off blades, PTND or PTNn holders should be used. The insert should be fixed

in the seat with a plastic hammer. It is very important to position the cutting edge with the exact angle
of 90° towards the axis of the workpiece, and for parting elements of small diameters to position

the cutting edge height with +0,1 mm precision towards the axis (more beneficial is positioning

»over the axis”). During the machining, the coolant should be profusely applied directly onto the
cutting edge.

—

7. Pe3upbl Ans paspe3aHns 1 BpesaHus.

Pesupbl ¢ nnactnHammn LFMX

MnacTtuHa, kpensawascsa B onpase NOCPeACTBOM YNpyrMx cun. Yalue Bcero npumeHsembiMu
WHCTPYMEHTaMu 13 3TOM rpynnbl SBASIOTCA NNaHKu ¢ AByMs ocTpusimu Tuna 150.19...- camble
nydve pesubl AN paspe3aHns npegmMeToB 60MbLLIOro AMaMeTpa U BbIMOMHEHUS IyBOoKuX
paguanbHbIX Bpe3oB. [ns KpenneHus nnaHok cregyet npuMmeHaTb onpasbl PTND v PTNnN.
lMnacTuHy cnepyeT 3akpenuTb B rHe3Ae, NCNonb3ys NNacTUKOBbLIN MOMOTOK. OveHb BaXKHOM
ABNSAETCHA YCTaHOBKa pe3Lia TOYHO nog yrnom 90° no OTHOLLEHMIo K ocn obpabaTbiBaemMoro
npeameTa, a Npu paspesaHnn Yacten MarnbiX AMaMeTpoB YCTaHOBKA BbICOTbl OCTPUS C TOYHOCTbIO
10,1 MM MO OTHOLLEHMIO K OCK (NyyLUeln ABNSETCS yCTaHoBKa ,Hag ocbio”). Bo Bpemsa ob6paboTku
cnegyeT obunbHO NofdasBaTh OXnaxaalllee BeLweCTBO HEMOCPEACTBEHHO Ha PEXYLLYIO KPOMKY.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

toolholders for parting and undercutting / noze tokarskie sktadane do przecinania i wcinania
pesubl st paspe3aHs U BpesaHus

UWAGA! Dla wiasciwego funkcjonowania narzedzia zalecane jest stosowanie ptytek Pafana.
NOTE! For the proper functioning of tools is recommended the application Pafana inserts.
BHWUMAHWE! [ns cooTBeTCTBYlOLWEr0o hyHKLMOHUPOBAaHUS MHCTPYMEHTa PEKOMeHA0BaHb! NpUMeHsiHWe nnacTuH Pafana.
1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE.
1. PARTING. 2. UNDERCUTTING.
1. PABPESAHME. 2. BPESAHVE.

150.19 A . .

I
=
3]
o
=Y
K
X

A
w
Listwa / Blade / Peiika Oprawka / Holder / Jepxaska
4 ISO LFMX Czeéci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu A
Waga
O: i Weigh Wymi (o] k —
Dosgnaton | Bot Dimensions Holder (o I =
OBoaHadeHe Paamepb! Oepxaska PAFANA LFMX Kuer Kuez o
W [ n] w] A L [om D e,
150.19-20-2 | 0,033 | 2,2 26 | 19,8 | 1,65| 110 | 50 PTNNn20 LFMX2 150.19-130 - -
150.19-20-3 | 0,046 | 3.1 26 | 211 23 | 110 | 75 LFMX3
150.19-20-4 | 0,060 | 4.1 26 | 210 32 | 110 | 80 LFMX4
150.19-20-5 | 0,078 | 5.1 26 | 208 | 43 | 110 | 80 LFMX5
150.19-25-2 | 0,057 | 2,2 32 | 248|1,65| 150 | 50 PTNn20-32 LFMX2 150.19-130 - -
150.19-25-3 | 0,080 | 3,1 32 | 247 | 2,3 | 150 [ 100 PTNNn25-32 LFMX3
150.19-25-4 | 0,106 | 4,1 32 | 246 | 3,2 | 150 [ 100 L FMX4
150.19-25-5 | 0,140 [ 5, 32 | 244 | 43 50 | 100 LFMX5
\150.19-25-6 | 0,176 | 6,1 32 | 243| 55 | 150 | 100 LFMX6 J
B Cc E G Listwa / Blade / Peitka
( PTNn20 [0526] 8 20 | 38 90 150.19-20-. - 5SMS P-368.02 ")
| 20-32 | 0,712 | 13 20 48 100 150.19-25-. |
L 25-32 [ 0,832] 8 25 | 48 [ 110 150.19-25-. )

toolholders for parting and undercutting / noze tokarskie sktadane do przecinania i wcinania
pes3ubl A4S paspesaHst 1 BpesaHust

UWAGA! Dla wtasciwego funkcjonowania narzedzia zalecane jest stosowanie ptytek Pafana.
NOTE! For the proper functioning of tools is recommended the application Pafana inserts.
BHUMAHWE! [ns cooTBeTCTBYIOLIErO (hyHKLMOHMPOBAHUS UHCTPYMEHTa PEKOMEH0BaHbI NPUMEHsIHWE nnacTuH Pafana.
1. PRZECINANIE. 2. WCINANIE.
1. PARTING. 2. UNDERCUTTING.
1. PASPE3AHME. 2. BPESAHME.

151.19 - stoper

" 151.19 ’

| . :
1.4 2.1

Listwa / Blade / Peiika Oprawka / Holder / flepxaBka
4 ISO LFMX Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble w4actn A
O: i Wymi. Oprawka —
Desgnation | Weignt Dimensions Holder (. % 1
OBosHaueHe Bec Paamepb [lepxaska PAFANA LFMX Kuez Kz s
scrow  key scron " key Locking  scraw
w H H1 A L | Dmax Kniou Kniow Kpenéxsbin Gont
151.19-25-3 [ 0,080 | 3,1 [ 32 | 24,7 2,3 | 150 | 100 PTNNn20-32 LFMX3 151.19-130 - =
\151.19-25-4 [ 0,106 | 4,1 32 | 246 3,2 | 150 | 100 PTNn25-32 LFMX4 J
B (o] E G Listwa / Blade / Peiika
(PTNNn20-32 [ 0,712] 13 [ 20 | 48 [ 100 151.19-25-. - 5SMS P-368.02 )
| 25-32 | 0,832 8 25| 48 | 110 151.19-25-. )l
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do przecinania i wcinania / toolholders for parting and undercutting
pes3ubl ANs pa3pe3aHs u BpesaHus

) PTND "I

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Oznaczenie Waga Wymiary Listwa
Designati Weight Di i |
Sesinator | Ve imensons ede - s
Socket Sruba
PTND C-H A B c H D E F e Kpenésit GonT
PTND 20-26 (0,620 20,5 |37,2| 20 26 9 44 | 84,6 | 150.19-20-... 58MS M6X30/PN-ENISO4762
PTND 20-32 |0,780| 20,5 |38,5| 20 32 13 50 |100,3| 150.19-25-... 5SMS M6X30/PN-ENISO4762
PTND 25-26 [0,980| 25,5 |42,5| 25 26 | 4,7 46 110 150.19-20-... 5SMS M6X30/PN-ENISO4762
\PTND 25-32 {1,040 25,5 1438] 25 32 8 50 110 150.19-25-... 5SMS M6X30/PN-ENISO4762

noze tokarskie skltadane do przecinania i wcinania / toolholders for parting and undercutting
pesubl ANS pa3pesaHs U Bpe3aHus

UWAGA! Dla wiasciwego funkcjonowania narzedzia zalecane jest stosowanie plytek Pafana.
NOTE! For the proper functioning of tools is recommended the application Pafana inserts.
BHVUMAHME! [ins cooTBeTCTBYIOLErO (DYHKLMOHNPOBAHUSI MHCTPYMEHTa PeKOMeHA0BaHbI NpUMeHsiH1e nnactuH Pafana.

1. WCINANIE.
1. UNDERCUTTING
1. BPESAHVE.

152.19-32

Dmin: 35

4 ISO LFMX Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actn N
S | v Oensere CEZ/ i ==z A e
Obosasere Bec Pasweps PR ™| st Srune oo

F E L W | A |[Dmn | d B Kpontmaei vomt | monr o
152.19-32-3 1.445 23 50 250 | 31 | 23 85 32 | LFMX 3N P-496.02 P-371.04 |150.19-130| 3SMS
152.19-32-4 1,445 23 50 250 | 41 | 32 35 32 | LFMX 4N P-371.02 P-371.04 [150.19-130] 3SMS

G W
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do rowkowania / toolholders for grooving / pesubl 4ns ToYeHUs1 KaHaBKOB

N

GSR 25255

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - plytka skrawajaca / cutting insert / pexywas nnacTtuHa.
3 - docisk / clamp / npuxBaT. 4 - Sruba zaciskowa / locking screw / kpenéxHblii 6onT.

—

8. Noze tokarskie sktadane do rowkowania.
Noze z ptytkami PTN.

Ptytka mocowana w oprawce dociskiem i Sruba. Sg to noze, ktére dzieki sztywnemu zamocowaniu
ptytki przenoszacemu sity boczne, stuzg nie tylko do wykonywania rowkéw, wcieé i przecinania,

ale takze toczenia wzdtuznego i ksztaltowego.

Noze te w potaczeniu z dwuostrzowymi ptytkami PTN... sg najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem
w zabiegach przecinania, wcinania i toczenia rowkow o réznej szerokosci i gtebokosci: do 18-20 mm
rowki zewnetrzne, do 6-9 mm rowki wewnetrzne.

Mozna stosowac plytki z prostg krawedzig skrawajaca (prostokatne) lub ptytki z krawedzia okragta
(promieniowa).

Noze do wcie¢ zewnetrznych wystepuja w dwoéch odmianach:

proste GPR/L i wzmocnione GSR/L. Nozami prostymi mozna wykonywac¢ wciecia na catg gtebokos¢
czynna plytki (G), noze wzmocnione maja wigksza sztywnos¢ kosztem ograniczenia srednicy
obrabianego przedmiotu (tabela Nr 1 str. 75). Nalezy zawsze wybiera¢ w pierwszej kolejnosci oprawki
wzmochione, o najwiekszym mozliwym przekroju trzonka i maksymalnej szerokosci plytki.

W czasie wykonywania rowkow i toczenia ksztaltowego, aby zwiekszy¢ trwatosé ptytki

i ograniczy¢ ryzyko jej wyrwania, posuw promieniowy powinien by¢ skierowany do osi przedmiotu
obrabianego.

Nz=
S

8. Toolholders for grooving.
Toolholders with PTN inserts.

Insert clamped in the cartridge with a clamp and a screw. These are toolholders, which due to

the rigid clamping of the insert transferring lateral forces, are used not only to make undercuts,
grooves and for parting, but also for lengthways and contour turning. There toolholders, combined
with double-edge PTN... inserts, are the most economic solution in case of parting, undercutting
and grooving of groves of different width and depth: up to 18-20 mm external grooves,

and up to 6-9 mm internal grooves. Inserts with straight cutting edge (rectangular) or inserts

with round cutting edge (radius) can be used. Toolholders for external undercutting are available

in two versions: regular GPR/L and reinforced GSR/L. Regular toolholders can be used for undercutting
regarding the whole insert active depth (G). Reinforced toolholders have higher rigidity at the cost
of limiting the workpiece diameter (table No.1 page 75).

Reinforced toolholders with largest possible handle cross-section and maximum insert width should
always be selected in the first place.

During grooving and contour turning, the radial feed should be directed towards the workpiece axis,
in order to increase the insert's durability and limit the risk of pulling the insert out.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skltadane do rowkowania / toolholders for grooving / pe3subl AnNg TOYeHUs1 KaHaBKOB

8. Pesubl Ansa To4eHNs KaHaBKOB.
Pe3upbl ¢ nnactuHamm PTN.

MnactuHa, penswiascs B onpase NOCPEACTBOM npuxeaTa u 6onTa. 310 pesupl, koTopble Gnarogaps
HemnoABWXHOMY KPEMneHUIo NacTuHbI, NepeHocsLeMy 60KoBbIe CUIbl, CyXaT He TOMNbKO A
BbIMOMTHEHWS MA30B, BPE30B U pa3pe3aHunsi, HO Takke NPOAOSIbHOMO U PaCOHHOTO TOYEHHUS.

31 pesubl BMecCTe ¢ nractuHamu ¢ asymsi octpusmu PTN... sBnsAtoTca Hambonee 9KOHOMUYHbLIM
pelueHneM B NpoLiedypax paspesaHuns, Bpe3aHns 1 TOYEeHUS Na3oB C Pa3HOW LUMPUHOW U ryBnHON:
£018-20 MM HapyxHble nasbl, 40 6-9 MM BHYTpeHHME Nasbl.

MOXXHO NPMMEHSITb NNacTUHbI C NPSIMOW PeXyLLEe KPOMKOW (MPSIMOYTofbHbIE) NNy NNacTUHbI

C KPYrnow KpOMKOW (paguarnsHown).

Pesubl ¢ nnactuHamm PTN.

PesLbl 4Nns HapyxHbIX Bpe30B MOryT ObITb ABYX B1AoB: npsimble GPR/L n ynpoyHeHHble GSR/L.
MpsiMbIMK pe3LaMu MOXHO BbIMOMHATE Bpe3bl Ha BCo pabodyto rmy6uHy nnactuHbl (G),
ynNpoYHeHHble pe3Lbl 6oree XecTkne 3a CHeT orpaHnyeHns guamerpa obpabartbiBaemoro npegmera
(tabnmua Ne 1 cTp. 75).

Bcerga, B nepsyto ovepeb, CreayeT BbibnpaTh yKpenseHHbIe onpasbl, C MakcMMarnbHbIM
BO3MOXHbIM CE4YEHNEM CTEPXHS U MaKCMMarbHOMN WMPUHOW NAACTUHBI.

Bo BpeMs BbINOMHEHMS Nas3oB 1 (DAaCOHHOMO TOYEHUS AN YBENMYEHUSI MPOYHOCTU MIaCTUHbI

N OrpaHUYeHns pucka ee BbipbiBaHUS, paamanbHas nogada gomkHa ObiTb HanpasneHa Ha ocb
obpabatbiBaeMoro npeamera.

informacje techniczne technical information TexHuyeckue nHhpopmaumm

Maksymalne gtebokosci wcieé¢ nozami GSR/L dla réznych srednic przedmiotéw obrabianych.
Maximum depths of grooves made with GSR/L toolholders for various workpiece diameters.
MakcumanbHas rmybuHa Bpesos pe3uamu GSR/L ans pasHbix AnameTpoB obpabaTtbiBaeMblX NPeAMETOB.
GSR/L 2020K2 | 2525M2 | 2020K2,5|2525M2,5| 2020K3 | 2525M3 | 2525M4 | 2525M5 | 2525M6 | 3225P5 | 3225P6

Max srednica
[mm] Glebokosé wceinania [mm)]

Max[ﬁ;?n’?eter Grooving depth [mm]

Makc aameTp Mmy6uHa Bpesa [MM]
[mm]
35 18 18 18 18 18 18 20 19 19,5 19 19,5
40 12 18 12 18 12 18 20 19 19,5 19 19,5
50 8 16 8 15,5 8 15,5 16 19,5 - 19 19,5
60 6,5 1" 6,5 1" 6,5 1" 1 1" - 19 19,5
70 5,5 9 5,5 9 5,5 9 9 9 - 17,5 -
80 5 9 5 8 5 8 8 8 - 14 -
90 4 7 4 7 4 7 7 7 - 12 -
100 4 6 4 6 4 6 6 6 - 10,5 -
110 3,5 5,5 3,5 5,5 3,5 55 5,5 55 - 9,5 -
120 3,5 5 3,5 5 3,5 5 5 5 - 8,5 -
130 3 4,5 3 4,5 3 4,5 5 4,5 - 8 -
140 3 4,5 3 4,5 3 4,5 4,5 4,5 - 7,5 -

\_ 150 3 4 25 4 25 4 4 4 - 7 -

Tabela Nr 1./ Table No.1. / Tabnuua Ne 1.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do rowkowania i toczenia wzdtuznego zewnetrznego - wzmocnione
toolholders for grooving and lengthwise external turning - heavy-duty
pesubl AN XenobrneHus 1 NPoAONbLHOTO Hapy>XHOro TOYEHUS - yCUNeHHoe

1. PRZECINANIE.
1. PARTING OFF.
1. PESAHVE.

s
E GSRI/L...
S G: 1820 i \ =
o PTN-2.-..-.R
S B
[S)
g _
5 1 PAEAN AR
£ M. =
©
IS
ks) 2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
g EX )?(Féﬁg\sthE%VTEsoﬂg(%yﬁhVIPOBAHME. = @
2 GSRIL...
) G: 18-20
g ) PTN-2.-. R L
© 1
o
[}
g A
@
<
52 GSRI/L...
4 Czesci zamienne / Spare parts\
Oznaczenie Waga Wymiary """:='—E 3anacHble uYacTu
Designation WBeie%ht D}Lmensions PT.2-m.
O6o3HaveHe a3mepbl \il F
H B L w G Rmax PT.-2.-.-..R K;gﬁgz\é:::cr:% Socketilsuc‘r::w key
GSR 1212K2 0,140 12 12 125 2 15 15 PT.-22-2.0-... M6x20 58MS
GSR 1616K2 0,220 16 16 125 2 15 15 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GSR 2020K2 0,340 20 20 125 2 18 18 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GSR 2020K2,5 0,340 20 20 125 2,5 18 18 PT.-22-2.5-... M6x20 5SMS
GSR 2020K3 0,340 20 20 125 3 18 18 PT.-22-3.0-... M6x20 5SMS
GSR 2525M2 0,660 25 25 150 2 18 23 PT.-22-2.0-... M6x25 5SMS
GSR 2525M2,5 0,660 25 25 150 2,5 18 23 PT.-22-2.5-... M6x25 5SMS
GSR 2525M3 0,660 25 25 150 3 18 23 PT.-22-3.0-... M6x25 5SMS
GSR 2525M4 0,660 25 25 150 4 20 23 PT.-25-4.0-... M6x25 5SMS
GSR 2525M5 0,660 25 25 150 5 19 22 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GSR 2525M6 0,660 25 25 150 6 19,5 22 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS
GSR 3225P5 0,960 32 25 170 5 19 26,5 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GSR 3225P6 0,980 32 25 170 6 19,5 26,5 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS
GSL 1212K2 0,140 12 12 125 2 15 15 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GSL 1616K2 0,220 16 16 125 2 15 15 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GSL 2020K2 0,340 20 20 125 2 18 18 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GSL 2020K2,5 0,340 20 20 125 25 18 18 PT.-22-2.5-.. M6x20 5SMS
GSL 2020K3 0,340 20 20 125 & 18 18 PT.-22-3.0-... M6x20 5SMS
GSL 2525M2 0,660 25 25 150 2 18 23 PT.-22-2.0-... M6x25 5SMS
GSL 2525M2,5 0,660 25 25 150 2,5 18 23 PT.-22-2.5-... M6x25 5SMS
GSL 2525M3 0,660 25 25 150 3 18 23 PT.-22-3.0-... M6x25 5SMS
GSL 2525M4 0,660 25 25 150 4 20 23 PT.-25-4.0-... M6x25 5SMS
GSL 2525M5 0,660 25 25 150 5 19 22 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GSL 2525M6 0,660 25 25 150 6 19,5 22 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS
GSL 3225P5 0,960 32 25 170 5 19 26,5 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
N GSL 3225P6 0,980 32 25 170 6 19,5 26,5 PT.-25-6.0-... M6x25 58MS
(UWAGA! G - maksymalna gtebokos$¢ wcinania.
NOTE! G - maximum depth of grooving
BHUMAHUE! G - makcumanbHas rny6uHa BpesaHus.
.
Maksymalne gtebokosci wcigé nozami GSR/L dla réznych srednic przedmiotéw obrabianych (tabela Nr 1 str. 75).
Maximum depths of grooves made with GSR/L toolholders for various workpiece diameters (table No.1 page 75).
MakcumanbHasi rnybrHa BpesoB peauamum GSR/L ansi pasHbix agnameTpoB obpabaTbiBaeMbix npegmeToB (Tabnuua Ne 1 cTp. 75).
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarkie sktadane do rowkowania i toczenia wzdtuznego zewnetrznego
toolholders for grooving and lengthwise external turning
pe3ubl 415 enobneHns 1 NPoAoNbHOIO HaPY>KHOTO TOYEHNS
1. PRZECINANIE.

1. PARTING OFF.
1. PESAHME.

GPRI/L...

6:18:20 i\ =

Ls | . r%

2. ROWKOWANIE, PROFILOWANIE.
2 2. GROOVING, PROFILING.
2. )KENOBNEHWE, MPO®UITUPOBAHUE.

GPRI/L...

L G: 18-20

I

PTN-2-

i

schemat obrébki / schema of machining / cxema o6pa6oTku.

PTN-2-.~.R

I
B

GPRIL... 2
p

Czesci zamienne / Spare partA
[=—=(] 3anacHble 4acTu
gznaczenie VV\}Ia_gﬁt Wymiary PT.-2.-...-...
i i ei i i [_1]¢
Obosiions Bec ey c==5 I —
H B L W s P PT.-2-.-.R VLockin’g”'ﬂZcr:m' Socket e ey
GPR2020K2 0,380 20 20 125 2 18 18 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GPR2020K2,5 0,380 20 20 125 2,5 18 18 PT.-22-2.5-... M6x20 5SMS
GPR2020K3 0,380 20 20 125 < 18 18 PT.-22-3.0-... M6x20 5SMS
GPR2525M2 0,680 25 25 150 2 18 18 PT.-22-2.0-... M6x25 5SMS
GPR2525M2,5 0,680 25 25 150 25 18 18 PT.-22-2.5-... M6x25 5SMS
GPR2525M3 0,680 25 25 150 3 18 18 PT.-22-3.0-... M6x25 5SMS
GPR2525M4 0,680 25 25 150 4 21 20 PT.-25-4.0-... M6x25 5SMS
GPR2525M5 0,680 25 25 170 5 21 19 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GPR2525M6 0,680 25 25 170 6 21 19,5 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS
GPR3225P5 0,980 32 25 170 5 21 19 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GPR3225P6 0,980 32 25 170 6 21 19,5 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS
GPL2020K2 0,380 20 20 125 2 18 18 PT.-22-2.0-... M6x20 5SMS
GPL2020K2,5 0,380 20 20 125 2,5 18 18 PT.-22-2.5-... M6x20 5SMS
GPL2020K3 0,380 20 20 125 &) 18 18 PT.-22-3.0-... M6x20 5SMS
GPL2525M2 0,680 25 25 150 2 18 18 PT.-22-2.0-... M6x25 5SMS
GPL2525M2,5 0,680 25 25 150 2,5 18 18 PT.-22-2.5-... M6x25 58SMS
GPL2525M3 0,680 25 25 150 3 18 18 PT.-22-3.0-... M6x25 5SMS
GPL2525M4 0,680 25 25 150 4 21 20 PT.-25-4.0-... M6x25 5SMS
GPL2525M5 0,680 25 25 170 5 21 19 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GPL2525M6 0,680 25 25 170 6 21 19,5 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS
GPL3225P5 0,980 32 25 170 5 21 19 PT.-25-5.0-... M6x25 5SMS
GPL3225P6 0,980 32 25 170 6 21 19,5 PT.-25-6.0-... M6x25 5SMS

UWAGA! G - maksymalna glebokos¢ wcinania.

NOTE! G - maximum depth of grooving

BHUMAHUWE! G - makcumanbHas rnybvHa BpesaHus.
-
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do rowkowania czotowego i toczenia poprzecznego zewnetrznego

face grooving toolholders and crosswise external turning
pes3ubl Ans KenobneHus B TOpeL, U MONepPeYHOro Hapy>HOro TO4EHMUS

1. ROWKOWANIE CZOLOWE.
1. FACE GROOVING.
1. TOPLIEBOE XXENOBNEHVE.

GFRI/L...

Dmin: 50-150

2. PROFILOWANIE CZOLOWE.

2. FACE PROFILING.
2. TOPLIEBOE MPO®UNNPOBAHUE.

schemat obrébki / schema of machining / cxema 06pa6oTku.

GFRI/L... * @
Dmin: 50-150
H
L
2, GFRI/L...
4 Czesci zamienne / Spare parts\
)‘.E=W 3anacHble 4acTu
Oznaczenie Waga Wymiary
Designati Weight Di i 1
Seosaars | "8 iy =
H B wo L s | 6 | G1*| Dmin | Dmax VLockirg“bicrm ok Serow ey
GFR 2020K3 5070 | 0,340 | 20 20 & 125 23 | 18 14 50 70 PT.-22-3.0-... M6X20 5SMS
GFL 2020K3 5070 | 0,340 | 20 20 3 125 23 | 18 14 50 70 PT.-22-3.0-... M6X20 5SMS
GFR 2020K3 70100 | 0,340 | 20 20 & 125 23 | 18 14 70 100 PT.-22-3.0-... M6X20 5SMS
GFL 2020K3 70100 | 0,340 | 20 20 3 125 23 | 18 14 70 100 PT.-22-3.0-... M6X20 5SMS
GFR 2020K3 100150 | 0,380 | 20 20 S 125 23 | 18 14 100 | 150 PT.-22-3.0-... M6X20 5SMS
\GFL 2020K3 100150 | 0,380 | 20 20 3 125 23 | 18 14 100 | 150 PT.-22-3.0-... M6X20 58MS J
4 M\
UWAGA!:

Przy wycinaniu kanatéw czotowych nie zaleca sig¢ jednostajnego wcinania na petng gtebokos$¢ G. Poleca sie obrébke przerywang w celu

ztamania widra lub roztaczanie na okreslony zakres Srednic.
ATENTION!

At cutting out of face groovs does not recommend unchanging cutting on the full depth G. Recommends the interrupted machining

for purpose the chip breaking or boring on the definite range of diameters.
BHMMAHWE!:

Mpu Bbipe3aHuK B TOpeL, kaHaroB HE PEKOMEHOYETCS paBHOMEPHOE Bpe3aHue Ha MorHyo rmy6uHy G.PekoMeHayeTcsi npepbiBaemasi
\o6pa60TKa C Lienblo NTOMaHUsi CTPYXXKU UM pacTaunBaHne Ha onpeaeneHHbIi Anana3oH AMaMeTpoB.

Vs

N

G1* - Zalecana max gtebokos$¢ jednorazowego wejscia w materiat w cyklu ciggtym bez tamania widra.
G1* - Recommended max the depth of single entry in material in continuous cycle without the chip breaking.

G1* - PeKomeHnyemaﬂ MaKkcumanbHasa I'J'Iy6VIHa O4HOPa30BOro BXxoga B matepuasn B 6eCI'|peprBHOM uukne 6e3 nomaHus CTPYXKWN.

(S

Ve

1. Pojedyncze wciecie (rowkowanie czotowe):

Dmin i Dmax dotyczy zakresu $rednic, w ktérym mozna pracowac przy pojedynczym wcigciu czotowym.

1. Single incision (face grooving):

Dmin and Dmax concerns range diameters, in which one can work at the single face incision.

1. OavHapHbIN Bpes (TopLeBoe xenobneHune):

Dmin n Dmax kacaroTcst guanasoHa AuamMmeTpoB, B KOTOPOM MOXHO paboTaTb Npu oguHapHOM TOpPLEBOM Bpe3e.

2. Roztaczanie ksztaltowe (profilowanie czotowe):

Przy roztaczaniu ksztattowym zakres srednic roboczych moze by¢ wiekszy lub mniejszy od podanych

w tabeli, pod warunkiem, ze rozpocznie sie prace nozem w zalecanym zakresie srednic.

2. Shape boring (face profiling):

At shape boring the range of working diameters can be greater or smaller from given in the table,

on condition that it will begin the work with toolholder in the recommended range of diameters.

2. MNpocunbHoe pactaymBaHne (Topuesoe NpodunvposaHue):

B cnyyae npodunbHOro pacraunBaHuns gmanasoH paboumx AmameTpoB MOXET ObiTb OOmMbLUe UM MeHbLLE,

YeM yKasaHHble B Tabnuie npu ycnosuu, 4To paboTa pe3LoM HaYHEeTCA B peKOMeHAyeMOoM Ananas3oHe AnameTpos.

J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie skladane do rowkowania wewnetrznego
toolholders for internal grooving
pe3ubl 4N BHYTPEHHErO xenobneHuns

ROWKOWANIE WEWNETRZNE.

HELE .
S..-GSR/L... £
i =

e

g)
§
Es
Dmin: 25-40 S E
PTN-2 R g 18
a 28
- = - - 2 —_i 3 g
w I 7 ‘j > ; [ % §
G 1 w .g
L Tﬂ'
. §
-
H
SIII-GSRILIII
/ Czesci zamienne / Spare parts \
Oznaczenie v\vyag:t Wymlary BanacHble 4acTu
Designation elg Di i
O6oagHaque Bec ILZ]:S:;)SS IEI ﬁ
L D(g7) w F G Dmin Kéé’ﬁéi'rﬁ’:;fxr Socket S key
S20R GSR2 0,440 200 20 2 16 6 25 PT.-22-2.0-... M6x10 5SMS
S20R GSR2,5 0,440 200 20 2,5 16 6 30 PT.-22-2.5-... M6x10 5SMS
S20R GSR3 0,440 200 20 3 16 6 30 PT.-22-3.0-... M6x10 5SMS
S25R GSR2 0,700 200 25 2 20 7,5 32 PT.-22-2.0-... M6x14 5SMS
S25R GSR2,5 0,700 200 25 25 20 7,5 32 PT.-22-2.5-... M6éx14 5SMS
S25R GSR3 0,700 200 25 3 20 7,5 32 PT.-22-3.0-... M6x14 5SMS
S25R GSR4 0,700 200 25 4 20 7,5 32 PT.-25-4.0-... M6x14 5SMS
S$32S GSR3 1,440 250 32 3 25 9 40 PT.-22-3.0-... M6x14 5SMS
S$32S GSR4 1,440 250 32 4 25 9 40 PT.-25-4.0-... M6x14 5SMS
S$32S GSR5 1,440 250 32 5 25 9 40 PT.-25-5.0-... M6x14 5SMS
S32S GSR6 1,440 250 32 6 25 9 40 PT.-25-6.0-... M6x14 5SMS
S20R GSL2 0,440 200 20 2 16 6 25 PT.-22-2.0-... M6x10 5SMS
S20R GSL2,5 0,440 200 20 2,5 16 6 30 PT.-22-2.5-... M6x10 5SMS
S20R GSL3 0,440 200 20 3 16 6 30 PT.-22-3.0-... M6x10 5SMS
S25R GSL2 0,700 200 25 2 20 7,5 32 PT.-22-2.0-... M6x14 5SMS
S25R GSL2,5 0,700 200 25 25 20 7,5 32 PT.-22-2.5-... M6x14 5SMS
S25R GSL3 0,700 200 25 3 20 7,5 32 PT.-22-3.0-... M6x14 5SMS
S25R GSL4 0,700 200 25 4 20 75 32 PT.-25-4.0-... M6x14 5SMS
S$32S GSL3 1,440 250 32 3 25 9 40 PT.-22-3.0-... M6x14 5SMS
S$32S GSL4 1,440 250 32 4 25 9 40 PT.-25-4.0-... M6x14 5SMS
S$32S GSL5 1,440 250 32 5 25 9 40 PT.-25-5.0-... M6x14 5SMS
g S32S GSL6 1,440 250 32 6 25 9 40 PT.-25-6.0-... M6x14 58MS J
e
UWAGA! G - maksymalna glebokos¢ wcinania . D,,, - minimalna srednica otworu.
NOTE! G - maximum depth of insert grooving. D,,,, - minimum whole diameter.
BHUMAHWE! G - makcumanbHas rnybuHa BpesaHus. Dmin - MUHUManbHbI AuaMeTp oTBEpCTUS.
-
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading / pe3subl TokapHble ons pe3obl

PER 2020K16X

1 - trzonek / holder / ctepxeHb. 2 - Sruba / screw / kpenéxHbin BUHT. 3 - dzwignia katowa / lever/ yronbHbIN pblyar.
4 - plytka podporowa / shim / onopHas nnactuHa. 5 - Sruba ptytki podporowej / shim screw / 6onT onopHei NNacTuHbI.
6 - ptytka skrawajaca / cutting insert / cmeHHasi nnactuHa.

—

9. Noze tokarskie sktadane do gwintu.
System mocowania plytek - ,,P-K”. SYSTEM ,,P-K” - ujemna geometria nozy.

W nozach tokarskich sktadanych do gwintu typu PER/L...16K mozliwy jest montaz plytek
otworowych do gwintéw zewnetrznych o skoku do 3 mm (réznych producentow).

Odpowiednie uksztaltowanie gniazda oraz system mocowania dzwignia katowa zapewnia
prawidlowe ustalenie i zamocowanie plytek tréojkatnych o dtugosci boku 16 mm (1C=9,525 mm)
niezaleznie od ich grubosci oraz srednicy otworu.

No6z jest wyposazony w plytke podporowa petniaca funkcje: - ochronng (w sytuaciji katastroficznego
zniszczenia plytki skrawajacej), - korygujaca (daje mozliwos¢ doboru odpowiedniej geometrii ostrza).

=
9. Toolholders for threading.

Clamping system for inserts - ,P-K”. ,P-K” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Inserts with holes designed for external threading with thread pitch up to 3 mm

(of various producers) can be installed on the PERJ/L... 16K toolholders. Thanks to their
appropriate seat shape and lever fixing system the triangular cutting inserts of the 16 mm
side length (IC=9,525 mm) are positioned and fixed properly independently of their thickness
and the hole diameter. The cutting tool is equipped with a shim that provides: - protection

(in case of insert’'s damage), - correction (of tool geometry).

—

9. Pe3upl TokapHble Anst pe3obl.
Cunctem kpennexus nnactuH -,P-K”. Cucrtema ,P-K” oTpuuatenbHasi reomeTpus pesLoB.

B c6opHbIX TOKapHbIX pesuax ans pe3bbbl Tna PER/L..16K MOXHO ycTaHaBnmMBaTb NOBOPOTHbIE
NMNacTWHbI AN Hapy>XHOW pe3bbbl € Lwarom Ao 3 MM (pasHbiX NMPOM3BOAUTENEN).
CooTtBeTcTBYIOLWAsA hopMa rHe3fa v cuctema KpenseHus Npy NoMoLLM YriioBOro pelvara
obecneunBaloT NPaBWIbHYIO YCTAaHOBKY W KpenneHne TpeyronbHbIX MacTuH ¢ AnMHon 6oka16 mm
(1C=9,525 mm), HE3aBMCUMO OT MX TOSLLMHBLI U AMamMeTpa OTBEPCTUS. HoX OCHaLLEH OMopHOW
NAacTUHON, BbIMOMHSIOLWEN cregytoLime MYHKUUN: - 3aLUMTHYIO (B CUTyaumMn KatacTpoduyeckoro
N3HOCA pexyLLen NNacTuHbl), - KOPPEKTUPYIOLLYIO (4aeT BO3MOXHOCTb nogbopa CooTBETCTBYHOLLEN
reomMeTpumn OCTpUs).
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading SYSTEM P
pesubl TOKapHble Ans pesbbl

N6z tokarski sktadany do gwintu zewnetrznego nagrodzony godtem ,,teraz polska” w X edycji konkursu 2000 roku.
Toolholder for threading ,, teraz polska” award in X edition competition on 2000 year.
Peseu TokapHbI Ansi pe3dbl HarpaxaéHHbIN AeBM30M ,, teraz polska” B X nagaHus koHkypca B 2000 roge.

‘GWINTOWANIE ZEWNETRZNE. GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
EXTERNAL THREADING H INTERNAL THREADING.
BMHTOBOE HAPY>XHOE. \ PERIL H BWHTOBOE BHYTPEHHEE. _ A-A
PERI/L... ] & i S...-PIR/L... [P 0 S
' // % - "\ A D'ni,, \\_/

-

- PAFANA .ER/L... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTn N
JAR/L...
Oznaczenie Waga Wymiary & -ﬂ' '& [[,EI
Designation Weight Dimensions (= Plytka Sruba  plytki Klucz
O6o3sHaveHe Bec Pa3mepsb! i@h P°d§:::Wa g:ldmmfs‘:;:lv Dzwignia S$ruba Socket screw
Onopwas_nnacrua Bonr_onop_nnac Vromh puar | Kpontwasin st Ko
H| B L F E - o - R
PER/L 1616H16K| 0,200 | 16 | 16 [100 | 20 | 23 [3ER/L.... PAFANA* |GP-16.01L|GP-16.01R|GS-R3.06 | GS-L3.06 | KK-090.10 KS-060.16 3
2020K16K| 0,400 | 20 | 20 [125| 25 | 23
2525M16K| 0,720 | 25 | 25 |150 | 25 | 30
2020K22K| 0,400 | 20 | 20 [125| 25 | 27 |4ER/L.... PAFANA** PTN22L | PTN22R |GS-R3.06 | GS-L3.06 |KK-120.13-10 | KS-080.18 2,3
2525M22K| 0,740 | 25 | 25 [150| 32 | 27
Dmin d L F E
S25S-PIR/L 16| 0,855 | 30 | 25 (250 | 15 | 20 [3IR/L.... PAFANA* [GP-16.01R|GP-16.01L| GS-L3.06 | GS-R3.06 | KK-090.10 KS-060.16 3, 2
S32T-PIR/L 22| 1,685 40 | 32 [300| 20 | 25 |4IR/L.... PAFANA** | PTN22R | PTN22L [GS-L3.06 | GS-R3.06 | KK-120.13-10 | KS-080.18 3, 2
\_S40U-PIR/L 22| 3,100 | 45 |40 [350| 24 | 25 J

( L*- néz lewy, left hand, peseu neseiii. R*- n6z prawy, right hand, pesew npasblid. )

PAFANA* - Plytka trojkatna (negatywna) o dtugosci boku | =16mm*. / Triangular (negative) insert in length of the side | =16mm*./ TpeyronbHas (oTpuuaTenbHas) nnacTuHa o AnuHe Goka | =16Mm.
PAFANA** - Plytka trojkatna (negatywna) o dtugosci boku | =22mm*. / Triangular (negative) insert in length of the side | =22mm?*./ TpeyronbHas (oTpuuaTenbHas) nnacTuHa o AnvHe Goka | =22mMm.

*, **- patrz informacja techniczna: str. 87-88 / see technical information: page No 92-93 / cMoTpu TexHu4eckas uxdopmauums: ctp. 97-980.

noze tokarskie sktadane do gwintu / toolholders for threading SYSTEM S
pe3Libl TokapHble Ans pe3bbl

GWINTOWANIE WEWNETRZNE. GWINTOWANIE WEWNETRZNE.
INTERNAL THREADING. INTERNAL THREADING.
BIHTOBOE BHYTPEHHEE A BVHTOBOE BHYTPEHHEE.
S$1016M-SIR/L... - A-A S...-SIR/L...

Lettmm © : (— L @ N Lett-t6mm [ ?@y
: JOr - - =[( -1 s1016m TG0 - Q\\: 7 27

2 EOSPECS
022

/ PAFANA IR/L... Cze$ci zamienne / Spare parts / 3anacHble qacm\
O: i i 1B =
Designation Wt Diménsions {6) g U
Oboanasene Bec Pasmeps! LA Lockﬁ\rg‘m:crew Socket Klsl:;;w key

Dmin d L F E d1 KpenéxHbiii  BUHT Knioy

S1016M-SIR/L 110,180 12 16 150 7 30 10 2IR/L.... PAFANA* S-2506 T7

S10K-SIR/L 11| 0,080 12 10 125 7 8 2IR/L.... PAFANA* S-2506 T7

S12M-SIR/L 11| 0,120 14 12 150 7,5 8

S16M-SIR/L 16| 0,200 20 16 150 10 15 3IR/L.... PAFANA** S-3509 T15
\_S20Q-SIR/L 16 0,400 24 20 180 12 16 J

PAFANA* - Plytka tréjkatna (negatywna) o diugosci boku | =11mm*. / Triangular (negative) insert in length of the side | =11mm*./ TpeyronbHas (oTpuuatenebHas) nnactuia o AnvHe 6oka | =11Mm.
PAFANA** - Plytka trojkatna (negatywna) o dtugosci boku I =16mm*. / Triangular (negative) insert in length of the side | =16mm*./ TpeyronkHas (oTpuLaTensHas) nnacTHa o AnuHe 6oka | =16mm.

*, **- patrz informacja techniczna: str. 87-88 / see technical information: page No 92-93 / cmoTpu TexHu4eckas uHcopmaums: ctp. 97-98.

info.tech. ®
tech.info. 84-101 46‘) P ﬂ Fﬂ “ ﬂ
Tex.mHdo. A 258-267




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHbIE

wytaczaki ze ztagczem z wymiennymi glowicami roboczymi w systemie S, M, P-K.
boring tools with connector with replaceable heads in system S, M, P-K.
pacToYHble pe3Lbl C CTbIKOM CO CMEHHbIMU rofloBkamMn cuctema S, M, P-K.

Glowice wytaczakéow / Boring tools heads / [onoBkv pacTouHbix pesLoB

Dmin Dmin Dmin
K25-SVUCR/L16 a o K25-SDQCR/L11 K25-SCLCR/L09
- %'r T |
A A25-K25...
Oznaczenie glowicy Wega Wymiary glowicy T'ytkna Czesci zamienne /| Spare parts / 3anacHble w4actu
Head designation Weight Head dimensions nsel
O60o3HayYeHe ronoBkn lee% Pa3mepbl  ronoBku Mnactuva 5 lI]D % E %
Plytka Sruba _plytki sruh: mocujaca s kKIlucz s kKI‘ucz S{ub: mocujaca s KK:unx
system S D F A [Dmin| As | Yo ) Onopran mnacrina| e e anacen (s G oc:ﬁimw oc:%s’crew fperom S | :kne.gjmw
K25-SVUCR/L16 | 0,100| 25 17 | 50 | 32 | -8° | 0° | VC..1604.. | PSVB16 S-3550 S-3512 T15 3,568MS| M7X20 | 5SMS
D
K25-SDQCR/L11 0,080 25 17 | 40 [ 32 | -5° | 0° [ DC..11T3.. - - S-3509 T15 - M7X20 | 5SMS
C
K25-SCLCR/L09 0,080| 25 17 14032 ] -6° | 0° | CC..09T3.. - - S-4008S| T15 - M7X20 | 5SMS
Dmin
K32-MWLNR/L08
nowos¢!
new! ) e
\) |
HOBUHKal w7
Oznaczenie glowicy | Waga Wymiary gtowicy Plytka Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble u4actu
Head designation Weight Head dimensions Insert
O603HaueHe rornoBkm Be% Pa3mepbl  rofoBKM Mnactuna @ D]:IDID 0{] 113 —| — % —
Plytka Kotek Klucz Klucz Klucz
odporowa mocujacy ocisk | Sruba  docisku ocket screw| Socket screw | Sruba mocujaca | Socket screw
system M o | F A lom b % Wi otie,) " | SR BRI R R S
LK32-MWLNRIL08 0,180 | 32 | 22 | 50 | 40 | -14°| -6° | WN..0804.. MWN-12 | MP-12 |MC-20| MS-20 |1/8"SMS|3/32"SMS| M8X25 | 6SMS)

Dmin

K32-PCLNRIL12K 0 K25-PTENR/L16K Dmin

w| o \ . K
A A32-K32 305

Oznaczenie glowicy | Waga Wymiary glowicy Plytka Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTu
Head designation Weight Head dimensions Insert
O6osHayeHe ronosku Bec Pasmepbl  ronosku MnacTtuHa % ” 7 — % —
Plytka . o Klucz ) Klucz
system P-K | F | A |Dwm| A C | o | i, | PR ol | S, S | sl e
min s Yo OnopHas nnactvHa| MpyxuHAWas BTynKka | YrombHblit  peivar KpenéxHbiii  BUHT Kniou KpenéxHeiii  Gont Kniou

K32-PCLNR/L12K | 0,160 | 32 | 22 | 45 | 40 | -13° -6° | CN..1204.. [123.24-721] KT-060 |KK-120.13|KS-080.18 3SMS | M8X25 | 6SMS

BT L

K25-PTFNR/L16K [ 0,100 | 25 | 17 [ 40 [ 32 | -13° -6°| TN..1604..[117.26-719] KT-050 |KK-090.10/KS-060.16_ 3SMS| M7X20 | 5SMS

Chwyty wytaczakéw / Boring tools shanks / XBOCTOBMKM pacTOYHbIX pesLoB Wymiary chwytéw / Shank dimensions / Pa3amepbl XBOCTOBWKOB
( Oznaczenie chwytéw Waga A
| | onspes Sesgton | ‘gt | D(@7) | L d | M
® l i ° D A25-K25 270 | 0,920 = 25 | 270 15 | 10
A32-K32 305 1,780 32 305 20 13
- J
M L

LG [ [(©0 [ © oz A L, v BE




I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3L|bl TOKAPHbIE CEOPHbIE

zestawy narzedzi tokarskich (dla majsterkowiczéw)
tools and toolholders sets “DIY” ( do it yourself )
KOMMIIEKTbI TOKApHbIX MHCTPYMEHTOB (41151 MacTepeHunst)

HOBBY 0808
HOBBY 1010

11.1.114

4BBS1

Oznaczenie Oprawki Czes$ci zamienne
Designation Toolholders Spare parts
O6o3HayeHe Pe3upl TokapHble 3anacHble Yactu
S0608H SCLCR 06N
plytki / insetrs / nnactuHb:
4 BBS1 | S0810JSCLCRO6N | CCMT 060204 SS BP40A
klucz / key / kntoy:
S1012K SCLCRO6N | 17 ¥Pe S
S1216M SCLCR 06N
. J
info.tech.
tech.info. 84-101

Tex.uHoo.

5 TS1B

4BBS1 5TS2

5 TS1B
5 TS2

4 N\
Oznaczenie Oprawki Czesci zamienne
Designation Toolholders Spare parts
O6o3HaueHe Pesubl TokapHble 3anacHsble YacTu

SSDCN 0808-06N
SCLCR 0808-06N

klucz / key / kntou:

5 TS1B | spicrosos-orn T7 type 5
SDJCL 0808-07N $ruba / screw / BUHT:
S-2506
\_ S08H SCLCR 06N J
( SCXCN 0808-06N plytki / insetrs / nnactuHbl:
CCMT 060204 SS BP40A
5TS2 SCLCR 0808-06N DCMT 070204 SS BP30A
¥ klucz / key/ kntoy:
SDJCR 0808-07N T7 type 5
SDJCL 0808-07N $ruba / screw / BUHT:
S-2506

_ S08H SCLCR 06N )

wazne! ®
important! P ﬂ Fﬂ ﬂ
BaxHoe!




— I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne

Zasady doboru nozy tokarskich sktadanych, ptytek wieloostrzowych i parametréow obrébki.

1. Zaleca sie w pierwszej kolejnosci wybér nozy:
- do obrébki zgrubnej z ptytka mocowang w systemie ,,M” lub ,,P-K”
- do obrobki doktadnej z ptytka mocowanag w systemie ,,S”.

2. Ksztalt plytki nalezy dobiera¢ kierujac sie wymaganym katem przystawienia, oraz zarysem przedmiotu
obrabianego. Ze wzgledu na wytrzymatosé, trwatos¢ ptytki i kryteria ekonomiczne nalezy w miare
mozliwosci wybiera¢ ptytki z duzym katem naroza i duzym promieniem zaokraglenia naroza.

3. Do obrobki przedmiotow o matej sztywnosci nalezy stosowaé noze z duzym katem przystawienia (Kr)
i matym promieniem zaokraglenia naroza.

4. Nalezy wybiera¢ maksymalna mozliwa gteboko$¢ skrawania (a,), aby zmniejszy¢ konieczng liczbe
przejs¢ obrébkowych, nie przekraczajac: w systemie ,,S” 0,25-0,5 dtugosci krawedzi skrawajacej,
w systemie ,,P” 0,5, w systemie ,,M”, ,,P-K” i ,,C” 0,5-0,7.

5. Maksymalna wielkos$¢ posuwu (f,) nie powinna przekracza¢ wartosci 2/3 promienia zaokraglenia
naroza plytki. W celu uzyskania nizszej chropowatosci powierzchni obrobionej nalezy zmniejszy¢
wartos¢ posuwu.

6. Przy pracy nozami do wytaczania nalezy pamieta¢ o prawidlowym ustawieniu i zamocowaniu narzedzia.
Dilugosé mocowania nie powinna by¢ mniejsza niz (3-4)xD (D-Srednica chwytu). Nalezy wybiera¢ trzonek
o mozliwie najwiekszej srednicy i stosowa¢ najmniejszy mozliwy wysieg narzedzia, nie wiekszy niz 4xD.
W przypadku koniecznosci zastosowania wytaczakoéw o wiekszym wysiegu nalezy stosowaé narzedzia

z chwytem z weglikéw spiekanych, dla ktérych mozna stosowa¢ wysunigcie z oprawki o wartosci
maksymalnej (6-7)xD.

Do mocowania nozy wytaczakéw z chwytem z weglika nalezy stosowaé oprawki PTA-... PAFANA.

Systemy mocowania plytek.

SYSTEM ,,S” ,zerowa” geometria gniazda - wiekszo$¢ nozy do toczenia zewnetrznego,
dodatnia lub ujemna (noze wytaczaki) geometria nozy.

Ptytki wymienne jednostronne mocowane na powierzchni otworu stozkowo-tukowego za pomocg sruby z
tbem stozkowym.

System ,S” jest najbardziej rozpowszechnionym systemem mocowania ptytek wymiennych. Charakteryzuje
sie prostotg, wysoka niezawodnoscig, bardzo dobrg powtarzalnoscig potozenia ostrza i mozliwoscig
zamocowania ptytek o matych wymiarach.

Gtéwnym obszarem zastosowan nozy z ptytkami mocowanymi w systemie ,S” jest obrobka wykonczeniowa
powierzchni zewnetrznych i powierzchni otworow (zwtaszcza otworéw o matych srednicach), ale stosowane
sg réwniez do obrébki zgrubne;.

SYSTEM ,,P” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°), tréjkatne, kwadratowe i rombowe, mocowane
sg na powierzchni otworu cylindrycznego za pomoca kotka, klina zaciskowego i sruby.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,P” stosowane sg do obrobki zgrubne;.

System ,P” cechuje tatwos¢ wymiany ptytki, brak luznych elementéw mocujgcych. Prostota konstrukgji
skutkuje gorszg niz w pozostatych systemach mocowania powtarzalnos¢ potozenia ostrza.

SYSTEM ,,P-K” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°) mocowane sg dociskiem

dzwigniowym na powierzchni otworu cylindrycznego.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,P-K” to najlepszy wybor do wydajnej obrébki Srednio doktadnej i
wykonczeniowej w przypadkach, gdy wymagana jest duza sztywnosc i stabilno$¢ zamocowania ptytki i

utatwienie sptywu widra (nie ma wystajgcych elementéw mocujgcych).

System ,P-K” cechuje szybkos¢ i tatwos¢ wymiany ptytki, bardzo wysoka powtarzalno$é potozenia ostrza,

brak luznych elementéw mocujgcych, wygodna wymiana i mocowanie ptytki rGwniez w pozycji ,odwroconej” noza.

® info.tech.
P ' 84-101  tech.info.
Tex.uHdo.



I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne [E—

Systemy mocowania ptytek.
SYSTEM ,,M” - ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne negatywne (kat przytozenia ptytki réwny 0°) mocowane sg kotkiem na powierzchni otworu
cylindrycznego i dociskiem z géry na powierzchni natarcia.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,M” to najlepszy wybér do wydajnej obrébki, zaréwno zgrubnej jak i
wykonczeniowej, wymagajgcej najwyzszej sztywnosci i stabilnosci zamocowania ptytki. Stosowane sg do
toczenia zewnetrznego i wytaczania otwordw o duzych srednicach (powyzej 25 mm).

System ,M” cechuje bardzo wysoka powtarzalno$é potozenia ostrza, brak luznych elementéw mocujacych.

SYSTEM ,,C” - dodatnia lub ujemna geometria nozy.

Ptytki wymienne jednostronne (kat przytozenia ptytki réwny 11°) lub dwustronne (kat przytozenia ptytki rowny 0°),
kwadratowe i trojkatne, z ptaskg powierzchnig natarcia, mocowane na powierzchni natarcia za pomocg tba $ruby
dociskajgcego ptytke poprzez utozony na niej tamacz wiéra wykonany z weglika spiekanego.

Noze z ptytkami mocowanymi w systemie ,C” stosowane sg do obrobki zgrubnej (geometria ujemna) i
wykonczeniowej (geometria dodatnia) powierzchni zewnetrznych i otworéw (geometria dodatnia).

System ,,C” cechuje fatwos$¢ wymiany ptytki i dobra powtarzalno$¢ potozenia ostrza. Naktadany famacz wiéra
utrudnia mocowanie, ale daje mozliwo$¢ regulacji potozenia krawedzi tamacza.

SYSTEM C - noze tokarskie sktadane do ceramicznych ptytek wieloostrzowych.

1. Noze skfadane, przeznaczone sg do mocowania ptytek ceramicznych we wzmocnionym systemie mocowania
C za pomocg zespotu mocujgcego z przestawnym tamaczem. Lamacz wiora jest przestawny i moze zajgc trzy
potozenia w odlegtosci progu tamacza od gtéwnej krawedzi skrawajgcej: 1, 3 lub 5 mm.

Zmiana krawedzi skrawajgcej lub wymiana ptytki jest prosta, gdyz przy odkrecaniu $ruby mocujgcej caty zespot
mocujgcy jest podnoszony na dogodng wysokosé.

2. Dobér ptytek wieloostrzowych.

W nozach mozna mocowac ptytki wieloostrzowe ceramiczne o grubosci s= 7,94 mm. Krawedz skrawajgca jest
przez wiekszos¢ producentéw wzmocniona poprzez wykonanie fazy ($cina) na powierzchni natarcia przewaznie
o szerokosci b,= 0,2 mm pod kagtem vy, = - 20°,co odpowiada warunkom obrébki $rednio doktadnej

f= 0,25 + 0,35 mm/obr. Dla obrébek doktadnych (f= 0,15 + 0,25 mm/obr) stosuje sie fazg b= 0,1 + 0,2 mm

pod kagtem y,= - 20°. Dla obrébek zgrubnych (f= 0,35 + 0,50 mm/obr) stosuije sie faze b,= 0,3+ 0,35 mm

pod katem y,.= - 20° lub faze b= 0,1 + 0,2 mm pod katem vy, = - 15°.

3. Dobdr rodzaju spieku ceramicznego.

Ze wzgledu na sktad chemiczny wyréznia sie nastepujgce rodzaje spiekow:

a) ceramika biata - spieki ceramiczne na bazie tlenku glinu (Al203 + ZrO2),

b) ceramika czarna - spieki ceramiczne mieszane tlenkowo-weglikowe (Al203 + TiC),
c) ceramika szara - spieki ceramiczne na bazie azotku krzemu (Si3N4),

d) ceramika tlenkowa, wzmocniona wiskerami weglika krzemu (Al203 + SiCw).
Gtebokos$c¢ skrawania dla ptytek ceramicznych nie sg duze i na przyktad dla plytek
SNGN 120708 apmax= 3 mm.

4. Wskazéwki technologiczne.

Z uwagi na specyfike materiatu narzedziowego ceramicznego - duza twardo$¢ i odporno$c na scieranie,
uzyskana kosztem mniejszej ciggliwosci i wytrzymatosci na zginanie - zaleca sie stosowanie nizej
wymienionych wskazowek:

- koniecznos$¢ zachowania duzej sztywnosci uktadu OUPN,

- wymagane duze zapotrzebowanie na moc napedu gtéwnego (20 + 30 kW),

- wymagana duza predkos$¢ obrotowa wrzeciona w celu zapewnienia predkosci skrawania V= 300 + 600 m/min,
- mozliwos¢ zastosowania wytgcznie do obrébki ciagtej (nie przerywanej),

- zalecane jest stosowanie ptytek z duzym kgtem wierzchotkowym (najlepiej ptytki kwadratowe) i z duzym
promieniem wierzchotkowym,

- zalecane jest tagodne wejscie narzedzia w materiat obrabiany poprzez: wprowadzenie fazy pod katem 45°,
zmniejszenie 0 50% posuwu na poczatkowym odcinku skrawania,

- hie zaleca sie stosowania cieczy obrébkowych,

- dobor parametrow skrawania i potozenia tamacza nalezy optymalizowac, aby zapewni¢ prawidtowe
tamanie wioréw.

info.tech. ®
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— I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne

Systemy mocowania ptytek.

5. Efekty zastowania nozy z ptytkami ceramicznymi.

Efektem zastowania ceramiki skrawajgcej jest:

- zmniejszenie kosztu obrobki w wyniku stosowania wiekszych predkosci skrawania i wydajnosci obrébki,
- utrzymanie duzej doktadnosci obrébki i wysokiej gtadkosci powierzchni.

Glowng zaletg stosowania ceramiki skrawajgcej jest wysoka powtarzalno$¢ wymiarowo-ksztattowa, bedaca
wynikiem wysokiej odpornosci ptytek na Scieranie. Zaleta ta jest bardzo pozgdana przy produkcji wielkoseryjnej
(przemyst motoryzacyjny) i odpowiedzialnych czesci maszyn, a takze w przemysle ciezkim (walce hutnicze),
papierniczym (walce do produkcji papieru) i wydobywczym (maszyny gornicze i maszyny robocze ciezkie).

Noze tokarskie sktadane do przecinania, wciec¢ i podcie¢, rowkowania.

PAFANA ma w swojej ofercie dwie grupy nozy tokarskich sktadanych do przecinania, wcie¢ i podcie¢ oraz rowkowania:
1. Noze z ptytkami LFMX
2. Noze z ptytkami PTN.

1.Noze tokarskie sktadane do przecinania i wcinania z ptytkami LFMX.

Noze z ptytkami LFMX ptytka mocowana w oprawce sitami sprezystos$ci

Najczesciej stosowanymi narzedziami z tej grupy sa listwy dwuostrzowe typu 150.19... - najlepsze noze do
przecinania przedmiotéw o duzej srednicy i wykonywania gtebokich wcie¢ promieniowych.

Do mocowania listew nalezy stosowac oprawki PTND oraz PTNn. Ptytke nalezy zamontowac w gniezdzie przy
uzyciu plastikowego mtotka. Bardzo wazne jest ustawienie noza doktadnie pod kgtem 90° do osi przedmiotu
obrabianego, a przy przecinaniu czesci o matych srednicach ustawienie wysokosci ostrza z doktadnoscig

0,1 mm w stosunku do osi (bardziej korzystne jest ustawienie ,nad osig”). W czasie obrdbki nalezy obficie
podawac chiodziwo bezposrednio na krawedz skrawajacy.

2. Noze tokarskie skladane do przecinania, wcie¢ i podcie¢, rowkowania z ptytkami PTN.

Noze z ptytkami PTN ptytka mocowana w oprawce dociskiem i Srubag.

Sg to noze, ktdre dzieki sztywnemu zamocowaniu ptytki przenoszgcemu sity boczne, stuzg nie tylko do
wykonywania rowkow, wciec i przecinania, ale takze toczenia wzdtuznego i ksztattowego.

Noze te w potgczeniu z dwuostrzowymi ptytkami PTN... sg najbardziej ekonomicznym rozwigzaniem w
zabiegach przecinania, wcinania i toczenia rowkoéw o réznej szerokosci i gtebokosci: do18-20 mm rowki
zewnetrzne, do 6-9 mm rowki wewnetrzne. Mozna stosowac ptytki z prostg krawedzig skrawajgcg (prostokatne)
lub plytki z krawedzig okrggtg (promieniowg). Noze do wcie¢ zewnetrznych wystepujg w dwoch odmianach:
proste GPR/L i wzmocnione GSR/L. Nozami prostymi mozna wykonywac wcigcia na catg gtebokosé czynng
ptytki (G), noze wzmocnione majg wiekszg sztywnosc¢ kosztem ograniczenia $rednicy obrabianego przedmiotu
(tabela Nr 1 str. 75). Nalezy zawsze wybiera¢ w pierwszej kolejnosci oprawki wzmocnione, o najwiekszym
mozliwym przekroju trzonka i maksymalnej szerokosci ptytki.

W czasie wykonywania rowkow i toczenia ksztattowego, aby zwiekszy¢ trwatosé ptytki i ograniczy¢ ryzyko

jej wyrwania, posuw promieniowy powinien by¢ skierowany do osi przedmiotu obrabianego.
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne [E—

Noze tokarskie sktadane do gwintu.

W nozach tokarskich sktadanych do gwintu typu PER/L...16K mozliwy jest montaz ptytek otworowych do gwintéw
zewnetrznych o skoku do 3 mm (réznych producentéw). Odpowiednie uksztattowanie gniazda oraz system
mocowania dzwignig kgtowg zapewnia prawidtowe ustalenie i zamocowanie ptytek trojkgtnych o dtugosci boku
16 mm (IC=9,525 mm) niezaleznie od ich grubosci oraz srednicy otworu.

N6z jest wyposazony w ptytke podporowg petnigcg funkcje: - ochronng (w sytuacji katastroficznego zniszczenia
ptytki skrawajacej), - korygujgca (daje mozliwos¢ doboru odpowiedniej geometrii ostrza).

Definicja kata - A.

Szczegot A

Zalecane warto$ci kata A w zaleznosci od $rednicy nominalnej “d” i skoku “P” gwintu.

1

(cale)

(skok gwintu /cal)

- Obszar nie zalecany
|:| - Obszar zalecany

Przyktad: M45 x 1,5 d=45 mm; P=1,5 mm. Zalecana warto$¢ kata A =1° ( z wykresu )
N6z PERI/L ... 16K jest standardowo wyposazony w ptytke podporowg GP-16.01 zapewniajgcg kat A =1°.
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— I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE - informacje techniczne

Noze tokarskie sktadane do gwintu.

Sposoby toczenia gwintu.
W zalezno$ci od kierunku posuwu wyrdznia sie nastepujace sposoby toczenia gwintu:

a). do wrzeciona b). do konika

Podziat naddatku na obrébke. Wyréznia sie nastepujgce sposoby podziatu naddatku w bruzdzie gwintu:

a). Dosuw promieniowy (obrabiarki konwencjonalne). a).

Powstaje trudny do kontrolowania wiér w ksztatcie litery “V”. Metoda stosowana jest w
obrébce materiatow twardych (np. niektére gatunki stali nierdzewnych).

b). Zmodyfikowany dosuw po bocznym zarysie (obrabiarki CNC) - zalecany. b).

Pozwala na uzyskanie warunkow skrawania zblizonych do toczenia zewnetrznego (nie gwintu).
Zapewnione sg dobre warunki odprowadzania wiéroéw, ich zwijanie lub tamanie ('w zaleznosci
od sposobu uksztattowania powierzchni natarcia ptytki skrawajgcej ). Zapewniona jest wysoka
jakosc¢ powierzchni gwintu.

c). Dosuw przemienny ( obrabiarki CNC, produkcja seryjna ). €).

Uzyskuje sie zblizone trwato$ci obu krawedzi skrawajgcych.
Uwagi ogolne dotyczagce wyznaczania warto$ci dosuwu:- warto$¢ dosuwu powinna wynosi¢ co najmniej 0,05mm,
- w celu uzyskania statej sity skrawania zaleca sie w kolejnych przejsciach zmniejsza¢ dosuw,

- w przypadku wykruszenia sie krawedzi skrawajacej zaleca sie zmniejszy¢ dosuw ( zwiekszy¢ ilos¢ przejsé ),
- w przypadku $ciernego zuzycia powierzchni ostrza zaleca sie zmniejszy¢ ilos¢ przejs¢ ( zwiekszy¢ dosuw ).

Zalecane ilosci przejs¢ w zaleznosci od podziatki gwintu.

4 N
P
[mm] 0,5 (0,75 {1,0 |1,25 | 1,5 [1,75 | 2,0 2,5 | 3,0 3,5 | 4,0 45 | 50 55 | 6,0
Zwoje 48 | 32 |24 20 16 14 12 10 8 7 6 5,5 5 4,5 4

Liczba przejs¢ 46| 47 |48 | 59 | 6-10 | 7-12 | 712 | 8-14 [10-16 |11-18 [11-18 | 11-19 |12-20 |12-20 |12-20
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I. TOOLHOLDERS - technical information ——

Rules of selection of toolholders, indexable inserts and parameters of machining.

1. At first you should select the toolholders:
- for roughing with insert clamped in ,M” or ,,P-K” system
- for finishing with insert clamped in ,,S” system.

2. The shape of the insert should be selected according to the required clearance angle, and the workpiece
contour. With regard to strength, insert's durability and economic criteria, inserts with large tool included
angle and large radius of rounded corner should be selected, if possible.

3. For machining objects of low rigidity, toolholders of large tool cutting edge angle (Kr) and small
radius of rounded corner should be used.

4. Maximum possible machining depth (a,) should be selected, in order to reduce the required number
of processing passes, not exceeding: for ,,S” system: 0,25-0,5 of the cutting edge length, for ,,P”
system: 0,5, for ,M”, ,P-K” and ,,C” systems: 0,5-0,7.

5. Maximum feed value (f,) should not exceed the 2/3 value of radius of rounded corner. In order to
achieve lower roughness of machined surface, the feed value ought to be reduced.

6. While working with toolholders, you should remember about correct positioning and clamping the tool.
Clamping length should not be less than (3-4) x D (D -shank diameter). You should select the handle of
largest possible diameter and use the smallest possible tool's reach; not more than 4xD.

In case of the necessity of using boring tools of bigger reach, tools with handle made of sintered carbides
should be used, for which the maximum reach is (6-7) x D.

For clamping the boring tools with sintered carbide handle, toolholders PTA-... PAFANA should be used.

Clamping systems for inserts.

»S” SYSTEM - ,zero” geometry of the seat -most toolholders for external turning, positive or negative
(internal turning) geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts locked on the conical and arched hole with a screw with conical head.

»> system is the most popular system for clamping the indexable inserts. It is characterised by simplicity,
high reliability and a very good repeatability of cutting edge position as well as the possibility of clamping
the inserts of very small dimensions.

The principal area of using the toolholders clamped in ,S” system is finishing of external surfaces and hole
surfaces (especially holes of small diameters), but they are also used for roughing.

»P” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°), triangle, square and diamond shaped, are locked

on the surface of the cylindrical hole with a pin, a wedge clamp and with a locking screw.

Toolholders with inserts clamped in the ,P” system are used for roughing.

.P” system is characterised by easy insert replacement, no loose clamping elements. The simplicity of
construction results in worse repeatability of cutting edge position, than it was achieved in previous systems.

,»P-..-K” SYSTEM - negative geometry of toolholders.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a clamp lever

on the surface of the cylindrical hole.

Toolholders with inserts clamped in the ,P-K” system are the best choice for effective machining, both
medium and finishing, in cases when the highest rigidity and stability of clamping the insert is required,

as well as enabling the chip flow (no protruding clamping elements).

.P-K” system is characterised by fast and easy insert replacement, very high repeatability of cutting edge
position, no loose clamping elements, convenient replacement and clamping the insert; also in the “inverted”
position of the toolholder.
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I. TOOLHOLDERS - technical information
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Clamping systems for inserts.
»M..” SYSTEM - negative geometry of toolholdrs.

Negative indexable inserts (insert clearance angle 0°) are locked with a pin on the surface of the cylindrical
hole and with a clamp from above on the rake face.

Toolholders with inserts clamped in the ,M” system are the best choice for effective machining, both roughing
and finishing, requiring the highest rigidity and stability of insert clamping. They are used for external turning
and cutting holes of large diameters (above 25 mm).

,M” system is characterised by very high repeatability of cutting edge position, no loose clamping elements.

»C” SYSTEM - positive or negative geometry of toolholders.

Indexable, single-sided inserts (insert clearance angle 11°) or two-sided (insert clearance angle 0°), square

and triangle shaped with flat rake face, locked on the rake face with a screw head that clamps the insert through
a chip breaker made of sintered carbide, placed on the insert.

Toolholders with inserts clamped in the ,C” system are used for roughing (negative geometry) and finishing
(positive geometry) of external surfaces and holes (positive geometry).

,C” system is characterised by easy insert replacement and good repeatability of cutting edge position.
Installed chipbreaker makes clamping difficult, but gives the possibility of chipbreaker edge position adjustment.

,,C” SYSTEM - Toolholders for ceramic inserts.

1.Toolholder for ceramic inserts with clamping in the heavy-duty system C by means of the holding set
fastening with the adjustable chipbreaker. The chipbreaker is adjustable and can be set in three
different positions, in order to change the distance between chip breaker edge and the main cutting
edge into: 1, 3 or 5 mm. The replacement of the cutting edge or whole unseat is easy because

when the fixing screw is loosened the complete holding set is lifted to the appropriate height.

2. Selection of the indexable tool inserts.

In toolholders the indexable ceramic inserts, 7,94 mm thick, can be fixed. Majority of the manufacturers
reinforce the cutting edge by means of the chamfered corner, on the tool rake surface, width b= 0,2 mm,
angle g,= -20°, what corresponds to medium accurate machining, f= 0,25 +~ 0,35 mm/rev.

For accurate machining (f= 0,15 + 0,25 mm/rev) the tool rake surface, width b= 0,1 + 0,2 mm, angle y,= -20°,
is applied. For rough machining (f= 0,35 + 0,50 mm/rev) the tool rake surface, width b,= 0,3 + 0,35 mm,
angle y,= -20°, or the tool rake surface, width b,=2 mm, angle y,= -15°, are applied.

3. Selection of the ceramic type.

Considering the chemical composition the following types of ceramets are distinguished:

a) white ceramic - ceramets based on the aluminium oxide (Al,O, + ZrO,),

b) black ceramic - mixed ceramets, oxides and carbides (Al,O, + TiC),

c) grey ceramic - ceramets based on the silicon nitrite (Si,N,),

d) oxide ceramic, reinforced with silicon carbide whiskers (Al,O, + SiCw).

The cutting depth for the ceramic inserts is usually small, and as an example, for the inserts
SNGN 120708 it is apmax= 3 mm.

4. Production recommendations.
Taking into consideration the peculiar properties of the ceramic material - high hardness and abrasion resistance
as a result of lower ductility and beding resistance - it is recommended to observe the following instructions:
- the rigid machining system, machine - fixture - workpiece - tool, should be kept,
- the power requirement for the main drive is high (20 + 30 kW),
- the required spindle revolutions are high to provide the cutting speed V= 300 + 600 m/min,
- it can be applied only for the continuos machining (non interupted),
- it is recommended to use inserts with large corner’s angle (square inserts are the best),
and with large corner’s radius,
- it is recommended to enter gently the machined material by: chamfer at the 45° angle, or,
decreasing by 50% the feed at the beginning of cutting,
- it is not recommended to use coolaut,
- the selection of the cutting parameters and the position of the chip breaker should be
optimised to assure proper chip breaking.
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Clamping systems for inserts.

5. Results of the ceramic tool inserts application.

The results of the ceramic tool inserts application are as follows:

- decreasing the machining cost due to application of greater cutting speeds and increasing the machine output,
- keeping high machining accuracy and small surface roughness.

The main advantage of the ceramic application is the great repeatbility of the dimensions and of the shapes that
results from the high abrasion resistance of the inserts.That advantage is highly required at the large scale
series production (automotive industry) and responsible parts of machines, as well as in the heavy industry
(metallurgical rolls), paper-mills (papermaking rolls), and mining industry (mining machines and construction
equipment).

Toolholders for parting, and internal undercutting, grooving.

In the offer, PAFANA includes two groups of toolholders for parting, grooving and internal undercutting:
1. Toolholders with LFMX inserts
2. Toolholders with PTN inserts.

1. Toolholders for parting and undercutting with LFMX inserts.

Toolholders with LFMX inserts. Insert is clamped in toolholders due to elastic forces.

The most popular tools from that group are double-edge cut off blades type 150.19... - the best toolholders

for parting objects of large diameter and making deep radial grooves.

For clamping the cut off blades, PTND or PTNn holders should be used. The insert should be fixed in the seat with
a plastic hammer. It is very important to position the cutting edge with the exact angle of 90° towards the axis

of the workpiece, and for parting elements of small diameters to position the cutting edge height with 0,1 mm
precision towards the axis (more beneficial is positioning ,over the axis”). During the machining, the coolant
should be profusely applied directly onto the cutting edge.

2. Toolholders for parting, and internal undercutting, grooving with PTN inserts.

Toolholders with PTN inserts. Insert is clamped in the cartridge with a clamp and a screw.

These are toolholders, which due to the rigid clamping of the insert transferring lateral forces, are used not

only to make undercuts, grooves and for parting, but also for lengthways and contour turning.

There toolholders, combined with double-edge PTN... inserts, are the most economic solution in case of parting,
undercutting and grooving of groves of different width and depth: up to 18-20 mm external grooves, and

up to 6-9 mm internal grooves.Inserts with straight cutting edge (rectangular) or inserts with round cutting edge
(radius) can be used. Toolholders for external undercutting are available in two versions: regular GPR/L and
reinforced GSR/L. Regular toolholders can be used for undercutting regarding the whole insert active depth (G).
Reinforced toolholders have higher rigidity at the cost of limiting the workpiece diameter (table No. 1 page 75).
Reinforced toolholders with largest possible handle cross-section and maximum insert width should always

be selected in the first place.

During grooving and contour turning, the radial feed should be directed towards the workpiece axis, in order

to increase the insert's durability and limit the risk of pulling the insert out.
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Toolholders for threading.

Toolholders for threading.

Inserts with holes designed for external threading with thread pitch up to 3 mm (of various producers) can be
installed on the PER/L... 16K toolholders. Thanks to their appropriate seat shape and lever fixing system the
triangular cutting inserts of the 16 mm side length (IC=9,525 mm) are positioned and fixed properly independently
of their thickness and the hole diameter. The cutting tool is equipped with a shim that provides: - protection

(in case of insert’'s damage), - correction (of tool geometry).

Definition angle - A .

Section A

Recommended A angle values depending on hole diameter “d” and thread pitch “P”.

e

(inches)

(thread turns / inch)

- not recommended area
|:| - recommended area

Example: M45 x 1,5, d=45 mm; P=1,5 mm. Recommended X angle value: A=1°(acc. to the diagram)
The PER/L... 16K toolholder is normally equipped with the shim GP-16.01 that provides the angle value of A= 1°.
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Toolholders for threading.

Threading methods.
Depending on the feed direction the following threading methods are listed:

a). towards the spindle b). towards the tailstocks

Machining allowance division. The thread root allowance can be divided as follows:

a). Radial approaching feed (conventional machine tools). a).

Where a “V” - shaped chip arises that is hard to control.
That method is applied in machining
hard materials (e.g. some grades of stainless steel).

b). Modified approaching feed along the side contour (CNC machine tools): b).
recommended.

It makes cutting conditions comparable with external turning (non - thread).
Good chip removal

conditions (chip curling or breaking depending on shape of insert’s top
(chip breaker) are provided.

High quality of thread surface is also guaranteed.

c). Alternative approaching feed (CNC machine tools, lot production).
Lifes of both cutting edges are of comparable character.

General notes on determining values of approaching feed: - an approaching feed

value should amount at least

0,05 mm,

- itis recommended to decrease an approaching feed value in successive passes,

- in case of often damages of a cutting edge it is recommended to reduce an approaching feed (to increase

number of passes),
- in case an abrasive wear of cutting edge surface is observed a decrease of number of passes (increase of feed)

is recommended.

Usual number of passes depende on pitch thread.

4 A
P
[mm] 0,5 (0,75 {1,0 |1,25 | 1,5 1,75 | 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0
Turn 48 | 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 5,5 5 4,5 4

Number of passes 46 | 4-7 |48 | 59 | 6-10 | 7-12 |7-12 | 8-14 (10-16 |11-18 |11-18 |11-19 | 12-20 |12-20 |12-20
J
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- l. PE3LIbl TOKAPHBIE CEOPHBIE - TexHuueckue uHgopmaumy

OcHoBbI 0T60pa TOKApPHbIX pe3uoB, MHOrorpaHHbIX NfacTMHOK U napameTpoB 06p360TKM.

1. B nepByto oyepeab, pekomeHAyeTcs BbIOOP pe3LoB:
- ons rpy6on o6paboTkn ¢ NnacTUHOW, Kpensiwenca B cucteme ,,M” vnm ,,P..-K”
- ONsi TOHKOM 06paGoTKM C NNacTUHOWN, Kpensiwenca B cucteme ,,S”.

2. ®opmy nnacTUHbI creayeT noaobpaTh, PYKOBOACTBYSCH TPEOYyeMbIM YINIOM B MilaHe U KOHTYPOM
obpabaTtbiBaeMoro npegmeTa. B cBsizu ¢ Npo4yHOCTbI0, 4ONTOBEYHOCTbLIO MIIACTUH U IKOHOMUYECKUMM
KpUTepusaAMU crnepyet, No Mepe BO3MOXHOCTU, BbIOMpaTb NNACTUHbLI C 6ONbLUMM YriioM pebpa u 6onbmMm
paguycoMm 3akpyrieHus pebpa.

3. Ins 06paboTkM NpeaAMEeTOB C HEGONbLLLON XXEeCTKOCTLIO criefyeT NPUMeHsATb pe3lbl C 60MbLIMM YyrHoM
B nnaHe (Kr) u HeGonbLWMM paganyCcoM 3aKpyriieHusi pebpa.

4. CnepyeT BbIOMpaTh MakCMMarnbHO 60nbLIYIO rMyOUHY pe3aHus (a,), 4TOObl yMEeHbLWUTL Heobxoanmoe
KOJNIM4YecTBO nepexonoB o6paboTku, He npeBbIwas B cucteme ,,S” 0,25-0,5 AnNvHbI pexyLuen KPOMKH,
B cucrteme ,,P” 0,5, B cucreme ,M”, ,,P-K” n,,C” 0,5-0,7.

5. MakcumanbHas BenuuuHa nogayuum (f.) He gomkHa NpeBbIWaTh 3Ha4YeHUA 2/3 paguyca 3akpyrneHus
pebpa nnactuHbl. C Lenbo Nosfy4YeHUsi MeHbLUEen LepoxXoBaToCcTU 06paboTaHHOM NOBEPXHOCTU crieayeT
YMEHbLUTb 3HAYeHMe nogaum.

6. Bo Bpems paboTbl ¢ pe3uamMu gns BbiTauMBaHUA criegyeT MNOMHUTb O NPaBUIIbHOW yCTaHOBKe U
KpenneHUu NHCTpyMeHTa. [InMHa KpenneHus He MOXeT ObITb MeHbLue, YeMm (3-4)xD (D-gnameTtp xBOCTA).
CnepayeT BbIOMpaTh CTepXeHb Kak MOXXHO Gonbluero guameTpa v NPMMeHsTb BO3MOXXHO HauMeHbLUUN
BbIJIeT UHCTPYMEHTA, He npeBblwarowmin 4xD. B cnyyae He0o6X0[MMOCTU NPUMEHEHUA PAacTOYHUKOB

c 6onbLIMM BbIIETOM crneayeT NPUMeHATb MHCTPYMEHTbI C XBOCTOM U3 TBepAbIX CMNIaBoB, ANA KOTOPbIX
MOXXHO NPUMEHATb BblABUXEHUE U3 onpaBbl C MaKCMMarbHbIM 3HaYeHuem (6-7)xD.

ﬂﬂﬂ KpenneHusa pe3uoB PpaCTO4YHUKOB C XBOCTOM U3 TBepAbIX CcrjiaBoOB clieQyeT NPUMEeHATb onpaBbl
PTA-... PAFANA.

Cucrembl KpenneHusa nnacTtuH.

CUCTEMA ,,S” ,HyneBas” reomeTpus rHesna - 60MbLIMHCTBO PE3LIOB A1151 HAPY>KHOMO TOYEHMS,
NoNoOXUTENbHas UK oTpuuaTensHas (pesubl PaCTOMHOIO CTaHKa) reoMeTpust Pe3LoB.

OaHOCTOPOHHUE 3aMeEHSIEMbIE NIACTUHbI, KpensALwMecss Ha NOBEPXHOCTM KOHYCHO-AYroBOro OTBEPCTUS NpU
nomoLy 6ornTa ¢ KOHYCHOW rofI0BKOW.

Cuctema ,S” aBnsieTca Hanbonee pacnpoCcTPaHEHHOW CUCTEMOW KPeMnieHNs 3aMeHsIEMbIX MIacTyH.
OTnuyaeTca NPOCTOTON, BbICOKOW HAAEXHOCTBI0, O4EHb XOPOLLEN NMOBTOPAEMOCTbLIO MOSIOXKEHUSA OCTPUSA U
BO3MOXXHOCTbHO KPEMMeHUs NNacTUH MarbiX pa3mepos.

MaBHOM 00nacTbio NPUMEHEHMS PE3LIOB C NlacTMHaMM, KPenswmuMmcs B cucteme ,.S”, aBnseTcs puHULLHAS
06paboTka BHELLHMX MOBEPXHOCTEN 1 MOBEPXHOCTEN OTBEPCTUI (0COBEHHO OTBEPCTUI C MaribiM AUAaMETPOM),
HO OHU NPUMEHSIITCH Takxke A5 rpyoor obpaboTku.

CUCTEMA ,,P” oTpuuatenbHas reoMeTpusi pesLoB.

OTpuuatenbHble NNacTuHbl (FMaBHbIN 3a4HUA Yron NNacTuHbl paBHseTcs 0°), TpeyronbHble, KBagpaTHble, KpensaTcs
Ha NOBEPXHOCTU LIMITMHAPUYECKOrO OTBEPCTUSA MPU NOMOLUM WITUATA, 3aXXMMHOrO KnuHa v 6onTa.

Pesubl ¢ nnactuHamm, kpenawmummncs B cucteme ,P”, npumensiotca ang rpybon obpabotku.

Cuctema ,P” oTnmM4aeTcsa NpoCTow 3aMeHOM NacTUHbI, OTCYTCTBMEM CBOOOAHBIX KpEMEeXHbIX 311eMEHTOB.

MpocTas KOHCTPYKUMS BMSIET Ha XYALUYHO, YeM B APYrMX cMcTeMax KpenseHusl, MOBTOPSEMOCTb NOMOXKXEHNUsST OCTPUS.

CUCTEMA ,,P-K” - oTpuuaTtenbHasi reomeTpus pesLoB.

OTpuuaTenbHble MNacTuHbI (FMaBHbIA 3a4HUIA Yron NnacTuHbl paBHsieTcsa 0°)
KpensaTcs npy NOMOLLM PbIYaXXHOTro NpuxBaTa Ha NOBEPXHOCTU LUNNHAPUYECKOTO OTBEPCTUS.
Pesubl ¢ nnactuHamu, kpenawumucs B cucteme ,P-K”, sBnsitotcs Hanny4vwmm BblI6opom A58 3peKTUBHBbIX
nonyuucToBoi U pMHULLIHOM 06paboToK B cny4vasx, koraa Tpebyetcsa bonbLuasi XXeCTKOCTb U CTabUnbHOCTb KpenneHus
NNacTuHbl U obnerdeHne cberaHns CTPYKKK (HET BbICTYNAKOLLMX KPEMEXHBIX S11EMEHTOB).

verte
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I. PE3Libl TOKAPHBIE CBEOPHbIE - Texuuueckue ntdopmauum —

Cucrembl KpensieHunAa NnnacTtuH.

Cucrema ,P-K” otTnmyaetcs BbICTpOr U MPpOCTOM 3aMEHOM NNAacTWHbI, O4EHb BbICOKOW MOBTOPSEMOCTBIO
MONOXEHNs OCTPUSI, OTCYTCTBMEM CBOBOAHbBIX KPEMEXHbIX 3N1IEMEHTOB, YOOOHOW 3aMeHOW 1 KpenneHnem
NNacTUHbI TaKKe B «NOBEPHYTON» NO3MLMK pe3ua.

CUCTEMA ,,M” - oTpruaTtensHas reoMeTpus pe3LoB.

OTpuuaTenbHble NNacTuHbI (FMaBHbIA 3a4HWIA YIon NnacTuUHbl paBHAETCA 0°) KpenaTcsa npu NOMOLLM WTudgTa
Ha NOBEPXHOCTU LIMNMHOPUYECKOrO OTBEPCTUSI U NpUXBaTa BBEPXY HA NepedHer rpaHu.

Pesubl ¢ nnactMHamu, Kpenswmummcs B cucteme ,M”, ABRSOTCA Haumny4ywnM BbiIGopoM ans 3deKTUBHOM
Kak rpybon, Tak n omHuLIHOM 06paboTky, TpebytoLLe MakCUMarbHOW XEeCTKOCTU U CTabunbHOCTU
KpenneHus nnactuHbl. [pUMEHSATCA AN Hapy>XHOIo TOYEHWSI U BbiTa4MBaHWS OTBEPCTUN C BoMnbLLMMU
anameTtpamu (6onee 25 mm).

Cwucrema ,M” oTnnyaeTcs 04eHb BbICOKOW NMOBTOPSIEMOCTBIO NMOMOXEHWUST OCTPUSI, OTCYTCTBMEM CBODOAHBIX
KpeneXXHbIX 3N1EMEHTOB.

CUCTEMA ,,C” - nonoxuTensHas nnv oTpuuatenbHas reomeTpusi pesLos.

OQHOCTOPOHHNE 3aMeHsIEMbIE NITACTUHbI (FMaBHbIN 3a4HUIA Yron MNacTHbl paBHaeTca 11°) unv AByXCTOPOHHUE
(rmaBHbIV 3aHMI yron nNnacTuHbl paBHAeTcs 0°), KBagpaTHbIe N TPEYronbHbIE, C NITOCKOW NepeaHen rpaHblo,
KpensaTcsa Ha nepegHew rpaHy Npy NOMOLLIM FONTOBKM 6oMTa, NpMKUMaloLLero nnacTnHy NocpeacTBoM
YNOXEHHOro Ha Hel CTPYXXKoromarersi, U3roTOBMEHHOrO U3 TBEPAbIX CM1aBoB.

Pesubl ¢ nnactnHamu, kpensawummnce B cucteme ,,.C”, npumeHsitoTes ans rpybont (otTpyuaTtenbHas reometpust)

1 (PMHULLHOW (MONOXUTENbHasA reoMeTpus) 06paboTKM BHELLHMX MOBEPXHOCTEN U OTBEPCTUN (NONOXUTENbHAA
reomeTtpus). Cuctema ,,C” oTnMyaeTcs NPOCTON 3aMEHON MAAacTUHbI U XOPOLUE NOBTOPSEMOCTbLIO MOMOXEHUS
ocTpus. HaknagpiBaembln CTPY>KKONOMAaTENb YCIOXHAET KpenneHue, Ho AaeT BO3MOXHOCTb PeryfiMpoBKu
NONOXEHWSsI TPaHN CTPY>KKONOMaTENS.

CUCTEMA ,,C” - pe3Lbl TOKapHble COOpHble ANs KepaMUYeCKNX MHOTOrPaHHbIX MacTUHOK.

1. COopHble pesLbl, NpeAHa3Ha4YeHHbIE A1 KpEeNSeHUs KepaMUYeCKMX MITAacTUH B YNPOYHEHHON cucTeme
kpenneHus C npy NOMOLLM KPEMEXHOTO y3ra C nepectaBngeMbliM CTPY>KKOITOMOM.

CTpy>KKONOM NepecTaBrisieTCs U MOXET 3aHSATb TPU NONOXEHNSA C pacCTOAHMEM NOpora CTypPXKKoomMa ot
rMaBHON pexyLuen Kpomku: 1, 3 unn 5 mm.

VIameHeHre pexyLLen KpOMK/ UM 3aMeHa NiiacTuHbl O4eHb NPOCTbIE, MOCKOSbKY NPU OTKPYYMBaHUU
KpenexHoro 6onta, BeCb KpenexHbli y3en NogHMMAaEeTCst Ha YAOOHYH BbICOTY.

2. Mop6op NnacTuH ¢ HECKONBKUMN OCTPUSIMMU.

B pesuax MOXHO KpenuTb kepamuyecKkmne nracTHbl C HECKONIbKUMU OCTPUSMM TONLWMHOM s= 7,94 mm. Pexyias
KpoMKa GOmnbLUIMHCTBOM NPOM3BOAUTENEN YKpENeHa NyTeM BbINOMHEHNUsT hackn Ha NepefHe rpaHn, Kak
npasuso WwWupuHon b = 0,2 mm nop yrmom y,= - 20°, 4TO COOTBETCTBYET YCIOBUAM CpeaHeln ToOYHON 06paboTku
f= 0,25 + 0,35 mm/06. ina TouHon obpabotkm (f= 0,15 + 0,25 mm/06) npumeHsieTca dacka b,= 0,1 + 0,2 mm

nog yrnom v,= - 20°. ina rpy6on obpaboTku (f= 0,35 + 0,50 mm/06) npumersetca acka b= 0,3 + 0,35 mm

nog yrmnom y,= - 20°. inn cpacka b= 0,1 + 0,2 mm nog yrnom y,= - 15°.

3. Mopbop Buaa kepmerta.

B cBA3M C XMMYeCKM COCTaBOM OTNMYAIOT CriegytoLme BUAbl MeTanokepaMmm4ecknx CrniaBos:
a) benas kepamuka kepmeT Ha 6ase okucu anomuHus (Al203 + ZrO2),

b) yepHasi kepamuka cMellaHHbI OKCUaHO-KapouaHbin kepmeT (AlI203 + TiC),

C) cepasi KepaMuka - KepMeT Ha 6ase HuTpuaa kpemHus (Si3N4),

d) okcmgHas Kepamuka, ynpovyHeHHas «ycamm» kapbuaa kpemHus (Al203 + SiCw).

MyOurHa pesku s kepamuyecknx nNnacTuH Hebonbluas 1, HanpuMep, 4N NnacTuH

SNGN 120708 cocTaBnsieT apmax= 3 MMm.

4. TexHOnorn4yeckme ykasaHus.

Beuay cneuundmkn matepumana Kepamm4eckoro MHCTpyMeHTa B0nbLUO NPOYHOCTU U abpas3nBHOM CTOMKOCTH,
MONyYEHHbIX 32 CHET MEHbLLEN BA3KOCTU N CTOMKOCTU K M3rmbaHuio - pekoMeHayeTcs cobnogeHne
NPUBEAEHHbIX HUXE YKa3aHWUN:

- HeobxoaMmocCTb cobntoaeHus bonbLion xecTkocTh cuctembl OUPN,

- obecneyeHne 6onbLIOro NOTpebneHns MoLHOCTM rmaeHoro npmeoga (20 + 30 kBT), verte

info.tech. ®
toch.nfo,  84-101 P ﬂ I-'ﬂ ﬂ
Tex.uHoo.




- l. PE3LIbl TOKAPHBIE CBOPHBIE - TexHuueckue uHdopmaumy

Cucrembl KpensieHunAa NnnacTtuH.

- TpebyeTcs Bonbluas CKOPOCTb BpalleHus WwnuHaens ans obecneyveHus ckopoctu pesku V= 300 + 600 m/MuH,
- BO3MOXXHOCTb MPUMEHEHMNS UCKITIYNTENBHO ANnga 6ecnpepbiBHOM 06paboTkMy,

- pekomeHayeTCs NpUMEHeHne NnacTuH ¢ 6oMbLLUM YoM MpU BEPLUMHE B NiaHe (Myylle BCero kBagpaTHble
NNacTyHbl) U ¢ 6OMbLLIMM paguycoM Npu BEPLUMHE B NNaHe,

- pekomMeHayeTCH nnaBHbIN BXO4 MHCTPYyMeHTa B 0bpabaTbiBaeMbln matepman NocpeacTBOM: BBoAa hacku nog
yrnom 45°, ymeHblieHnsi Ha 50% nogaun Ha HavyanbHOM OTpe3ke pesku,

- HEe pekoMeHAyeTca NpuMmeHeHne obpabaTbiBatoLLMX XUOKOCTEN,

- nogbop NapameTpoB Pe3Ku 1 MONOXEHMSA CTPYXKKONoMa crielyeT onTMMM3NpoBaTh Ans obecneveHuns
NPaBuUbHOrO NIOMaHNS CTPYXKKU.

5. B bekTbl MPUMEHEHUS PE3LOB C KEPAMNYECKUMM NITACTUHAMM.

OhdpeKkToM NpUMEHEHUS pexyLLen KepaMuKn SBMSETCA:

- YMEHbLLEHNE CTOMMOCTM 06paboTKM B pedyrnbTarte NPUMeHEeHNs OorbLLEN CKOPOCTU PE3KM U
nponssoauTenbHoCTN 0b6paboTku,

- nogaepkka 00onbLLIOK TOYHOCTM 06PabOTKM U OOCTMXKEHME OYEHD MaKON NOBEPXHOCTMU.

[MaBHbLIM NPEVMYLLECTBOM PEXYLLEN KEPAMUKM SIBMSIETCS BbICOKAsi MOBTOPSIEMOCTL pa3mMepoB U hopM,
ABNAKLWaAcCA pe3ynbratom BbICOKOW CTOMKOCTW MMacTUH K NCTUPaHUIO. 3710 npenmMmyLLecTBo ABNAETCA O4YEeHb
LiEHHbIM MPU MHOrOCEPUIHOM NMPOU3BOACTBE (aBTOMOOWIIbHAS NPOMbILLIIEHHOCTb) Y NPOU3BOACTBE
OTBETCTBEHHbIX YaCTeN MaLLVH, @ TakKe B TSKENOW NPOMBbILLMEHHOCTM (MeTannypruyeckme Barbl), GymaxHom
NPOMBILLNIEHHOCTM (Banbl 4Nsi Npon3BoAcTBa bymaru) 1 4oObiBaloLLEN MPOMbILLIIEHHOCTU (TOpHblE MaLUMHbI U
TsDKenble paboune mallvHbl).

Pe3ubl ans pa3pe3aHuns, Bpe3oB U noape3oB, TOHeHUA KaHAaBKOB.

PAFANA nmeet B cBOEM NpeanoXeHnn ABe rpynnbl TOKapHbIX COOPHbLIX PE3LOB AN paspesaHus,
BPE30B 1 NOAPE30B:

1. Pe3ubl ¢ nnactmHamm LFMX

2. Pe3upbl ¢ nnactuHamm PTN.

1. Pe3ubl ana paspe3saHsa u Bpe3aHus ¢ nnactuHamu LFMX.

Pesubl ¢ nnactnHamm LFMX nnacTtuHa, kpensilwasacs B onpase NOCpeaCcTBOM YNpYrnx cun

Yalle Bcero npyuMeHaeMbIMU MHCTPYMEHTaMM 13 3TON rPyNMbl ABASKOTCA NNaHKM ¢ ABYMS OCTPUSIMU TUna

150.19... - caMble ny4lme pesLbl AN pa3pe3aHns NpeaMeToB OOMNbLIOro AnaMeTpa U BbINONHEHUS ry6oKux
paguanbHbIX BPE3OB.

[na kpenneHusa nnaHok cnegyet npumeHaTb onpasbl PTND nnu PTNn. MNMnactuHy cnenyeTt 3akpenuTb B rHe3ae,
MCMonb3ysi NIIAaCTUKOBbIA MOOTOK. OUYeHb BaXKHOW ABMNSIETCS YCTaHOBKA pe3ua ToYHO nog yrriom 90° no OTHOLLEHUIO
K ocv ob6pabaTbiBaeMOoro npeameTa, a npy paspe3aHumn YacTen MarnbiX JUaMeTPOB YCTaHOBKA BbICOTbI OCTPUSA C
TOYHOCTbIO £0,1 MM NO OTHOLLEHMIO K OCK (NyYLLEN ABMSIETCA YCTaHOBKA ,HaA ocbto”). Bo Bpems 06paboTku
cnepyet oOMNbHO NofaBaTh OXaXaatoLee BELLECTBO HEMOCPEACTBEHHO HA PEXYLLYIO KPOMKY.

2. Pe3ubl onsa paspes3aHus, Bpe3oB U Nogpe3oB, TOYeHUs KaHaBKoB ¢ nnactuHamu PTN.

Pesubl ¢ nnactuHamu PTN nnacTtuHa, Kpenswiasca B onpaee NocpeacTBOM npuxeaTta 1 bonra

OT0 pesLbl, KoTopble brarogaps HENOABUXHOMY KpenneHWto NnacTuHbl, nepeHocswemMy 60KoBble CUMbl,
cny>ar He TONbKO A5 BbINOMIHEHUS Na30B, BPE30B U pa3pesaHusi, HO TakKe NPOoAOoSbHOMO U PaCOHHOIro TOYEHUS.
OTu pesubl BMecCTe ¢ nnactuHamu ¢ asyms octpuammn PTN... aBnsiiotca Hanbonee SKOHOMUYHBIM peLleHeMm
B MpoLeaypax paspesaHusi, Bpe3aHUs 1 TOYEHMS Na3oB C Pa3HOW LWMPUHOW 1 rmy6buHoi: 4o18-20 mm
HapyXHble nasbl, 40 6-9 MM BHYyTpeHHUe nasbl.MoXHO NPUMEHATL MacTUHbI C NPSMON PEXYLLEN KPOMKON
(MpsAAMOYronbHbIE) MW NIIACTUHBI C KPYTIOW KPOMKOW (pagnansHon).

Pesubl 4ns HapyXHbIX BPe3oB MOryT 6bITb ABYyX BUAOB: npsmble GPR/L n ynpoyHeHHble GSR/L.

MpsAMbIMK pe3LamMm MOXHO BbINOMHATEL BPe3bl HA BCHO paboyyto rmy6uHy nnactuHbl (G), yNpOYHEHHbIE

pesubl bornee xecTkue 3a CHeT orpaHndeHns guameTpa obpabaTtbiBaemoro npegmeta (tabnuua Ne 1 ctp. 75).
Bcerga, B nepByto odepenp, criegyeT BoiOMpaTh YKpenseHHble onpaebl, C MakCUMarbHbIM BO3MOXHbLIM
CeYEHNEM CTEPXKHA M MaKCUManbHOW LUMPUHOWN MAacTUHbI.

Bo Bpems BbINONHEHUS NA30B U PACOHHOTO TOMEHUS AN YBENUYEHUS MPOYHOCTU NITacTUHbI U OrpaHUYeHus
pucKa ee BbIpblBaHUS, paguanbHasa nogada gosmkHa ObiTe HanpaBreHa Ha ocb obpabaTeiBaeMoro npegmera.
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I. PE3Libl TOKAPHBIE CBEOPHbIE - Texuuueckue ntdopmauum —

Pe3ubl TokapHble Ans pe3obl.

B cHbopHbIx ToKapHbIX pe3uax ans pe3bbbl Tuna PER/L...16K MOXHO ycTaHaBnMBaTb NOBOPOTHbIE NNACTUHbI

ANS Hapy>XHou pe3bbbl ¢ Wwarom Ao 3 MM (pasHbix npounssoauTenen). CooTeeTcTBytoWwasa dopma rHesga u
cucTemMa KpensneHus Mpu NoMOLLM YIIIOBOro pbivara obecnedvBatoT NpaBuiibHYI0 YCTaHOBKY U KpenneHve
TpeyronbHbIX NNacTuH ¢ AnmHon 6oka16 mm (IC=9,525 MM), He3aBMCMMO OT MX TOMLUHBI U AnamMeTpa OTBEPCTUS.
Hox ocHalleH onopHON NNacTUHOW, BbINOMHSOLWEN crieqyoLlime yHKUNA: - 3alUTHYI0 (B CUTyauuu
KaTacTpodn4ECKOro M3HOCa pexyLLlen NnacTuHbl), - KOPPEKTMPYHOLLYHO (OaeT BO3MOXHOCTb nogbopa
COOTBETCTBYIOLLIEV reOMETPUM OCTPUS).

Onpegenexve yrma - A .

lModpobHocmb A

PekoMmeHayeMble 3Ha4yeHMs yrna A B 3aBUCUMOCTU OT HOMUHanbHoro Anametpa “d” u wara “P..”

(3rotimbli)

(waz pe3bbbi /drolim)
- MpocmpaHCcmMeo He PeKOMeHOO08aHHbIU

I:I = npocmpaHcmeo peKOMeHdOBaHHbllj

Mpumep: M45 x 1,5 d=45 mm; P=1,5 Mm. Pekomenayemoe 3HaueHve yrna A=1° (no guarpamme)
Hox PERI/L ... 16K cTaHgapTHO oCHalleH onopHoii nnactuHon GP-16.01, o6ecneunsatoLen yron A=1° pesbobi.
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- l. PE3LIbl TOKAPHBIE CEOPHBIE - TexHuueckue uHgopmaumy

Pe3ubl TokapHble Ans pe3obl.

Cnocobbl ToueHnst pe3bobl.
B 3aBYCMMOCTU OT HamnpaereHusi nogayy OTrMYatoT criedytolme cnocobbl TOYeHMs pe3bobl:

a). K WhnMHAEeno b). kK 3agHen 6abke

[Henexve npunycka Ha o6paboTky. OTnuYaloTcsa crneayoLmne crnocobbl AeneHns npunycka Bo BraguHe pe3bobi:

a). PagnanbHbii nogBoa (KOHBEHLMOHATNbHbLIE CTaHKM). a)'

O6pasyeTca crioxHas O KOHTPONMpOBaHUS CTpyXXka B Buae bykebl “V”. Metog,
npuMeHsaeMbI
npv o6paboTke TBEPAbIX MaTepuarnoB (Hanp. HEKOTOPbIX BUOOB HEPXaBEKLLEN cTanm).

b). MognduumnpoBaHHbI Noasoa No 6okoBoMy KOHTYpY (cTaHkn CNC) b)_
pekoMeHayeMbIn HaMW.

[Mo3BonseT nonyunTb YCroBKs pesku, NPUBNKEHHbIE K HAPY>XHOMY TOYEHUIO
(He pe3bObl).

O6ecneyeHbl XxopoLUMe YCNoBUsi 0TBOAA CTPYXKKU, €e CKpyYMBaH/We 1nv nomaHue
(B 3aBUCUMOCTH

oT crnocoba (hopMUPOBKM NEepeaHeEN rpaHn pexyLLen NnacTuHbl).
ObecneunBaeTcsl BbICOKOE Ka4yeCcTBO NOBEPXHOCTU Pe3bObl.

c). NMepemeHHbIN Nnoaeop (ctaHku CNC, cepunHoe Npon3BOACTBO).
[octuraerca npnbnmxeHHas NPOYHOCTb 06EUX PEXYLLMX rpaHen.

O6Lme ykasaHUd No onpeaeneHnio 3Ha4YeHnsa nogeoaa 3HavyeHme NnoaBoaa OOSMKHO

COCTaBnNATb, N0 KpanHen mepe, 0,05 mm,

- AN JOCTMDKEHUS MOCTOSIHHOWM CUITbl PE3KN PEKOMEHAYETCS B O4epeaHbIX MPOXoaax YMEHbLUNTbL NOABOS,

- B CIy4ae BblKOMna pexyLlen rpaHu pekoMeHayeTcs yMeHbLUeHWe nogsoaa (YBENUUMTb KONMMYECTBO MPOXOAO0B),

- B cNny4ae abpasnBHOro M3Hoca NoBEPXHOCTU OCTPUSA PEKOMEHAYETCA YMEHbLLEHME KONMYEeCTBa NPOX0oa0B
(yBenuuntb nogson,).

PEKOMeHD,yeMbIe Konn4yecTBa NnpoxooB B 3aBMCMMOCTU OT LUara Hape3Ku.

p N
P
[mm] 05 (0,75 |10 (1,25 |15 (175 | 20 | 25 [30 | 35 |40 |45 |50 | 55 | 60
BuTicn 48 (32 |24 |20 |16 | 14 |12 [ 10 | 8 | 7 | 6 | 55| 5 |45 | 4

Konuuectso npoxodos. | 4.6 | 4.7 (48 | 59 | 6-10 | 7-12 |7-12 | 8-14 [10-16 [11-18 [11-18 |11-19 |12-20 |12-20 |12-20
N J
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I. NOZE TOKARSKIE SKLADANE TOOLHOLDERS PE3Lbl TOKAPHbIE CEOPHBIE

Systemy mocowania ptytek. / Clamping systems for inserts. / Cuctembl KpenneHust NnacTuH.

system S

1 - trzonek / holder / cTepxess. 2 - plytka podporowa / shim / onopwas nnacTiwa. 3 - $ruba plytki podporowej / shim screw / GonT onop. nacTuHe
4 - plytka skrawajaca / cutting insert / nnacTua. § - $ruba mocujaca / locking sorew / Kpenésbii GonT.

strona Nr 20 / page No. 20 / ctpaHuua Ne 20

system P-K

1 - trzonek / holder / cTepxewb. 2 - $ruba mocujaca / locking SCrew / KpenéxHeiii BUHT.

system P

1 - trzonek / holder / cTepxewu. 2 - plytka podporowa / shim / onopwas nnacTuwa. 3 - kolek / pin / wTudr.
4 - piytka skrawajaca / culting insert I cuiewan nnactuwa. 5 - Kiin zaciskowy / wedge / Kpenéxisih knak
- $ruba mocujaca / locking screw / KpenéxHii Gont

strona Nr 33 / page No. 33 / ctpaHuua Ne 33

system M

1-trzonek / holder / cTepxens. 2 - plytka podporowa / shim / onopHas nnactiwa. 3 - kolek mocujacy / pin / kpenéxHaiii wTucr.

3 - dzwignia katowa / lever / yronbHuii peiar. 4 - plytka podporowa / shim / onopas nnactuna
5 - tuleja sprezysta / spring sleeve / npyxuHsuian sTynka. 6 - plytka skrawajaca / cutting insert / cmenHas nnactuwa

strona Nr 38 / page No. 38 / ctpaHuua Ne 38

4 - docisk / clamp / npwxsar . 5 - $ruba docisku / locking screw / sonT npuxsara. 6 - plytka skrawajaca / cutting insert / cmexHasi nnacTuHa.

strona Nr 42,49 / page No. 42, 49 / ctpaHuua Ne 42, 49

system C - noze i do i plytek y
toolholders for ceramic inserts / pe3yb! 6 ANA Kep: MHOTOrpaHHbIX NNACTUHOK.

system C

1 trzanek / nolder | crepxens. 2 - plytka podporowa | shim | onopras nnacrna.
3 - ruba plytki podporowej / shim screw / 4 - plytka skrawajaca / cutting inserts / cMeHHas nnactuHa
1 trzonek  holder cropens, 2- piytka podporowa | shim / onopwan nnacrua.
5 lamacz wiora 1 Ghipbrakar 1 cToyxKonow. © - &ruba zaciskowa | 10CKInG SCrew 1 Kpen@mih suHT.
P Py 9 P 3 $ruba plytki podporowej / shim screw / Gon. 4 - plytka skrawajaca / cutti ert / pexywan nnactuna.
5 Sruba mocujaca | locking Sorew | awir. 6. docisk | clamp | MPWXGaT. 7 - PIorSCien sprazyety | Snap fing | MpYAHHHO® KoMbUo.
8 - sprezyna / spring / npyxuHa. 9 - tamacz wiéra / chipbreaker / CTpyXKkonom.

strona Nr 69 / page No. 69 / ctpaHuua Ne 69

strona Nr 63 / page No. 63 / cTpaHuua Ne 63

noze i do il ia i weil ia / for parting and undercutting
Peslil AnA paspesans i Bpesakna noze i do ia / for grooving / pesubl Ans TOYEHUA KaHaBKOB
150.19-..-. PTN
n...
151.19-..-. 1 - trzonek / holder / cTepxens. 2 - plytka skrawajaca / cutting insert / pexyuas nnacTuma
3 - docisk / clamp / npuxsart. 4 - $ruba zaciskowa / locking screw / kpenéxHbiit 60nT.

A- Listwa | Blade / Peica 8 - Opranka mocujqca | Holder / Acpxaska:

1 - trzonek / holder / cTepxens 1- Korpus/ body / K
2 - plytka skrawajaca / cutting insert / pexywas nnactuHa 2 Sruba zaciskowa | 10GKIng Screw / Kpen&xHbIR BUHT

strona Nr 71 / page No. 71 / ctpaHuua Ne 71 strona Nr 74 / page No. 74 / ctpanuua Ne 74

noze i do gwintu / for threading / pe3ubl TokapHble Ans pe36bl

1 - trzonek / holder / cTepien. 2 - $ruba / screw / kpenéxHblii BUHT. 3 - dzwignia katowa / lever / yrombHbiii pbivar.
4 - plytka podporowa / shim / onopas nnactuka. 5 - $ruba plytki podporowe; / shim screw / GONT ONOPHe#t NnaCTUHS.
6 - plytka skrawajaca / cutting insert / cmenHas nnactuHa

strona Nr 80 / page No. 80 / ctpanuua Ne 80
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3L|bl TOKAPHbIE
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Il. NOZE TOKARSKIE TURNING TOOLS PE3Lbl TOKAPHbIE

zastosowanie nozy tokarskich sktadanych i tokarskich
applications of toolholders and turning tools
npuMeHeHre pes3LoB TOKapHbIX COOPHbIX U TOKapPHbIX
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