3. Wytaczadta / Boring bars / BopiutaHru.

PAEANA)



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

MoayrnbHasa cuctema BbiTadnBanms “MULTI PAFANA.

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWG..../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 24 do 180 mm /
twin edge boring tool NWG... / for roughing machining of holes with diameters from 24 to 180 mm /

OBYXNe3BUIMHbIA UHCTPYMEHT AN BbiTaunBaHns NWG....

/ ons rpybori ob6paboTkm oTBepcTMIN auameTpamu B 24 o 180 mm /

NWG...(24-60)  * . e/
ey K =90° @) > N

-

k b
Rysunek 1.
c Design 1.
PucyHok 1.
uwaga! / note! / BHumaHue!: a = L-p
. 1SO ‘ Cr B
Gt 80°[>
D 1 wytagzv':nlri?(a Waga L Przediuzka Waga d k ' 3 Chwyty
Boring head Weight Extension bar | Weight p PAFANA c Shanks
PocTouHas ronoeka Bec XBOCTOBMHA Bec KoHycbl
24 -30 NWG2430* 0,120 80 NWP2252 0,360 27 22 24 CC..0602.. mwnx«g - ggu
29 -38 NWG2938 0,180 80 NWP2550 0,560 25 25 24 CC..0602.. NWHAS50 - 50
29-38 NWG2938 0,180 | 130 | NWP25100 | 0520 | 75 | 25 | 24 CC..0602.. UL S
29 -38 NWG2938 0,180 160 NWP25130 | 0,600 | 105 25 24 CC..0602.. NWBTA40 - 63U
38-48 NWG3848 | 0,380 | 108 | NWP3260 [ 0480 | 40 | 32 | 20 | CC..0602.. NWBT2S a3u
38 -48 NWG3848 0,380 168 NWP32120 | 0,760 | 100 32 20 CC..0602.. ”W:;ﬁg = ggu
48 - 60 NWG4860 0560 | 122 | NWP4070 [ 0740 | 50 | 40 [ 20 CC..09T3.. NWHR50 - 50
- NWHR50 - 63U
48 - 60 NWG4860 0,560 192 NWP40140 | 1,260 | 120 | 40 20 CC..09T3.. N R
UWAGA! -*- Glowica bez wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa. NWMCE - 63UR
NOTE! -*- Boring head without through the spindle coolant system. NWHSKAB3 - 63UR
BHUMAHWE! -*- TonoBka 6e3 BHyTpeHHero noABoAa oxnaxaatoLero BeLecTsa. N NWHSKA100 - 63UR )
2 . 3
NWG....(60-180) ™ ¢ —\ s
ST K=90° \
w 2
SYSTEM S PAFANA  C .0 z I | |5
77777 i
a
L ‘ Rysunek 2.
| Besin?,
uwaga! / note! / BHumaHue!: L = a+p+e
4 ] 1sO C( )
Gt ° (>
D wytagz“a’nlrcs?(a Waga Przedtuzka Waga | o d 3 Chwyty 3 Chwyty
Boring head Weight Extension bar | Weight P [PAFaNA C Shanks ~ d=50 Shanks d=63
PocTouyHas ronoska Bec XBOCTOBMHA Bec KoHycbl KoHycbl
60 - 75 NWG6075 1,140 | NWP50100 | 1,300 | 80 | 50 | 100 | CC..1204.. NWHA40 - 50 NWHA40 - 63
B NWHA50 - 50 NWHAA40 - 63U
60 - 75 NWG6075 1,140 | NWP50130 | 1,700 | 80 | 50 | 130 | CC..1204.. NWBTZ0 - 50 NWHAS0 - 63
75-105 | NWG75105 1,900 | NWP63100 | 2,280 | 85 | 63 | 100 | CC..1204.. NWBT50 - 50 NWHAS50 - 63U
75-105 | NWG75105 1,900 | NWP63150 | 3,260 | 85 | 63 | 150 | CC..1204.. NWHR40 - 50 NWBT40 - 63
105-135 | NWG105135 | 2,680 | NWP63100 | 2,280 | 95 | 63 [ 100 | CC.1204. | NWHRS0:-50  }  FWETA0- 63U
105-135 | NWG105135 | 2,680 | NWP63150 | 3,260 | 95 | 63 | 150 | CC..1204.. NWBT50 - 63U
135-180 | NWG135180 | 4,320 | NWP63100 | 2,280 | 95 | 63 | 100 | CC..1204.. NWHR40 - 63
(135-180 | NWG135180 | 4,320 | NWP63150 | 3,260 | 95 | 63 | 150 | CC..1204..) DR
%JV}I;II\GA.! NWG60-180 zna t ¢ z chwytami b zyci dtuzek /p..= 0/. NWHRSO - 63U
2 Prgg_ilf:i_ki_ moir_l.a chTy(:':z;l: s%‘i)zg P azrr‘l:i(g‘é\gfaacn::I z:éhlgz\}v/::\a}up\lzgrugﬁﬁ m%ll(;yn.\alnej sztywnosci narzedzia NWMCS5 - 63UR
| jak najmniejsza liczba f3czonych elementow /. o NWMC6 - 63UR
3. Mozna stosowac réwniez przedtuzki NWP...R ze ztagczem promieniowym str. 179. NWHSKAG3 - 63UR
NOTE! \___ NWHSKA100 - 63UR /

1. Boring heads NWG60-180 can be mounted directly together with taper shanks without extentions /p.=0/.

2. Addin

BHUMAHME!

extention bars to the system
3. Can also be used extention bars NW

1. Fonosku NWG60-180 MoxHo 1cnonb3oBaTk ¢ Aepxarensmu 6e3 npuMeHeHns yanuHeHnn /p= 0.

gou have to remember about importance of maximum rigidity, more extentions means less rigidity.
...R with radial joint p.179.

2. YANVHEHWUs MOXHO COEAMHATL Mexay cobol, MOMHS 0 cobniofeHN MakcUmaribHOW XeCTKOCTU MHCTPYMEHTA (Kak MOXXHO MeHbluee
KONMYECTBO COEAMHSAEMbIX 31IEMEHTOB).
3. Tatoke MoryT 6bITb Ucronb3oBaHbl XBocToBMHBEI NWP...R ¢ pagnycHom cTbikom cTp.179.

Pﬂrﬂ“ﬂ C)229-230

m
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoaynbHasa cuctema BbiTadnBaHms “MULTI PAFANA.

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGU..../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 180 do 460 mm /
twin edge boring tool NWGU... / for roughing machining of holes with diameters from 180 to 460 mm /
ABYXME3BUNHbBIN UHCTPYMEHT ANnd BbiTaunBaHns NWGU....
/ ansi rpybon o6paboTkm oTBepcTuin guametpamu B 180 go 460 mm /

NWGU....(180-460) * .,°C
e _gge <R

yron B nnaue:

SYSTEM P-K PAFANA  C

Rysunek 3.
Design 3.
PucyHok 3.

uwaga! / note! / BHMmaHue!: L=a+c

Glowica 2 Glow:;; r:i):::azarsm 1SO c 3 ety
wytaczarska Waga ; i Waga Waga
D Bornghead | Weight | @ | p PXedborngnead | Weight [PAFANA A C Shanks ween | P | € d e
PocTouHas ronoska Bec ronoBka Bec KoHycbl Bec

180 - 240 | NWGU180240 | 6,720 | 130 | NWGS-PCFNR19K | 1,340 | CN..1906.. | NWHAS50 - 80 | 4,020 40 | 142 80 21
240 - 330 | NWGU240330 | 9,960 | 130 | NWGS-PCFNR19K | 1,340 | CN..1906.. | NWBT50 - 80 | 3,960 58 | 160 80 20
330 - 460 | NWGU330460 | 14,220 | 130 | NWGS-PCFNR19K| 1,340 | CN..1906.. | NWHRS50 - 80 | 4,020 40 | 167 80 25

N
1 NWGU... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
NWGU......
2
3 1 2 3 4 5
Sruba mocujaca Wpust Sruba wpustu Sruba blokujaca | Podktadka
Clamping screw Roundheaded Key | Roundheaded screw Blocking screw Washer
KpenéxHblii BUHT LLinoHka BWHT wwnoHka KpenéxHbiii BUHT Llaitba
SM-1840 W16-3122 M6x14 M12x50 PS-1223
N J
/ Yol - \
2 NWGS-PCFNR19K Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Z NWGS-PCFNR19K
1 2 3 4 5 6 7
Plytka Dzwignia Sruba Plytka Tuleja
Indexable katowa Screw podporowa sprezysta Wpust Sruba
insert Lever KpenéxHbiii Shim Spring Roundheaded Screw
CmeHHa YronbHbilit BUHT OnopHas sleeves Key KpenéxHbin
nnactuHa pblyar nnactuHa MpyxuHswas LLinoHka BUHT
BTyfKa
CN....1906.... | 174.3-842M |174.3-822M | 171.31-851M 174.3-862 P-1792.06. CS-0517
o
UWAGA! NOTE! BHVMAHME!
Mozliwos¢ zastosowania glowic NWGU... The possibility of use of NWGU... heads Bo3mMoxHOCTb npuMeHeHunst ronosok NWGU...
do obrobki doktadnej. W miejsce gtowic to precise machining. In the place of Ans TouHon o6paboTku. BmecTto ronoBok
NWGS-PCFNR19K stosuje sig MWGS-PCFNR19K heads complies NWGS-PCFNR19K npumeHstotca
NWGD 65100 i przeciwwage NWGP 63. NWGD65100 and counterweight NWGP63. NWGD 65100 u npotsoBec NWGP 63.

info.tech.
tech.info. ~ 180-193 EDE(]I'
C)229-230

Tex.uHdo. I
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BbiTadnBanms “MULTI PAFANA.

narzedzie wytaczarskie dwuostrzowe NWGM.../ do obrébki zgrubnej otworéw o srednicach od 180 do 560 mm /
twin edge boring tool NWGM... / for roughing machining of holes with diameters from 180 to 560 mm /
OBYXMNEe3BUNHbIA UHCTPYMEHT AN BbiTaunBaHns NWGM....
/ ansi rpy6on 06paboTkm oTBepcTMIA gruameTpamn B 180 o 560 mm /

£

1803

NWGM180330 * ,°©

kat przystawienia: o
cutting edge angle: K =90
yron 8 nnanue: r

SYSTEM S

\Cocd®

OC 0O

|| zzzzzr g
b °

NWB330480
NWB330560

09

NWGM330480 =~ ¢

kat przystawienia: °
cutting edge angle: K =90
yron B nnakue: r

SYSTEM S

NWS 180330
2 NWS330480
NWS330560

NWGM330560 =~ ¢

kat przystawienia: °
cutting edge angle: K =90
yron B nnakue: r

SYSTEM S

\ 6
3
45
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Chwyty
Shanks
NWGM1 80'560 KoHycbl
Gtowica
wytaczarska Waga 1 2 3 4 5 6 NWHA40 - 63U
Boring head Weight NWHA50 - 63
PocTouHasi Bec Belka Suwak Plytka Plytka $ruba plytki $ruba
y y i Indexable podporowa podporowej mocujaca NWHA5O - 63U
ronoska Bo{li-lng beam Boring slider insert OShim Shim locking Locking NWBT40 - 63U
nan MonHus CmeHHa nopHas screw screw
[:U?ﬂa ans nnactuHa nnacgwsa ?.I%T;HS‘Z‘ KpenéxHbii NWBT50 - 63
Bem oo NWBT50 - 63U
NWGM180330 [4,100 [ NWB180330 | NWS180330 | CC..1204rr | 123.22-621M | SA-5008 | S-5012 NWHRA40 - 63U
NWGM330480 [5,260 [ NWB330480 | NWS330480 | CC..1204rr | 123.22-621M | SA-5008 | S-5012 NWHRS50 - 63
NWGM330560 |6,900 | NWB330560 | NWS330560 | CC..1204rr | 123.22-621M | SA-5008 | S-5012 NWHRS0 - 63U
NWMC5-63UR
NWMC6-63UR
NWHSKAG3-63UR
NWHSKA100-63UR

P r “ ® 180-193 info.tech.
(?‘ﬂq:' " - tech.info.
ﬂ ﬂ ﬂ M o C )229-230 Tex.uHdpo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBanms “MULTI PAFANA.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD1034 / do obrobki otworéw o srednicach od 10 do 34 mm /
finish boring tool NWGD1034 / for holes with diameters from 10 to 34 mm /
TOYHbI UHCTPYMEHT Ans BbiTaunBaHus NWGD1034 / gna obpaboTtku otBepcTuin anametpamum B 10 go 34 mm /

E 3

100

©

D |
a c
L Risuneks
b NCYHOK 5.
A. Sruba regulacyjna. A. Adjusting screw. A. BonT perynuposaHus .
B. Blokada suwaka gtowicy. B. Lock slider head. B. BriokupoBka cnangep ronossbl.
C. Blokada nozy wytaczarskich. C. Lock boring toolholders. C. bnokupoBka pe3LoB.
D. Blokada pierscieni wywazajacych. D. Lock balancing rings. D. BriokupoBka GanaHCUpOBOYHbIX Konel.
E. Pierscienie wywazajace. E. Balancing rings. E. BanaHcupoBka korbua.
NWGD1034 '°
ST K =95°
) i PAFANA G
SYSTEM S ‘
1. 2. 3. 4. l

1. NWN 1016-35 C06 (D=10-16, L=35)
2. NWN 1622-50 C06 (D=16-22, L=50)
3. NWN 2228-60 C06 (D=22-28, L=60)
4. NWN 2834-60 C06 (D=28-34, L=60)

uwaga! / note! / BHMmaHue!: L=a+e

e N
1 Gtowica Noze wytaczarskie 150 C 3
D wytaczarska Waga a Toolholders for internal Waga D L1 Chwyty
Boring head Weight Pe3eLbl Ansi BHYTPEHHOMO Weight PAFANA C Shanks
PocTo4Has ronoska Bec TOYeHNs Bec KoHycbl
10 -34 NWGD1034 2540 | 94 1. NWN1016-35 C06 | 0,080 | 10-16 35 CC..0602.. Hmﬁigiggu
2. NWN1622-50 C06 | 0,100 | 16-22 50 NWHA50 - 50
NWHA50 - 63U
3. NWN2228-60 C06 | 0,200 | 22-28 | 60 MU
4. NWN2834-60 C06 | 0,240 | 28-34 60 ”wggg' ggu
NWBT50 - 63U
NWHRA40 - 50
NWHRA40 - 63U
UWAGA! Instrukcja obstugi gtowicy wytaczarskiej NWGD1034 str. 180. mw:ggg - ggu
NOTE! Instruction manual of boring head NWGD1034 p. 181. NWhice - 63uR
NWHSKAB3 - 63UR
BHUMAHWE! PykoBoacTBo no akcnnyataumm pactodHoi ronosku NWGD1034 cTp. 182. L NWHSKA100 - 63UR )

info.tech.
tech.info.  180-193

Tex.uHdo. m
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD.... / do obrébki otworéw o srednicach od 34 do 260 mm /
finish boring tool NWGD.... / for holes with diameters from 34 to 260 mm /
TOYHbIA UHCTPYMEHT ans BbiTaunBaHnss NWGD.... / anst o6paboTkm oTBepcTuin guametpamu B 34 fo 260 mm /

NWGD...(34-52) = _.°©
s _gge QR

yron B nnaxue:

SYSTEM S

1T

[

i

Rysunek 6.
* Design 6.
L c PucyHok 6.

1 Glowica 2 Przedtuzka 150 C [ 3 )

wytaczarska Waga Extension bar Waga Chwyty
D Boring head Weight a Xsoctosnia | Weight Y L di K  [parana Cc Shanks
PocTouyHas roroeka Bec Bec KoHycb!

o NWHAA40 - 50
34 -42 NWGD3442 0,300 | 68 NWP3260 | 0,500 40 108 32 20 CC..0602.. NWHAZO - 83U

34 -42 NWGD3442 0,300 | 68 | NWP32120 | 0,780 | 100 | 168 | 32 20 | CC..0602.. NWHAS0 - 50
42 -52 NWGD4252 0,560 | 68 | NWP4070 | 0,740 | 50 | 118 | 40 20 CC..09T3.. UL S
42 -52 NWGD4252 0,560 | 68 | NWP40140 | 1,300 | 120 | 188 | 40 20 CC..09T3.. NWBT40 63
NWBT50 - 63U
NWHR40 - 50
NWHR40 - 63U
NWHRS50 - 50
NWHR50 - 63U
NWMCS5 - 63UR
NWMC6 - 63UR
NWHSKAG3 - 63UR
NWHSKA100 - 63UR )

el
B (1 S e S | I k

NWGD...(52-260) * .,°
e _gge QR

yron B nnaxue:

SYSTEM S PAFANA

Rysunek 7.
L c Dgsign 7.
L PucyHok 7.

uwaga! / note! / BHumaHue!: L=a+p+e

] . 150 o~ C C A )
G 8o
I L T S [ R I 3 o 3 o
Boring head Weight XBOCTOBWHA Weight a P [paFANA c Shanks d=50 Shanks ~ d=63
PocTouHas ronoska Bec Bec KoHycbl Koryce!
52 - 65 | NWGD5265 0,860 NWP50100 1,300 | 68 | 50 [100 | CC..09T3.. NWHA40 - 50 mw:ﬁzg ggu
52 - 65 | NWGD5265 0,860 NWP50130 | 1,700 | 68 | 50 |130 | CC..09T3.. mg@gg - gg NWHAS0 - 50
= NWHAS50 - 63U
65 -100 | NWGD65100 1,460 NWP63100 2,280 | 75 | 63 [100 | CC..09T3.. NWBT50 - 50 NWBTA0 - 50
65 -100 | NWGD65100 1,460 NWP63150 3,260 | 75 | 63 | 150 | CC..09T3.. NWHR40 - 50 NWBT40 - 63U
100 - 180 | NWGD100180 | 2,200 | NWP63100 | 2,280 | 75 | 63 | 100 | CC..09T3.. |\ NWHRS0-50  j ~ NWBTS0-50
100 - 180 | NWGD100180 | 2,200 NWP63150 3,260 | 75 | 63 |150 | CC..09T3.. “wnsztgggu
180 - 260 | NWGD180260 | 3,260 NWP63100 2,280 | 75 | 63 [100 | CC..09T3.. NWHRS50 - 50
NWHR50 - 63U
180 - 260 | NWGD180260 | 3,260 NWP63150 3,260 | 75 | 63 [150 | CC..09T3.. NWMCS5 - 63UR
UWAGA! NWMCS - 63UR
1. Gtowice NWG52-260 mozna faczy¢ z chwytami bez uzycia przedtuzek /p..= 0. NWHSKA63 - 63UR
2. Przedtuzki mozna taczy¢ ze SOb%pglglrir?;ijtqé‘\:uol zachowaniu warunku maksymalnej sztywnosci narzedzia \_ NWHSKA100 - 63UR )

M‘al_( najmniejsza liczba faczonych el .
3. Mozna stosowac réowniez przedtuzki NWP...R ze ztaczem promieniowym str. 179.

NOTE!

1. Boring heads NWG52-260 can be mounted directly together with taper shanks without extentions /p.=0/. . o
2. Adding extention bars to the system gou have to remember about importance of maximum rigidity, more extentions means less rigidity.
3. Can also be used extention bars NWP...R with radial joint p.179.

BHUMAHME!

1. Tonoskn NWG52-260 MoxHO ncnonb3oBarth ¢ aepxartensmmu 6es npyumeHeHnst yanuHeHnii /p= 0/.

2. Y,qaneHml)Mox(Ho COEANHSTL Mexay coBOoW, MOMHS 0 COBMoAEHUN MaKCUMarbHOMN KECTKOCTU UHCTPYMEHTA (KaK MOXHO MeHbLUEEe KONIMYECTBO COeANHSIEMbIX
JNemMeHTOB).

3. Tawke MoryT GbiTb Ucronb3oBaHbl XBocToBUMHBI NWP...R ¢ pagunycHom cTbikom cTp.179.

® info.tech.
PAEANA i - .




lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGU/D... / do obrébki otworéw o srednicach od 180 do 460 mm /
finish boring tool NWGU/D... / for holes with diameters from 180 to 460 mm /
TOYHbIA MHCTPYMeHT Ans BbiTaumBaHua NWGU/D... / ana obpabotku otBepctun gnametpamum B 180 go 460 mm /

2 1
NWGU/D....(180-460) *° ’c -
Kat przystawienia: - ° D 3
cating eoge ansle: K, =90
SYSTEM S PAFANA G
4 T
| CCMT... || -
°
Rysunek 8.
Design 8.
PucyHok 8.
e
a b
< uwaga! / note! / BHumaHue!: L=a+c
1 i Glowica wytaczarska ISO ‘ C
Gtlowica h 80°(>
D e | Weg | @ Fied boring head Weght PAFANA 3 Shane wegne | b c d e
POCTO‘-IHagﬂ ronoska Be% I'Iocmm::ﬁg&zcmwan Be% C Kowycbl Be%
180 - 240 [NWGU/D180240| 6,720 | 130 NWGD65100 1,460 | CC..09T3.. | NWHAS50 - 80 | 4,020 40 | 142 80 21
240 - 330 [NWGU/D240330| 9,960 | 130 NWGD65100 1,460 | CC.. 09T3.. | NWBT50 - 80 | 3,960 58 | 160 80 20
330 - 460 [NWGU/D330460| 14,220 | 130 NWGD65100 1,460 | CC.. 09T3.. | NWHRS50 - 80 | 4,020 40 | 167 80 25
1 NWGU/D... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
1 2 3 4 5
Sruba mocujaca Wopust Sruba wpustu Sruba blokujaca | Podktadka
Clamping screw Roundheaded Key | Roundheaded screw Blocking screw Washer
KpenéxHblii BUHT LLinoHka BWHT wwnoHka KpenéxHblii BUHT LWainba
SM-1840 W16-3122 M6x14 M12x50 PS-1223
2 NWGD65100 Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHbie 4actu
1 2 3 4 5 6 7
Sruba plytki | Srubaptytki | Klucz Klucz Klucz Wpust Sruba
skrawajacej podporowej | Wrench Wrench | Wrench | Roundheaed | Screw
zakres Clamping Shim locking Krniou Knirou Koy key Bont
range screw screw LLinoHka
cepa -D1: BonT BONT OnopHo#
nnacTuHbI
65-100 mm S-3512 SA-3550 (3,5SMS|6SMS | T15 |P-1732.06|CS-0517
Czesci zamienne / Spare parts
4 NWGP 63 3anacHble 4YacTn
przeciwwaga
counterweight 4
nporvaoeeC NWGP 63
1 2 3
3 n Waga
Korpus Wpust Sruba Weight
Body Roundheaded Key Screw Bec
2 Kopnyc LUnoHka KpenéxHbln BUHT
- P-1792.06 M5x10 - 8.8 1,300
info.tech. ®
P O AL
C229-230 171-175
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHaa cuctema BbiTaumBaHua “MULTI PAFANA”.

narzedzie wytaczarskie doktadne NWGD... / do obrébki otworéw o srednicach od 260 do 560 mm /

finish boring tool NWGD... / for holes with diameters from 260 to 560 mm /

TOYHbIN UHCTPYMEHT Angd BbiTaynBaHns NWGD... / ans obpaboTkm oTBepcTuin guametpamm B 260 o 560 mm /

NWGD260410

kat przystawienia: o
cutting edge angle: K =90
yron 8 nnaxue r

SYSTEM S

o
:
Rysunek 9.
Design 9.
PucyHok 9.
150 (o
NWGD410560 2
kat przystawienia: ° g
crie aageroie K=90 e
SYSTEM § Pc
| » 260-410 i
¢ 410-560 |
1 NWB260410
NWB410560
3 NWGR40 /
2 NWSD260410
NWSD410560
4 NWGD4252-K
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4Yactu
Chwyt,
NWGD...260-560 Sharks
KoHycbl
Glowuaao m);tda::arska v‘c’;gﬁt 1 2 3 4 5 6 7 8
;H:gﬂbogggouﬁgg Bec Belka Suwak Przeciwwaga Glowica Plytka Plytka | Srubaplytki |  Sruba NWHA40 - 63U
wytaczarska aczarski Counterweight podp podp j ji
I'OJ'IpOBKa B)gnng beam ‘g?rmg slider V'Ipo:leOBSCt ﬁ:)eriafég insert Shim Shim locking Locking NWHAS0 - 63
lnana Monus Pocromas (Owerwa | Onopran | STON | S NWHAS50 - 63U
BbITa4MBaHUS BblTa4MBaHUS ronoska MnacTukbl Gont NWBT40 - 63U
NWGD260410 5,800 |NWB260410 | NWSD260410 | NWGP40 |NWGD4252-K | CC..09T3.. PPC09-75| SA-5008 | S-5012 NWBT50 - 63
NWGD410560 9,040 |NWB410560 | NWSD410560 | NWGP40 |NWGD4252-K | CC..09T3.. | PPC09-75| SA-5008 | S-5012 NWBT50 - 63U
NWHRA40 - 63U
NWHRS50 - 63
NWHRS0 - 63U
NWMC5-63UR
NWMC6-63UR
NWHSKAB3-63UR
NWHSKA100-63UR

BAEANA] {

mﬁﬂ: C)229-230
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BbiTadnBanms “MULTI PAFANA.

NWHA40-50

NWHA-50-63U

NWBT50-50

NWHR40-50

NWMC6-63UR

NWHSKA100-63UR

€ / 3 DIN 69871 chwyty
N — NWHA... pN-92/M-55085 shanks
1ISO 7388
A KOHYCblI
d,| /—— o e
m
NWHR... PN-92/M-55081
b
Cc
NWG (24-560)
Chwyty j wg PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for autcmahc replacement accordmg to PN-92/M-55085 and ISO 7388/1:1983, DIN69871 Number of cone | Weight b c e
PacToyHas onpaeka ¢ KOHYCOM Ansi aBTomatuyeckon 3ameHbl PN-92/M-55085, 1ISO 7388/1:1983, DIN69871 Homep koHyca Bec
NWHAA40 - 50 40 1,040 45 114 26
NWHAS50 - 50 50 2,800 45 147 | 26
NWHAA40 - 63 40 1,220 55 124 | 36
NWHAS50 - 63 50 2,940 40 142 | 21
NWHAA40 - 63U 40 1,340 55 124 | 36
NWHAS50 - 63U 50 2,900 40 142 | 21
Chwyty stoz do i j MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for automauc replaoemenl MAS 403 BT - type B according to PN-M-55085 and JIS B6339 Number of cone Welght b c e
PacToyHasi onpaBka ¢ KOHyCOM [nsi aBTomatuyeckoit 3ameHbl MAS 403 BT B PN-M-55085 u JIS B6339 Howmep koHyca Bec
NWBT40 - 50 40 1,120 45 111 20
NWBTS50 - 50 50 3,720 60 | 162 | 22
NWBT40 - 63 40 1,350 | 45 111 20
NWBTS50 - 63 50 3,940 60 162 | 22
NWBT40 - 63U 40 1,240 | 45 1M1 33
NWBTS50 - 63U 50 3,880 60 | 162 | 20
Chwyty stozkowe do wymiany recznej wg PN-92/M-55081 i ISO 297:1988, DIN2080 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for manual replacement according to PN-92/M-55081 and ISO 297:1988, DIN2080 Number of cone | Weight b c e
PacTo4Has onpaska ¢ kOHycoM Ans py4Hoi 3ameHbl PN-92/M-55081, ISO 297:1988, DIN2080 Howmep koHyca Bec
NWHRA40 - 50 40 1,330 | 45 139 | 33
NWHRS50 - 50 50 3,300 | 45 172 | 30
NWHRA40 - 63 40 1,400 | 45 138 | 33
NWHRS50 - 63 50 3,520 35 162 | 30
NWHR40 - 63U 40 1,360 | 45 138 | 33
NWHRS50 - 63U 50 2,920 35 162 | 20
Chwyty ze i ich PAFANA - DIN 228 B - MORSE’A 5C Numer stozka | Waga
3 Taper shank with radlal Jomt for bonng tools PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Number of cone | Weight b [ e
KoHychl ¢ paanyCcHOM CTLIKOM Ansi MHCTPYMEHTOB Anst BbiTaunsaHns PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Homep koHyca Bec
NWMC5-63UR 5C 3,260 | 100 250 -
NWMC6-63UR 6C 5,860 | 100 310 -
Chwyt i d i ich PAFANA - DIN69893 (HSK) ;
3 o shank with radial Join for boring tools PAFANA - DING9893 (HSK) s Noumer stozka v"f;gﬁt b c e
KoHycbl ¢ pagnycHOM CTbIKOM ANst MHCTPYMEHTOB Ans BbiTauusaHns PAFANA - DIN69893 (HSK) Howmep koHyca Bec
NWHSKA63-63UR 63 2,020 | 100 130 -
NWHSKA100-63UR 100 3,480 | 100 150 | 71

Dodatkowe informacje techniczne na stronach 174-176. / Additional technical information on pages 174-176. / [lononHuTenbHas TexHuyeckast MHopmauus Ha ctpaHuuax 174-176.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanmsa “MULTI PAFANA.

wy e i

chwyty pa 3 NWHA... DIN 69871
shanks N PN-92/.55085
KOHYCblI N

o =

[*" n
NWHR...

PN-92IM 55081

b
C
NWGD (10-52)
Chwyty stoz i j wg PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871 Numer stozka | Waga NWHA40-50
3 Conical shank for automatwc replacement accordmg to PN-92/M-55085 and ISO 7388/1:1983, DIN69871 Number of cone | Weight b c e
PacTo4Has onpaeka ¢ KOHYCOM Ansi aBTomatuyeckon 3ameHsl PN-92/M-55085, ISO 7388/1:1983, DIN69871 Homep koHyca Bec
NWHAA40 - 50 40 1,040 45 114 26
NWHAS50 - 50 50 2,800 45 147 | 26
NWHAA40 - 63 40 1,220 55 124 | 36
NWHAS0 - 63 50 2,940 40 142 | 21
NWHA40 - 63U 40 1,340 55 124 | 36
NWHAS0 - 63U 50 2,900 40 142 | 21
NWHA-50-63U
Chwyty stoz do j MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339 Numer stozka [ Waga
3 Conical shank for automahc replacemem MAS 403 BT - type B according to PN-M-55085 and JIS B6339 Number of cone | Weight b c e
PacTouHasi onpaBka ¢ KOHycOM st aBTomatuyeckoit 3ameHbl MAS 403 BT B PN-M-55085 1 JIS B6339 Homep koHyca Bec
NWBT40 - 50 40 1,120 45 1 20
NWBTS50 - 50 50 3,720 60 162 | 22
NWBTA40 - 63 40 1,350 | 45 111 20
NWBT50 - 63 50 3,940 60 162 | 22
NWBT40 - 63U 40 1240 | 45 | 111 | 33 NWBT50-50
NWBTS50 - 63U 50 3,880 60 162 | 20
Chwyty stozkowe do wymiany recznej wg PN-92/M-55081 i ISO 297:1988, DIN2080 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for manual replacement according to PN-92/M-55081 and ISO 297:1988, DIN2080 Number of cone | Weight b c e
PacTo4Has onpaska ¢ KOHYCOM Ans py4Hoii 3ameHbl PN-92/M-55081, 1SO 297:1988, DIN2080 Homep koHyca Bec NWHR40-50
NWHRA40 - 50 40 1,330 45 139 | 33
NWHRS50 - 50 50 3,300 45 172 | 30
NWHRA40 - 63 40 1,400 45 138 | 33
NWHRS50 - 63 50 3,520 35 162 | 30
NWHR40 - 63U 40 1,360 45 138 | 33
NWHRS50 - 63U 50 2,920 35 162 | 20
NWMC6-63UR
Chwyty ze zt: i do ich PAFANA - DIN 228 B - MORSE’A 5C Numer stozka [ Waga
3 Taper shank with radlal joint for borlng tools PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Number of cone | Weight b Cc e
KoHycbl ¢ pagnycHOM CTbIKOM Anst MHCTPYMeHTOB ANs BbiTauuBaHust PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Homep koHyca Bec
NWMC5-63UR 5C 3,260 | 100 250 -
NWMC6-63UR 6C 5,860 | 100 310 -
NWHSKA100-63UR
Chwyty ze ieniowym do narzedzi wy ich PAFANA - DIN69893 (HSK) Numer stozka | Waga
3 Taper shank with radial joint for boring tools PAFANA - DIN69893 (HSK) Number of cone | Weight b c e
KoHycbl ¢ pagnycHOM CTLIKOM AN MHCTPYMEHTOB ANns BbiTadunsaHna PAFANA - DING9893 (HSK) Homep koHyca Bec
NWHSKA63-63UR 63 2,020 | 100 130 -
NWHSKA100-63UR 100 3,480 | 100 150 | 71

Dodatkowe informacje techniczne na stronach 174-176. / Additional technical information on pages 174-176. / [lononHuTenbHas TexHuyeckast MHpopmauus Ha ctpanuuax 174-176.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

NWHA40-50

NWHA-50-63U

NWBT50-50

NWMC6-63UR

NWHSKA100-63UR

MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanmsa “MULTI PAFANA.

e
/ 3 DIN 6987 chwyty

— NWHA... PN-92/M- 35085
S S PN-92IM shanks

3 KOHYCblI

0, L &=

] L}

DIN 2080
NWHR... pN-92/M-55081
1SO 297

b
C
NWGD (52-560)
Chwyty stoz do i j wg PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for automatic replacement accordlng to PN-92/M-55085 and ISO 7388/1:1983, DIN69871 Number of cone | Weight b c e
PacToyHas onpaska ¢ KOHYCOM Ansi aBTomatuyeckon 3ameHbl PN-92/M-55085, ISO 7388/1:1983, DIN69871 Homep koHyca Bec
NWHAA40 - 50 40 1,040 45 114 26
NWHAS50 - 50 50 2,800 45 147 | 26
NWHAA40 - 63 40 1,220 55 124 | 36
NWHAS0 - 63 50 2,940 40 142 | 21
NWHAA40 - 63U 40 1,340 55 124 | 36
NWHAS50 - 63U 50 2900 | 40 | 142 | 21
Chwyty stoz do j MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for automatlc replacement MAS 403 BT - type B according to PN-M-55085 and JIS B6339 Number of cone | Weight b c e
PacTo4Has onpaBka ¢ KOHYCOM Ansi aBTomatuyeckon 3ameHbl MAS 403 BT B PN-M-55085 v JIS B6339 Howmep koHyca Bec
NWBTA40 - 50 40 1,120 | 45 11 20
NWBTS50 - 50 50 3,720 60 162 | 22
NWBT40 - 63 40 1,350 | 45 111 20
NWBTS50 - 63 50 3,940 60 162 | 22
NWBT40 - 63U 40 1,240 | 45 111 33
NWBTS50 - 63U 50 3,880 60 162 | 20
Chwyty stozkowe do wymiany recznej wg PN-92/M-55081 i ISO 297:1988, DIN2080 Numer stozka | Waga
3 Conical shank for manual replacement according to PN-92/M-55081 and ISO 297:1988, DIN2080 Number of cone | Weight b c e
PacToyHas onpaBka ¢ KOHycoM Ans py4Hoit 3ameHbl PN-92/M-55081, 1ISO 297:1988, DIN2080 Howmep koHyca Bec
NWHRA40 - 50 40 1,330 45 139 | 33
NWHRS50 - 50 50 3,300 45 172 | 30
NWHRA40 - 63 40 1,400 45 138 | 33
NWHRS50 - 63 50 3,520 35 162 | 30
NWHR40 - 63U 40 1,360 45 138 | 33
NWHRS50 - 63U 50 2,920 35 162 | 20
Chwyty ze i do edzi wytaczarskich PAFANA - DIN 228 B - MORSE’A 5C Numer stozka | Waga
3 Taper shank with rad|a| joint for boring tools PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Number of cone | Weight b Cc e
KoHycbl ¢ paanycHOM CTbIKOM A1151 UHCTPYMEHTOB Anst BbiTaunsaHust PAFANA - DIN 228 B - MORSE'A 5C Homep koHyca Bec
NWMC5-63UR 5C 3,260 | 100 250 -
NWMC6-63UR 6C 5,860 | 100 310 -
Chwyty ze zlagczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich PAFANA - DIN69893 (HSK) Numer stozka [ Waga
3 Taper shank with radial joint for boring tools PAFANA - DIN69893 (HSK) Number of cone | Weight b c e
KoHycbl ¢ pagnycHOM CTbIKOM st MHCTPYMeHTOB ANs BbiTadmBaHus PAFANA - DIN69893 (HSK) Homep koHyca Bec
NWHSKA63-63UR 63 2,020 | 100 130 -
NWHSKA100-63UR 100 3,480 | 100 150 | 71

NWGU (180-460) (str./page/ctp.165), NWGU/D (180-460) (str./page/cTp.169)

Chwyty ISO 50 do: Numer stozka | Waga
3 Taper shank ISO 50 for: Number of cone | Weight b Cc e
KoHycbl 1ISO 50 ans: Homep koHyca Bec

wymiany automatycznej wg / automatic replacement according to / aBTomatuyeckoit 3ameHbl: PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871

NWHA50 - 80 | 50 [4,020] 40 [ 142] 21
wymiany automatycznej wg / automatic replacement according to / asTomatuyeckoin 3ameHsi: MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339

NWBTS50 - 80 [ 50 [3960] 58 | 160] 20
wymiany recznej wg / manual replacement according to / py4Hoin 3ameHbl: PN-92/M-55081 i ISO 297:1988, DIN2080

NWHR50 - 80 | 50 [4020] 40 [ 167] 25

Dodatkowe informacje techniczne na stronach 174-176. / Additional technical information on pages 174-176. / [lononHuTenbHas TexHuyeckas MHopmauus Ha ctpanuuax 174-176.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

MoaynbHasa cuctema BbliTadnBanms “MULTI PAFANA.

chwyty stozkowe NW....-.. do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD....
taper shank NW....-.. for boring tools: NWG...., NWGD....
KoHycbl NW....-.. onst tHCTpyMeHToB Ans BbiTaunmBaHms: NWG...., NWGD....
6
) 1
N DIN 69871
: NWHA... PN-92/M-55085
1SO 7388
N
f 4%
\
_ - Rysunek 10.
al ] RaEn o
DIN 2080
NWHR... PN-92/M-55081
1SO 297
e . . N
NW....-.. Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble Yactu
1 2 3 4 5 6 7
Séoiek Sruba Srtubla Klucz sruby Kll<ucz \é\lkret % szt. fK_'I(ucz
Chwyt: o f Wi one oporowa centralna oporowej ey crew 2 pcs. ajkowy
< \an:]){( g D::iagcnzaet T\ olﬁ W ;gﬁt D KoHyc ssctrgev ggrnet\?vr Stop g;:rew Kntou LWypyn 2 L. spaenrr]1ter
KoHycbl O6o3HaveHne Bec YnopHas LleHTpanbHeiii | Knitoy ynopHoro Topuosbi
BUHT BUHT BUHTA KoM
do wymiany NWHA40-50 | 1,040 | 50 | 1SO40
i : P-1189.04| 2,5SMS
oy cane] NWHA40-63 | 1220 | 63 | 1SO40
| t
A seromaTiecion IO AEOUESUN|wee OUR BSOS I SCIST P-1313.04| 3SMS
3aMeHbl NWHAS50-63 | 2,940 63 1ISO50
do wymiany _ NWBT40-50 | 1,120 | 50 | 1SO40 P-1313.05
automatyczne)
for autoratia ) NWBT40-63 | 1,350 | 63 | 1SO40 P-1313.04| aqus
replacement _ | NWBT50-50 | 3,720 | 50 | 1SO50
711151 aBTOMATUYECKO P-1313.05
savens NWBTS50-63 | 3940 | 63 | 1SOS0 | p. 4489.02| P-1189.03 | P-1189.05 | P-2916.00
f°c‘z”,¥:-"a“" NWHR40-50 | 1,330 | 50 | 1S0O40
for manual NWHR40-63 | 1,400 | 63 | 15040 )
replacement NWHRS50-50 | 3,300 50 1ISO50
ANA pyyHOn
3aMeHb! NWHR50-63 | 3,520 63 1ISO50

do: /for: / pnsi:

NWGU (180-460)
(str./page/cTp.165),

NWGU/D (180-460)

wymiany automatycznej wg / automatic replacement according to / aBTomatuyeckort 3ameHbl: PN-92/M-55085 i ISO 7388/1:1983, DIN69871

NWHAS50 -80] 4020 | 50 [ 1SO50 [S036-30 | SC24-75 | KSO 24-75 |KSC 17-160] P-1313.05 | 3 SMS

wymiany automatycznej wg / automatic replacement according to / asTomatuyeckoii 3ameHbl: MAS 403 BT - rodzaj B wg PN-M-55085 i JIS B6339

NWBT50 -80] 3960 | 50 [ ISO50 [SO36-30 | SC24-75 | KSO24-75 [KSC 17-160] P-1313.05 | 3 SMS

wymiany recznej wg / manual replacement according to / pyuHorn 3ameHbl: PN-92/M-55081 i 1ISO 297:1988, DIN2080

\ (str/pageletp169)  "nywHRS50 - 80[ 4,020 | 50 | ISO50 [S036-30 | SC24-75 | KSO2475 |Ksc17-160] - [ - )
® info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

chwyty stozkowe “uniwersalne” do narzedzi wytaczarskich / czesci zamienne /
“universal” taper shanks for boring heads /spare parts/
“yHMBepcanbHble” KOHYCbI ANsi UHCTPYMEHTOB ANS BbiTaymBaHug / 3anacHble Yactu /

2 3 1 NWHA-50-63U

NWHA...

7N

e

Rysunek 11.
Design 11.

NWHR... PucyHok 11.

UWAGA!

W kazdym z chwytéw uniwersalnych mozna
zamocowac wszystkie przedtuzki, a takze

| bezposrednio / glowice: NWG6075, i NWGD5265
| w tych przypadkach nalezy uwzgledni¢
zmniejszenie max gtebokosci obrabianego
otworu o wymiar ”e” | oraz NWG75105,
NWGD65100, NWGD100180, NWGD180260.
Chwyty uniwersalne maja mniejszg sztywnos¢
niz chwyty normalne.

NOTE!

Every universal shanks can be directly mounted
with extentions and also with boring heads

Type NWG6075 & NWGD5265

/ in these cases the depth of cut should be reduce
by size "e"/ and with heads Type NWG75105,
NWGD65100, NWGD100180, NWGD 180260 as well.
Universal shanks provide less rigidity than

standard shanks.

Rysunek 12.
Design 12.
PucyHok 12.

BHUMAHMUE!

B kagoM U3 yHMBepcanbHbIX XBOCTOB MOXHO

3aKpEenuTL BCE YANWHEHUS, a Takke (HEeNOCPeaCTBEHHO)
ronoeku: NWG6075 n1 NWGD5265 (B Takux cnyyasx
crieflyeT y4ecTb YMEHbLUEHUe MaKCUManbHOW rmy6uHbI
obpabaTbiBaeMoro oTBEpPCTUS Ha pasMep «ex)

n NWG75105, NWGD65100, NWGD100180, NWGD180260.
YHuBepcanbHble XBOCTbl UMEIOT MEHbLLYIO KECTKOCTb,

4YeM HOpMasbHbIE XBOCTbI.

UWAGA! - Na rysunkach przedstawiono mozliwosci potaczen wytaczadet dwuostrzowych z chwytami.
Takie same zasady obowiagzuja przy taczeniu wytaczadet doktadnych z chwytami.
NOTE! - Drawings show connecting principals of twin edge boring heads with taper shanks.
The same principles are applied to connect finish boring head with taper shanks.
BHUMAHWE! - Ha pucyHkax npeactaBneHbl BO3MOXHOCTU COEAMHEHWI OBYXIPaHHbIX GOpLUTaHr C XBOCTaMMU.
Takve xe NpUHUUMbI 4EeACTBYIOT NPU COEAUHEHUM TOYHbIX BOPLUTAHr C XBOCTaMM.
NW....-..-U Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble yacTu
Chwyty Oznaczenie Waga 1 2 3 4 S 6 7
Shanks Designation Weight e Stozek |Sruba oporowa | Sruba centralna | Klucz $ruby oporowej Klucz Whkret 2 szt. Klucz fajkowy
KoHycebl O603HauyeHne Bec Cone Stop screw Center screw. Stop screw key Key Screw 2 pcs. Bent spanner
Konyc YnopHasi BUHT LleHTpanbHbIii Kntoy ynopHoro Koy LWypyn 2 WT. TopuoBbIi KoY
4 -
automatycznej NWHA40-63U | 1,340 | 36 | 1S040 P-1189.04 | 2,5SMS
for automatic
replacement
ans atomatnieckoin | NWHAS50-63U | 2,900 | 21 | ISO50 P-1313.04 3SMS
3aMeHbl
P -
automatyconei NWBT40-63U | 1,240 | 33 | ISO40 P-1313.04
for automatic P-1189.02| P-1189.03 P-1189.05 |P-2916.00 3SMS
I t
o ssrovarnaecon | NWBT50-63U | 3,880 | 20 | 1SO50 P-1313.05
3aMeHbl
a -
recangg NWHR40-63U | 1,360 | 33 | ISO40
for manual - _
replacement
ANS pyuHOl NWHR50-63U | 2,920 | 20 | ISO50
3aMeHbl

info.tech. ®
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

MoayrnbHasa cuctema BblTadnBanms “MULTI PAFANA.

chwyty ze ztagczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich PAFANA

taper shank with radial connector for boring tools PAFANA

KOHYCbl C pailyCHOM CTbIKOM AJS15 MIHCTPYMEHTOB Angd BbiTadnBaHns PAFANA

DIN 228-B - trzpien wytaczarski z chwytem MORSE’A 5-C
DIN 228-B -boring mandrels with MORSE’A 5-C shank
DIN 228-B - pactouHas onpaska ¢ koHycom MORSE'A 5-C

1 2
— -/
NWMC..63UR Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy
Oznaczenie Waga 1 . 2 3
Designation Weight Zaczep Sruba blokujaca Klucz
O60o3HayeHne Bec Catch Blocking screw Key
Mpuuen KpenéxHbin Kriou
BUHT
NWMC5-63UR 3,260 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
NWMC6-63UR 5,920 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
chwyty NWHSKA...-63UR do narzedzi wytaczarskich PAFANA
taper shank NWHSKA...-63UR for boring tools PAFANA
koHycbl NWHSKA...-63UR gnst tHCTpyMeHTOB ANns BbliTaunBaHus PAFANA
2
2 ) [ Besonte’
1_\ I///r/////&[é MCYHOK 14.
LT ‘Hm {1
e 42
100
NWHSKA...-63UR Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
Oznaczenie Waga 1 2 3
Designation Weight Zaczep Sruba blokujaca Klucz
O6o3Ha4YeHne Bec Catch Blocking screw Key
Mpuuen KpenéxHbiin Krntou
BUHT
NWHSKA63-63UR 2,020 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
NWHSKA100-63UR 3,480 P-3226.02 P-3226.03 4 SMS
® info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

glowica wytaczarska zgrubna dwuostrzowa NWG..../ czesci zamienne /
roughing twin edge boring head NWG.... / spare parts /
OByxrnesBuiriHas pacTtodHa ronoska NWG.... / 3anacHble yactu /

Bys.u ne1k51 5.
NWG... PuGyHOK 15.
e N
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
1 2 3 4 5 6 7
Oznaczenie = - "
i i Wi S k 2 szt./kpl Docisk Sruba Sruba regulacyna | Plytka podporowa | Sruba plytki Sruba plytki
Osommonme | Weigh Siide 2pes eet Clamp Screw | Adjusting scrow Shim RodporoWe] | (e
Bec MonayH 2 LLIT./Kom. Mpuxsar KpenéxHbir Perynvpytowuit OnopHas BONT onopHom | KpenéxHbin
BUHT BUHT nnactuHa nnacTuHbl BUHT
NWG2430 0,120 NWS2430 P-1515.03 P-1190.04 P-1515.05
NWG2938 0,180 NWS2938 P-1190.03 . - - S-2506
174.03
NWG3848 0,380 NWS3848 P-1191.03 P-1191.04
NWG4860 0,560 NWS4860 P-1192.03 P-1192.04 P-1192.05 . . S-4008
NWG6075 1,140 NWS6075 P-1548.03 P-1548.04 P-1548.05 55012
NWG75105 1,900 NWS75105 P-1792.03 P-1792.04 P-1792.05 - -
NWG105135 2,680 NWS105135 P-2627.03 P-1792.04 P-1792.05 123.22-621 SA-5008 S-5014
L NWG135180 4,320 NWS135180 P-3091.03 P-3091.04 P-3091.05 123.22-621 SA-5008 )
Tylko na specjalne
s 0 N
Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble yacTtu ToneoSPedial order o
8 9 10 1 12
Ozn_acze|_1ie - - - Podkladki
OBosninenme ey Bontspamer | " Specil pad Distance washers Set “Gody
Kntoy TopLoBbI Ko Bknaabiw PucranuyokHble Kopnyc
NoAKNaaKu
NWG2430 2SMS P-1515.11 P-1515.12 NWT2430
NWG2938 7 3SMS P-1190.11 P-1190.12 NWT2938
NWG3848 2SMS, 4SMS P-1191.11 P-1191.12 NWT3848
NWG4860 2SMS, 5SMS P-1192.11 P-1192.12 NWT4860
NWG6075 T15 2SMS, 6SMS P-1548.12 P-1548.13 NWT6075
NWG75105 3; 4; 8SMS P-1792.13 P-1792.14 NWT75105
NWG105135 20 3; 4; 5; 8SMS P-2627.16 P-2627.17 NWT105135
T
\ NWG135180 3; 4; 5; 10SMS - P-3091.06 NWT135180 )

info.tech.
tech.info.  180-193 EDE(]I' ‘O
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanmsa “MULTI PAFANA.

glowica wytaczarska doktadna NWGD1034 / do obrobki otworéw o srednicach od 10 do 34 mm /
finish boring head NWGD1034 / for holes with diameters from 10 to 34 mm /
pacTto4Ha ronoeka TodHas NWGD1034 / ans obpabotku otBepcTuin anametpamm B 10 o 34 mm /

Rysunek 16.
Design 16.
PucyHok 16.

Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4YacTtu

Glowica Noze wytaczarskie 5 Wpust 6 Sruba 7 Kiucz 8 ’ Cc
D wytaczarska Waga Toolholders for internal Waga Roundheaded Screw Key IS0
Boring head Weight Peselibl Ans BHYTPEHHOrO Weight Key BonT Knioy PAFANAC
PoctouHas ronoska Bec TOYEHMS Bec LLinoHka
10 - 34 NWGD1034 2,540 1. NWN1016-35 C06 0,080 | P-1792.06 S$-5012 |4SMS;6SMS | CC..0602..

2. NWN1622-50 C06 0,100
3. NWN2228-60 C06 0,240
4. NWN2834-60 C06 0,200

glowica wytaczarska doktadna NWGD ... / dokltadnos¢é nastawiania 0,01 mm na srednicy/ czesci zamienne /
finish boring head NWGD.../ precision of adjustment 0,01 mm per diameter / spare parts /
pacTtoyHa roroeka TodHast NWGD.../ TouHocTh ycTaHoBku 0,01 MM Ha anameTpe / 3anacHble Yactu /

2189

4
'///7///////

Rysunek 17.
Design 17.
PvicyHok 17.
NWGD... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTut
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Oznaczenie Waga Zakres Sruba ptytki Sruba ptytki Klucz Klucz Klucz Wopust Sruba Plytka Plytka Tuleja Sruba blokujaca
Designation Weight Range Skrawajgcej podporowej Wrench Wrench | Wrench | Roundheaded Screw podg)qrowa skrawajaca wysuwna Blocking screw
O603HaueHe Bec Cdpepa Clamping screw | Shim locking Kniou Kniou Kritou key Bont Ong;;[inaa C';Zﬁ':a Wnr;?gg:/’v:ble ergv?:(erM
D1 Bont screw LWnoxka nnacTuHa nnactuHa BhlkaTHOI
BonT onopHoii Byw
nnacTuHbl
NWGD3442 0,300 | 34-42 $-2506 - 3,58MS 3SMS T9 - - - CC..0602.. | TwW24-15 SD 6-6
NWGD4252 0,560 | 42-52 $-3512 SA-3550 3,55MS | 4SMS T15 - - PPC 09-75| CC..09T3.. | TW24-20 SD 8-8
NWGD5265 0,860 | 52-65 S$-3512 SA-3550 3,58MS | 4SMS T15 P-1197.03 | P-1197.04 | PPC 09-75| CC..09T3.. | TW24-28 SD 8-8
NWGD65100 | 1,460 | 65-100 S$-3512 SA-3550 3,58MS | 6SMS T15 P-1792.06 | CS-0517 | PPC 09-75 | CC..09T3.. | TW35-40 SD11
NWGD100180 | 2,200 | 100 - 180 $-3512 SA-3550 3,58MS | 6SMS T15 P-1792.06 | CS-0517 | PPC 09-75 | CC..09T3.. | TW35-74 SD 11
NWGD180260 | 3,260 |180 - 260 S-3512 SA-3550 3,58MS | 6SMS T15 P-1792.06 | CS-0517 | PPC 09-75 | CC..09T3.. | TW35-74 SD11

P r “ ® 180-193 info.tech.
[FDBQ:' “ - tech.info.
ﬂ ﬂ ﬂ [ 0 C)229-230 171-175 Tex.uHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

przediuzki NWP... do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD.../
extension bars NWP... for boring tools : NWG..., NWGD....
xBocToBuHa NWP...ansa nHctpymeHtoB ans Beltadnanus: NWG...., NWGD....

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

Rysunek 18.
Design 18. Rysunek 19.
Proyror1s. Proion To.
NWP..... Czesci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4actu
o . 1 2 3 4 5 6 7 8
znaczenie - —
Designation Waga Sruba Sruba oporowa Wpust Wpust Sruba Sruba Klucz Klucz fajkowy
0O603HaueHve Weight Screw Stopscrew Roundheaded Roundheaded Screw Screw _ Key Bent spanner
Bec KpenéxHbin YnopHas ey Key KpenéxHbii KpenéxHbin Kniou Topuosbii
BUHT BUHT LLnoHka LLino#ka BUHT BUHT KIoY
NWP2252 0,360 P-1516.03
NWP2550 0,560 | P-1193.02 P-1193.09
NWP25100 | 0,520 P-1193.03 P-1195.05 2SMS,3SMS
NWP25130 0,600 R P-1661.09
NWP3260 0,500 P-1195.02 P-1195.03 P-1197.03 P-1197.04
NWP32120 0,780 ) P-1197.05
NWP4070 0,740
: - P-1197.03 - .
NWP40140 1,300 P-1197.02 P-1197.04 ssuis
NWP50100 1,300 P-1197.03 P-1197.04
NWP50130 | 1,700 | p_11g9,03 | P-1189.02 - 2 szt. - 2 szt. -
NWP63100 | 2,280 P-1732.06 CS-0517 ASMS
NWP63150 3,260 2 szt. 2 szt.

przedituzki NWP
extension bars NWP..R with radial connector for boring tools : NWG..., NWGD....

R ze ztaczem promieniowym do narzedzi wytaczarskich: NWG...., NWGD...

xBoctoBnHa NWP...R ¢ pagnycHom CTbIKOM Ansi MHCTpYMeHTOB Ans BeiTaunBaHmsa: NWG...., NWGD....

121

AA 100 NWP50100R
PSS
2 o <o
N /// / A
)
2/ o/ Szt
PucyHok 20.

NWP....R Czes$ci zamienne / Spare parts / 3anacHble 4acTy

o . 1 2 3 4 5 6

znaczenie
Designation Waga Korpus Zaczep Sruba blokujaca Wpust Sruba Klucz
0603HayYeHne Weight Body Catch Blocking screw Roundheaded Screw Key
Bec Kopnyc Mpuuen KpenéxHbin Key KpenéxHbii Krnitoy
BUHT LLinoxka BUHT

NWP50100R | 1,300 | P-3229.01 Z2-2562 P-3228.02 P-1197.03 | P-1197.04 3; 6 SMS

NWP50130R | 1,700 | P-3228.01 Z-2562 P-3228.02 P-1197.03 | P-1197.04 3; 6 SMS

NWP63100R | 2,280 | P-3227.01 Z-2562 P-3226.03 P-1792.06 | M5X10-8.8 | 4; 6 SMS

NWP63150R | 3,260 | P-3226.01 Z-2562 P-3226.03 P-1792.06 | M5X10-8.8 | 4; 6 SMS
info.tech. ®

i 180-193

fchie: e PAFANA



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BbiTadnBaHms “MULTI PAFANA.

: informacje techniczne

Instrukcja obstugi gtowicy wytaczarskiej NWGD1034
(opis odnosi sie do rysunku nr 5, na str. 167 katalogu PAFANA edycja 06/2014)

Wyposazenie glowicy NWGD1034 :
1. noze wytaczarskie w systemie S (ptytka skrawajgca CC..0602..):
NWN1016-35 CO06 - zakres obrabianych $rednic 10+16 mm, dtugos¢ wytaczania 35 mm
NWN1622-50 CQ6 - zakres obrabianych $rednic 16+22 mm, dtugo$¢ wytaczania 50 mm
NWN2228-60 C06 - zakres obrabianych $rednic 22+28 mm, dtugo$¢ wytaczania 60 mm
NWN2834-60 CO6 - zakres obrabianych $rednic 28+34 mm, dtugos$¢ wytaczania 60 mm
2. klucz T7, klucze szesciokatne 4SMS i 6SMS.

Przygotowanie do pracy:
1. gtowice wytaczarskg montujemy z jednym z wybranych chwytéw stozkowych PAFANA uzywajgc
klucza szesciokagtnego P-2916.00 (wyposazenie chwytu). Wartos¢ momentu dokrecenia wynosi okoto 160 Nm
2. do noza wytaczarskiego montujemy ptytke skrawajgcg PAFANA typu CC.. 0602.. uzywajac klucza T7
3. gtowice uzbrajamy w néz wytaczarski o zakresie obrabianych $rednic zgodnym z naszym zadaniem obrobkowym.
N6z blokujemy wkretem znajdujgcym sie po przeciwnej, niz $ruba regulacyjna, stronie gtowicy (rys.- poz.C).
Uzywamy klucza szesciokgtnego 6SMS.

Regulacja ustawienia gtowicy.
Ustawienie gotowego wymiaru obrébczego odbywa sie za kazdym razem 2-etapowo:
l. ustawiamy pod wymiar nominalny i wykonujemy operacje wytaczania
Il. po pomiarze wykonanego otworu, dokonujemy korekcji potozenia noza wytaczarskiego srubg regulacyjng,
w celu uzyskania doktadnego wymiaru Srednicy wytaczanego otworu .
Catkowita wartos¢ skali regulacji to 1 mm na petny obrét.
Doktadno$¢ regulacji wynosi 0,01 mm na $rednicy - 1 dziatka elementarna na skali.
Regulacje i blokade gtowicy wykonujemy kluczem 6SMS .

Przed korekcjg o zgdang wartos¢ kasujemy luz na $rubie regulacyjnej (rys.- poz.A). W tym celu,
zanim odblokujemy suwak gtowicy (rys.- poz.B) nalezy:
e w przypadku koniecznosci zmniejszenia wymiaru otworu - przed odkreceniem blokady suwaka,
wykonac obroét srubg regulacyjng w strone przeciwng do ruchu wskazéwek zegara. Po poluzowaniu blokady
suwaka gtowicy, ustawiamy korekcje dla noza wytaczarskiego o zgdang wartos¢ obracajgc srube regulacyjng
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
e w przypadku koniecznos$ci zwiekszenia wymiaru otworu — przed odkreceniem blokady suwaka,
wykonac obrot Srubg regulacyjng w strone zgodna z ruchem wskazéwek zegara. Po poluzowaniu blokady
suwaka gtowicy, ustawiamy korekcje dla noza wytaczarskiego o zgdang warto$¢ obracajgc $rube regulacyjng
zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Gtowica jest wyposazona w 2 pierscienie wywazajgce.
Pierscienie sg blokowane srubg (rys.-poz.D).

Pierscienie wywazajgce sg ustawione w pozycji ,,0” (rys.-poz.E).
W przypadku niekorzystnych warunkéw pracy,

tzn. niedostatecznej sztywnosci uktadu

»Obrabiarka - Uchwyt — Przedmiot — Narzedzie”,

konieczne jest wywazenie dynamiczne kompletu

(gtowica wytaczarska, chwyt stozkowy, néz wytaczarski).
Wywazenie narzedzia nalezy przeprowadzi¢ w stanie gotowym
do pracy na urzgdzeniu do wywazania dynamicznego .

PFN PAFANA S.A. swiadczy ustugi w zakresie wywazania
dynamicznego narzedzi obrotowych.

Srodek masy pierscieni wywazajgcych - Rysunek 1. Rysunek 1.

® info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanms “MULTI PAFANA.

technical information BEIsS

Instruction manual of boring head NWGD1034
(description refers to Figure 5, p. 167 of PAFANA catalogue, issue 06/2014)

Head equipment NWGD1034:

1. toolholders for internal in system S (cutting insert CC..0602..):
NWN1016-35 C06 — range of machined diameters 10+16 mm, length of boring 35 mm
NWN1622-50 C06 - range of machined diameters 16+22 mm, length of boring 50 mm
NWN2228-60 CO06 - range of machined diameters 22+28 mm, length of boring 60 mm
NWN2834-60 CO06 - range of machined diameters 28+34 mm, length of boring 60 mm

2. T7 wrench, hexagonal 4SMS and 6SMS wrenches.

Work preparation:

1. mount the boring head with one of selected conical shanks PAFANA using the hexagonal wrench P-2916.00
(shank equipment). Tightening torque value is about 160 Nm

2. mount the cutting insert PAFANA type CC.. 0602.. to the toolholder for internal using the T7 wrench

3. equip the head with the toolholder for internal of the range of machined diameters compliant with your
machining task. Lock the toolholder by a screw located on the opposite side of the head, other than
the adjusting screw (fig.- item C). Use the hexagonal wrench 6SMS.

Head setting adjustment.
A ready machining dimension is set in two stages each time:
I. set a nominal dimension and execute a boring operation
Il. after measuring the executed hole, correct a position of the toolholder for internal by means of the adjusting
screw in order to achieve an accurate diameter dimension of the bored hole.
The total value of the adjustment scale is 1 mm per full rotation.
The adjustment accuracy is 0,01 mm on diameter - 1 scale interval.
The head adjustment and lock is performed by the 6SMS wrench.

Prior to the correction by a demanded value, delete the adjusting screw clearance (fig.- item A).
For this purpose, before the head slide is unlocked (fig.- item B):
e when there is a necessity to reduce the hole dimension — before the slide lock is unscrewed,
it is necessary to rotate the adjusting screw anticlockwise. When the head slide lock is loosened,
set the correction for the toolholder for internal by a demanded value rotating the adjusting screw anticlockwise
e when there is a necessity to increase the hole dimension — before the slide lock is unscrewed,
it is necessary to rotate the adjusting screw clockwise. When the head slide lock is loosened,
set the correction for the toolholder for internal by a demanded value rotating the adjusting screw clockwise.

The head is equipped with 2 balancing rings.

The rings are locked by the screw (fig. — item D).

The balancing rings are set in the position “0” (fig. — item E).
In case of disadvantageous work conditions, i.e.

insufficient rigidity of “Machine Tool — Shank — Object — Tool”
system, a dynamic balance of the set (boring head,

conical shank, toolholder for internal) is necessary.

The tools should be balanced in a ready-for-work

state using a dynamic balancing device.

PFN PAFANA S.A. renders services within the scope The center of mass
of dynamic balancing of rotary tools.

The center of mass balancing rings - Design 1. Design 1.

info.tech. .
tech.info.  180-193 P ﬂ Fﬂ ﬂ
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BbiTadnBanms “MULTI PAFANA.

— TexHu4Yeckue MHcgopmaumm

PykoBoacTBO no akcnnyatauum pactouHon ronoskn NWGD1034
(onncaHue oTHocuTCA K pUcyHKy Ne 5, Ha cTp. 167 kaTanora PAFANA B pegakuum ot 06/2014)

OcHauweHune ronoskn NWGD1034 :

1. pactouHble pesupl B cucteMe S (pexyLuas nnactuHa CC..0602..):
NWN1016-35 C06 - guana3oH obpabartbiBaembix AvameTpoB oT 10 go 16 MM, AnMHaA pacTodkm 35 MM
NWN1622-50 C06 - guana3oH obpabaTtbiBaembix AMameTpoB OT 16 Jo 22 MM, AfMHA pacTodkm 50 Mm
NWN2228-60 C06 - guana3oH obpabaTtbiBaeMbix AMaMeETPOB OT 22 Ao 28 MM, AfIMHA pacTodkm 60 MM
NWN2834-60 C06 - guana3oH obpabaTtbiBaembix AMameTpoB oT 28 oo 34 MM, AfIMHA pacTodkm 60 MM

2.kntod T7, wecturpanHble knoun 4SMS n 6SMS.

MoproToBka k pabore:
1.pacTOYHYHO rONOBKY YCTaHaBNMBAEM C OLHUM U3 BbIOpaHHbIX KOHNYecknx 3axBatoB PAFANA, ncnomnb3ys
LwecTurpaHHbiv kntod P-2916.00 (ocHalleHne 3axBaTa). 3Ha4yeHne MOMeHTa 3aTsxKn coctaenseT okono 160 Hm
2.K pacTo4HOMY pes3uy kpenum pexyiyto nrnactuHy PAFANA tuna CC.. 0602.. ¢ nomoLwbto knitova T7
3.rofnoBKy OCHaLLaeM pacTOYHbIM Pe3LOM C Anana3oHom obpabaTbiBaeMblX AMaMeTpOB B COOTBETCTBUM
C Haluew 3agadein no obpaboTke. Pe3el, 6r0kMpyem pacnonoXeHHbIM Ha NPOTMBOMOMOXHOW OT PErynnpoBOYHOrO
BMHTa CTOPOHE rofnoBKkN BUHTOM (puc. - nos. C).
Mcnonb3oBath LecTUrpaHHbIv knod 6SMS.

PerynupoBka nonoxeHusi rofioBKM.
YcTaHOBKa rotoBoro pasmepa ob6paboTku NponcxoanT BCAKUIA pas 2-3TarnHo:

I. yctaHaBnuBaeMm nog HOMUHAIbHbLINA pa3Mep ¥ BbIMOSHAEM OMNepaLMI0 PacTOYuKu

Il. nocne namepeHusi BLINONIHEHHOMO OTBEPCTUS, NMPOU3BOANM KOPPEKLMIO MONOXEHMS pacTOYHOro pesua

C NMOMOLLIbIO PETYNTMPOBOYHOIO BMHTA, C LSk NOMyYeHUst TOYHOrO AMameTpa pactadvMBaemMoro OTBepPCTUS.

O6Lee 3Ha4YeHne WKanbl perynupoBaHus - 1 MM Ha NOHbIA 06OPOT.
TouHocTb perynupoBku: 0,01 MM Ha guametpe - 1 6a30BoOe AeneHre Ha LwKarne.
PerynupoBaHune 1 6roKMpoBKY rofIoBKM BbINONHAEM KIko4om 6SMS.

Mepen KOPPEKTUPOBKOW Ha Tpebyemoe 3Ha4YeHNe yCcTpaHsieM cBOOOOHbIN X0 Ha PerynMpoBOYHOM BUHTE
(puc. - nos. A). ins atoro, npexae Yyem pa3brnokMpoBaTb NOM3yH ronosku (puc. — nos. B), Heobxoanmo:

e B Crly4ae He0OX0AMMOCTUN YMEHbLLEHWS PAa3MEPOB OTBEPCTUS — Nepes OTKPyYMBaHMEM ONIOKMPOBKM NOM3yHa,
BbIMOSIHUTL MOBOPOT PErYNIMPOBOYHOIO BUHTA NPOTUB ABWKEHMS YacoBOW cTpenku. Mocne ocnabnexns 6nokagl
non3yHa rornoBku, NPOM3BOAMM KOPPEKLMIO ANS pacTOYHOro pesua Ha Tpebyemoe 3HayeHue, noBopayneas
PEryNMPOBOYHbBIV BUHT NPOTUB ABUXEHWUS YACOBOW CTPESKU.

e B Crlyyae HeobXx0OMMOCTH YBENUYEHMS Pa3MepPOB OTBEPCTUSA — Nepes OTKPyYMBaHUEM GOKMPOBKM NON3yHa,
BbIMOSIHUTb MOBOPOT PErYNMPOBOYHOIO BUHTA MO HaNpaBneHWIo ABWXKEHNSI HYaCOBOW CTPESKM.

MNocne ocnabneHus 6nokaabl NON3yHa rofnoBkW, MPOU3BOAMM KOPPEKLMIO AN pacTOYHOro peslua Ha Tpebyemoe

3Ha4eHve, MOBOpaYnBast PEryNIMPOBOYHBIA BUHT MO HaMpaBliEHUIO OBVDKEHNSA YaCOBOW CTPENKN.

[onoBka ocHaleHa 2 6anaHCPOBOYHbLIMU KOMbLIaMMU.
Konbua 6rniokunpyoTcsa BUHTOM (puc. — no3. D).
BanaHcnpoBOYHbIE KOMbLia YCTaHOBMEHbI B MOMNOXEHWE

«0» (puc. — nos. E).

B cnyyae HeBnaronpusaTHbIX yCNOBUIA BbIMONHEHNS pabor,
T.€. HEOCTaTOYHOW XXEeCTKOCTU CUCTEMbI

«CtaHok — [lepxatenb — [NpeameTt — IHCTPyMEHT»,
HeobxoavMa auHamuyeckas banaHcMpoBKa KOMMMeKTa
(pacTouHas KOHMYeCKWU 3axBaT, pacTOMHbIN peseL).
BanaHcpoBKy MHCTPYMEeHTa criegyeT BbIMOMHATb

B COCTOSIHWMM FOTOBHOCTM K paboTe Ha yCTponcTBe Ans Uenp mace
OnHaMmun4eckon GanaHCMpOoBKM.

PFN PAFANA S.A. oka3bIBaeT ycnyru B obnactu
AVHaMnyeckon 6anaHCUPOBKM BpaLLatLWLMXCH MHCTPYMEHTOB.

LleHTp 6anaHcMpOBOYHbIX KOMEL, MacCoBbIX - PucyHok 1. PucyHoK 1.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

zalety i zastosowanie / advantages and application / npenmyuiecTBa n obnactb NPUMEHEHNS:

1. Uniwersalnosé¢ - mozliwosé zamocowania na tych samych chwytach gtowic wytaczarskich
zgrubnych i doktadnych.

1. Versatility - possibility of adjusting both rough and precise boring heads at the same shanks.

1. YHMBepCcanbHOCTb BO3MOXHOCTb 3aKpenSIEHMs Ha TEX e CaMblX XBOCTaX rpyObIX N TOYHbIX
rofIoBOK ANA BblTa4nBaHus.

MULTI PAFANA

NWHA..-.. NWHR..-..
NWG..... NWGD..... NWHP.... NWHP..... NWHA..-..U NWHR..-..U

2. Sztywnos¢ - wysoka sztywnos$¢ calego zestawu wytaczarskiego.
2. High stiffness of all boring set.
2. XXecTkocTb Gonbluas )XeCTKOCTb BCEro KOMMeKTa ANs BbiITa4nBaHuUs.

NWG....+NWP....+NWH...-.. NWGD....+NWP....+NWH...-..
3. Mozliwos¢ zwiekszenia diugosci wytaczania poprzez np. zastosowanie dwoéch przedtuzek.
3. Possibility of boring length increasing by using more than one extension bar.

3. BO3MOXHOCTb yBENUYEHUS OSIMHbI BbITAYMBAHUS NOCPEACTBOM NPUMEHEHUS, Hanpumep,
OBYX YONUHEHNN.

NWG....+NWP....+NWP.....+ NWH...-.. NWGD....+NWP....+NWP.....+NWH...-..

infotech. o Pﬂ Fﬂ“ﬂ
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoaynbHasa cuctema BbiTadnBaHms “MULTI PAFANA.

zalety i zastosowanie / advantages and application / npenmyuwiecTtBa n 06rnacTb NPUMEHEHUS:

4. Zastosowanie standardowych ptytek wieloostrzowych (1ISO).
Application of indexable inserts according to ISO standards.
4. lMpyvMeHeHne cTaHAapTHbLIX MHOTOrpaHHbIX nrnacTuHok (ISO).

>

5. Tymi samymi narzedziami mozna realizowa¢ /patrz ponizej/:
With the same tools one can realize /see below/:
5. Tem Xe MHCTPYMEHTOM MOXHO OCyLLecTBNATb (CM. Huxe):
A. Wytaczanie dwuostrzowe -duza wydajnos¢ skrawania.
B. Wytaczanie jednoostrzowe. C. Wytaczanie stopniowe.
A. Twin edge boring - high efficiency. B. Single edge boring. C. Stepped boring.
A. [IByxrpaHHoOe BbiTa4umBaHme -6onbluas NPon3BOANTENbHOCTL Pe3aHus.
B. OgHorpaHHoe BbiTauynBaHne. C. [locTeneHHoe BbiTa4yMBaHue.

o

Podkfadka dystansowa
zobacz str. 176
- czg$ci zamienne

Distance washer
see Page No. 176

Glowica dwuostrzowa Specjalna wkadka
zobacz str. 176 zobacz str. 176
- czgsci zamienne

zobacz str. 176
- czgsci zamienne

- spare parts
Twin edge boring head
see Page No. 176 Distance washer [ucTaHuMoHHan
see Page No. 176 noaknagka
» 5

- spare parts

Special pad

see Page No. 176
- spare parts yBuab cTp. 176
-3anacHble 4acTi

AByxne3BuitHHasa
pacTouHas ronoska

yBuab cTp. 176 CneuuaneHas

BKNaabIWw
yBuab cTp. 176
-3anacHble Yactn

A. B.

B. Mozliwos¢ obrébki otworéw gtowica zgrubng jednym ostrzem (zastosowanie w miejsce drugiego ostrza
specjalnej wktadki).

B. Possibility of hole machining with one edge of twin edge boring head thanks to application of special pad
in the place of second edge (after using special pad ).

B. BoamoxHoCTb 06paboTku oTBEPCTUN FPYGON rOMOBKON C OAHUM OCTPMEM (MPUMEHEHne cneunanbHOro
BKNagbllla BMECTO BTOPOro OCTpuS).

[AvncTaHumoHHas
noaknagka
yBuab cTp. 176
-3anacHble 4acTy

krok nr l. / step no. |. / war Homep |. krok nr ll. / step no. II. / war Homep II. krok nr lll. / step no. Ill. / war Homep I.

krok nr IV. / step no. IV. / war Homep IV. krok nr V. / step no. V. / war Homep V. krok nr VI. / step no. VI. / war Homep VI.

® info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

D oo

oo

O O ©

MoayrnbHasa cuctema BblTadnBanmsa “MULTI PAFANA.
zalety i zastosowanie / advantages and application / npenmyuiecTtBa n 06rnacTb NPUMEHEHUS:

Mozliwos¢ obrobki otworow gtowica zgrubng dwuostrzowag na dwoch réznych
srednicach ( po zastosowaniu podktadek dystansowych ).

Possibility of hole machining with rough boring head at two various

diameters (after using distance washers of different thickness ).

Bo3moxHoCTb 00paboTkn 0TBEPCTUIA ABYXTPaHHON rpy6OoI rONOBKOM Ha ABYX PE3HbIX
AnameTpax (nocne NpMMEHEHUS AUCTAHLMOHHbIX MOAKNAA0K).

krok nr l. / step no. |. / war Homep |. krok nr ll. / step no. Il. / war Homep II. krok nr lll. / step no. lIl. / war Homep II.
krok nr IV. / step no. IV. / war Homep IV. krok nr V. / step no. V. / war Homep V. krok nr VL. / step no. VI. / war Homep VI.
krok nr VII. / step no. VII. / war Homep VII. krok nr VIII. / step no. VIII. / war Homep VIII. krok nr IX. / step no. IX. / war Homep IX.

. Doprowadzenie chtodziwa bezposrednio w miejsce obrébki ( poprzez os wytaczadta lub poprzez kotnierz).
. The coolant is led directly to the place of machining (through the axis of boring system or through the flange).
. NopBeneHne oxnaxaarLlero BelecTBa HeNOCPeACTBEHHO HAa MecTo 06paboTkmn NnocpeaCTBOM OCK BOpLUTAHTK

unu nocpencteom crnaHua).

. Petna dostepnos$¢ czesci zamiennych. 7. The full availability of spare parts. 7. lMonHas [oOCTynHOCTb

3anacHbIX YacTemn.

. Mozliwos$¢é modyfikacji systemu wytaczarskiego pod konkretne zapytanie klienta ( narzedzia specjalne

niekatalogowe ).

. Possibility of boring system modification regarding concrete inquiry from the customer - special boring system.
. BoamoxHocTb Mogudmkaunm cncteMbl BbiITa4nBaHusA No cneunanbHOMY 3akasy KnueHTa cneyunanbHble

HeKaTanoroBble MHCprMeHTbI).

. Konkurencyjne ceny w poréwnaniu do innych producentéw - umiarkowana cena, wysoka jakos¢.
. Competitive prices comparing to other producers - reasonable price for high quality.
. KoHKkypeHTOCnoCOoGHbIE LieHbl PO CpaBHEHWIO C APYTMMU NPOM3BOANTENSMU CPEAHSAS LieHa, BbICOKOE KayeCTBO.

info.tech. .
tech.info.  180-193 P ﬂ Fﬂ ﬂ
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanmsa “MULTI PAFANA.

dobor pltytek wieloostrzowych pafana i parametréw skrawania przy wytaczaniu glowicami wytaczarskimi
selection of pafana carbide inserts and the cutting parameters for boring operations
BbIGOP CMEHHbIX NnacTuvH pafana n pexxmmoB 06paboTkM ANA TO4EHUS PACTOYHBIMU FOfIOBKaMM

2 )\
Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania / Cutting parameters Uwagi
Insert designation Carbide grades MapameTpbi pesaxms Remarks
O603Ha4eHMe NNacTuHb! Copr T8EpAOr0 N - BHuMaHust
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060208 SSP BP30S 0,5-2,0 0,10 - 0,20 120 - 160 | Plerwszywybdr] The first choice
CCMT09T308 SSP BP30S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 120 - 160 Piemszyﬂmg{)ggal;?gogrst choice
(__ CCMT120408 SSP BP30S 0,5-3,0 0,15 - 0,30 120 - 160 | e e )
. ™
Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania / Cutting parameters Uwagi
Insert designation Carbide grades MapameTpbi pesaxus Remarks
O603HaueHe NNaCTUHbI Copr T8€pAOr0 N ) BHUMaHus
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 SSP BP30S 0,5-2,0 0,10 - 0,20 140 - 180 | Plerwszypybor/ he frst choice
CCMTO09T304 SSP BP30S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 140 - 180 PierWSZYnWybé‘i/The first choice
epBbIii BbIGOD
L CCMT120404 SSP BP30S 0,5-4,0 0,15 - 0,30 140 - 180 Pie’wszyn"é%gg[alaﬁ‘gog“t choice )
. ™
Oznaczenie plytki Gatunek weglika Parametry skrawania / Cutting parameters Uwagi
Insert designation Carbide grades MapameTpbl pesaHus Remarks
O6o03HaveHne NNacTUHbI Copr t8&paoro BHumaHus
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 DS1 CRP10A 0,1-0,2| 0,03-0,08 |160-220 | Ferwsayhor] e frstchoice
CCMT060204 SDS BP30S 0,1-0,3 0,04 - 0,1 160 - 220 | Plerwsaywybor] he frst choice
_ cCMT09T304 SDS BP30S 0,20-0,5 0,04-0,1 160 - 220 | Plerwsyybor/ fre fist choice )
( ” - - - . . . . \
Obrobka zgrubna stali nierdzewnej / Roughing machining - stainless steel
O6paboTka HayepHo - HeprkaBetoLas cran.
. . . Parametry skrawania / Cutting parameters U i
oo, Carbiae prae fapameTpe! pesanis Remarks
O603Ha4eHre NNacTuHbI Copr T8EpAOrO BHumaHus
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 SSP FM30S 05-2,0 | 0,10-0,20 120 - 160 it T LAy
CCMTO09T308 SSP FM30S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 120 - 160 Pierwszynvé)’;l;bélalsméeof‘i)rst choice
CCMT120408 SSP FM30S 0,5-4,0 0,15 - 0,30 120 - 160 Pierwszynvé)‘/)l;gala'l;rl\gofgst choice )

® info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

dobor plytek wieloostrzowych pafana i parametrow skrawania przy wytaczaniu glowicami wytaczarskimi

MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanmsa “MULTI PAFANA.

selection of pafana carbide inserts and the cutting parameters for boring operations
BbIGOP CMEHHbIX MracTuH pafana n pexxumoB 06paboTKM Ans TOYEHUS PaCTOYHbIMK FOfIOBKaMM

Medium and finishing machining - stainless steel

Obrobka sredniodokladna i doktadna stali nierdzewnej

MonyuncToBas n YinctoBas obpaboTka - HepxaBetowas cran.

: : G : Parametry skrawania / Cutting parameters U f
Oznaczente ki Satunel el gl
OB603HAYEHNE NNACTUHBI Copr T8EpAOrO . ) BHUMaHUs
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 DS1 CRP10A 0,1-0,2| 0,03-0,08 |160 -200 Py o > ChoICe
CCMT060204 SSP FM30S 0,1-0,2 0,04 - 0,1 160 - 200 Py o Choice
CCMT09T304 SSP FM30S 0,1-0,3 0,04 - 0,1 160 - 200 Py o 0/
\_ CCMT120404 SSP FM30S 0,25-0,5 0,1-0,3 160 - 200 G A

Obroébka zgrubna zeliwa / Roughing machining - cast iron

Oznaczenie plytki

Gatunek weglika

O6paboTka Ha4epHO YyryHa.

Parametry skrawania / Cutting parameters

Uwagi
Insert designation ggrpei('f'eagggo?c? Mapamerpui pesaus Revnv‘narI:s
©OBoanasienme nnacTikel cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min) Brmanis
CCMT060208 SSP BK20S 0,5-2,0 0,10 - 0,30 140 - 180 |  Plewsmyyyhor] The st choice
CCMTO09T308 SSP BK20S 0,5-3,0 0,10 - 0,30 140 - 180 Pie’wszyn‘gggalgﬁ‘gogm choice
\_

Obrobka sredniodoktadna i doktadna zeliwa / Medium and finishing machining - cast iron

MNonyyuncrtoBas u ymctoBast obpaboTka YyryHa.

: : : Parametry skrawania / Cutting parameters f
Cmsezeoy | Gkl st
O603HaueHNe NNacTUHbI Copr T8€pAOrO 3 ) BHUMaHUs
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCMT060204 SSP BK20S 0,1-0,2 0,04 - 0,10 160 - 220 Pz oo ot choice
CCMTO09T304 SSP BK20S 0,1-0,3 0,04 -0,10 160 - 220 Pierwszynv;%l;bélrﬁlsmgoii)rst choice
\_ CCMT120408 SSP BK20S 0,20 - 0,5 0,05 - 0,20 160 - 220 i R A

-

: : G : Parametry skrawania / Cutting parameters u f
Qenaczente iy Satunek vogia gl
OB603HAYEHNE NNACTUHBI Copr T8EpAOTO j ] BHUMaHUs
cnnasa a, (mm) f (mmlostrze/tooth/ocTpué) V (m/min)
CCGT060204 FN-AL NK15A 0,1-0,5 0,04 - 0,10 300-600 P2y o > coice
CCGTO09T304 FN-AL NK15A 0,1-0,5 0,05-0,2 300-600 Pz b oot choice
 CCGT120404 FN-AL NK15A 0,2-1 0,05 -0,2 300-600 Pz b et = choice

info.tech.
tech.info.
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— lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoAayrnbHasa cuctema BbiTadnBanms “MULTI PAFANA.

glowice wytaczarskie dwuostrzowe NWG.... / informacja techniczna/

1. Narzedzia wytaczarskie dwuostrzowe produkcji PFN PAFANA S. A. przeznaczone sg do obrébki zgrubnej
i wykanczajgcej otwordéw o srednicach od 24 do 180 mm. Narzedzie wytaczarskie skfada sie: z gtowicy
wytaczarskiej z ptytkami wymiennymi CCMT.....( 1) przedtuzki (2 ) i chwytu stozkowego (3 )-rys. 1i2.

Do obrébki zgrubnej ostrza skrawajgce mozna ustawic¢ przy pomocy wysokosciomierza /o$ narzedzia
poziomo/ lub suwmiarki. Ustawienie ostrzy do obrdbki doktadnej najlepiej przeprowadzi¢ w przyrzadzie
optycznym /bazowanie na stozkowym chwycie zmontowanego wytaczadta/.

Mozna tez uzy¢ wysokosciomierza lub czujnika zegarowego.

Zalety wytaczadetl dwuostrzowych.

1. Zwarta i sztywna konstrukcja. W celu uzyskania maksymalnej sztywnosci narzedzia nalezy
stosowac jak najkrotsze, wystarczajgce do danej operacji, przedtuzki.

2. Uniwersalnosé. Tymi samymi narzedziami mozna realizowac /patrz rysunek ponizej/:

- Wytaczanie dwuostrzowe - duza wydajno$¢ skrawania.

- Wytaczanie jednoostrzowe - po zastosowaniu wkfadki zastepujgcej jeden suwak w gtowicy
wytaczarskiej /wktadka jest sprzedawana w komplecie z gtowica/.

Bardzo dobra jakos¢ powierzchni obrobionej, zalecane do obrébki otworéw nieprzelotowych.

- Wytaczanie stopniowe - mozna realizowa¢ po zastosowaniu podktadek dystansowych
o réznych grubosciach /wyposazenie specjalne wykonywane na zaméwienie/.

Duza gtebokos¢ skrawania /skrawanie na ,,dwoch Srednicach” /, bardzo dobra jako$é

powierzchni.

Glowica dwuostrzowa Specjalna wkadka
zobacz str. 176 zobacz str. 176
- czesci zamienne

Podktadka dystansowa
zobacz str. 176
- czg$ci zamienne

Podktadka dystansowa
zobacz str. 176
- cze$ci zamienne

(]

=11

m
Bk 099

Wytaczanie dwuostrzowe. Wytaczanie jednostrzowe. Wytaczanie stopniowe.

3. Elastycznos$é. Z tych samych elementéw mozna sktada¢ narzedzia do réznych zadan obrébkowych.
Wytaczadta mozna mocowac w roznych gniazdach narzedziowych po zastosowaniu odpowiednich
chwytéw. Mozna tez korzysta¢ z chwytéw uniwersalnych. Elastycznos$¢ systemu pozwala
zredukowac liczbe stosowanych narzedzi, a tym samym zmniejszy¢ koszty produkcii.

4. Dobre odprowadzanie wiéréw. Podawanie chtodziwa przez narzedzie bezposrednio do strefy
obrobki umozliwia lepsze odprowadzenie wiéréow. Ciecz chtodzgco-smarujaca do narzedzia moze
by¢ doprowadzane przez otwory w kotnierzu chwytu stozkowego zgodnie z DIN 69871 / wkrety
4 w potozeniu jak na rys. 15/ lub przez otwér w zaczepie chwytu / wkrety 6 z rys. 10 dokrecone do oporu/.

5. Mozliwos¢ wykonywania, na bazie istniejacego systemu chwytow i przedituzek, narzedzi
specjalnych.

® info.tech.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI ==

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

twin edge boring heads NWG.... / technical information /

1.Twin edge boring tools, made by PAFANA S.A. are designed for rough and fine machining of holes with
diameters between 24 t0180 mm Twin edge boring tool consists of: boring head with indexable inserts
CCMT.....( 1), extension bars ( 2 ), conical shank ( 3 ). - design 1 and 2.

When rough machining is planned, a height gauge (tool's axis horizontal) or slide caliper should be used
for cutting edges adjustment. In case of fine machining an optical device need to be applied (basis placed
on conical shank of assembled boring tool). Height gauge or dial indicator can be applied as well.

Advantages of the twin edge boring tool

1. Compactness and stiffness. In order to achieve maximum stiffness, possibly short extension
should be applied.

2. All purpose application. Twin edge boring tools can be applied during several machining
operations (see figure below) like:
- twin edge boring high efficiency.
- single edge boring when special pad is used (standard equipment). This option enables high
quality of machined surface. Designed for machining of blind holes.
- stepped boring possible with distance washers of different thickness (optional equipment).
High depth of cut (two different diameters are machined). High surface quality.

Distance washer Distance washer
see Page No. 176 see Page No. 176

- spare parts |:| - spare parts

G 870 090

Special pad
see Page No. 176
- spare parts

Twin edge boring head
see Page No. 176

Twin edge boring. Single edge boring. Stepped boring.

3. Flexibility. Above boring tools can be applied during several machining tasks. It can be fixed into
different tool seating, when adequate shank is used. Flexibility of the system enables reduction of
tool number what leads to lower costs of production.

4. Good chip removal. Coolant is transported via tool's body directly to cutting zone, what helps in
good chip removal. Coolant can be supplied through holes in flange of conical shank, according to
DIN 69871 standard (screws no.4 in position - as shown on design 15.) or through a hole in shank's
catch (screws No.6- design 10. screwed home).

5. Special tool can be created on the basis of existing extension bars and shank system.

info.tech. .
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— lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “
MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

AByxne3BuiHble pacToyHble ronoBkn NWG.... / TexHn4yeckas nHdopmaums /

1. [IByxne3BuinHble MHCTPYMEHTbI A5 BbiTaumBaHus nponssoactea PFN PAFANA S.A. npegHa3HaveHb!
Ans rpybon n ToHkon obpaboTku otBepcTun anametrpamu B 24 o 180 MM. MIHCTpyMeHTbI Ans
BblTa4/BaHWUS COCTOUT U3. PAaCTOYHOM rOMOBKM C MHOrorpaHHbIMu nrnactuHamy CCMT......( 1), XOCTOBUHBI
(2), koHyca ( 3 - pycyHOK 1 1 2

[ns rpy6oi 06paboTku pexyLune ne3Bnst BO3MOXHO YCTaHOBUTb MPW NOMOLLM LUTAHreHpeicMyca
(ropu3oHTanbHasi OCb UHCTPYMEHTA) UIW LUTAHFEHLMPKYIISI.

Jle3Busa ans ToHkon 06paboTkn Hambonee NonesHo ycTaHaBNMBaTb B ONTMYECKOM Npubope (basupoBaHve
Ha KOHYCHOM XBOCTOBWKE CMOHTUPOBaHHOM 6opLuTaHrn. MOXHO Toxe ynoTpebuTb LTaHreHpencmyc nunm
WHOMKaTOPHbIE Yachl.

[JocTonHcTBa ABYXJ1€3BMNHbIX OOPLUTAHT.

1. KomnakTHas, XécTtKkas KOHCTPYKUMUA. YTtoObbI nony4ynTb MakCMMaribHyH YKECTKOCTb, pekomeHayeTcA
yr|0Tpe6n;|Tb BO3MOXXHO KOPOTKME yaINnnHUTENn, He AnnHHee, 4em HeobxoaMmo Ans gaHHoOW onepauunn.

2. YHuBepcanbHOCTb. TeMy xe CaMbIiMV MHCTPYMEHTaMM BO3MOXHO OCYLLECTBNATb (CM. YepTEX):
- OByxnesBuinHoe BbiTauMBaHne OGonbluas NPON3BOAUTENBHOCTb Pe3aHus.
- OHone3BuMIHOE BbITauMBaHWe nocre ynotpebnexHns Bknagpilla 3aMeHsIoLLEro O4MH NON3yH B roroBke
(Bknaablw NpoAaéTcs B KOMMIEKTE C rONOBKOMN.
- O4eHb xopoLLee Ka4ecTBO NOBEPXHOCTM Nocne 06paboTku, pekoMmeHayeTcs Ans 06paboTku
HECKBO3HbIX OTBEPCTUM.
CTtyneHyaTOe BbiTauMBaHWE BO3MOXHO OCYLLECTBIATb NOCMe ynoTpebneHnsi perynmpoBOYHbIX LLano
pa3nuyHbIX TONWWH (cneunansHoe obopyaoBaHue no 3akasy). bonblwas rmybuHa pesaHus (pesaHue Ha
ABYX AMamMeTpax), O4eHb XOpOLLEee Ka4yeCTBO NOBEPXHOCTH.

CneuuanbHas
OByx " [ | BKNaabIW
pacToyHas romnoska yBuab cTp. 176
yBuab cTp. 176 -3anacHble YacTn

[AvncTaHumoHHas
noaknagka
yBuab cTp. 176
-3anacHble 4acTi

[McTaHuMOHHas
noaknaaka
yBuAab cTp. 176
-3anacHble YacTi

[ByxnesBuitHoe BbiTaunBaHne. OAHOMe3BUMHOE BbiTauMBaHue. CTyneHuaToe BbiTauyMBaHUe.

3. OnacTn4HOCTb. M3 Tex xXe cambIX 3NIEMEHTOB BO3MOXHO MOHTUPOBATb UHCTPYMEHTbI A1 PasfnyHbIX
06paboToyHbIX 3a4a4y. bopLuTaHr MOXHO KpennTb B pa3HbiX rHe3fax, ynotpebnssi COOTBETCTBEHHbIE
XBOCTOBUKU. MOXHO TOXe ynoTpebnatb yHUBepcanbHble XBOCTOBUKN.

OnacTUYHOCTb CUCTEMbI pa3peLlaeT YMEHbLLNTL KONMYECTBO YNOTPeONseMbIX MHCTPYMEHTOB, a TeEM
CaMbIM YMEHbLUUTb NPOU3BOACTBEHHbIE PACXOAbl.

4. Xopoluni oTBoA CTPYXKU. [logada oxnaxgarLen XUAKOCTN Yepe3 MHCTPYMEHT HEMOCPEACTBEHHO B
30HY 06paboTku AenaeT BO3MOXKHbBIM ITyHLLMIA OTBOA, CTPYKW. OxnaxaaroLlas XnakoCcTb MOXET NogaBaTbCs
yepes OTBEPCTMSA BO GorlaHLe KOHYCHOro XBOCTOBMKA, cornacHo ¢ DIN 69871 (BUHTLI 4 B MONOXEHUN
cornacHo ¢ 4ept. 15) unu yepes oTBepcTUE B 3aLieNnKe XBOCTOBUKA (BUHTLI, 6 4epT. 10, 3aTaHyThl 4O ynopa).

5. BO3MOXHOCTb M3roTOBMIeHUA cneuuranbHbIX WHCTPYMEHTOB Ha OCHOBe CyLI.l,eCTByIOI.IJ,eI7I CUCTEeMbI
XBOCTOBUKOB U y,anHMTeneﬁ.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI —

3.1. modutowy system wytaczarski “MULTI PAFANA” / boring modular system “MULTI PAFANA “

2,

MoayrnbHasa cuctema BblTadnBaHms “MULTI PAFANA.

glowice wytaczarskie dwuostrzowe NWG.... / informacja techniczna /
zasady montazu i obstugi

1. Narzedzia wytaczarskie dwuostrzowe montujemy w kolejnosci od gtowicy w kierunku chwytu.
Najpierw skrecamy gtowice wytaczarskg z przedtuzkg, a nastepnie skrecamy przedtuzke z chwytem.
Sruba oporowa /poz.2 na rys. 19/ w chwycie stozkowym powinna byé dokrecona do oporu przy uzyciu
klucza, ktéry jest sprzedawany w komplecie z chwytem /uwaga! $sruba oporowa ma gwint lewy/.

Gtowice wytaczarskg NWG6075 i NWG75105 mozna skreca¢ z chwytem bez posrednictwa przedtuzek.
Wszystkie Sruby mocujgce gtowice i przedtuzki nalezy dokrecac¢ przy uzyciu klucza dynamometrycznego
/koncéwka kwadratowa s=1/2"/.

Wartosci momentéw dokrecania Srub:

P-1193.02. /M8/ - 35Nm

P-1195.02. /M10/ - 60 Nm

P-1197.02. /M12/ - 100 Nm

P-1189.03. /M18x2/ - 160 Nm

W celu ustawienia ostrzy gtowicy wytaczarskiej nalezy zluzowaé $ruby poz. 3 /rys.15/ tak, aby suwaki
przesuwaty sie ptynnie, ale bez wyczuwalnych luzéw poprzecznych. Przy uzyciu wkreta regulacyjnego
/poz. 4 rys. 15/ ustawi¢ suwak w odpowiednim potozeniu po czym dokreci¢ wstepnie srube poz. 3 nad
tym suwakiem. Czynnos$ci powtorzy¢ dla drugiego suwaka, a nastepnie dokreci¢ do oporu sruby mocujace.
Sprawdzi¢ jeszcze raz potozenia ostrzy w przyrzadzie pomiarowym.

parametry skrawania

. Przy doborze parametréow skrawania nalezy wzig¢ pod uwage:
1. Sztywnos$¢ uktadu OUPN,
2. Srednice i dtugos¢ obrabianego otworu,
3. Wielko$¢ maksymalnego wysiegu narzedzia,
4. Rodzaj materiatu obrabianego,
5. Potozenie narzedzia w czasie obrébki /poziome lub pionowe/ majgce wptyw na odprowadzanie widréw,
6. Rodzaj obrobki zgrubna czy wykanczajaca.

Gatunek i rodzaj tamacza ptytki wymiennej PAFANY nalezy dobrac¢ z tablicy na str. 186 i 187.

Gtebokos¢ skrawania nalezy dobiera¢ w zaleznosci od ditugosci krawedzi skrawajgcej i nie powinno

S

ie przekracza¢ wartosci podanych w tablicy

Maksymalne zalecane gtebokosci skrawania /promieniowe/
D - Srednica otworu :

. Plytka wymienna Apmax
obrabianego Imm/
24 -30 1,5
29 -38 CCMTO0602.. 1,5
38-48 2
48 - 60 CCMTO9T3.. 2,5
60-75 CCMT1204 3
75-105 3,5
105 - 135 3,5
135 -180 35

Parametry skrawania nalezy dobiera¢ indywidualnie do konkretnych warunkéw obrébki i korygowac je
odpowiednio po przeprowadzeniu prébnego wytaczania.
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