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2 PRAMET NARZEDZIA NA WYMIENNE PLYTKI — SPIS TRESCI (ALFABETYCZNY)
RODZINA PRODUKTOW RODZINA PRODUKTOW RODZINA PRODUKTOW RODZINA PRODUKTOW
15127 P SRDCN EXT 100
C.-SRDCN EXT 102 DKT(RL)-D 138 PRDCN EXT 98 SRSC(RL) EXT 101
D K PRSC(RL) EXT 9
DKH(RL) 104 KHP-RSC(RL) 103 S
DKTIRL}A 112,124,  KTP-CAN(RL) 119 S-DKT(RL)4065X 128,139
135 KTP-CFN(RL) 120 S-DKT(RL)4065X-+KTP 17
DKTIRLIB 113,125,  KTP-LAN(RL) 131 S-DKT(RL)4065X-C 116
136 KTP-LEN(RL) 132 S-DKT(RL)4065X-S 129,140
114,126,  KTP-SAN(RL) 142 118, 130,
DKT(RL)-C 137 KTP-SEN(RL) 143 S-DKT(RL)3556 141



2/PRAMET

RODZINA PRODUKTOW

(S-)CN..08-15
(S)LC16-32

(S)LC32

(S-)LDEX12; 13 (CEMR)
(S-)LNE. 13; 15 (RE)
(S-)LPGX27

(S-)SN.. 12; 15 (CEMR)
(S-)SN.. 12; 15 (CHW)
(S-)SN... 12; 15 (RE)
(S-)SN.. 12; 16 (CEMR)
(S-)SN.. 15 (CEMR)
(S-)SN../(S-)LNEQ 12; 15 (RE)
(S)SN.Q15
(S)SNE.12-15(RE)

152
163
164
155
152
161
154
150
152
156
153
153
160
150

RODZINA PRODUKTOW

(S-)SNE. 12; 15 (KCH)
(S-)SNEX 13 -27
(S)SPw14-19
(S)SPX12-27
(S-)XOEX 12

5

513000; LNEQ 28
B

BNMX20

C

C(NMX 19

L
LN.X19,LN.X30
LNE434

LNMT

151
158
161
159
154

151

109

m

122

151
123

RODZINA PRODUKTOW

0

OPCN 06

R

RCMH

RCMT

RCMX

RCUM

RNGX 12

ROEX15

RPUX

S

S-CDEW 11/(S-)XDE. 12 - 16
S-LNEX 15

SNEX 13; 15 (CEMR)
SNMX 19

90

92
93
95
97

165
106

155
160
157
134

RODZINA PRODUKTOW

SNXN 13
S-RNEX 15
S-RNEX16
S-RPGN 20
S-SPEN 12
S-SPEN 12;15
T

TNMN

TU14

PLYTKI WYMIENNE — SPIS TRESCI (ALFABETYCZNY)

157
165
165
163
162
162

145
145
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WSTEP

Firma Dormer Pramet moze poszczyci¢ sie ponad stuletnim doswiadczeniem w produkcji przemystowych narzedzi
skrawajgcych. Mineto juz kilkadziesiagt lat od momentu, gdy opracowali$my nasz pierwszy produkt dla branzy kolejowej.
Od tego czasu znacznie rozszerzyli$my oferte skierowang do tego sektora przemystu, stale wprowadzajgc innowacje,
pozwalajgce sprostaé potrzebom klientow.

W branzy kolejowej uzywanych jest wiele réznych podzespotéw, ktére wymagajg zastosowania réznych metod obrobki.
Kluczowe znaczenie ma wykorzystanie odpowiednich do tego celu narzedzi. W naszej ofercie znajduje sie wiele narzedzi
tokarskich, zaréwno standardowych, jak i dostosowanych do potrzeb klienta, przeznaczonych do obrdébki kot i osi
kolejowych, a takze narzedzia do frezowania i wiercenia szyn, rozjazdéw, ptyt zebrowych i podzespotédw wagonow.

Niniejszy katalog zawiera wybdr narzedzi, zalecenia dotyczace ich stosowania oraz inne wskazéwki, ktére umozliwiaja
zwiekszenie produktywnosci, wydajnosci i niezawodnosci

Szeroki asortyment narzedzi skrawajgcych umozliwiajgcy zastosowanie wielu metod obrdbki odpowiednich dla réznych
materiatéw i rozmiaréw obrabianych przedmiotow oraz plany jego statego uzupetniania w kolejnych latach pokazuja
zaangazowanie firmy Dormer Pramet w branze kolejowa.

Wiecej informacji na temat gamy narzedzi firmy Dormer Pramet mozna znalez¢ na stronie internetowej
www.dormerpramet.com. Zapraszamy rowniez do kontaktu z najblizszym biurem handlowym firmy Dormer Pramet.
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NAJWAZNIEJSZE INFORMACJE O ASORTYMENCIE

Obrébka nowych kot

Dormer Pramet oferuje szeroki asortyment okragtych ptytek w rozmiarach RCMX
16, 20, 25, 30i 32 z famaczem widréw, odpowiednich do obrébki zgrubnej i
wykanczajacej kutych két pojazdédw szynowych i lokomotyw.

Mozna wybieraé sposrod wysokowydajnych gatunkéw pokrywanych metoda
CVD dla obszaréw od P10 do P35, ktére sg przeznaczone do obrdébki twardych i
miekkich kot z wykorzystaniem wysokich posuwéw i predkosci.

Oprécz narzedzi standardowych mozemy réwniez zaoferowaé asortyment
narzedzi specjalnych obejmujacy ptytki oraz uchwyty ze ztaczami dostosowanymi
do réznych standarddéw po stronie obrabiarek.

Obrobka osi

Dormer Pramet oferuje standardowy asortyment narzedzi do toczenia zgrubnego
i wykanczajgcego. Duze, negatywne ptytki z tamaczem wiéréw dobrze nadajg

sie do usuwania duzych ilosci materiatu i zapewniajg odpowiednig sztywnosc.
Natomiast mniejsze pozytywne ptytki o ostrej geometrii stosowane sg do .
uzyskania powierzchni o bardzo niskiej chropowatosci.

Oprécz standardowego asortymentu wiertet monolitycznych, wiertet na
wymienne ptytki, wiertet Hydra i gwintownikéw, oferujemy réwniez produkty
specjalne, dostosowane do potrzeb klienta.

Renowacja (ponowne toczenie) két

Dormer Pramet oferuje kompletna linie narzedzi przeznaczonych do renowacji
(ponownego toczenia) két. Noze tokarskie do obrabiarek Hegenscheidt, Rafamet
i innych wyposazone s3 w wymienne kasety z ochronng ptytka podporowg z
weglika spiekanego.

Geometrie i gatunki naszych ptytek sg dostosowane do wszelkich potrzeb
klientéw. Ptytki LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19 i CNMX 19 z tamaczami widrow RR,
RM zapewniajg wysokg wydajnosé skrawania, natomiast tamacze wiérow RF, TF
zapewniajg bardzo matg chropowatosé powierzchni.

Ptytki LNMX 30, LNMT 31 i TNMN przeznaczone sg do obrébki z wysoka
wydajnoscig skrawania i maksymalng gteboko$cig skrawania do 15 mm.

Naszg oferte dopetniajg ptytki ROEX 15 i RNGX 12 do frezowania
regenerowanych két.
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NAJWAZNIEJSZE INFORMACJE O ASORTYMENCIE

Dynamiczne frezowanie szyn

Frezy do obrébki szyn o wszechstronnej, oszczedzajgcej miejsce i pienigdze
konstrukcji sktadaja sie z uniwersalnego korpusu podstawowego dla lewego i
prawego wrzeciona oraz fatwo wymiennych kaset, z ktérych kazda zawiera
11 ptytek wymiennych.

Frezy dostepne sg w $rednicach 290 mm, 600 mm i 8900 mm.

Obrabiany profil zalezy od zastosowanych kaset i wymiennych ptytek. Mozliwa
jest obrébka szyn o profilach 60E1, 60E2, 54E5, 54E1, 46E3, a takze innych w
przypadku zamdwienia narzedzi specjalnych.

Wysoka niezawodnos¢ obrdbki zapewniajg sztywne ptytki stycznez8i 4
krawedziami skrawajgcymi oraz zastosowanie gatunku pokrywanego metoda
PVD o trwatosci do 3,5 km na krawedz skrawajaca.

Rozjazdy

JesteSmy w stanie sprosta¢ wyzwaniom zwigzanym z obrdbka wszelkiego
rodzaju materiatow, z ktérych wykonywane sg rozjazdy. Nasze
doswiadczenia zwigzane z obrdbka rozjazdow najlepiej oddaje zaledwie
jedna liczba: w czasie naszej wieloletniej dziatalnosci wyprodukowalismy
i dostarczyliSmy ponad 400 typdéw frezéw do obrdbki gtdowek, szyjek,
stopek i rowkdéw szyn o réznych profilach, w tym takze najbardziej
popularnych takich jak 60E1, 60E2, 54E1.

Nasze frezy zostaty opracowane z myslg o maksymalnej wydajnosci, jak
rowniez o maksymalnej niezawodnosci dziatania. Dlatego w wiekszosci
frezéw stosowane sg ptytki styczne, ktére ze wzgledu na duzg liczbe
krawedzi skrawajacych sg bardzo ekonomicznym rozwigzaniem.

Oferujemy réwniez szereg bardzo wydajnych narzedzi standardowych,
takich jak frez czotowy "Penta HD" czy wysokowydajne wiertto z
wymienng gtowica - "Hydra".

Czesci wagondéw

Dormer Pramet oferuje szeroki asortyment narzedzi standardowych i specjalnych do
obrébki wielu réznych czesci wagondw, takich jak poszycie wagondw, ramy boczne,
belki bujakowe, obudowy fozysk, sprzegi i inne czesci. Mozemy zaspokoi¢ wszystkie
potrzeby klienta w zakresie frezowania ptaszczyzn, frezowania wybran prostokatnych,
frezowania z wysokimi posuwami, wiercenia narzedziami monolitycznymi i na
wymienne ptytki oraz w wielu innych zastosowan.

Przyktadem naszych mozliwosci w segmencie produkcji wagonow jest oferowana
przez nas kompleksowa, dostosowana do potrzeb klienta technologia obroébki
sprzegow. :
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DORMER JPRAMET

OBLICZ SWO)!
0SZCZEDNOSC

Nasz Kalkulator Parametrow Skrawania pozwala zmierzy¢ oszczednosci w oparciu o rézne produkty i zastosowania. Przydatne
kieszonkowe narzedzie, ktdre pomoze utrzymac gotowke w kieszeni! Simply Reliable.

" DORMER 2 PRAMET
<

Price per insert or tool Existing

Savings Calculator

MNew

0,00

EUR

Mumber of inserts per Existing New
ool

0,00

Number of components Existing New

per edge set (tool life)
0,00

Mak, indexes per insert Existing New

or tool
0,00

wardnl

Tool or insert cost per Existing New

component
0,0000

Free machine capacity 0.00

Savings per 0.00 EUR
component

Savings per batch or 0.00 EUR Dovwnload or
R __ : : = AppGallery

www.dormerpramet.com 5] DORMER @ PRAMET
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KOtA KOLEJOWE

Kota kolejowe sg jedynymi elementami stykajgcymi sie z szynami i majg najwiekszy wptyw na wydajnos¢ pociggow.
Dlatego wymagania dotyczgce jakosci powierzchni két sg bardzo wysokie. Chropowatosé i precyzja ksztattu ma
istotny wptyw na rozktad i wielko$¢ sit, przebieg zuzycia, tarcie i generowanie drgan.

W strefie styku kota kolejowego z szyng powierzchnie i materiat kota muszg by¢ wystarczajgco wytrzymate, aby oprzeé
sie sitom normalnym (pionowym) generowanym przez duze obcigzenia oraz reakcjom dynamicznym wywotywanym
przez nieréwnosci toru i kota. Sity styczne w strefie kontaktu muszg by¢ na tyle mate, aby umozliwié przemieszczanie
ciezkich tadunkdéw z niewielkim oporem, i jednoczesnie na tyle duze, aby zapewnic trakcje, hamowanie i kierowanie
pociggami.

W przypadku stabego smarowania két, na styku z szyng nastepuje zuzycie bedgce skutkiem poslizgu, ktéry jest
zjawiskiem typowym podczas kontaktu kota z szyna.

Tarcie pomiedzy kotami a szyng jest niezwykle istotne, poniewaz odgrywa gtdwna role w procesach zachodzacych
na styku koto-szyna, takich jak przyczepnosé, zuzycie, zmeczenie styku tocznego i generowanie hatasu. Skuteczna
kontrola tarcia poprzez zastosowanie modyfikatordw tarcia na styku koto-szyna jest wiec zdecydowanie korzystna,
choé procesem tym nalezy starannie zarzgdzaé. Celem zarzgdzania tarciem jest utrzymanie odpowiedniego poziomu
tarcia na styku koto-szyna.

Eksploatacja kolei generuje réwniez wibracje, ktdre sg przenoszone przez grunt na sgsiednie nieruchomosci. Moga
one wywotywaé odczuwalne drgania (w zakresie od 4 do 80 Hz) lub dudnigcy hatas o niskiej czestotliwosci (od 30
do 250 Hz). Drgania przenoszone sg rowniez do samego wagonu, wptywajgc negatywnie na komfort pasazerdéw.
Najwazniejszym zrddtem hatasu mechanicznego z pociggu jest hatas generowany na styku koto-szyna. Hatas toczenia
spowodowany jest drganiami konstrukcji kota i toru, wywotanymi w miejscu styku kota z szyng przez pionowe
nierownosci powierzchni kota i szyny.




Dormer Pramet moze pochwali¢ sie wieloletnim doswiadczeniem w zakresie obrébki két kolejowych. Naszym celem
jest sprostanie nawet najtrudniejszym wyzwaniom w zakresie jakosci, niezawodnosci i wydajnosci.
Obecnie wspotpracujemy z kilkunastoma zaktadami produkcyjnymi catym $wiecie wytwarzajgcymi tgcznie ponad 8
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OBROBKA NOWYCH KOt

milionéw két rocznie. Zapewniamy réwniez serwis techniczny na wysokim poziomie.

Obrébka két kolejowych to bardzo specyficzna technologia, ktéra opiera sie na zasadzie odwzorowania ksztattu przez
okragty krawedz skrawajgcga. Jednym z gtéwnych problemdw jest okreslenie optymalnej grubosci widéra w odniesieniu
do zréwnowazenia sit, dystrybucji ciepta, a takze do optymalnego przebiegu tamania wiéra. Dormer Pramet zapewnia
ekonomiczne rozwigzanie zoptymalizowane pod katem danego zastosowania.

Srednia grubosé wiéra

S— £
e
)
ap
hm=fxVE 2
——
NOMENKLATURA
Szerokos¢
I obrzezakota |
l——— _
| : .
_+_ __________ 47
Wysokos¢
Powierzchni obrzeza kofa

Obszar
sprawiajacy
problemy

Zapewniamy:
¢ Niezawodny przebieg obrébki

e Dtugg zywotnos¢ i produktywnos¢ narzedzi

e Optymalny przebieg tamania wiérow
¢ Dokfadnos$¢ wymiarowa i stabilnos¢
¢ Niskg chropowatos¢ powierzchni

e Staty rozwdj

I

I
tocgna :

I R

B e

|-

I

I

I

I

I

I

I

]

I

I

I

I

Zalecana srednia grubos¢ wiora

Plytka tamacz widrow
RCMX 32 000108
RCMT, RCMX 16 37
RCMX 25 37
RCMX 16 331
RCMX 20 34
RCMX 25 351
RCMX 32 361
RCMT 20 3N
RCMT 25 372
RCMX 20 RF1
RCMX 25 RF1
RCMX 20 RM1
RCMX 25 RM1
RCMX 25 RM2
RCMX, RCMH 32 RM2
RCMT 16 RM3
RCMT 25 RM3
RCMX 28 RR2
RCMX, RCMH 32 RR2
RCMT 30 RR4
RCUM 30 RR7

Obszarem, ktéry stanowi najwieksze wyzwanie podczas

hm
0.400
0.375
0.425
0.225
0.250
0.350
0.450
0.400
0.450
0.225
0.275
0.250
0.350
0.425
0.450
0.350
0.400
0.450
0.450
0.450
0.450

obrébki jest zaokraglenie pomiedzy powierzchnig

toczng a obrzezem. Okragte ptytki muszg wytrzymac
oddziatywanie wiekszych sit, a takze usung¢ wiecej
materiatu, poniewaz prawie % catej ptytki jest otoczona
przez przedmiot obrabiany. Zalecamy w tym obszarze

zmniejszenie posuwu o 30%.

Wptyw na przebieg obrébki:

e Warunki obroébki

e Geometria i mikrogeometria
e Obrabiany materiat

e Twardos¢ obrabianego przedmiotu (250 — 340 HB)

e Chtodziwo
* Moc obrabiarki i sztywnos¢
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tamacz widréw do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej oraz
do skrawania od ciggtego do przerywanego.

Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 8 mm i posuwoéw
od 0,8 mm/obr. do 1,6 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMX 3209MO

tamacz wiéréw do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 0,5 mm do 6 mm i posu-
woéw od 0,4 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Dostepny na ptytkach RCMT 1606MO, RCMX
1606MOS, RCMX 2006MO i RCMX 2507MO

331

tamacz wiéréw do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 4 mm i posuwéw
od 0,4 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMX 1606MOS

341

tamacz wiéréw do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 6 mm i posuwéw
od 0,4 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMX 2006 MO

44

331 341 351 361 371 372

ZALECENIA DOTYCZACE tAMACZY WIOROW
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tamacz wiéréw do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 6 mm i posuwéw
od 0,3 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMX 2507MO

361

tamacz wioréw do obrébki od zgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do mocno
przerywanego.

Do gtebokosci skrawania od 3 mm do 8 mm i posuwéw
od 0,8 mm/obr. do 1,6 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMX 3209MO

371

tamacz wiéréw do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 5 mm i posuwéw
od 0,2 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMT 2006 MOS

372

tamacz wiéréw do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 6 mm i posuwéw
od 0,2 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCMT 2507MOS




RF1 RM1 RM2 RM3 RR2 RR4 RR7
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ZALECENIA DOTYCZACE tAMACZY WIOROW
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RF1

PIERWSZY WYBOR do obrébki wykanczajacej

tamacz widréw do obrébki wykanczajacej i pétzgrub-
nej oraz do skrawania od ciggtego do przerywanego.
Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 7 mm i posuwéw
od 0,45 mm/obr. do 1,25 mm/obr.

Dostepny na ptytkach RCMX 2006MO i RCMX 2507MO

RM1

tamacz wiéréw do obrébki od wykanczajacej do zgrub-
nej oraz do skrawania od ciggtego do przerywanego.
Do gtebokosci skrawania od 0,5 mm do 8 mm i posu-
woéw od 0,5 mm/obr. do 1,4 mm/obr.

Dostepny na ptytkach RCMX 2006MO i RCMX 2507MO

RM2

PIERWSZY WYBOR do obrébki pétzgrubnej i zgrubnej
tamacz widréw do obrébki potzgrubnej i zgrubnej oraz
do skrawania od ciggtego do przerywanego.

Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 8 mm i posuwoéw
od 0,7 mm/obr. do 1,5 mm/obr.

Dostepny na ptytkach RCMH 3209MO, RCMX 2507MO
i RCMX 3209MO

RM3

tamacz widréw do obrébki potzgrubnej i zgrubnej oraz
do skrawania od ciggtego do przerywanego.

Do gtebokosci skrawania od 0,5 mm do 6 mm i posu-
woéw od 0,3 mm/obr. do 0,9 mm/obr.

Dostepny na ptytkach RCMT 1606MOE i

RCMT 2507MOE

RR2

PIERWSZY WYBOR do obrébki zgrubnej i ciezkiej ob-
rébki zgrubnej

tamacz wiérow do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 4 mm do 8 mm i posuwoéw
od 0,8 mm/obr. do 1,6 mm/obr.

Dostepny na ptytkach S-RCMX 2809MO, RCMH
3209MO0 i RCMX 3209MO

RR4

tamacz wiérow do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej
zgrubnej oraz do skrawania od ciggtego do przerywa-
nego.

Do gtebokosci skrawania od 4 mm do 8 mm i posuwéw
od 0,8 mm/obr. do 1,6 mm/obr.

Dostepny na ptytkach RCMT 3009MO,
RCMT30-1438000

RR?7

tamacz wiéréw do obrébki ciezkiej zgrubnej oraz ob-
rébki ciggtej i przerywanej.

Do gtebokosci skrawania od 4 mm do 8 mm i posuwoéw
od 0,8 mm/obr. do 1,6 mm/obr.

Dostepny na ptytce RCUM 3010MO
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PRZYKLADOWY PROCES PRODUKCYJNY

Przyktadowy proces obrébki nowego kota kolejowego na tokarce pionowej. Obrébka wykonywana jest w kilku etapach, w
dwéch pozycjach obrabianego przedmiotu, poniewaz koto jest obrabiane z obu stron. Dwa narzedzia pracujg jednoczesnie,
co wptywa na zwiekszenie wydajnosci obrébki. Obrébka zgrubna wykonywana jest za pomocg ptytek RCMX 32 lub RCMT
30, natomiast obrébka wykanczajgca za pomocg mniejszych ptytek, np. RCMX 16, 20 lub 25.

1. USTAWIENIE

Narzedzie lewe Narzedzie prawe
0D Dlugosé Ve n f 0D Diugosé Ve n f
Narze- q A4 Narze- q ey

Krok N
Ok gy Rodzajobrobli o wmin) (Umin) (mmjobr) drenr  ROUZAJOBIODKI o i) (Vmin)  (mmobr)
1 T03 6-7, zgrubna g 740-¢ 515 628 198 90 46 18 T01 1-2, skrawanie ¢ 840-6730 800 92 115 46 1.2
2 T03 8-7, zgrubna ¢ 290-¢ 515 403 198 110 87 1.8 T01 1-3, zgrubna 870 60 185 68 1.2
3 T04  6-7, wykariczajaca g 740-8 515 628 198 134 68 1.2 T02 1-3, wykanczajaca 870 60 237 87 12
4 T04  8-7,wykanczajacas 290-9 515 403 198 168 133 1.2 T02  4-5 wykariczajacas 290-9190 240 60 100 133 1.2
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2. USTAWIENIE
Narzedzie lewe Narzedzie prawe
0D Dlugos¢c Ve n f 0D Diugoic Ve n f
Narze- . ye Narze- . fppe
Krok . .

O e RodzajobrbKl ) ) i) (Umin) (mvobry daenr ROGZAIOBIOBKE e i (Umin) (mvobr)
1 T03 7-8, zgrubna ¢ 738-9 513 626 162.5 90 46 1.8 T01 1-2, skrawanie 0 840-0740 790 60 115 46 1.2
2 T03 9-8, zgrubna ¢ 288-9 513 401 162.5 60 48 1.8 T01 1-3, zgrubna 840 112 180 68 1.2
3 T04  7-8, wykanczajacan 738-0513 626 162.5 187 95 1.2 T02 1-3, wykanczajaca 840 112 250 95 1.2
4 T04  9-8, wykanczajaca 0 288-9513 401 162.5 167 133 1.2 T02 45 wykanczajacas290-0190 240 60 100 133 1.2

T05 5-6, zgrubna, otwor 197 188 80 129 1.2
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Toczenie
TO1 T02
R ‘ |
N j\\
e“"’;‘/})d\‘ Gf‘-.i‘%“ -

TO1 TO3
e (C10-DRGCL-K32 e (C10-PRDCN-K32
¢ Narzedzie do obrébki zgrubnej .

powierzchni tocznej i obrzeza stron)
e RCMX 3209MO e RCMX3209MO
T02 TO4
¢ C10-PRGCL-K20(25) e C10-SVICR-K16
¢ Narzedzie do obrdébki * Narzedzie do obrdébki

ptaszczyzny czotowej wierica kota,

wykanczajgcej powierzchni tocznej
obrzeza i powierzchni piasty
RCMX 2006MO (RCMX 2507MO) .

kota

Wiercenie i gwintowanie

A941 P PDDDDTT —

Wiertto PFX HSS-E (5 % zawarto$c¢ kobaltu) wersja
dtuga, pokrycie AlcronaTop

Wysokowydajne wiertto z mozliwoscig wykonywania
wysokiej jakosci precyzyjnych otworéw przy
wysokich predkosciach i posuwach (tolerancja
otworu H10). Samocentrujgca geometria wierzchotka
130° i specjalna paraboliczna konstrukcja rowkéw.
Przeznaczone do obrdbki réznych materiatéw.
Powtoka Alcrona-TOP zwieksza wydajnos¢ i trwatos¢
narzedzia.

A976 "ErETTTTDoDSsS—————

Na zyczenie dostepne sg uchwyty ze zlaczem capto.

Wiertto HSS-E (5% kobaltu) typu PFX, bardzo dtugie
(DIN 1869 seria 1), wykoriczenie z potyskiem
Zalecane do wiercenia bardzo gtebokich otworéw
oraz w przypadkach, gdy potrzebny jest dodatkowy
wysieg. Specjalnie zaprojektowane rowki
paraboliczne eliminujg koniecznos$¢ wycofywania
wiertta podczas wiercenia gtebokich otwordw.

Narzedzie do obrébki zgrubnej o
czesci Srodkowej kota (z dwdch

wykanczajacej czesci srodkowej

VNMG 160408

PROCES PRODUKCYJNY — LISTA NARZEDZI

% T04
TO5

e (C10-DCLNR-K16

Narzedzie do obrébki piasty i
otworu

e CNMM 160616

=

IEERET e s —

Monolityczne wiertto weglikowe FORCE X 5XD z
doprowadzeniem chtodziwa,
z pokryciem TiAIN

E258 “==llt—— e

Gwintownik maszynowy HSS-E-PM skretny 15°,
metryczny, standard DIN

Gwintownik lekkoskretny do otworéw
nieprzelotowych o gtebokosci do 1,5xD. Ze spiralg 15°
dla wiekszej stabilnosci gwintowania w twardszych

i bardziej wytrzymatych stalach. Zmniejszony chwyt
zwieksza wysieg gwintownika.

19



RENOWACJA KOt KOLEJOWYCH
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Kota sg najbardziej obcigzonymi elementami pojazdéw szynowych. Mogg one przenosic¢ nacisk na 0§ wynoszacy nawet
powyzej 25 ton. Utrzymujg pojazd szynowy na torach podczas jazdy po tukach i przez zwrotnice oraz sg narazone na
ciggte zuzycie. Ze wzgledu na bezpieczenstwo i komfort pasazeréw, co pewien czas profil kota pojazdu szynowego musi
zosta¢ poddany renowacji. Podczas renowacji usuwane sg wszystkie usterki, takie jak wyptaszczenia na powierzchni
tocznej, zgorzelina, rdza i uszkodzenia wynikajgce ze zmeczenia styku tocznego.

Dormer Pramet oferuje kompletng linie narzedzi przeznaczonych do renowacji (ponownego toczenia) két. Noze
tokarskie do obrabiarek Hegenscheidt, Rafamet i innych wyposazone s3 w wymienne kasety z ochronng ptytka
podporowa z weglika spiekanego. Geometrie i gatunki naszych ptytek sg dostosowane do wszelkich potrzeb klientéw.
Ptytki LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19 i CNMX 19 z famaczami wiéréw RR, RM zapewniajg wysokg wydajnos¢ skrawania,
natomiast tamacze wiéréw RF, TF zapewniajg bardzo matg chropowatos¢ powierzchni.

Gioéwne korzysci:

* Wymienne kasety

¢ Ptytka podporowa z weglika spiekanego

e Duza réznorodnos¢ ksztattow ptytek: CNMX, LNMX, LNMT, RNGX, ROEX, RPUX, SNMX, TNMN

¢ tamacze wiéréw dostosowane do wszystkich warunkéw obrébki: DF, DM, TF, TF1, TF2, RF, RM, RR, RR2
e Szeroki asortyment gatunkdéw: T9310, T9315, T9325, T5305, T5315

e Sztywne mocowanie za pomocg dzwigni lub sruby mimosrodowej

e tatwa wymiana ptytki lub kasety

21
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ZALECENIA DOTYCZACE tAMACZY WIOROW

tamacz wiéréw do obrébki wykanczajacej i zgrubnej
Do gtebokosci skrawania od 1 mm do 6 mm i wyzszych
posuwdw od 0,6 mm/obr. do 1,5 mm/obr.
Zoptymalizowany pod katem nizszych i Srednich pred-
kosci skrawania

Dostepny na ptytce LNMX 19

DM

tamacz wiéréw do obrébki wykanczajacej i zgrubnej
Do gtebokosci skrawania od 3 mm do 12 mm i wyz-
szych posuwéw od 0,8 mm/obr. do 1,5 mm/obr.
Zoptymalizowany pod katem nizszych i Srednich pred-
kosci skrawania

Dostepny na ptytce LNMX 30

tamacz wiéréw do obrdébki wykanczajacej
Dogtebokosciskrawaniaod2 mmdo8 mmiposuwéwod
0,4 mm/obr. do 1,1 mm/obr.

Odpowiedni do srednich predkosci skrawania
Dostepny na ptytkach LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19 i
CNMX 19

RM

22

tamacz wiéréw do obrébki wykanczajacej i zgrubnej
Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 10 mm i wyz-
szych posuwoéw od 0,45 mm/obr. do 1,8 mm/obr.
Zoptymalizowany pod katem nizszych i $rednich pred-
kosci skrawania

Dostepny na ptytkach LNMX 19 i LNMX 30

tamacz wiéréw do obrébki zgrubnej i ciezkiej zgrubnej
Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 12 mm i wyz-
szych posuwoéw od 0,75 mm/obr. do 1,8 mm/obr.
Zoptymalizowany pod katem Srednich i wyzszych
predkosci skrawania

Dostepny na ptytkach LNMX 19 i LNMX 30

RR2

TF

tamacz wiéréw do obrdbki zgrubnej i pétzgrubnej

Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 6 mm i posuwow
od 0,6 mm/obr. do 1,8 mm/obr.

Zoptymalizowany pod katem Srednich i wyzszych
predkosci skrawania

Dostepny na ptytce LNMX 19

PIERWSZY WYBOR

Uniwersalny tamacz wiéréw do obrdbki od wykancza-
jacej do zgrubnej

Doskonaty przebieg sptywu wiéréw

Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 12 mm i posu-
woéw od 0,4 mm/obr. do 1,5 mm/obr.
Zoptymalizowany pod katem srednich predkosci skra-
wania

Dostepny na ptytkach LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19 i
CNMX 19

TF1

NOWA KONSTRUKCIJA

tamacz wiéréw do obrdébki wykanczajacej

Do matych gtebokosci skrawania od 0,5 mm do 7 mm
Dostepny na ptytkach S-SNMX 19 i S-CNMX 19

TF2

NOWA KONSTRUKCIJA

tamacz wiéréw do obrobki wykanczajacej

Do matych gtebokosci skrawania od 0,5 mm do 7 mm
Dostepny na ptytkach S-SNMX 19 i S-CNMX 19
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LNMT 311240

#

BNMX 201540 -

BNMX 201540

e Dwustronna ptytka z tamaczem wiéréw

e Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 10 mm i wyz-
szych posuwéw od 0,6 mm/obr. do 1,5 mm/obr.

LNMT 311240

e tamacz wiéréw do obrébki wykanczajacej i zgrubnej

¢ Do gtebokosci skrawania od 4 mm do 15 mm i wyz-
szych posuwdw od 0,5 mm/obr. do 1,5 mm/obr.

LNMT 311240-M

¢ PIERWSZY WYBOR

e ‘tamacz wiérow do obrébki od wykanczajacej do ciez-
kiej zgrubnej

e Bardzo dobry przebieg tworzenia wiéréw

e Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 15 mm i wyz-
szych posuwdw od 0,5 mm/obr. do 1,5 mm/obr.

$o

TU14-2500612 ROEX 15

TNMN

TNMN

e Dostepna w rozmiarach TNMN 33 i TNMN 39

® Przeznaczona do starszych typow obrabiarek

¢ Nalezy jg stosowaé z oddzielnym famaczem widréw
TU14-2500612

e Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 10 mm i wyz-
szych posuwéw od 1,0 mm/obr. do 1,5 mm/obr.

TU14-2500612
e tamacz wiéréw do ptytek TNMN

INNE PRODUKTY DO RENOWACIJI KOt

R

RPUX

LNMT 311240-R

e Ptytka z potozonym centralnie na dole wypuktym ele-
mentem zmniejszajgcym sity skrawania

Do gtebokosci skrawania od 4 mm do 15 mm i wyz-
szych posuwdw od 0,5 mm/obr. do 1,5 mm/obr.

RPUX

e Dostepne wersje: RPUX 3010MO i RPUX 2710MO

e Jednostronna okragta ptytka z tamaczem wiéréw

¢ Do gtebokosci skrawania od 2 mm do 7 mm i posuwoéw
od 0,6 mm/obr. do 1,2 mm/obr.

Przeznaczona do nizszych predkosci skrawania.

I
n

RNGX 12

S-RNEX 15 S-RNEX 16
ROEX 15
e Ptytki frezarskie do renowacji két kolejowych
¢ Jednostronne ptytki z kwadratowym otworem zapew-
niajgcym wtasciwe mocowanie i fatwg zmiane pozycji

w gniezdzie
Do gtebokosci skrawania maks. 5 mm.

RNGX 12, RNEX 15 i RNEX 16

e Ptytki frezarskie do renowac;ji kot kolejowych
e Ptytka dwustronna

¢ Do gtebokosci skrawania maks. 5 mm.
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ASORTYMENT DO PONOWNEGO TOCZENIA KOt - NARZEDZIA SPECJALNE

PRZYKtAD OBROBKI - PONOWNE TOCZENIE KOt KOLEJOWYCH

1. PONOWNE TOCZENIE BARDZO ZUZYTYCH KO Krok 1 Krok 2 Krok 3 Krok 4
2 uchwyty w obrabiarce

Opis uchwytu (2 kasety): DKTR 5555 X 2
Kaseta (prawa): KTP-LANR 30

Ptytka: LNMX 301940SN-RM, T93xx
Kaseta (lewa): KTP-LFNL 19

Ptytka: LNMX 191940SN-RM, T93xx

Opis uchwytu (1 kaseta): DKTR 5555 X C1
Kaseta (prawa): KTP-LANR 30

Ptytka: LNMX 301940SN-TF, T93xx

Warunki obrébki:

predko$¢ skrawania: v = 50 — 70 m/min
posuw na obrét: f=10,55— 0,8 mm/obr.
osiowa gtebokos¢ skrawania: a,=3-10mm

2. PONOWNE TOCZENIE BARDZO ZUZYTYCH KOt Krok 1 Krok 2 Krok 3 Krok 4
1 uchwyt w obrabiarce

Opis uchwytu (2 kasety): DKTR 5055 X A2
Kaseta (prawa): KTP-LANR 30

Ptytka: LNMX 301940SN-RM, T93xx
Kaseta (lewa): KTP-LFNL 19

Ptytka: LNMX 191940SN-RM, T93xx

Warunki obrébki:

predkos( skrawania: v = 80 — 90 m/min
posuw na obrét: f= 0,4 — 1,0 mm/obr.
osiowa gtehokos¢ skrawania: a= 3-5mm

3. PONOWNE TOCZENIE MNIEJ ZUZYTYCH KOL Krok 1 Krok 2
1 uchwyt w obrabiarce

Opis uchwytu (2 kasety): DKTR 5050 X D2
Kaseta (prawa): KTP-LANR 30

Ptytka: LNMX 301940SN-RF, T93xx
Kaseta (lewa): KTP-LFNL 19

Ptytka: LNMX 191940SN-RF, T93xx

Warunki obrébki:

predkos¢ skrawania: v, = 80 — 90 m/min
posuw na obrdt: f=0,4— 1,0 mm/obr.
osiowa gtebokos¢ skrawania: a= 3-5mm

4. PONOWNE TOCZENIE KOtA - 1.PROFIL Krok 1 Krok 2
1 uchwyt w obrabiarce

Opis uchwytu (2 kasety): DKTR 5050 X D2

Kaseta (prawa): KTP-SANR 19

Ptytka: SNMX 191140SN-TF, T93xx

Kaseta (lewa): KTP-SFNL 19

PIytka: SNMX 191140SN-TF, T93xx ﬂE 5
‘ el
) | o]
\

Warunki obrébki:

predko$¢ skrawania: v = 60 — 70 m/min
posuw na obrét: f=0,4— 1,0 mm/obr.
osiowa gtebokos¢ skrawania: a=2-4mm
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ASORTYMENT DO PONOWNEGO TOCZENIA KOt - NARZEDZIA SPECJALNE

Dostosowane do potrzeb klienta uchwyty z réznymi rodzajami ztgczy
po stronie obrabiarki

Klient ma mozliwos$é zamdwienia uchwytéw specjalnych. Rdézne rodzaje
ztgczy takich jak np. CAPTO, czworoboczne z dtuzszym wysiegiem

i nietypowymi kotnierzami, dopasowanymi do uchwytéw klienta.
Wszystkie gniazda uchwytéw sg kompatybilne ze standardowymi
kasetami Dormer Pramet dla dowolnych ksztattow ptytek.

Specjalne kasety dla LNMX 301940

plytki styczne

Kasety KTP-LAN(R)L 30... do toczenia obrzezy
z duzymi gtebokosciami skrawania. Kasety
sg zabezpieczone weglikowymi ptytkami
podporowymi. Mocowanie ptytek srubg
mimosrodowa.

25
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Osie to czesci zestawdw kotowych, na ktére wsuwane sg kota. Osie sg stosowane w lokomotywach, wagonach towarowych
lub pasazerskich, pociggach wysokich predkosci, miejskich i przemystowych pojazdach szynowych i innych szynowych
pojazdach technicznych.

Wykonywane sg ze stali weglowej, stali stopowej, stali nierdzewnej lub innych materiatéw specjalnych. Osie sg produktem,
ktory podczas projektowania i produkcji wymaga duzej odpowiedzialnosci i wszechstronnosci zgodnie z réznymi trendami
obowigzujacymi w danym kraju.

Najczesciej s3 wytwarzane z elementéw kutych i dlatego bardzo wazne jest, aby dostarczane przez nas narzedzia
zapewniaty osiggniecie maksymalnie wysokiej niezawodnosci i jakoSci podczas obrdébki zgrubnej i wykanczajacej.
Nowe osie sg obrabiane na tokarce do uzyskania znormalizowanego ksztattu. Podczas obrébki najwiekszy zakres prac
wykonywany jest metodami tokarskimi, ale stosowane jest takze wiercenie i gwintowanie.

Dormer Pramet oferuje standardowy asortyment narzedzi do toczenia zgrubnego i wykanczajgcego. Duze, negatywne i
pozytywne ptytki ztamaczem wiéréw dobrze nadajg sie do usuwania duzych ilosci materiatu i zapewniajg odpowiednia
sztywnos$¢. Natomiast mniejsze pozytywne ptytki o ostrej geometrii stosowane sg do uzyskania powierzchni o bardzo
niskiej chropowatosci.

Oproécz standardowego asortymentu wiertet monolitycznych, wiertet na wymienne ptytki wiertet Hydra i gwintownikow,
oferujemy réwniez produkty specjalne dostosowane do potrzeb klienta.
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METODA OBROBKI — TOCZENIE ZEWNETRZNE

Toczenie zewnetrzne, obrébka od pétzgrubnej do bardzo ciezkiej zgrubne;j

Toczenie podpiascia do montazu kota
Uchwyty PCLN(RL) 4040S 25
PCBN(RL) 4040 S 25 na sztywne
jednostronne ptytki CNMM 250924
dostepne w réznych geometriach do
obrébki od pétzgrubnej do bardzo
ciezkiej zgrubnej oraz obroébki ciggtej i
przerywanej. Wszystkie dostepne w
gatunkach do materiatéw z grup P, M, K

923 HR NR2 OR

f 0.45-15 05-14 0.2-1.6 0.25-17

E 3.0-16.0 5.0-14.0 1.0-16.0 2.0-16.0

Toczenie czesci srodkowej

Uchwyty PSBN(RL) 4040 S 25 na sztywne
jednostronne ptytki SNMM 250924
dostepne w réznych geometriach do
obrébki od pétzgrubnej do bardzo ciezkiej
zgrubnej oraz obroébki od ciggtej do mocno
przerywanej. Wszystkie dostepne w
gatunkach do materiatéw z grup P, M, Kii S.

Toczenie zewnetrzne, obrobka wykanczajaca

Toczenie wykanczajace podpiasci i czesci Srodkowej osi

Uchwyty PDJN(RL) 2525 M 15 na sztywne negatywne dwustronne ptytki
DNMG 150612 dostepne w réznych geometriach do obrébki wykanczajacej i
potzgrubnej, obrdbka ciggta.

Uchwyty SRDCN 2525 M 12 na pozytywne jednostronne ptytki RCMT 12
1204MO dostepne w réznych geometriach do obrébki od wykanczajacej do
zgrubnej, obrdbka ciggta i przerywana.

M M MR UR

0.1-1.0 0.17-0.80 0.2-0.75 0.15-1.0

0.3-50 0.8-5.0 05-50 05-5.0
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OBROBKA — FREZOWANIE, WIERCENIE | GWINTOWANIE

b

HYDRA: Wysoko wydajne wiertta z wymiennga gtowica
Wiertta z wymienng weglikowa gtowicg do obrdbki z
wysokg wydajnoscia stali, stali nierdzewne;j i zeliwa.
Potozenie odpornej na uszkodzenie gtowicy mozna
zmienia¢ bez wyjmowania wiertta z obrabiarki. Dostepne
z doprowadzeniem chtodziwa i wyborem korpuséw HSS
od 1,5xD charakteryzujgcych sie wiekszg sztywnoscia
przy wierceniu ptytkich otwordw i ptyt, do 12xD dla
zastosowan przy gtebszych otworach.

Dostepne w rozmiarach ¢ 12.0 — @ 42.0 mm.

G138: Pogtebiacz stozkowy HSS 90°, jasne wykonczenie
Pogtebiacz stozkowy 90° przeznaczony do fazowania
standardowych otwordéw pod tgczniki i usuwania
zadzioréw z wywierconych otwordéw. Konstrukcja
chwytu stozkowego umozliwia stosowanie narzedzia

w zastosowaniach maszynowych, w ktérych jest ono
utrzymywane bezposrednio we wrzecionie. Nadaje sie
do fazowania otworéw w wielu materiatach. Dostepny w
rozmiarach ¢ 25,0 — ¢ 80,0 mm.

SHNO09C, ECON HN, frez 45° do frezowania ptaszczyzn o
podwdjnie negatywnej konstrukcji i z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

Wysokowydajny frez 45° do frezowania ptaszczyzn na
dwustronne ptytki HN.. 09, o APMX 5 mm. Obrdbka
zgrubna, wykanczajgca i fazowanie. Ekonomiczne ptytki
o 12 krawedziach skrawajacych. Dostepny wytacznie w
wersji nasadzanej, w rozmiarach od ¢ 50 do ¢ 315 mm.

e ———— &

R457: Monolityczne wiertto weglikowe FORCE X z
doprowadzeniem chtodziwa

Wysokowydajne wiertto z mozliwoscig wykonywania
wysokiej jakosci precyzyjnych otworéw nawet przy
wysokich predkosciach i posuwach (tolerancja otworu
H9). Samocentrujacy wierzchotek 140°. Pokrycie TiAIN
zwieksza twardos¢ powierzchni i wydtuza zywotnos¢
przy wysokich predkosciach obrotowych. Dostepne w
rozmiarach ¢ 3,0 — ¢ 20,0 mm.

A A

e e—

A
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E258: Gwintownik maszynowy HSS-E-PM skretny 15°,
metryczny, standard DIN376

Gwintownik lekkoskretny do otwordéw nieprzelotowych
o gtebokosci do 1,5xD. Ze spiralg 15° dla wiekszej
stabilnosci gwintowania w twardszych i bardziej
wytrzymatych stalach. Zmniejszony chwyt zwieksza
wysieg gwintownika. (M4 — M36).
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Obrébka szyn

Obrdbka szyn wykonywana jest z kilku powoddw. Podstawowym powodem jest bezpieczerstwo transportu. Z powodu
naprezen mechanicznych w styku koto/szyna na powierzchni szyny pojawiajg sie pekniecia (tzw. head checks). Nalezy
je usunac, zanim sie powiekszg i spowodujg zniszczenie szyny.

Dynamiczne frezowanie szyn

Przy wykonywaniu renowacji linii kolejowych mozna generalnie wybieraé¢ sposréd dwdch preferowanych opcji,
szlifowania lub frezowania dynamicznego. W pordwnaniu ze szlifowaniem, szybkie profilowanie istniejgcych torowisk
kolejowych oznacza znaczng oszczednos¢ czasu i Srodkéw finansowych. Specjalnie zaprojektowane pociagi, pracujgce
ze statg predkoscig 700 metréw na godzine, wykonujg obrébke profili szyn w istniejgcych torowiskach. Dzieki usunieciu
milimetrowej warstwy metalu z uszkodzonej powierzchni, szyny sg przywracane do stanu pierwotnego. Podczas obrébki
pierwszy frez wykonuje frezowanie zgrubne powierzchni, natomiast drugi frezowanie wykarnczajgce, przy czym oba
urzadzenia pracujg na obu szynach jednoczesnie.

Powierzchnia po obrébce ma bardzo matg chropowatos¢. Metalowe widry tworzgce sie podczas frezowania przenoszone
sg do umieszczonego w poblizu pojemnika, dzieki czemu na torze nie pozostajg zadne zanieczyszczenia. Uzyskanie
optymalnych wynikéw i wykonanie frezowania "w jednym przejsciu" wymagajg uzycia specjalistycznego sprzetu, tzw.
obrabiarek kolejowych zaprojektowanych w taki sposéb, aby mozna byto w nich zamontowac frezy i ptytki przeznaczone
do dynamicznego frezowania szyn. Ze wzgledu na wzrost zapotrzebowania na ustugi utrzymania linii kolejowych ze
strony organizacji kolejowych i organéw rzgdowych, rosnie réwniez liczba tego rodzaju urzadzen produkowanych przez
wiodgcych swiatowych producentéw.

Jedng z duzych zalet frezowania szyn jest mozliwos¢ zmiany profili szyn. Profile dla pociggéw szybkobieznych i do
eksploatacji z predkoscig do 160 km/h mozna zmieni¢ tylko poprzez frezowanie. Frezowanie jest réwniez konieczne,
aby ograniczy¢ hatas generowany przez pociggi oraz skorygowacd rozstaw torow.

Stacjonarne frezowanie szyn

Stacjonarne frezowanie szyn wykonywane jest w specjalizowanych warsztatach. Szyny o standardowej dtugosci 120
m przesuwane sg przez stacjonarng obrabiarke, w ktérej frez podobny do tego, ktéry jest uzywany do dynamicznego
frezowania szyn, frezuje gtéwke szyny, zapewniajgc jej niskg chropowatos¢ oraz modyfikuje jej catkowitg wysokosc.
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FREZY DO DYNAMICZNEGO FREZOWANIA SZYN

W ofercie Dormer Pramet znajduje sie kilka rodzajéw frezéw, ktére mozna zastosowac do frezowania szyn. Rdznig sie
one wielkoscig (Srednice 290 mm, 600 mm i 900 mm), systemem mocowania (do stosowania w réznych obrabiarkach,
frezy ¢ 600 mm pasujg do wiekszosci pociggdw i pojazdéw frezujacych firmy Linsinger) oraz dostosowaniem do
obrabianego profilu.

Wszystkie nasze rozwigzania charakteryzujg sie podobnymi cechami i zaletami. Konstrukcje wszystkich frezéw
stanowig zespoty uniwersalnych korpuséw narzedziowych i wymiennych kaset z wymiennymi ptytkami stycznymi.

Zaletg tego rozwigzania jest tatwa zmiana obrabianego profilu poprzez zmiane typu stosowanych kaset lub nawet
wymiane wybranych ptytek w kasecie. Ponadto w przypadku uszkodzenia kasety podczas obrdbki, konieczna jest
wymiana tylko tej kasety. Pozwala to obnizy¢ koszty, skrdci¢ czas przestojéw i zmniejszy¢ zapotrzebowanie na przestrzen
magazynowg

Gtowne podzespoty

Korpus narzedzia — dla kazdej Srednicy frezu jest zawsze jeden uniwersalny korpus narzedzia, ktéry moze by¢
stosowany do prawego i lewego frezu, a takze do obrébki zgrubnej i wykanczajgcej. Stozek przytgczeniowy,
powierzchnia czotowa oraz gniazda ptytek sg produkowane z bardzo wysokg precyzjg, co pozwala zapewnié
minimalne ogdlne bicie promieniowe i osiowe.

Kasety — lewe i prawe kasety s3 mocowane do korpusu narzedzia za pomocg Sruby ($rub). Niektdre kasety mogg
by¢ stosowane do obrdébki wiecej niz jednego typu profilu szyny (np. kasety CA-502-000 i CA-503-000 mogg by¢
stosowane do profili 60E1, 54E1 i 46E3, przy nachyleniu szyny 1:40).

Wymienne ptytki — podczas obrébki szyn, niezawodno$¢ ptytek ma kluczowe znaczenie, poniewaz kazde zatrzymanie
pociggu moze spowodowac wiele problemdéw. Niezawodnos¢ naszych ptytek jest pochodng ich wielkosci (IC = 15 mm,
s = 7,94 mm) oraz zastosowania niezawodnych gatunkéw pokrywanych metodg PVD (7310 i M8310). Ptytki ptaskie

posiadajg 8 krawedzi skrawajgcych, natomiast ptytki z zaokragleniami posiadajg 4 krawedzie skrawajgce.

Sruby mocujace

1y =

Kaseta

Wpust pryzmatyczny

orpus narzedzia

Ptytki wymienne



Produkt

S-290R10-CA526-000809
S-600R22-CA502-000697
$-600L22-CA503-000698
S-600R22-CA438-000546
$-600L22-CA439-000547
600R22-CA252-657-130
600L22-CA253-657-230
600R22-CA252-657-130
600L22-CA253-657-230
S-600R22-CA502-000697
S-600L22-CA503-000698
S-600R22-CA491-000629
S-600L22-CA492-000630
S-600R22-CA502-000697
S-600L22-CA503-000698
S$-900R34-000445
$-900L34-000446

Profil
szyny
60E1
60E1
60E1
60E1
60E1
60E2
60E2
60E2 AHC
60E2 AHC
54E1
54E1
54E5
54E5
46E3
46E3
60TBT2344
60TBT2344

Nachylenie
szyny
1:20
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40

KIERU-
NEK

r ©x - ©° - ©° CFf- 20 F 0 O F 0 oo 0=

DC
(mm)

290
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
900
900
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DCX
(mm)

3326
643.8
643.8
643.0
643.0
643.2
643.2
643.2
643.2
643.8
643.8
643.8
643.8
643.8
643.8
948.2
948.2

Powierzchnia czotowa

DCONMS

PRZEGLAD FREZOW

frez i wrzeciono

DCONMS
(mm)

135.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
285.78
285.78

R
) 5
2% "
N |
1110
LFS <
ﬁ\,’\\ LUX
Nachylenie
Profil } I szyny
szyny

BDX LF LFS LUX L0 dct
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3363 64.0 2900 8030  11.49 10 110
650.0 58.6 1560 7890 7.50 0 242
650.0 58.6 1560 7890 7.50 n 242
650.1 57.8 1477 7930 7.50 b)) 176
650.1 57.8 1477 7930 7.50 n 176
644.5 56.1 1560  80.10 5.00 b)) 242
644.5 56.1 1560  80.10 5.00 n 242
644.5 56.1 1560  80.10 5.00 0 242
644.5 56.1 1560  80.10 5.00 n 242
650.0 57.7 1560  78.90 7.50 n 242
650.0 57.7 1560  78.90 7.50 n 242
650.0 54. 1560  78.90 417 n 242
650.0 54.2 1560 7890 4.17 0 242
650.0 59.5 1560  78.90 7.50 n 242
650.0 49.5 1560  78.90 7.50 0 242
9450 69.0 26.54 7883 7.50 34 374
945.0 69.0 26.54 7883 7.50 34 374
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NUMERACJA GNIAZD W KASECIE

Kaseta lewa Kaseta prawa
Dla kaset: Dla kaset:
CA-253-000, CA-492-000, CA-252-000,
CA-503-000 CA-491-000,

CA-502-000

Dla kasety: Dla kasety:
CA-439-000 CA-438-000

Dla kasety: Dla kasety:
CA-432-000 CA-431-000

Dla kasety:
CA-526-000

35
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FREZY | PLYTKI DO DYNAMICZNEGO FREZOWANIA SZYN

Frez do dynamicznego
frezowania szyn 290 mm
Frez do obrdébki

szyn o profilu 60E1, 1:20
zawierajacy 10 tatwo wymiennych
kaset mocowanych na 3 sruby, w
kazdej kasecie zamontowane jest
11 wymiennych ptytek.

Frez do dynamicznego frezowania szyn 4900 mm
Frez do obrdbki szyn sktadajacy sie z uniwersalnego
korpusu gtéwnego i 34 tatwo wymiennych kaset
mocowanych na jedng srube, w kazdej kasecie
zamontowanych jest 11 wymiennych ptytek. £acznie
zamontowane sg w nim 374 ptytki. Obrabiany profil
zalezy od zastosowanych kaset. Dostepne sg kasety do
profilu szyn 60 TBT oraz inne na zamdwienie.

36

Frez do dynamicznego frezowania szyn 600 mm
Frez do obrdbki szyn sktadajacy sie z uniwersalnego
korpusu gtéwnego i 22 tatwo wymiennych kaset
mocowanych na 3 sruby, w kazdej kasecie
zamontowanych jest 11 wymiennych ptytek. tacznie
zamontowane sg w nim 242 ptytki. Obrabiany profil
zalezy od zastosowanych kaset. Dostepne sg kasety dla
profili szyn 60E1, 60E2, 54E5, 54E1, 46E3, a takze inne
dostepne na zamdwienie. Frez przeznaczony jest do
frezarek firmy Linsinger.

Wymienne ptytki styczne

Ptytki o wiekszej grubosci i wartosci IC charakteryzuja
sie duzg sztywnoscig. Ponadto dzieki zastosowaniu
gatunkow pokrywanych metoda PVD (7310 i M8310)
uzyskiwana jest wieksza niezawodnosc. Ptytki

ptaskie (S-SNEX 15-2462000), ktére sg stosowane

we wszystkich gniazdach (11) w kasecie wykonujacej
obrébke zgrubng oraz w 9 z 11 gniazd w kazdej kasecie
wykonujgcej obrébke wykarnczajacg majg 8 krawedzi
skrawajacych, natomiast ptytki z zaokraglonymi
narozami (typ ptytki zalezy od profilu obrabianej szyny),
stosowane wytgcznie do obrébki wykanczajgcej w
gniazdach 9 i 10 majg 4 krawedzie skrawajace.
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Rozjazdy to urzgdzenia mechaniczne umozliwiajgce przejazd pojazdow kolejowych z jednego toru (A) na drugi (B lub C),
patrz rysunek. Rozjazd ma zazwyczaj tor prosty "przelotowy" (taki jak linia gtéwna) i tor rozbiezny. Niekiedy w rozjazdach
tor prosty nie wystepuje, na przyktad oba tory sg zakrzywione, jeden w lewo, drugi w prawo.

A — Krzyzownica

B — Opornica

C — Szyny taczace

D - Iglica

E — Kierownice

F — Szyny toczne

G — Podkfadki zebrowane
H — tubek

| — Oporka iglicy

J — Sciag iglicowy

K — Ptyta slizgowa

L — Ptytataczaca

M- Naped zwrotnicowy
N — Koziotek

O — Podktadka

P — Podktad (Podrozjazdnica)
Q — Pret nastawczy

R — Czop iglicowy

=] 1

— [ = [T

SEF—
- s

‘A -
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KRZYZOWNICA

Krzyzownica (A) — jest to ukfad szyn w miejscu, w ktdrym krzyzujg sie dwie szyny, umozliwiajgcy przejscie obrzeza
kota pojazdu szynowego z jednego toru na drugi.

Dzidb — najbardziej narazona na naprezenia cze$¢ krzyzownicy. Po zjechaniu z czes$ci poczatkowej krzyzownicy koto
jest przez krotkg chwile zawieszone w powietrzu, po czym uderza w dzidb krzyzownicy. Dzieje sie tak za kazdym
razem, gdy pojazd szynowy przejezdza przez krzyzownice.

Szyna skrzydtowa — szyny, ktére stuzg do prowadzenia wewnetrznego obrzeza kota pojazdu szynowego.
Kierownice (E) — szyny, ktére stuzg do prowadzenia zewnetrznego obrzeza kota pojazdu szynowego. Zapobiegaja
wykolejeniu sie pojazdu.

Krzyzownice mogg by¢ monoblokowe (odlewane) lub tworzyé zespét (fgczony na Sruby lub spawany/zgrzewany).
Niezaleznie od sposobu wytwarzania krzyzownicy wymaga ona zastosowania wielu operacji obréobczych. Stosowane
narzedzia i warunki skrawania rdznig sie rowniez ze wzgledu na rézne obrabiane materiaty.

Krzyzownica ze stali manganowej:

Wiekszos¢ krzyzownic produkowana jest ze stali manganowych (tzw. "stal Hadfielda")

e Zawartos¢ manganu 12 — 14 %.

e Bardzo wysoka odpornos¢ na zuzycie i udarnos¢ materiatu o twardosci 200 — 280HB (przed obrébka cieplng)
e Przyktadowe materiaty X120Mn12 / 1.3401 / 17 618.4

e Materiat utwardza sie podczas obroébki

Krzyzownice ze stali bainitycznej:

¢ Niska zawarto$¢ wegla<0,4 %

e Bardzo wysoka odpornos¢ na zuzycie, 49 HRC, wytrzymatos¢ na rozcigganie 1400 — 1600 MPa
¢ Mozliwos¢ spawania/zgrzewania

¢ Przyktadowe materiaty: Bainite 1400, Bainite 1400 plus, Bainite 1100, Bainite 1000

Obrobka

Ze wzgledu na to, ze wiekszos¢ krzyzownic lub ich czesci jest odlewana, wymagajg one stosowania wielu réznych
metod obrébki. Przedmiot o zgrubnym ksztafcie jest frezowany przez specjalne frezy profilowe do ostatecznej formy.
Ze wzgledu na wtasciwosci opisanych powyzej materiatdw, niezaleznie od tego, ktdry z nich zostat zastosowany do
wykonania krzyzownicy, obrébka stanowi powazne wyzwanie. Dotyczy to w szczegdlnosci krzyzownic wykonanych ze
stali manganowej, poniewaz materiat ten utwardza sie po wykonaniu obrébki. Dlatego zwykle stosuje sie tylko jedno
przejsScie. Naddatek materiatu nie jest jednakowy, wiec promieniowa i osiowa gtebokos¢ skrawania muszg by¢ zmienne. W
celu zapewnienia wymaganej wydajnosci i niezawodnosci obrébki zaleca sie zastosowanie ptytek stycznych wykonanych
z twardego gatunku (np. M8345 i M8346) z mocng krawedzig skrawajgcg oraz duzych frezéw, zaréwno pod wzgledem
Srednicy jak i dtugosci skrawania.

Pierwszym wyborem do tych zastosowan jest gatunek M8345 (M8346).
Gatunek ten charakteryzuje sie wyjatkowa niezawodnoscig obrébkowa
i jest przeznaczony do ciezkiego skrawania trudnych i udarnych

materiatéw w niekorzystnych warunkach.

A

Koniec
krzyzownicy
Szyna dziobowa

Szyna skrzydtowa

Ostrze iglicy

39



44

IGLICE

Iglica (D) - jest to ruchoma czes$¢ zwrotnicy, ktéra przekierowuje pojazd szynowy z jednego toru na drugi. W
rozjezdzie, iglice znajdujg sie pomiedzy dwiema opornicami. Gérna i boczna czesc iglicy jest zwezona w taki sposéb, ze
nie przenosi zadnych obcigzen.

Opornice (B) — gtdwne szyny toru, do ktérych scisle przylegajg iglice. Opornice znajdujg sie po zewnetrznych stronach
rozjazdu.

Czopy iglicowe (R) — czopy znajdujgce sie pomiedzy osadg iglicy i poczatkiem szyny faczacej.

Zapewniajg odstep dla obrzeza kota.

Ptyty slizgowe (K) — specjalne ptyty podtrzymujace, po ktérych przesuwajg sie ostrza iglic.

Utatwiajg przesuwanie (slizganie sie) iglic w kierunku do i od opornic.

Szyny taczace (C) — jedna strona szyny taczacej taczy sie z osadg iglicy, natomiast druga strona jest potaczona z
poczatkiem krzyzownicy.

Sciag iglicowy (J) — stuzy do potaczenia poczatkéw iglic w taki sposéb, aby podczas przesuwania zachowana zostat
stata odlegtos¢ miedzy nimi.

Iglice sg czesciami zespotu rozjazdu, ktérym nalezy nadac odpowiedni ksztatt podczas obrébki. Iglice wykonane sg z tych
samych materiatéw co standardowe opornice (R260, R350HT,... patrz petna tabela w czesci technicznej). Do ich obrébki
wykorzystywane sg zwykle frezarki bramowe z dtugimi stotami. Iglice s3 mocowane do stotu za pomocg zaciskéw lub
uchwytéw magnetycznych.

W ofercie Dormer Pramet znajdujg sie rézne frezy przeznaczone do obrdébki wielu réznych profili iglic. Najczesciej
stosowanymi narzedziami sg frezy stozkowe do iglic od strony opornicy, frezy stozkowe z zaokragleniem do strony kota,
a takze narzedzia do frezowania gtéwki i szyjki szyny.

Gatunkiem pierwszego wyboru do stosowania w ptytkach frezarskich jest gatunek M9325. Jest on doskonale
zréwnowazony pod wzgledem odpornosci na zuzycie i udarnosci, przeznaczony gtéwnie do obrébki zgrubnej. Jego
zaletq jest doskonata odpornos¢ na zuzycie nawet przy stosunkowo duzych predkosciach skrawania, przy jednoczesnym
zachowaniu bardzo wysokiej niezawodnosci. Gatunek ten najlepiej nadaje sie do zastosowan wykorzystujgcych wysokie
predkosci skrawania i niskie posuwy.

Drugim wyborem, ze wzgledu na wyjgtkowa niezawodnos$¢ obrdbki i mozliwos¢ zastosowania do ciezkiego frezowania w
niekorzystnych warunkach, jest gatunek M8346.

Osada iglicy

Strona opornicy

Strona kota

Ostrze iglicy
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KRZYZOWNICA - OBROBKA DOLNEJ POWIERZCHNI

SHNO09C, ECON HN, frezy do frezowania ptaszczyzn 45°
o podwadjnie negatywnej konstrukcji i z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

" Wysokowydajny frez czotowy 45'na dwustronne

i ptytki typu HN..09 o APMX 5 mm. Obrébka zgrubna,

wykanczajaca i fazowanie. Ekonomiczne ptytki o
1 12 krawedziach skrawajacych. Dostepny wytgcznie w
n *" wersji nasadzanej, w rozmiarach od ¢ 50 do ¢ 315 mm.

e

. En\*
=y
B

PENTA HD

ECON HN

SPN13, PENTA HD, frez do frezowania ptaszczyzn o
podwdjnie negatywnej konstrukcji, do obrébki ciezkiej
Wysokowydajny frez czotowy 57 na dwustronne ptytki A }Q
typu PN.. 13 i XN.. 13 o maks. gtebokosci skrawania PDF
APMX 10 mm. Przeznaczony do frezowania ptaszczyzn.
Dostepny wytgcznie w wersji nasadzanej, w rozmiarach
od ¢ 100 do ¢ 315 mm. Gniazdo ptytki zabezpieczone
ptytka podporowa. tatwa wymiana ptytek.

Frezy specjalne 250 mm
1 — Wysokoproduktywny frez 43° do frezowania ptaszczyzn z 16 kasetami zabezpieczajgcymi korpus. Dwustronne
negatywne ptytki o maks. gtebokosci skrawania APMX 15 mm.

2 — Frez do frezowania ptaszczyzn do obroébki ciezkiej na pozytywne ptytki RCMT 20, o APMX 10 mm. Dodatkowy
zacisk zapewnia wtasciwe mocowanie ptytki. Gniazdo ptytki zabezpieczone ptytka podporowa.

3 — Frez 75° do frezowania ptaszczyzn na mniejsze dwustronne ptytki styczne o 8 krawedziach skrawajacych i maks.
gtebokosci skrawania APMX 5 mm.
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KRZYZOWNICA - OBROBKA DOLNYCH KRAWEDZI | FREZOWANIE KOPIOWE

SRC16, 20

SRC16 i SRC20, frezy do frezowania profilowego i
kopiowego na ptytki okragte o wielkosciach 16 i 20
Frez do sredniego i ciezkiego frezowania profilowego

i kopiowego na pozytywne ptytki RCMT 16 o APMX

8 mm i RCMT 20 o APMX 10 mm. Przeznaczony do
frezowania ptaszczyzn, interpolacji Srubowej, zagtebiania
skosnego, stopniowej obrébki wgtebnej i frezowania z
wysokimi posuwami. SRC16 dostepny wytgcznie w wersji
nasadzanej z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa,
w rozmiarach od ¢ 63 do @ 160 mm.

SRC20 dostepny wytagcznie w wersji nasadzanej

z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa, w
rozmiarach od ¢ 80 do @ 160 mm.

K3-CXP

na ptytki typu ZP..

rozmiarach
od ¢ 10 do ¢ 50 mm.

ptytki typu XP..
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L2-SZP, frez profilowy z czotem kulistym

Frez z czotem kulistym na ptytki typu ZP..
o APMX od 8,9 do 44,7 mm. Przeznaczony
do frezowania kopiowego i profilowego.
Dostepny w wersjach z chwytem weldon,
ze stozkiem morse'a lub modutowej w

K3-CXP, MULTISIDE XP, frez profilowy na

Frez z czotem kulistym na ptytki typu XP..
o APMX od 8 do 16 mm. Przeznaczony do
produktywnego frezowania kopiowego

i profilowego. Zastosowanie 3 ptytek
zwieksza produktywnosé¢. Dostepny

w wersji cylindrycznej i modutowej, w
rozmiarach od ¢ 16 do @ 32 mm.

SRD12 i SRD16, frez do kopiowania na ptytki okragte w
rozmiarach 12 i 16 z wewnetrznym doprowadzeniem
chtodziwa

Frez do profilowania i kopiowania na pozytywne ptytki
RD.. 12 i 16 oraz APMX 3 i 4 mm. Przeznaczony do
frezowania ptfaszczyzn, interpolacji Srubowej, zagtebiania
skosnego, stopniowej obrébki wgtebnej, frezowania
kopiowego i profilowego.

SRD12 dostepny w wersji modufowej i nasadzanej, w
rozmiarach od ¢ 24 do ¢ 80 mm.

SRD16 dostepny w wersji modutowej i nasadzanej, w
rozmiarach od ¢ 32 do ¢ 100 mm.

SRD12, 16




3 - Frez do zaokraglania narozy
Frez z chwytem weldon do obrébki zaokraglen

wewnetrznych przy nachylonych sciankach. Ze wzgledu

na matg $rednice frezu (¢ 16 mm), mozna go stosowac
w waskich rowkach. Dwa efektywne ostrza przy
zastosowaniu tylko jednej ptytki.

4 — Frez do zaokraglania narozy

Frez z chwytem weldon o $rednicy ¢ 40 mm z 3
efektywnymi ostrzami do obrébki zewnetrznych
zaokraglen. Pozytywne ptytki styczne z 4 krawedziami
skrawajgcymi o réznych wielkosciach promienia.

44

KRZYZOWNICA - OBROBKA ZAOKRAGLEN

1 - Frez do zaokraglania narozy w wersji nasadzanej
Frez ¢ 100 mm z 5 efektywnymi ostrzami do obrébki
zewnetrznych zaokraglen. Pozytywne ptytki styczne z
4 krawedziami skrawajgcymi o réznych wielkosciach
promienia.

2 - Frez do zaokraglania narozy w wersji z chwytem
Frez z chwytem weldon o min. srednicy ¢ 7 mm
dostepny w kilku réznych promieniach do obrébki w
miejscach trudno dostepnych. Dwa efektywne ostrza
przy zastosowaniu tylko jednej ptytki.
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KRZYZOWNICA — OBROBKA GtOWKI

1 — Wytrzymaly frez tarczowy do frezowania
ptaszczyzn

@ 320 mm z niewielkg modyfikacjg do obrdbki
ptaskich powierzchni krzyzownicy. Ptynny
przebieg skrawania z wykorzystaniem stycznych
ptytek o 8 krawedziach skrawajgcych.

2 - Frez wklesty do obrébki szyn skrzydtowych

Maks. Srednica ¢ 340 mm, przy bardzo szerokim
obszarze skrawania, do frezowania zaokraglenia naroza
(R13), zaokraglenia w gérnej czesci (R80, R300) i dwdch
nachylonych ptaszczyzn (1:20, 1:10).

3 - Frez walcowy do obrébki gornej czesci ostrzy iglic

@ 330 mm do obrébki zaokraglen (R13, R80, R300) w
gbrnej czesci, ptaszczyzn i nachylonych powierzchni (1:8).
Grube ptytki styczne z 8 krawedziami skrawajacymi,
nadajgce sie do ciezkich warunkow obrébki.

4 — Frez tarczowy do obroébki gornej czesci gtdwek szyn
@ 350 mm, frezowanie zaokraglen (R13) w narozach i

w rowku w bocznej czesci gtdwki szyny. W przypadku
potrzeby usuwania dodatkowego materiatu na
najwiekszej srednicy frezu montowane sg ptytki
ochronne.

5 — Frez do obrébki gornej czesci ostrzy iglic
@ 200 mm z promieniem naroza R1.2 mm do obrébki nachylonej
powierzchni (1:20) i Scianki 90°.
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KRZYZOWNICA - OBROBKA ROWKOW

1 - Frez tarczowy do obrobki rowkow

Frez o $rednicy ¢ 420 mm, do obrdébki scianek
rowkéw (1:20, 1:5) i zaokraglenia w dolnej
czesci (R15). Produktywne rozwigzanie ze
wzgledu na wytrzymatg konstrukcje

korpusu z 8 efektywnymi ostrzami i
zastosowaniem ptytek stycznych.

2 — Frez tarczowy do obrébki scianek rowkéw

Frez o srednicy ¢ 250 mm z 6 efektywnymi ostrzami

do obroébki bokéw rowka z matym zaokragleniem
odsadzenia. Sztywne ptytki styczne z 8 krawedziami
skrawajacymi, wzglednie z 2 krawedziami skrawajgcymi
(ptytki zaokraglone) zapewniajg niezawodnos¢ obrobki.

c 9 4 - Frez z chwytem do obrébki rowkow

Frez o srednicy ¢ 22 mm z pozytywnymi ptytkami do
obrobki zaokraglonych (R13) i skosnych Scianek.

3 - Frez tarczowy do obrobki scianek 90°

Frez @ 420 mm do obrébki $cianek 90° i zaokraglonego
(R10) dna rowka. 10 efektywnych ostrzy,

30 zaokraglonych ptytek stycznych, kazda z dwiema
krawedziami skrawajgcymi.
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KRZYZOWNICA — OBROBKA KONCOWEK SZYN | OSTRZY

J(T)-SLSN, ROUGH SN, frez walcowo-czotowy z dtugimi SRS

krawedziami do ciezkiego frezowania z chtodziwem
doprowadzonym wewnetrznie

Frez 90° z dtugimi krawedziami na ptytki LNET 16 i
SN.. 13 0 APMX od 104 do 134 mm. Korpus sktada sie
gtownego korpusu i odtgczanej gtowicy. Przeznaczony
do frezowania odsadzen, rowkdw, ptaszczyzn lub
frezowania wgtebnego. Dostepny w wersji stozkowej
DIN 69871, BT i DIN 2080 50, w rozmiarach ¢ 63 i ¢
80 mm.

J(T)-SAD16E

J(T)-SAD16E, HELICAL AD, frez walcowo czotowy z dtuga
krawedzig na ptytki AD.. do frezowania $redniego

Frez walcowo-czotowy 90° na pozytywne ptytki AD.. 16,
o APMX od 40 do 108 mm, chtodziwo doprowadzone
wewnetrznie. Przeznaczony do frezowania odsadzen,
rowkow, ptaszczyzn lub frezowania wgtebnego.
Dostepny w wersji nasadzanej i stozkowej ISO, BT i

2080, w rozmiarach od ¢ 50 do ¢ 100 mm. Dostepny z
nierdwnomierng podziatka.

Specjalny frez walcowo-czotowy z dtugy krawedzig i
odfaczang gtowicy do ciezkiego frezowania

Frez walcowo-czotowy 90° na sztywne ptytki
negatywne, o APMX od 77 do 100 mm z chtodziwem
doprowadzonym wewnetrznie. Nadaje sie do frezowania
odsadzen i ptaszczyzn. Dostepny w wersji nasadzanej,

w rozmiarach ¢ 80 i @ 100 mm w wersji prawe;j i

lewe]. Wymienna koricéwka z zaokrgglonymi ptytkami
stycznymi, gtéwny korpus z ptytkami stycznymi o 8
krawedziach skrawajacych.

A )
&
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KRZYZOWNICE — INNE RODZAJE OBROBKI

1 - Frez wielofunkcyjny

z ptytkami stycznymi, ktéry mozna wykorzystaé do
obrébki pochylonej gérnej powierzchni krzyzownicy lub
do obrébki rowkoéw koziotkéw iich bokdw.

2 - Frez do obrébki ptaszczyzn 75°

do obrdébki gérnej powierzchni szyn dziobowych i
dzioba, w przypadku ktérych konieczne jest uzyskanie
powierzchni o bardzo matej chropowatosci. Ptytka
styczna z promieniem naroza i 8 krawedziami
skrawajacymi stosowana jest na obwodzie oraz na
spodzie jako ptytka dogtadzajgca (wiper).

3 - Frez tarczowy do frezowania ptaszczyzn od tytu
@ 290 mm na ptytki styczne CNHQ 1005AZTN
przeznaczony do obrébki spodu krzyzownic i iglic.
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KRZYZOWNICA/IGLICA — OBROBKA SZYIJKI

A }Q ECON LN, frez do wybran prostokatnych na ptytki LN..
PDF z chtodziwem doprowadzonym wewnetrznie
Frez walcowo-czotowy 90°, trzpieniowy lub nasadzany
cg na dwustronne ptytki LN.. 12 0 APMX 9 mm.
Przeznaczony do szerokiego zakresu zastosowan.

Dostepny z wers;ji cylindrycznej, weldon, modutowej
lub nasadzanej, w rozmiarach od @ 25 do @ 125 mm.
Dostepny z nierdwnomierng podziatka.

Specjalny petnoprofilowy frez do

frezowania szyjek — jeden frez/jedno przejscie

Sztywne ptytki styczne z 4 i 8 krawedziami skrawajgcymi.
Frez wykonuje petny profil w jednym przejsciu. Nadaje
sie do sztywnych obrabiarek o duzej mocy.

Specjalny frez potprofilowy do

obrébki szyjek — dwa frezy/dwa przejscia

Frez z wytrzymatym korpusem ze ztgczem stozkowym
ISO. Sztywne ptytki styczne z 4 i 8 krawedziami
skrawajacymi. Frez wykonuje potowe profilu.

Specjalny frez profilowy do frezowania szyjek — jeden
frez/dwa przejscia

Sztywne ptytki styczne z 4 i 8 krawedziami skrawajgcymi.
Frez wykonuje profil w dwdch przejsciach, co przektada
sie na wystepowanie nizszych sit skrawania i mniejszych
drgan.
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IGLICA — OBROBKA GLEOWKI | WYKONYWANIE OTWOROW

Specjalny frez profilowy do obrdbki gtéwek szyn

Frezy dostepne w wersjach prawej i lewej do réznych profili
i nachylen szyn. Przeznaczony do obrdbki gornej czesci
gtowki szyny, promienia naroza i zwezajgcych sie scianek
na zakonczeniach krzyzownic i osadach iglic. Ptytki styczne
zwiekszajg niezawodnos¢ przebiegu obrdbki.

N S
HYDRA: Wysoko wydajne wiertta z wymiennga gtowica
Wiertta z wymienng weglikowa gtowicg do obrdbki z
wysoka wydajnoscia stali, stali nierdzewnej i zeliwa.
Wymiane weglikowej gtowicy mozna przeprowadzi¢ bez
wyjmowania korpusu wiertta z obrabiarki. Dostepne z

doprowadzeniem chtodziwa i wyborem korpuséw HSS A }Q
od 1,5xD charakteryzujacych sie wiekszg sztywnoscig FOF
przy wierceniu ptytkich otwordw i ptyt, do 12xD dla 9
zastosowan przy gtebszych otworach. C
Dostepne w rozmiarach ¢ 12.0 — @ 42.0 mm.

Wiertto na ptytki wymienne z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

Wysokowydajne wiertto na wymienne ptytki do
wiercenia otwordw nieprzelotowych i przelotowych oraz
potencjalnie do wiercenia poprzecznego, niecentralnego,
spiralnego i w stosie materiatu, wiercenia wgtebnego,
wiercenia na powierzchniach wklestych lub nachylonych,
wiercenia przerywanego, wiercenia fazowego, a nawet
wiercenia z wytaczaniem.

Dostepne w rozmiarach od ¢ 15 do ¢ 40 mm dla 2xD, od
® 15 do ¢ 58 mm dla 3xD, od ¢ 17 do ¢ 58 mm dla 4xD i
od ¢ 19 do ¢ 31 mm dla 5xD.
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IGLICA - OBROBKA STOZKOW

Dwustronny frez stozkowy

Specjalny frez dostepny w réznych srednicach, ktory
mozna mocowac z obu stron, aby umozliwi¢ obrébke
standardowych i odwrdconych stozkéw za pomocg tego
samego korpusu frezu. Dzieki zastosowaniu sztywnych
ptytek stycznych z 8 krawedziami skrawajgcymi obrdbka
jest wydajna i niezawodna.

Podwdjny frez stozkowy do obrobki iglic

Specjalny frez do obrébki dwdch potgczonych stozkéw,
uzywany do obrdbki powierzchni na iglicach, ktoére
zostang dopasowane do komplementarnej powierzchni
na opornicy. Stosowane sg ptytki styczne

z 8 krawedziami skrawajgcymi.

Frez stozkowy do obraébki iglic

Specjalny frez o ¢ 100 do obrdébki odwréconych stozkéw
na mniejszych obrabiarkach. 8 krawedzi skrawajgcych na
kazdej ptytce stycznej sprawia ze obrdbka jest bardziej
ekonomiczna.
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IGLICA — OBROBKA STRONY KOtA

Frez profilowy do obrébki iglic

Frezy do szyn o réznych profilach o Srednicach od ¢
150 mm do ¢ 300 mm. Obrébka iglicy od strony kota.
Powierzchnia skosna, zaokrgglona powierzchnia w
gornej czesci i gérna powierzchnia iglicy. Na najwiekszej
srednicy frezu montowane sg duze ptytki styczne
zapewniajace wiekszg gtebokos¢ skrawania.

Frez profilowy do obrdbki zaokraglonych i sko$nych
powierzchni w czesci gérnej

Frez ¢ 200 mm do frezowania profilowego iglic. Ptytki o 8
krawedziach skrawajacych, odp. 4 krawedzie skrawajace
na ptytkach zaokraglonych i na ptytkach w gérnej i
dolnej czesci.

Frez profilowy do obrébki iglic

Frezy do szyn o réznych profilach o Srednicach od @

110 mm do @ 300 mm. Obrdbka iglicy od strony kofa.
Powierzchnia zaokraglona na spodzie, powierzchnia
skos$na, zaokragglona powierzchnia w gérnej czesci i gérna
powierzchnia iglicy. Frez na ptytki styczne zapewniajgce
wysokg niezawodnosc.

Frez do obrdbki zaokraglenia R13 i stozkowych
powierzchni z obu stron

Maty frez o Srednicy min. @ 70 mm do obrdbki
powierzchni zaokraglonej (R13) i skosnej (1:3).
Dwustronne, zaokraglone ptytki z 4 krawedziami
skrawajgcymi i dwustronne kwadratowe ptytki

z 8 krawedziami skrawajgcymi zapewniajgce wysokga
wydajnos¢ skrawania.
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IGLICA — OBROBKA STRONY KOtA

A s
&

Stozkowe frezy nasadzane

do obrobki iglic od strony kota

Specjalne prawe i lewe frezy w szerokim asortymencie
Srednic (@ 80 — 200 mm), o réznych ustawieniach katow
KAPR (1:3, 1:4, 1:5,...), wielkosciach promieni (R13, R14,
R20...) i gtebokosciach skrawania. Sztywne kwadratowe
ptytki styczne z 8 krawedziami skrawajgcymi, 4 lub

2 krawedzie skrawajace na ptytkach zaokraglonych,
zapewniajgcych duzg wydajnos¢ skrawania.
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2516, Frez do fazowania 45° na tréjkatng ptytke z
wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

Frez do fazowania 45° na jednostronne ptytki TC..16

o APMX 8,5 mm. Przeznaczony do fazowania od gory.
Dostepny wytacznie w wersji weldon w rozmiarach srednic
zewnetrznych od ¢ 31 do @ 39 mm.

A )
&

IGLICA - FAZOWANIE

Specjalny frez do fazowania 90° w $Sciankach

i w dolnej czesci

Frez o srednicy ¢ 160 mm do obrébki dolnej czesci
iglicy z mozliwoscig fazowania 45° w dolnej czesci.
Dzieki zastosowaniu sztywnych ptytek stycznych z
8 krawedziami skrawajgcymi obrdbka jest wydajna i
niezawodna.

J(T)-SXP16, frez do fazowania, z dtuga krawedzia,

z wewnetrznie doprowadzonym chtodziwem

Frez do fazowania na jednostronne ptytki XPHT 16 i
APMX w zakresie od 7 do 28 mm. Przeznaczony do

fazowania. Dostepny wytacznie w wersji nasadzane;j.

Srednica zewnetrzna ¢ 35 i ¢ 45 mm, wielkosci kata
fazowania: 15°, 25°, 30°, 35°, 40°, 45°, 50°, 55° i 60°.
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OBROBKA PROFILI TRAMWAJOWYCH

Frez o specjalnym profilu do obrébki szyjek szyn
tramwajowych w dwdch przejsciach

Frez ¢ 300 mm do obrdbki szyjki szyny, promienie R10,
zaokraglenie wewnetrzne ze skosem 1:5 i gérna czesc
stopy ze skosem 1:10. Petna obrébka wykonywana jest
w dwdch przejsciach. Dzieki zastosowaniu kwadratowych
ptytek stycznych z 8 i 2 krawedziami skrawajgcymi frez
posiada 4 efektywne ostrza.

A )
&

Frez o specjalnym profilu do obrobki szyjek i powierzchni
bocznej gtowek szyn tramwajowych w dwéch przejsciach
Frez @ 280 mm do obrdébki boku gtéwki szyny ze skosem
1:6, promien R10, zaokraglenie wewnetrzne ze skosem
1:5i gbrna czes¢ stopy ze skosem 1:10. Petna obrébka
wykonywana jest w dwéch przejsciach. 4 efektywne
ostrza dzieki zastosowaniu kwadratowych ptytek
stycznych z 8 i krawedziami i kwadratowe ptytki styczne
z 2 lub 4 krawedziami skrawajgcymi.

Frez o specjalnym profilu do obrébki szyjek szyn
tramwajowych w dwdch przejsciach

Frez ¢ 240 mm do obrébki boku gtéwki szyny ze
Sciankg 90°, promien R15, promienie szyjek szyny

R10, zaokraglenie ze skosem 1:5 i gérna czes¢ stopy ze
skosem 1:10. Petna obrébka wykonywana jest w dwdch
przejsciach. 4 efektywne ostrza dzieki zastosowaniu
kwadratowych ptytek stycznych z 8 krawedziami i
kwadratowe ptytki styczne z 2 lub 4 krawedziami
skrawajgcymi.
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OBROBKA CZOPOW

Specjalny frez profilowy do obrébki boku czopa
krzyzownicy

Frez jest ztozony z dwdch elementdw o minimalnej

@ 90 mm i maksymalnej @ 165 mm. Frez moze by¢
mocowany w uchwycie z dwdch stron, co umozliwia jego
zastosowanie zaréwno jako frezu prawego jak i
lewego.

Specjalny frez profilowy do obrébki boku i spodu czopa
krzyzownicy

Frez o maksymalnej $rednicy @ 220 mm do obrdébki
skosnych bokéw czopa krzyzownicy oraz Scianki 90° w
jego dolnej czesci. Sztywne kwadratowe ptytki styczne z
8 krawedziami skrawajgcymi i 4 krawedzie skrawajgce na
ptytkach zaokraglonych, zapewniajg wysoka wydajnos¢
skrawania.

Specjalny stozkowy zaokraglony frez do obrdbki
rowkoéw w czopie krzyzownicy

Frez z chwytem do obrébki skosnych bokéw rowkéw
(nachylenie 1:4) i zaokraglen o promieniu R10. Minimalna
Srednica frezu ¢ 27,5 mm, a APMX 27 mm.

Specjalny frez profilowy do obrébki czopéw iglicowych
Frez jest ztozony z trzech czesci o srednicach: minimalnej
@ 109 mm i maksymalnej @ 165 mm. Frez stuzy do
obroébki czesci srodkowej (90°) i dwdch powierzchni
skosnych (1:3) na czopie iglicowym, ale posiada réwniez
ptytki zabezpieczajgce w przypadku wystepowania
dodatkowego materiatu na odsadzeniach.
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OBROBKA PRETOW NASTAWCZYCH

Specjalny frez profilowy do obroébki preta nastawczego
Frez profilowy o srednicy maksymalnej @ 200 mm do
obrdébki zaokragle wewnetrznych R5 i zewnetrznych
R150 mm lub R200 mm. Frez wyposazony jest w sztywne
ptytki styczne z 8 lub 4 krawedziami skrawajgcymi, ktére
zapewniajg wysoka wydajnosé skrawania.

Specjalny frez o ksztatcie odwrdconego stozka, z chwytem
Frez @ 49 mm o maksymalnym APMX 32 mm wyposazony
w mocng ptytke styczng do obrébki zaokraglonego naroza
R3 oraz standardowe zaokraglone ptytki o ostrej geometrii
zapewniajgce ptynny przebieg skrawania. Stuzy do obrdbki
Sciany odwréconego stozka o nachyleniu 70° (1:2,75).
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OBROBKA PLYT ZEBROWYCH
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PLYTY ZEBROWE

Ptyty zebrowe stuzg do mocowania szyny do podktaddéw. Ptyty zebrowe zwiekszajg powierzchnie nosng i zapewniajg
utrzymanie wtasciwego rozstawu szyn.

Ptyty zebrowe sg mocowane do podktadéw za pomocg $rub lub kolcow (gwozdzi kolejowych). Szyna mocowana jest do
ptyty za pomoca systemu kotew lub uchwytéw, w zaleznosci od konstrukcji. W celu unikniecia wibracji i zmniejszenia
hatasu miedzy szyng a ptyta zebrowa oraz miedzy ptyty zebrowg a podktadem stosuje sie podktadki gumowe. Czesé
ptyty pod szyng moze by¢ ptaska, ale czesto jest nachylona 1:X (1:20, 1:40, ...) i w takim przypadku obie szyny w torze
sg nachylone do srodka toru.

Ptyty zebrowe sg produkowane z dtugiej tasmy walcowanej ze wstepnie walcowanymi zebrami. Tasma walcowana jest
nastepnie cieta lub pitowana. Otwory sg wybijane lub wiercone, a gniazdo dla sruby teowe;j jest frezowane.
Ptyty zebrowe wykonywane sg ze stali S275JR o zawartosci C 0,21 %, wytrzymatos¢ na rozcigganie od 410 do 560 Mpa.

Asortyment Dormer Pramet obejmuje szerokg game standardowych narzedzi do frezowania ptaszczyzn, obrébki rowkéw,
wiercenia oraz narzedzi specjalnych przeznaczonych do obrébki rowkéw trapezowych pod sruby teowe.

Gatunkami pierwszego wyboru do obrébki ptyt zebrowych sg w zastosowaniach frezarskich gatunki M8326, M8340, a
w zastosowaniach wiertarskich gatunki D8330, D8345.
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SPN13, PENTA HD, frez do frezowania ptaszczyzn o
Wysokowydajny frez czotowy 57 na dwustronne ptytki
typu PN.. 13 i XN.. 13 o maks. gtebokosci skrawania
APMX 10 mm. Przeznaczony do frezowania ptaszczyzn.
Dostepny wytacznie w wersji nasadzanej, w rozmiarach
od ¢ 100 do ¢ 315 mm. Gniazdo ptytki zabezpieczone
ptytka podporowa. tatwa wymiana ptytek.
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OBROBKA PLYT ZEBROWYCH — CZESC SPODNIA

SRD12 i SRD16, frez do kopiowania na ptytki okragte w
rozmiarach 12 i 16 z wewnetrznym doprowadzeniem
chtodziwa

Frez do profilowania i kopiowania na pozytywne ptytki
RD.. 12 i 16 oraz APMX 3 i 4 mm. Przeznaczony do
frezowania ptaszczyzn, interpolacji Srubowej, zagtebiania
skosnego, stopniowej obrébki wgtebnej, frezowania
kopiowego i profilowego.

SRD12 dostepny w wersji modutowej i nasadzanej, w
rozmiarach od ¢ 24 do ¢ 80 mm.

SRD16 dostepny w wersji modutowej i nasadzanej, w
rozmiarach od ¢ 32 do ¢ 100 mm.

SHNO06C i SHNO9C, ECON HN, frezy do frezowania
ptaszczyzn 45° o podwdjnie negatywnej konstrukcji z
wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
Wysokowydajny frez 45° do frezowania ptaszczyzn na
dwustronne ptytki HN.. 06, o APMX 3 mm. Obrébka
zgrubna, wykanczajgca i fazowanie. Ekonomiczne ptytki
o 12 krawedziach skrawajgcych. Nieréwnomierna
podziatka.

SHNO6C: Dostepne w wersjach weldon, mocowanej Srubg
lub nasadzanej w rozmiarach od @ 25 do @ 125 mm.
SHNO9C: Dostepny wytacznie w wersji nasadzanej, w
rozmiarach od ¢ 50 do ¢ 315 mm.

SRD12, 16
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OBROBKA PLYT ZEBROWYCH — OBROBKA ZGRUBNA ROWKA

J(T)-SAD11E

J(T)-SAD11E, FORCE AD, frez walcowo-czotowy z dtugg krawedzig na ptytki ADMX, do frezowania sredniego

Frez walcowo-czotowy 90° na pozytywne ptytki ADMX 11, o APMX od 37 do 56 mm z chtodziwem doprowadzonym
wewnetrznie. Przeznaczony do frezowania odsadzen, rowkdw, ptaszczyzn lub frezowania wgtebnego. Dostepny
wytgcznie w wersjach weldon, ze stozkiem morse'a lub nasadzanej w rozmiarach od ¢ 25 do ¢ 50 mm.

S90CN(XN), frez tarczowy trzystronny z regulowang szerokoscia

Frez tarczowy trzystronny 90° na ptytki SNHX 12 i APMX o gtebokosci skrawania od 16 do 50 mm i regulowang
szerokoscig frezu w zakresie od 14 do 30,5 mm. Przeznaczony do frezowania odsadzen, rowkoéw lub ptaszczyzn.
Dostepny w wersji nasadzanej lub z zabierakiem, w rozmiarach od ¢ 125 do ¢ 315 mm.

S90SN, frez tarczowy trzystronny

Frez tarczowy trzystronny 90° na ptytki SNHX 12 i APMX, o gtebokosci rowkowania od 16 do 50 mm i regulowang
szerokoscig frezu w zakresie od 4 do 14 mm. Przeznaczony do frezowania odsadzen, rowkéw lub ptaszczyzn. Dostepny
w wersji nasadzanej lub z zabierakiem, w rozmiarach od ¢ 63 do ¢ 200 mm.

S90CN(XN)

S90SN
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OBROBKA PLYT ZEBROWYCH — OBROBKA ZGRUBNA ROWKA

&

S710 S812HA 5822 5922 C135

$710, monolityczny weglikowy frez walcowo-czotowy z dwoma rowkami widrowymi

Srednia dtugos¢ robocza, konstrukcja 2-ostrzowa ze spiralg 40° zapewnia duzg sztywno$é podczas frezowania
standardowych rowkdéw. Pokrycie AICrN zwieksza trwatosé narzedzia i poprawia wydajnosé. Przeznaczony do
frezowania wgtebnego, zagtebiania skosnego i frezowania profilowego. Dostepny w rozmiarach od ¢ 1 do ¢ 20 mm,
APMX w zakresie od 3 do 38 mm.

Frez walcowo-czotowy do rowkdw, petnoweglikowy, 2-ostrzowy, chwyt DIN 6536HA

Srednia dtugos¢ robocza, konstrukcja 2-ostrzowa zapewnia wysokg sztywnos¢ podczas frezowania standardowych
rowkow o tolerancji P9. Pokrycie Alcrona zwieksza trwato$¢ narzedzia i poprawia wydajnosé. Przeznaczony do
frezowania wgtebnego, zagtebiania skosnego i frezowania profilowego. Dostepny w rozmiarach od ¢ 2 do ¢ 20 mm,
APMX w zakresie od 6 do 32 mm.

$822, monolityczny dwuostrzowy weglikowy frez walcowo-czotowy

Duza dtugos¢ robocza, konstrukcja 2-ostrzowa zapewnia wysokg sztywnos¢ podczas frezowania standardowych
rowkow o tolerancji P9. Pokrycie Alcrona zwieksza trwato$é narzedzia i poprawia wydajnos$é. Przeznaczony do
frezowania wgtebnego, zagtebiania skosnego i frezowania profilowego. Dostepny w rozmiarach od ¢ 2 do ¢ 20 mm,
APMX w zakresie od 8 do 38 mm.

$922, monolityczny dwuostrzowy weglikowy frez walcowo-czotowy z chwytem DIN 6535HB
Srednia dfugos¢ robocza, konstrukcja 2-ostrzowa zapewnia wysoka sztywno$¢ podczas frezowania standardowych

rowkow o tolerancji H10. Pokrycie TiALN zapewnia odpornosc na wyzsze temperatury i wiekszg trwatos$¢ narzedzia.

Przeznaczony do frezowania wgtebnego, zagtebiania skosnego i frezowania rowkdéw. Ekonomiczna gama frezéw z
chwytem weldon. Dostepny w rozmiarach od ¢ 2 do @ 20 mm, APMX w zakresie od 6 do 38 mm.

C135, frez HSS-E do obrobki rowkow, wersja dtuga, 2-ostrzowy, chwyt DIN 1835B

Wersja dtuga, konstrukcja 2-ostrzowa zapewnia wysokg sztywnos¢ podczas frezowania standardowych rowkéw
wpustowych o tolerancji P9. Zapewnia wiekszg wytrzymatos$é i ograniczenie drgan podczas frezowania w miejscach
trudno dostepnych. Przeznaczony do frezowania wgtebnego, zagtebiania skosnego i frezowania profilowego.
Dostepny w rozmiarach od @ 2 do @ 20 mm, APMX w zakresie od 7 do 38 mm.
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OBROBKA PLYT ZEBROWYCH — ROWEK TRAPEZOWY

C825, frez HSS-E, tarczowy trzystronny, chwyt weldon 1 - Frez specjalny na ptytki pozytywne do obrébki
Uniwersalny frez tarczowy do obrébki rowkdéw. Chwyt rowkéw teowych

weldon zapewnia doktadne i stabilne mocowanie, a Frez o srednicy ¢ 42 mm do obrébki rowkéw teowych,
gtowica tarczowa umozliwia wydajng obréobke rowkéw w ~ APMX 10 mm, z chwytem. Standardowe pozytywne
pionowych sciankach. Wykorczenie jasne. Dostepny w ptytki SOMT 09T3 zapewniaja ptynny przebieg
rozmiarach od ¢ 40 do ¢ 63 mm, APMX w zakresie od 3 skrawania.

do 16 mm.

2 - Frez do obrébki zgrubnej rowkow trapezowych
Frez o Srednicy @ 45 mm przeznaczony do obrdébki
rowkow trapezowych, wersja z chwytem. Na
standardowe pozytywne ptytki

SOMT 09T3 i specjalne ptytki styczne LDEX 12.

3 - Lewy frez do obrébki wykanczajgcej rowkéw
trapezowych

Frez o Srednicy @ 57 mm w wersji z chwytem, ktdry
nadaje rowkowi petny ksztatt wraz ze sciankg 90° na
bokach rowka.

4 — Lewy frez do obrébki wykanczajgcej rowkow
trapezowych

Frez o Srednicy @ 57 mm w wersji z chwytem, ktdry
nadaje rowkowi petny ksztatt wraz ze sciankg 90° na
bokach rowka i fazg na gérnych krawedziach.

5 — Specjalne wiertto stopniowe

Wiertta stopniowe o réznych $rednicach do wiercenia
otworéw montazowych w podktadkach zebrowanych.
Wiertto moze wykonywa¢ metoda interpolacji kotowej
obrébke fazy, zaréwno w gérnej jak i dolnej czesci.
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Obrotowe narzedzia do wiercenia, gwintowania i usuwania zadzioréw na réznych czesciach wagonéw, takich jak
ramy wagonow i wézki. W naszej ofercie mozna znalez¢ wiele narzedzi o réznych geometriach i w réznych gatunkach
przeznaczonych do réznych materiatéw obrabianych i zastosowan.

Hydra

Wiertta z wymienng weglikowg gtowicg do obrdébki z
wysokg wydajnoscig stali, stali nierdzewne;j i zeliwa.
Wymiane weglikowej gtowicy mozna przeprowadzic¢
bez wyjmowania wiertta z obrabiarki. Dostepne z
doprowadzeniem chtodziwa i wyborem korpuséw HSS
od 1,5xD charakteryzujgcych sie wiekszg sztywnoscia
przy wierceniu ptytkich otwordw i ptyt, do 12xD dla
zastosowan przy gtebszych otworach.

Wiertta Force— X, M, N

FORCE X wiertta weglikowe opracowane do
wysokowydajnej obrébki szerokiej gamy materiatéow
obrabianych, takich jak stale weglowe i stopowe do 1500
MPa oraz zeliwo. Wiertla FORCE X dobrze sprawdzajg sie
rowniez podczas obrébki stali nierdzewnej i aluminium,
co sprawia, ze sg doskonatym pierwszym wyborem dla
firm podwykonawczych wykonujacych obrdébke réznego
rodzaju czesci.

Wiertta weglikowe FORCE M zostaty zaprojektowane
tak, aby zapewni¢ najwyzszg wydajnos¢ i niezawodnos¢
obrébki podczas wiercenia stali nierdzewnych i
superstopow zaroodpornych. Doskonale nadajg sie do
zastosowan, w ktdrych konieczne jest wiercenie duzej
liczby otwordéw przy jednoczesnym zapewnieniu stabilnie
wysokiej doktadnosci.

Weglikowe wiertta FORCE N s3 zalecane do wiercenia

z duzymi predkosciami w kutych i odlewanych stopach
aluminium. Ksztatt rowkéw widrowych i geometria
skrawania zostaty zaprojektowane w taki sposob,

aby generowad mate, tatwe do odprowadzenia

widry. Wiertta FORCE N charakteryzujg sie doskonata
wydajnoscig i trwatoscig i sg zalecane dla $rednich i
duzych firm produkcyjnych.

(wiecej informacji, patrz katalog Dormer Pramet
"Obrobka otworow")

Gwintowniki Shark

Asortyment przeznaczonych do poszczegdlnych
zastosowan gwintownikow Shark Line firmy Dormer,
wytwarzanych w standardzie DIN, znanych ze swojej
wysokiej wydajnosci, jest tatwo rozpoznawalny dzieki
umieszczonym na narzedziach kolorowym pierscieniom,
oznaczajgcym zalecenie dla uzycia w specyficznych
grupach materiatowych. (wiecej informacji, patrz katalog
Dormer Pramet "Gwintowanie")

Weglikowe pilniki obrotowe

Nasz asortyment weglikowych pilnikéw obrotowych
stanowi kompleksowy program narzedzi wysokiej
jakosci. Obejmuje on narzedzia o réznych konstrukcjach i
ksztattach, tak aby spetniat niemal wszystkie wymagania
stawiane przez zastosowania w najwazniejszych
sektorach przemystu.
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OBROBKA CZESCI WOZKOW — NARZEDZIA NA WYMIENNE PLYTKI

Standardowe frezy do obrébki wybran prostokatnych, ptaszczyzn i frezowania z wysokimi posuwami oraz wiertta, za
pomocg ktdrych mozna wykonywacd obrébke ram bocznych, belek bujakowych, obudéw tozysk i innych czesci wdzkow.

J(T)-SAD16E, HELICAL AD, frez walcowo czotowy z dtuga
krawedzig na ptytki AD.. do frezowania sredniego

Frez walcowo-czotowy 900 z dtugg krawedzig na
pozytywne ptytki AD.. 16, o APMX od 40 do 108 mm,
chtodziwo doprowadzone wewnetrznie. Przeznaczony do
frezowania odsadzen, rowkow, ptaszczyzn lub frezowania
wgtebnego. Dostepny w wersji nasadzanej i stozkowej
ISO, BT i 2080, w rozmiarach od ¢ 50 do ¢ 100 mm.
Dostepny z nierdwnomierng podziatka.

' HELICALAD

FEED ZD, Frez do obrébki z wysokimi posuwami z
chtodziwem doprowadzonym wewnetrznie
Wysokowydajny frez do obrébki z wysokimi posuwami
na ptytki dwustronne ZD.. 07; ZD.. 09 lub ZD.. 12z 8
krawedziami skrawajgcymi, o APMX od 1,0 do 1,6 mm.
Przeznaczony do szerokiego zakresu zastosowan.
Dostepny z wersji cylindrycznej, modutowej i nasadzanej,
w rozmiarach od 16 do ¢ 80 mm.

Wi *}_

Wiertto na ptytki wymienne z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

Wysokowydajne wiertto na wymienne ptytki do
wiercenia otwordow nieprzelotowych i przelotowych oraz
potencjalnie do wiercenia poprzecznego, niecentralnego,
spiralnego i w stosie materiatu, wiercenia wgtebnego,
wiercenia na powierzchniach wklestych lub nachylonych,
wiercenia przerywanego, wiercenia fazowego, a nawet
wiercenia z wytaczaniem.

Dostepne w rozmiarach od ¢ 15 do ¢ 40 mm dla 2xD, od
@ 15 do ¢ 58 mm dla 3xD, od ¢ 17 do ¢ 58 mm dla 4xD i
od ¢ 19 do ¢ 31 mm dla 5xD.

e
- B4
f “|
i ¥%,

FORCE AD16, frez do wybran prostokatnych z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

Frezy walcowo-czotowe i nasadzane 900 na pozytywne
ptytki typu AD.. 16, o APMX 13 mm. Przeznaczone do
frezowania ptaszczyzn, odsadzen, rowkow, interpolacji
Srubowej, frezowania trochoidalnego, zagtebiania
skosnego i frezowania wgtebnego. Dostepny w wersjach
z chwytem weldon, ze stozkiem morse'a, modutowe;j i
nasadzanej (z nieréwnomierng podziatkg), w rozmiarach
od ¢ 25 do ¢ 175 mm.

FORCE AD16

FEED ZD

ECON HN

SHNO06C i SHNO9C, ECON HN, frezy do frezowania
ptaszczyzn 45° o podwdjnie negatywnej konstrukcji z
wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
Wysokowydajny frez czotowy 45° na dwustronne ptytki
typu HN.. 06 lub HN.. 09, 0 APMX 3 i 5 mm. Obrdbka
zgrubna, wykanczajgca i fazowanie. Ekonomiczne
ptytki o 12 krawedziach skrawajgcych Nieréwnomierna
podziatka.

SHNO6C: Dostepne w wersjach weldon, mocowanej Srubg
lub nasadzanej w rozmiarach od @ 25 do @ 125 mm.
SHNO9C: Dostepny wytgcznie w wersji nasadzanej, w
rozmiarach od ¢ 50 do @ 315 mm.

65
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OBROBKA SPRZEGOW

Przyktadem naszych mozliwosci w segmencie produkcji wagondw jest oferowana przez nas kompleksowa technologia

obraébki sprzegow.

1 - Specjalny frez jezowy

Frez @ 100 mm, do obrdbki Scianek z duzg gtebokoscia
APMX do 150 mm. Produktywne rozwigzanie ze wzgledu
na wytrzymatg konstrukcje korpusu z 4 efektywnymi
ostrzami i zastosowaniem ptytek stycznych.

2 - Specjalny frez jezowy do frezowania w waskich
rowkach

Frez o $rednicy ¢ 36 mm i APMX 70 mm do frezowania
Scianek 90° w waskich rowkach. Ze wzgledu na dtugi
wysieg narzedzia, nalezy stosowac ptytki styczne z
tamaczem wiorow.

3 - Specjalne wiertto stopniowe

Wiercenie otwordow o srednicach ¢ 32 mm i ¢ 50 mm
oraz obrébka wykanczajgca gornej powierzchni o
maksymalnej srednicy ¢ 100 mm. Mocna i sztywna
konstrukcja korpusu z mozliwoscig zastosowania
standardowych ptytek wiertarskich. Maksymalna
gtebokos$¢ otworu: 145 mm.

4 - Specjalny stozkowy frez monolityczny — 70°
Frez o $rednicy ¢ 77 mm i APMX 70 mm do frezowania
skosnych $cianek 70° i dolnej powierzchni.

5 — Specjalny frez 108° o ksztatcie odwrdconego stozka
Frez do obrébki powierzchni o ksztatcie odwréconego
stozka i kacie 108°. Maksymalna srednica ¢ 130 mm,

a APMX 65 mm. Frez na sztywne ptytki styczne z 8
krawedziami skrawajgcymi. tagodna linia Srubowa
zapewnia ptynny przebieg skrawania.

6 — Specjalny frez o ksztatcie odwrdconego stozka — 131°
Frez do obrébki powierzchni o ksztatcie odwréconego
stozka i kacie 131°. Maksymalna srednica ¢ 138 mm,

a APMX 40 mm. Frez na sztywne ptytki styczne z 8
krawedziami skrawajgcymi. tagodna linia Srubowa
zapewnia ptynny przebieg skrawania.
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7 - Specjalny stozkowy frez monolityczny — 47°
Specjalny frez stozkowy o minimalnej srednicy ¢ 15 mm
i APMX 46 mm. Standardowe, ostre, zaokraglone ptytki
i duze rowki wiérowe zapewniajg ptynny przebieg
skrawania i tatwe odprowadzanie widrow.
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Informacja ogélna
np. stal, stal nierdzewna...

. M . N S H |Informacja

o strukturze/sktadzie
np. zwykta stal weglowa,
stal stopowa...

P MK N S H
P1
P2
P3
P4
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GRUPY MATERIALOW OBRABIANYCH (WMG)

Informacja

o twardosci/wytrzymatosci na rozcigganie
np. 160<220 HB, 620<900 N/mm? ...

P
2 | ]|
2 HEE
s HEE
4 HEE

INFORMACIJE DOTYCZACE KLASYFIKACII

OBRABIANYCH MATERIALOW STOSOWANEJ PRZEZ DORMER PRAMET

Grupy materiatéw obrabianych (WMG) umozliwiaja fatwy i niezawodny
wybor odpowiedniego narzedzia skrawajacego oraz wartosci poczat-
kowych parametréw skrawania dla poszczegdlnych zastosowan.
Zgodnie z klasyfikacja Dormer Pramet, materiaty obrabiane dzielg sie
na szes¢ grup oznaczonych przypisanymi do nich kolorami:

¢ Niebieski: stal i staliwo (grupa P)

o 26tty: stal nierdzewna (grupa M)

e Czerwony: zeliwo (grupa K)

¢ Zielony: metale niezelazne (grupa N)

* Brazowy: stopy zaroodporne (grupa S)

® Szary: materiaty hartowane (grupa H)

Kazda z grup dzieli sie na podgrupy definiowane na podstawie struk-
tury i/lub sktadu materiatu. Na przyktad grupa P do ktdrej naleza stal
i staliwo dzieli sie na cztery podgrupy:

¢ P1-stal automatowa

* P2—zwykta stal weglowa

* P3—stal stopowa

® P4—stal narzedziowa

Najbardziej szczegétowa klasyfikacja uwzglednia wtasciwosci mate-
riatu takie jak twardo$é czy wytrzymatosc¢ na rozcigganie. Dzieki temu,
nasi klienci otrzymujg petng informacje o zalecanych narzedziach
obejmujaca wartosci poczatkowe dla predkosci skrawania i posuwu.
Tabela na nastepnej stronie zawiera opisy wszystkich grup materia-
téw obrabianych oraz przyktady czesto stosowanych oznaczen.
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WMG (Grupy materiatéw obrabianych)

P11
P1.2
P13
P2.1
P22
P2.3
P31
P3.2
P3.3
P41
P4.2
P4.3
M1.1 " Stal nierdzewna ferrytyczna

M1.2  (proste nieutwardzalne stopy chromu)
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M3.3

Stal weglowa automatowa
(0 polepszonej obrabialnosci)

Zwykta stal weglowa
(ztozona gtownie z zelaza i wegla)

Stal stopowa
(0 zawartosci stopu < 10%)

Stal narzedziowa
(do produkcji narzedzi, form i matryc)

Stal nierdzewna martenzytyczna
(proste utwardzalne stopy chromu)

Stal nierdzewna austenityczna
(stopy chromowo-niklowe i chromowo-niklowo-manganowe)

M4.1  Stal nierdzewna austenityczno-ferrytyczna (DUPLEX) lub superaustenityczna

M4.2  Stal nierdzewna austenityczna utwardzona wydzieleniowo

K1.1

K1.2  Zeliwo szare (ASTM A48 lub ASTM A159)
K1.3

K2.1

K2.2  Zeliwo ciagliwe (ASTM A602)

K2.3

K3.1

k3.2 Zeliwo sferoidalne (ASTM A536)

K3.3

k4.1 Zeliwo austenityczne (ASTM A436)

K4.2  Zeliwo austenityczne (ASTM A439 lub ASTM A571)

K4.3

K4.4  Zeliwo sferoidalne hartowane (ASTM A897)

K4.5

K5.1

K5.2  Zeliwo wermikularne o zwartym graficie CGI (ASTM A842)

K5.3

N1.1  Czyste aluminium i stopy aluminium przerobione plastycznie
N1.2
N1.3
N2.1
N2.2  Odlewane stopy aluminium
N2.3

Stopy aluminium przerobione plastycznie

N3.1  Automatowe stopy miedzi charakteryzujace sie doskonata obrabialnoscia

N3.2  Stopy miedzi generujace krétkie widry, charakteryzujace sie dobrg i Srednia obrabialnoscia

WMG (GRUPY MATERIAtOW OBRABIANYCH)

N3.3  Miedz elektrolityczna i stopy miedzi generujace dtugie wicry, charakteryzujace sie $rednia i niska obrabialnoscia - -

N4.1  Polimery termoplastyczne

N4.2  Polimery termoutwardzalne

N4.3  Wzmacniane polimery lub materiaty kompozytowe
N5.1  Grafit

S11

$1.2 Tytan lubstopy tytanu

S1.3
S21
S22
S3.1
$3.2
S4.1
$4.2
H1.1 Zeliwo utwardzone
H2.1
H2.2
H3.1
H3.2
H4.1
H4.2

Stopy zaroodporne na bazie zelaza
Stopy zaroodporne na bazie niklu

Stopy zaroodporne na bazie kobaltu

Zeliwo hartowane
Stal hartowana < 55 HRC

Stal hartowana > 55 HRC

ok W
(HB lub HRC) (MPa)
Siarkowana <240HB <830
Siarkowana i fosforowana < 180HB <620
Siarkowana/fosforowana z dodatkiem otowiu <180HB <620
0 zawartosc ¢ <0.25% <180HB <620
0 zawartosci ¢ <0.55% <240HB <830
0 zawartosci ¢ >0.55% <300HB <1030
W stanie wyzarzonym <180HB <620
Hartowana i odpuszczona 180~ 2608 >620<900
260—360 HB > 900 < 1240
W stanie wyzarzonym <26 HRC <900
Hartowana i odpuszczona 26-39HRC >900<1240
39 -45HRC > 1240 < 1450
<160 HB <520
160—-220 HB >520<700
W stanie wyzarzonym <200HB <670
Ulepszona cieplnie 200 - 280 HB > 670 <950
Utwardzona wydzieleniowo 280-380HB > 950 <1300
<200HB <750
200-260 HB >750<870
260300 HB > 870 <1040
<300HB <990
300-380HB <1320
Ferrytyczne lub ferrytyczno-perlityczne <180 HB <190
Ferrytyczno-perlityczne lub perlityczne 180—-240HB >190<310
Perlityczne 240-280HB >310<390
Ferrytyczne <160 HB <400
Ferrytyczne lub perlityczne 160 - 200 HB > 400 < 550
Perlityczne 200-240HB > 550 < 660
Ferrytyczne <180HB <560
Ferrytyczne lub perlityczne 180-220HB >560 < 680
Perlityczne 220-260 HB > 680 < 800
< 180HB <190
<240HB <740
<280HB > 840 <980
280-320HB > 980 < 1130
320-360HB > 1130 < 1280
Ferrytyczne <180HB <400
Ferrytyczno-perlityczne 180—-220HB > 400 < 450
Perlityczne 220-260 HB > 450 <500
<60HB <240
Czedciowo utwardzone 60—100HB > 240 < 400
W petni utwardzone 100150 HB > 400 < 590
<75HB <240
75-90HB >240<270
90-140HB > 270 <440
<200HB <660
200- 280 HB > 660 < 950
280-360 HB >950 <1200
<200HB <690
200-280HB >690 <970
<280HB <940
280-360 HB > 940 < 1200
<240HB <800
240-320HB > 800 < 1070
<440HB -
<55HRC -
> 55 HRC -
<5THRC -
51-55HRC =
55-59 HRC -
> 59 HRC -

69
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Zgodnie z norma ISO 13399, wszystkie narzedzia skrawajace opisywane s3 przez okreslong liczbe parametréw. Lista ta zawiera wszystkie
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PARAMETRY NARZEDZI SKRAWAJACYCH ZGODNE Z NORMA I1SO 13399

parametry uzywane w tym katalogu oraz ich definicje.

ISO 13399 jest miedzynarodowa norma regulujaca sposéb przekazywania informacji o narzedziach skrawajacych. Opisuje ona wymiary i para-
metry w neutralnym formacie, ktéry jest niezalezny od systemu lub nomenklatury firmowej. Dzieki precyzyjnej definicji narzedzia skrawajgcego
zgodnej z globalng normg, przetwarzanie danych elektronicznych przez dowolne oprogramowanie jest szybsze, co przekfada sie na lepsza
jakos¢ komunikacji i sprawniejszg wymiane informacji. Zastosowanie wspdlnego jezyka do opisu naszych narzedzi skrawajgcych sprawia, ze
komunikacja miedzy systemami staje sie fatwiejsza. Pozwala to klientom i partnerom zaoszczedzi¢ znaczng ilosci czasu, zapewniajac tatwiejsze
gromadzenie wysokiej jakosci danych dla wszystkich naszych 40 000 narzedzi - zaréwno monolitycznych, jak i na wymienne ptytki. Dzieki za-
stosowaniu systemu zgodnego z normg ISO 13399 nie ma potrzeby recznego przetwarzania danych z katalogédw papierowych i wprowadzania

ich do systemu.

PRZYKtAD!

HF

HBKW

1S0 13399

APMX

B

BD
BLRAD
BW

CDX
CND
CUTDIA
cw
CWTOLL
CWTOLU
D1
DAXIN
DAXN
DAXX
DCON MS
DMIN
DMINP
GAMO
GAMP

H

HBH
HBKW
HF

IC

INSD
INSL

Opis

Maksymalna gtebokos¢ skrawania

Szeroko$¢ chwytu

Srednica korpusu

Promier wzmocnionej czesci noza

Szeroko$¢ korpusu phytki

Maksymalna gtebokos¢ skrawania

Srednica podtaczenia chtodziwa

Maksymalna érednica przecinanego przedmiotu
Szerokos¢ skrawania

Dolna odchytka tolerangji szerokosci skrawania
GOrna odchytka tolerancji szerokosci skrawania
Srednica uchwytu mocujacego

Minimalna $rednica wewnetrzna rowka czotowego
Minimalna srednica zewnetrzna rowka czotowego
Maksymalna $rednica zewnetrzna rowka czotowego
Srednica ztacza

Srednica minimalna otworu obrabianego

Srednica minimalna otworu obrabianego, ukfad prostopadty
Ortogonalny kat natarcia

Osiowy kat natarcia

Wysokos¢ chwytu

Wysokos¢ przesuniecia spodu gtowicy

Szeroko$¢ przesuniecia spodu glowicy

Wysokos¢ funkcjonalna

Srednica okrequ wpisanego

Srednica ptytki

Dtugosc¢ ptytki

LH
LF

1S0 13399 Opis
KAPR Kat krawedzi skrawajacej
L Dtugos¢ krawedzi skrawajacej
LAMS Kat nachylenia
LB Dtugos¢ korpusu
LF Dtugosc¢ funkcjonalna
LFA Wymiar Ana LF
LFS Pomocnicza dtugoé¢ funkcjonalna
LH Dtugos¢ gowicy
LU Dtugos¢ uzytkowa
M Wymiar M
OAL Dtugosc¢ catkowita
PDX Odlegtosc¢ profilu X
PDY Odlegtosc profilu Y
PSIRL Gtowny lewy kat przystawienia
PSIRR Gtowny prawy kat przystawienia
RE Promieri naroza
S Grubos$¢ phytki
S1 Catkowita grubos¢ ptytki
TP Podziatka gwintu
TPI Lwoje/ cal
TPIN Iwoje/ cal
TPIX Lwoje/ cal
TPN Minimalna podziatka gwintu
TPX Maksymalna podziatka gwintu
w1 Szeroko$¢ ptytki
WF Szeroko$¢ funkcjonalna
WFS Pomocnicza szerokos¢ funkcjonalna
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PLYTKI DO TOCZENIA — PRZEGLAD UKtLADU STRONY

0 <PRAMET
‘:‘ IC D1 L S

[mm] [mm] [mm] [mm] §
1204 12.700 5.16 12.90 476
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 L
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 7
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o O a
\\\\\ ’/, 4 _é
%, L S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

——— P M N S H
Product w ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap
[mm] [m/min]  (mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min] [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm]

g, W10s

@ Geometria DR do obrdbki od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 160612E-DR T9315 12 W 225 045 6.0 > = = ! 210 045 6.0 - = = - - - - - -
W 200 045 60 P 120 041 6.0 u 190@ 6.0 - - - - - - - - -
2 W 170 045 60 ® 100 041 6.0 . - - - - - - - - - - -
CNMM 190608E-DR T9315 08 W 215 040 8.0 = = = u 200 040 8.0 = = = - - - - - -
T9325 08 M 190 040 80 P 110 036 8.0 u 180 040 8.0 = = = - - - - - -
CNMM 190612E-DR T9315 12 W 220 045 8.0 > = = ! 205 045 80 - = = - - = - - -
T9325 12 W 195 045 80 ® 115 041 80 ! 185 045 8.0 - = = - - - - - -
T9335 12 M 170 045 80 W 100 041 80 | - - - - - - - - - - -
CNMM 190616E-DR T9325 1.6 W 195 050 9.0 ® 115 045 9.0 u 185 050 9.0 = = = - - - - - -
T9335 16 M 170 050 90 ® 100 045 90 || - - - = = = - - - - - -

o ligh

125 PJ:&
e Geometria HR do obrébki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 190616E-HR 6640 1.6 M 75 060 100 ® 45 054 100 M 70 060 100 - - - - - - - - -
78345 16 M 55 060 100 P 30 054 100 ® 5 060 100 - - - —— R —

79325 16 B 105 060 100 P 60 054 100 P 95 060 10.0

CNMM190616E'HRET8345 Podczas sktadania zamdwienia nalezy podac petny kod okreslajacy ptytke!

A I
Gatunek

Dwukropek

Kod ISO ptytki

Standardowa strona katalogowa prezentujgca dany typ ptytek — ostateczny wyglad strony moze roznic sie szczegdtami.
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Poz.

Opis

Oznaczenie ptytki

Rysunek schematyczny ptytki

Tabela zawierajaca rozmiary ptytek (mm)

Rysunek przedstawiajacy ptytke

Profil gtdwnej krawedzi skrawajacej

Ikony - cechy szczeg6Ine i typ krawedzi skrawajacej

44

PLYTKI DO TOCZENIA — PRZEGLAD UKtLADU STRONY

Poz.

e 6 6 0 O

Opis

Kod IS0 phytki

Gatunek

Promien ptytki (mm)

Opis geometrii

Obszar zastosowar dla ptytki
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NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD UKLADU STRONY

o I R HREE D - 0

T

X
DMIN

[
=

wl o

2| \J
LH

LF HF

[——

-l ] (7O
% 3 ©O
= =

)

S = - 2 2 [( S S
« 5 0z = = \ d
Product § S = - = 5 3 B & o=
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [
A25T-DDUNR 11 25 32 17 23 1.5 300 28 -12 -6 v 0.96 Gl046 DD11 -

v 168  Glo46 DD -

A32T-DDUNR 11 ) 4 ) 30 530 30 -0 -6
A40T-DPPR15 40 50 7 37 185 0 36 N 6 @ @ m m
A50U- 15 50 63 35 7 B 50 39 8 6

v

A25T-DDUNL 11 25 32 17 23 1n5 300 28 -12 -6 0.96 G046 DD11 -

I. A32T-DDUNL 11 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 4 1.69 G046 DD11 -
A40T-DDUNL 15 40 50 27 37 18.5 300 36 -1 -6 v 259 Gl044  DD154  AT002
A50U-DDUNL 15 50 63 35 47 235 350 39 -8 -6 4 5.25 G044  DD154  AT002

o]

el &7

Gl044 DN.. 1506..

Gl046 DN.. 1104..

»
2 O 0 #

DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-T09P FLAGT09P

DD154 DCS 12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5

7. 3 D =

=5 CrY

AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS 1204 -
AT002c CER DN.A 1506.. DCS 12Q2 -

Przyktadowa strona zawierajgca widok noza tokarskiego — szczegdétowa zawartosé strony poswieconej konkretnemu produktowi moze by¢ inna.
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® 6 000000600 00

Poz. Opis

Oznaczenie uchwytu do toczenia

Zalecenia dotyczace grup materiatowych

System mocowania ptytki

Przyktadowa ilustracja "

Opis narzedzia

Przyktadowy przedmiot obrabiany

Rysunek schematyczny narzedzia

Mozliwa do uzyskania jako$¢ powierzchni

Charakterystyka warunkéw skrawania/pracy

Zastosowanie produktu

Konstrukcja narzedzia

Na rysunku przedstawione jest narzedzie prawe (R).
GAMO = kat natarcia
LAMS = kat pochylenia krawedzi

44

NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD UKLADU STRONY

Poz.

O 6 6 6 © 6 6 6 6 O

Opis

Kod IS0 noza

Wymiary [mm] i katy 2 [°] dla noza

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa

Masa [kq]

Grupa kompatybilnych ptytek?

Grupa czesci zamiennych 39

Grupa akcesorigw *#

Ptytki kompatybilne

(zesci zamienne

Akcesoria specjalne

Kod grupy pasujacych ptytek, czesci zamiennych i akcesoridw specjalnych stuzy jedynie do celéw niniejszego katalogu. Nie moze on by¢ stosowany do zaméwier

Czedci zamienne i akcesoria - specjalne ikony zostaty zaprojektowane w sposéb schematyczny. Sruby sa w niektérych przypadkach oznaczone tak, aby mozna byto uzyskac informacje na

temat momentu dokrecenia w Nm, dtugos¢ $ruby i wielkosci gwintu.
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IKONY OGOLNE

B Gtowne zastosowanie

P1  Moiliwe zastosowanie

WEASCIWOSCI

Pierwszy wybor

Do materiatdw tworzacych krétkie widry

Do materiatow ciagliwych (tworzacych dtugie
widry)

® Trudne warunki obrobki

=y

HFC 0Obrébka wysokimi posuwami HFC

HSC  Obrébka wysokimi predkosciami HSC

(%)

o
-
m
=
=
a)
N—
=
—
(=3
~m
N
m
=
=

Toczenie stozka - zewnetrzne

Toczenie stozka - wewnetrzne

Toczenie ksztattowe wielokierunkowe

Toczenie czotowe ksztattowe

Toczenie ksztattowe zofa “od tytu”

Toczenie czotowe (planowanie) z odsadzeniem

0 (& () () (=) () ()

Toczenie czotowe (planowanie) bez odsadzenia

vy

<]

S IR

il

(I (17 () () ()
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NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD IKON

Obrdébka wykanczajaca — bardzo dobra jakos¢
powierzchni

Obrdbka $rednia — dobra jakos¢ powierzchni

0Obrdbka zgrubna — nieograniczona chropowa-
tos¢ powierzchni

Ptytka dogtadzajaca - geometria wiper

Dhugi wysieg

Obrébka kot kolejowych

Cienkoscienne i waskie przedmioty obrabiane

Uniwersalne zastosowanie

Fazowanie

Fazowanie “od tytu”

Fazowanie - wewnetrzne

Toczenie wzdtuzne ze stopniem - zewnetrzne

Toczenie wzdtuzne ze stopniem - wewnetrzne

Toczenie wzdtuzne bez stopnia - zewnetrzne

Toczenie wzdtuzne bez stopnia - wewnetrzne

0

o = @ = m

(I

)

Nadaje sie do stabilnych warunkéw obrébki

Nadaje sie do niestabilnych warunkéw obrdbki

Nadaje sie do bardzo niestabilnych warunkéw
obrdbki

Ostra krawedz skrawajaca

Zaokraglona krawedz skrawajaca

Krawed? skrawajaca z fazka

Zaokraglona krawedz skrawajaca z fazka

KrawedZ skrawajaca z podwéjng fazka

Zaokraglona krawedz skrawajaca z podwdjng
fazka

Toczenie czota “od tyhu”

Toczenie wielokierunkowe - zewnetrzne

Toczenie wielokierunkowe - wewngtrzne

Toczenie ksztattowe - zewnetrzne

Toczenie ksztattowe - wewnetrzne

Rowkowanie promieniowe



CZESC TECHNICZNA

Obrdbka superwykariczajaca

Obrébka wykanczajaca

SHRIE

Obrdbka Srednia

>
>
>
>

<
<
<

Obrébka zgrubna

Obrébka ciezkozgrubna

Multiplication factor for cutting speed

Glebokos¢ skrawania [mm]

2836~

DUHERBALE

@) Moment dokrecania ruby [Nm]
Nm

Bl © o

(MT)CVD

PVD

e

44

Posuw [mm/obr]

Trwatos¢ [min]

Gatunek

Powtoka

Predkos¢ skrawania

Profil krawedzi skrawajacej

Chtodzenie

Gtowice do obrobki zgrubnej

NOZE TOKARSKIE — PRZEGLAD IKON

®© 00

,'A

lad

Bardzo wysoka predkos¢ skrawania, wysoka
sztywnos¢ uktadu (stabilne warunki obrébki)

Wysoka predkos$¢ skrawania, dobra sztywnos$¢
(stabilne warunki obrébki)

Wysoka predko$¢ skrawania, nieznacznie ogran-

iczona sztywnos¢ (zweryfikowac gtebokos¢
wiercenia)

Srednia predkos¢ skrawania, ograniczona
sztywnos¢ uktadu (nieznacznie obrébka
przerywana)

Niska predkos¢ skrawania, niska sztywnos¢
uktadu (obrébka przerywana)

Bardzo niska predko$¢ skrawania, bardzo niska
sztywnos¢ uktadu (bardzo niestabilne warunki
obrébki)

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE ISO - ZEWNETRZNE
DtUGIE | NIESTABILNE ELEMENTY (pozytyne ptytki)

SRDCN EXT SRSC(RL) EXT C.-SRDCN EXT

RC.. RC.. RC.
77777777777777777777777777 8 8 8
‘ 06 06 10
08 08 12
. 10 10
P 16 16
7 7 7 “
7 32%25 7 32x25 7 G
o m [0 m o 2]
100 92-97 101 92-97 102 92-97
TOCZENIE ISO - OBROBKA CIEZKA ZGRUBNA - ZEWNETRZNA _
OPRAWKI TOKARSKIE

PRDCN EXT PRSC(RL) EXT KHP-RSCR/L + DKH(RL)

RC.. RC.. RC..
16 ? 3 16 ? 20
20 20 25
25 25 32
32
7 7 7 I
% 50x50 % 40%40 % 60x80
) @ @ @ @ @
98 92-97 99 92-97 103-104 92-97
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NARZEDZIA - PRZEGLAD

TOCZENIE - OBROBKA CIEZKA ZGRUBN - ZEWNETRZNA -
TOCZENIE ZESTAWOW KOtOWYCH

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP DKT(RL)-B1 + KTP

C CN.. C

N.. LN.. SN.. LN.. SN.. N.. LN.. SN..
1 88 A B 8 A

Lf_’J 19 19 19 Lf_"J 19 19 19 Lf_"J 19 19 19
30 30 30

= = = 0o oo oo = = =

ech = = gL | x| o ech = =

= = = == == == = = =

S = 3 S5 35 3% S = 3

% -9 a. -9 % [- - a. o a. o % o a. o.

] s E £ E ] s EE EE EE | sows E £ E

[am] ] ] (N} ] ] (a8} ] 8]

& m m 134 & m 12 134 & m m 134

112,124,135 119 31 % 112,124,135 m-120 0 BI-B2 10-183 113,125,136 119 131 i

DKT(RL)-B2 + KTP DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP

CN.. CN. LN.. CN.. LN.. SN..

LN.. SN.. : SN..
8 8 B 8 &8 B a

I
o

Lf_J 19 19 19 Lﬁ_J 19 19 19 Lf_J 19 19 19
30 30 30
—— | e | — - - —— | D
EE E&2 E& E & & EE E25 EE
== == == = = = == == 5 ==
SE SE E5 S = 3 sssess SS 5:5 S5
% a a a a a a % a a a % X aa aaS da
| sows EE EE EE ] sxs E £ £ ) P EE EEZ EE
=
@ =8B 0 - @ R R+
2 3 m m 134 m m 134
113,125,136 1191!1120 1311-132 142“43 114,126,137 119 131 142 114,126,137 -0 B2 10418
DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP S-DKT(RL)4065X-C
CN.. LN.. SN.. CN.. LN.. SN.. CN..
g g & B =k
L/——J 19 19 19 Lf—J 19 19 19 Lf_J 19
30 30
= =5 = el B R o ) e © 6
E & E EE | EE EE
= = = == == ==
S 3 3 S& 35 38
7 P (-9 (-9 P
] sows E £ E | s»ws EE EE EE 7
m m 134 m m 134 k= =
115,127,138 119 131 i 115,127,138 -0 B2 W48 116 m
S-DKT(RL)4065X-S S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP

SN.. CN.. CN..

IN.  SN. IN.  SN.
B g & B g & B
L/—J 19 9 19 19 LQHEJ 19 13 19

Lf—J 0
5 5

w
w

00 IS oo 0D oo oo
=22 B8 28 Ex =x =
S¢ 33 35 36| 3= | 2%
’ - .

7/ 7| s EE EE EE | s EE EE EE

(1] o m (1] o M

. y P 1 n 134 aQ m n o
129,140 e m -0 B 198 118,130, 141 e BLm s

x



PLYTKI - SYSTEM OZNACZENIA ISO

I s
T N N

@ﬁg@ ANSI

T
T
i I ' Eaeaaal e

Ksztatt ptytki Kat przytozenia Wykonanie

=AW

=c b=

N
2
N
N

A B

XEN

50E
C D
s T C D \E
15°
B AN &. F
o BN,

(2}

4 ‘W

E MV
N B - & "
o 0°
L A B K

—-— AT WCPOoO-H=EOO==>Tm>o™m=2

ﬁ 70°-90° ﬁ40°—60°

P 0
Sppejaty
- - - ' 1@ X Specjalny
3
Tolerancja
(mm) (")

M () S() IC (%) M (%) S () IC ()
A 0.005 0.025 0.025 .0002" 001" .0010”
F 0.005 0.025 0.013 .0002" 001" .0005"
C 0.013 0.025 0.025 .0005” 001" 0010
H 0.013 0.025 0.013 .0005 001" 0005
E 0.025 0.025 0.025 0010 001" .0010”
G 0.025 0130 0.025 .0010” 005" 0010
J 0.005 0.025 0.05-0.13 .0002" 001" .002-0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 0005 001" .002-0.005"
L 0.025 0.025 0.05-0.13 0010 001" .002-0.005"
M 0.08-0.18 0130 0.05-0.13 .003-0.007" 005" .002-0.005"
N 0.08-0.18 0.025 0.05-0.13 .003-0.007" 001" .002-0.005"
1] 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 .005-0.015" 005" .003-0.010”
&
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PLY

TKI

22
22

04
04

08
08

5
4
4

W W =

e 5

—SYSTEM OZNACZENIA ISO

Dtugosc krawedzi skrawajacej (rozmiar ptytki) Grubos¢ ptytki Promien wierzchotka
d=Ic D M VvV W R K ' RE
I ——
Mmgﬁg!g!!!!gﬁlg ‘ ‘ W o
e D] MR o« o ¢
5/32" 1.2 ! ! 04 04 1/64"
4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3 08 08 132"
3/16” 15 .
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 mm O 2 12 3/64
7/32" 18 16 16 116"
6.35 03 02 04 08 1 06 07 08 08 11 04 06 01 159 e 24 24 3/32"
14" 2 ! 3.2 /8"
7.94 04 0305 07 13 08 09 06 07 13 05 07 UL 198 | S
5/16” 25 02 238 33
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16 .
38" 3 03 318 /8 Ptytki okragte
127 07 05 09 12 02 12 15 B 12 2 08 1 B 397 | 537
12" 4 : :
15.875 09 06 1M 15 27 16 19 1615 27 10 15 04 476 316"
5/8" 5 ; d=I1.
19.05 n o 1B 19 3/19 B 19 19 33 13 1 05 556 732
3/ 6 06 635 14 §
25.40 410 18 25 44 25 31 26 25 44 17 B ") 00
P 8 07 794 516"
31.75 1813 23 3 5432 38 32 31 54 203 B (mm) MO
114 0 09 952 | 38
| ANSI e 8
| 5 | | 6 | | 7 | Wykonanie ostrza
Okrag wpisany Grubosc¢ ptytki Promien wierzchotka

°f ==

UF) Krawedzostra

- Krawed? zaokraglona

Krawedz ze $cinem Krawedz zaokraglona ze $cinem
R R g, & 49
ﬂ Ymbol (mm) )
Symbal 0 Y @RD Kawedziez2 dnami (P Krawed: zaokraglina 22 écinami
_— d=1C ymbol (mm) 0 02 | oo | e rawedzie z 2 $cinami rawed? zaokraglina z 2 $cinami
¢ (mm) (") 1 1588 | 1/16" 05 0198 | 1/18
L e e e ;
12 3969 | /3 N 23 | 2 | o |
15 4763 | 316" . s | s
S - 3 1191 | 3/64" Kierunek skrawania
18 555 | 7/32 p
25 3969 | 532 2| s | v
2 6350 | 14" : Tane -
25 | 198 | NG 335 :Zie 132 > | 1M S R 0
3 9ss | = 6 238 | 3 Posuw +— ) e
. 4 o630 | M ) N
4 w700 | 1 R 7| am | ey =7 <+ —
5 15.875 | 5/8" ’ ; 8 3975 1/8" — Posuw Posuw Posuw
6 19050 @ 34 6 9525 | 38 0 39 | 5
R e ' B R 10
8 25.400 I 8 12.700 12" 12 4.763 3/16
10 31750 | 547 9 14288 916" 14 555 | 73 tamacz wibréw
12 38100 | 64 10 15875 | 58 16 6350 | 14
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NARZEDZIA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO — OZNACZENIE KODEM ISO

i m BH EN I N K FEFE NP 6
P CLNU R-3225L 12-M
EHl FEFEFENFEFFrN EKEEE'ST E
C4-D C L N R -27050-12
Narsedi | | | | | | | | | | | | |
arzedzie
z chwytem —
B BN c | | I
Rozmiar ztacza Sposéb mocowania Ksztatt ptytki Ksztatt noza - kat przystawienia
B ™ D D
g A a5k
xjé D @ <:> O Q Q EAG F ™ G\M " J\M

P [ 80 ] ’ |. M \/Q P
C cNMs M E‘% it
DCONM

E M R\ St T
K E?ME 12%°0

UV N i
G ¥ X W L A B K 93°i 72°30° ' SOG Sﬁpe’amy 85°
(] 63 _ - z
« = [e ] % |

wa

(€] 80
I | | N 0
Kat przytozenia ptytki Kierunek skrawania Szerokos¢ i wysokos¢ chwytu () Dtugos¢ catkowita
LF [mm]
R — E } "\ b o«
\H 3 7 E 70
! m F 80
L i 3 H 100
) 110
N B C P E:?§:3 Wk
o s 7 1w N O] L Mo
M 150
7 A N 160
” Dla chwytéw kwadratowych jest to 16 czes¢ wysokosci i szerokosci w B P 170
Wysokos¢ uchwytu (mm) Eﬁ calach. Dla chwytéw prostokatnych pierwsza cyfrajest 8 czescia szerokosci C Q 180
08 10 2 1 2 w calach, a druga cyfra jest 4 cze$cig wysokosci w calach. D R 200
BooEw s 0 o T W | -
F T 300
“ Szerokos¢ funkcjonalna [mm] Diugosé funkcjonalna [mm] M ] 350
Szerokos¢ uchwytu (mm) @q N V 400
* R W 450
08 10 12 16 20 25 S X Spec.
32 38 40 45 50 60 T Y 500
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NARZEDZIA DO TOCZENIA WEWNETRZNEGO — OZNACZENIE KODEM ISO

15 B 16 N 17 e 2 B 3 N 4 B 5 N 6 N 12 BN 14|

A 25 T - P C L N L 12 - X
5] el 77 (2] [37 a7 [ Ce] Oz

Dtugosc krawedzi skrawajacej (rozmiar ptytki) 0Oznaczenia producenta

d

I
fa)

H o0 P S T C D E M V W R K

(mm) Q Q Q Q é Q V4 Q Q - é) Q a M Sposéb mocowania “S" z podkfadkg
03 06 04 06 02

3.97
4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
0Oznaczenia producenta
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
6.35 03 02 04 08 n 06 07 08 08 n 04 06 X Spe(ja|ne Wykonanie (hwytu
7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 3 05 07
9.525 05 04 07 09 16 09 1n 09 09 6 06 09 16 .
12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 7 22 08 12 .. . )
93 Wartos¢ k w nozu o ksztatcie “Z”
15.875 09 06 n 15 27 16 19 16 15 27 10 15
19.05 n 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19 .
25.40 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
31.75 18 13 23 31 54 32 338 323 5 2 31
15 | T 7| |
Wykonanie uchwytu Chwyt @ [mm] L Q@* ; Dtugosc catkowita
DCON MS (mm) 1F (mon]
D 60
S Steelshank ﬁ ) ,,,,,,,,,,, |
\ LF F 80
10 10 H 100
. J 10
A Steel shank with coolant hole 12 12 F K 15
16 16 H L 140
K M 150
_ , 20 20 M N 160
E  Tungsten carbide shank with coolant hole % % P P 170
Q Q 180
32 32 R R 200
S S 250
a0 40 T T 300
v v 400
60 60 w w 450
Y X Spec.
X Y 500
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GLOWICE — OZNACZENIA KODEM ISO

[ 1 M 2 | [ 3 W 4 W 5 N ¢ N 7 |
GLOWIEA KH P - C L N R 25

[ 8 | [ 6 MW 9 W 10 W 11
T DKH R 50 60 W

L2
Glowica Sposob mocowania Ksztatt plytki Ksztatt noza - kat przystawienia
A Bi— C ™ D 7 D
B A= I S /
o g q ‘\ 90° 75° 90° 45°L |
Kat przytozenia ptytki
D E T Foom G\ﬂ H . J\
T 90° 107°30° 93°
M

A & - L

L +— Ni— P
75° 95° 50°L ] 62030 62°30
R Q K

@ Q I \{ Sy S % T\/@
Kierunek skrawania
jery Lelil : w 107030i 75° 40| 60°
W Goi Special

R
wVU\V/

— x 93° 72°30° 85°
L :53:
. Z
L[] X sy
N - - G ‘]{0/‘
7
Dtugos¢ krawedzi skrawajacej (rozmiar ptytki) Typ oprawki Dtugosc catkowita
d=IC H 0 P § T C D E M V W R K LF {mm)
H 100
m o POONANy NN -0 : A
397 3 06 04 06 02 Wysokos¢ uchwytu (mm) K 25
4.76 04 08 04 05 04 04 08 13 L 140
T
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 Ej - M 150
N N 160
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 08 10 12 16 2 25 - p 70
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 3240 | 50 60 | 70 | 80 Q 180
—
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16 '” R 200
1.7 07 05 09 12 2 12 15 13 12 2 08 12 B S 20
Szeroko$¢ uchwytu (mm) s T 300
15.875 09 06 1 15 27 16 1916 15 27 10 15 U 350
19.05 oo B 193 1903 1919 B B9 Eﬂ v 400
25.40 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25 w 450
08 10 12 16 20 25 X Spec.
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 2 31
32 40 50 60 70 80 Y 500
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OZNACZENIA ZGODNE Z I1ISO DLA UCHWYTOW | KASET DO OBROBKI KOt KOLEJOWYCH

UCHWYTY

KASETY

System mocowania

Kat przytozenia

~
!

—No°
a,=0

kasety

P T W

1 2 Bl I B Ol B

KT P -

L A

N L 19

BN N N N
R 50 5 X X

DKT

Ksztatt ptytki

L

[ ]

Uchwyt kasety

Kierunek skrawania

=5 .

=8

Wysokos¢ chwytu (mm)

50

Dtugos¢ catkowita

P W

2 b
LF

55

Ksztatt narzedzia - kat krawedzi skra-
wajacej

A F

Dlugos¢ krawedzi skrawajacej

!

Szerokos¢ chwytu (mm)

50

55

0=

Al Hegenscheidt
A2 Hegenscheidt
B1 Rafamet UDA 125N
B2 Rafamet UDA 125N

4065X-C  Talgo

4065X+KTP  Talgo

1 kaseta w uchwycie

2 kasety w uchwycie

1kaseta w uchwycie

2 kasety w uchwycie

2 ptytki C(NMX w uchwycie

2kasety w uchwycie

Typ obrabiarki

a

Q

D1

D2

4065X-S

5556+KTP

Rafamet UBB 112/2

Rafamet UBB 112/2

Rafamet UBB 112

Rafamet UBB 112

Talgo

Talgo

1 kaseta w uchwycie

2 kasety w uchwycie

1 kaseta w uchwycie

2 kasety w uchwycie

2 ptytki SNMX w uchwycie

2kasety w uchwycie
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PLYTKI POZYTYWNE
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OP 06

PLYTKI WEGLIKOWE

OPCN

0 90

89



RC RP
M4

OPCN 06 2 PRAMET

Q IC L S

(mm) (mm) (mm)

1606 15.875 6.576 3.18

Zalecane zastosowania i wartosci poczatkowe dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

" M N S H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

el ¢¢ P

Geometria do obrobki wykaniczajacej i Sredniej, obrobka ciagta i przerywana.

OPCN 06-2081000* T9315 17 M 95 060 20 W 65 060 20 P % 060 20 - - - - - - - - -
$-0PCN06-000720* 78330 13 M 105 060 15 ® 70 060 15 P 100 060 15 - - - - - - - -
$-0PCN06-001355* 78330 13 M 105 060 20 W 70 060 20 P 100 060 20 - - - - - - - -

T9315 13 M 95 060 20 W 65 060 20 Pl 90 060 20 - - - - - - - - -

* Produkty specjalne
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PLYTKI WEGLIKOWE

© © © ©

92 93 e o9 w97

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

RCMT 1204MOE-RM3 SRDCN 3225 P 12-M
PRDCN EXT PRSC(RL) EXT SRDCN EXT SRSC(RL) EXT
RC.. RC.. RC.. RC..

a 8 1) )

16 16 ‘ 06 06
20 20 08 08
25 25 ® ) 10 10
2 % 12 12
Nz, 16 16
7/ 7] 2P 7 7
% 50%50 % 40%40 % 32x25 % 32%25
@ m M @ @ m m m
98 92-97 99 92-97 100 92-97 101 92-97
C.-SRDCN EXT KHP-RSCR/L + DKH(RL)
RC.. RC..
10 20
12 25
32
SA DKHR+KHP-RSCR
7 - 77/ -y
% G 7 60x80
@ m m m
102 92-97 103 92-97
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D/PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

3209 32.000 10.50 9.53
000403 32.000 10.50 9.53
001450 32.000 10.50 9.53

i P M N s H
Product
Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
II I |||» '
%ﬁ Geometria RM2 do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.
RCMH 3209M0-RM2* T5315 - 2 95 1.00 45 - - - . 90 1.00 45 - - - - - - - - -
S-RCMH3209MO0-RM2* 15305 - P 95 1.00 45 - - - . 95 1.00 45 - - - - - - - - -
S-RCMH3209MO0-RM2* 719210 W 9% 100 45 - - - ! 85 1.00 45
II I nmp '
% Geometria RR2 do obrdbki cigzkiej zgrubnej oraz obrobki ciagtej i przerywanej.
RCMH 3209M0-RR2* 6630 - W 70 100 45 - - - ! 65 1.00 45 - - - - - - - - -

I I I Iy '

& Geometria 000403 do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.

S-RCMH32-000403* T9315 - M 8 100 45 - - - ! 85 1.00 45 - - - - - - - - -
T9325 - M 75 100 45 - - - u 70 1.00 45 - - - - - - - - -
45

o5 e P
0,7

“ Geometria 001450 do obrébki zgrubnej i ciezkiej zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.

S-RCMH32-001450* T9310 - W 60 140 45 = = = ! 55 140 45 = = = = = = = = =
* Produkty specjalne
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[«
DPRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0602 6.000 2.80 238
0803 8.000 3.40 3.18
1073 10.000 4.40 3.97 -
1204 12.000 4.40 476 o
1606 16.000 5.50 6.35
2006 20.000 6.50 6.35 R
2507 25.000 8.60 7.94 1} s
3009 30.000 10.00 9.53 <2

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
e m | I
0.3 8 HFC
scﬁ;~
Geometria 37 do obrébki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMT 1606M0S-37 T9315 - W 165 060 3.0 - - = u 155 0.60 3.0 = = = = = = - = =
W45 060 30 - - - Pl 13%5 060 30 - - - - - - - - -
I 2
® e \P

Geometria 371 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMT 2006M0S-371 T9315 - W 145 080 3.0 - - - u 135 0.80 3.0 - - - - - - - - -
T9325 - W 125 080 3.0 - - - HHS 0.80 3.0 - - - - - - - - -
I 2
0251 % g \S
15% 15 /8°
Geometria 372 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMT 2507M0S-372 T9325 - ® 9% 080 30 - - - ! 85 080 3.0 - - - - - - - - -

Iy
1,09 —
oot , 2% ﬂ- HFC S
o
Geometria FM do obrébki od wykariczajacej do potzgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.

RCMT 0602MOE-FM 735 - w215 045 12 m 165 041 120 - - - - - - - - = - -
T8430 - M 200 045 12 M 110 041 12 P 165 045 12 P 555 054 12 - - - - - -
T9315 - M 260 045 12 - - - 5 045 12 - - - - - - - -
T9325 - M 235 045 12 W 140 041 12 P 220 045 12 - - - - - - - - -
RCMT 0803MOE-FM 7325 - 119 060 16 M 145 054 16 || - - - - - - - - - - -
T8430 - M 175 060 1.6 M 95 054 1.6 Pl 140 060 1.6 P 480 072 16 - - - - - -
T9315 - W25 060 16 - - - P 210 060 16 - - - - - - - - -
T9325 - M 200 060 1.6 M 120 054 1.6 P 190 0.60 16 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOE-FM 7325 - w185 065 17 M 140 059 17 || - - - - - - - - = - - -
T8430 - M 170 065 17 M 90 059 17 P 135 065 17 P 465 078 17 - - - - - -
T9315 - W20 065 17 - - - P25 06517 - - - - - - - - -
T9325 - M 195 065 17 M 115 059 17 P 185 065 17 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOE-FM 735 - w175 070 18 ®m 135 063 18 || - - - - - - - - = - - -
T8430 - M 155 070 1.8 M 85 063 1.8 Pl 130 070 18 P 435 084 18 - - - - - -
T9315 - W25 070 18 - - - P19 070 18 - - - - - - - - -
79325 - M 19 070 1.8 M 110 0.63 1.8 P 180 070 18 - - - - - - - - -
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Produkt

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
RE P M N S
Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

RCMT 0803MOE-RM3
RCMT 1204MOE-RM3

RCMT 1606MOE-RM3

RCMT 3009MO-RR4

@

RCMT 0602MOE-UR

RCMT 0803MOE-UR

RCMT 10T3MOE-UR

RCMT 1204MOE-UR

94

op RP

Epom
9.2 5973 ® o \S

Geometria RM3 do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.

Z%He/ Geometria RR4 do obrébki ciezkiej zgrubnej oraz obrébki od ciggtej do mocno przerywanej.

N

T9315 - W 225 050 13 - - - u 210 050 13 - - - = = o=
Ho7 - - - - ?m6 054 18 . 105 060 1.8 = = = = = =
17325 - ® 165 060 18 P 125 054 1.8 . - - - = = = - - -
18430 - W 150 060 18 P 8 054 1.8 u 125 060 1.8 - - - = = =
19315 - W 205 060 18 - - - u 190 0.60 1.8 - - - = = o=
17325 - ® 160 065 20 P 120 059 20 . - - - = = = - - -
18430 - W 145 065 20 ®m 8 059 20 ! 120 065 2.0 - - - - - -
19315 - W 195 065 20 = = = u 185 065 2.0 - - - = = =
4,5 C L L 2
oatr® | 88 (hEC (F
19

19310 - m 9% 110 40 = = = ! 8 110 40 - - - - - -
19315 - | 8 110 40 = = = u 80 110 40 - - - = = =
Iy
:jﬁ HFC ;E
1,0 o

30 Geometria UR do precyzyjnej obrébki wykanczajacej i wykariczajacej, obrébka ciagta i przerywana.

16310 - W 170 040 12 ®m 120 036 12 . 135 040 1.2 - - - - - -
T8430 - MW 180 040 12 ®m 95 036 12 u 145 040 1.2 - - - = = =
T9315 - W 240 040 12 - - - u 225 040 1.2 - - - = = =
T9325 - W 215 040 12 ®m 125 036 12 u 200 040 1.2 - - - = = =
16310 - W 160 045 16 P 115 041 16 . 125 045 1.6 - - - - - -
17325 - ® 180 045 16 P 140 041 16 . - - - = = = - -
T8430 - MW 170 045 16 ® 90 041 16 u 135 045 1.6 - - - = = =
T9315 - W 220 045 16 - - - u 205 045 16 - - - = = =
19325 - W 200 045 16 P 120 041 16 ! 190 045 1.6 - - - - - -
16310 - W 160 050 14 »m 115 045 14 . 125 050 14 - - - = = =
17325 - 2175 050 14 ® 135 045 14 . - - - = = = - - -
18430 - 165 050 14 ®m 90 045 14 u 135 050 1.4 - - - = = =
19315 - m 215 050 14 = = = !200 050 14 - - - - - -
19325 - m 190 050 14 2 110 045 14 u 180 0.50 1.4 - - - = = =
16310 - W 150 055 18 ® 105 050 1.8 . 120 055 1.8 - - - = = =
18430 - W 145 055 18 ®m 80 050 1.8 u 120 055 1.8 - - - = = =
19315 - m 200 055 18 - - - ! 190 055 1.8 - - - - - -
19325 - W 180 055 18 ® 105 050 1.8 ! 170 055 1.8 - - - = = =

vC

(m/min)

45

25

40

25
35

H

f

(mm/rev)

0.25

0.30

0.30

0.33
0.33

ap

(mm)

0.5

0.8

0.8

1.1
1.1



oP RP

[«
DPRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.60 3.18

1204 12.000 420 476

1606 16.000 5.20 6.35 0 o
2006 20.000 6.50 6.35 @ o | Q
2507 25.000 7.20 7.94

3209 32.000 9.50 9.53 &
000108 32.000 9.50 9.53 S

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

Produkt RE P M N S H
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
L™ F |||»
.8 HFC E
M
Geometria 31 do obrobki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 1003M0S-31 T9325 - W 165 050 20 ®m 95 045 20 u 155 050 2.0 = = = = = = = = =

moom Iy
0.3 ® o \S

Geometria 37 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 1606M0S-37 T9315 - W 165 060 3.0 - - -\ 55 060 30 = = o = = = = = =
T9325 - W 145 060 3.0 - - - 135 060 30 = = = = = = = = =
RCMX 2006M0S-37 6630 - W 135 060 3.0 - - - 125 060 30 = = = s = o = = =
RCMX 2507M0S-37 6630 - W 9% 060 30 - - - 7 & 060 30 = = o = = = = = =
2.1 TH L4
0.2 ® HFC S

14° 475°
;% Geometria 321 do obrdbki od sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 1204M0S-321 19315 - W 130 1.00 3.0 - - - u120 1.00 3.0 - - - - - - - - -
T9325 - W 120 1.00 3.0 - - —!110 1.00 3.0 - - - - - - - - -
27 Rgpp "=
o2 ® e \S
14° 475°
- Geometria 331 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 1606M0S-331 6630 - 100 120 35 - - - u 95 120 35 - - - - - - - - -
19315 - m 120 120 35 - - —!110 120 3.5 - - - - - - - - -
19325 - m 105 120 35 - - - u 120 35 - - - - - - - - -
19335 - ® 110 080 35 - - —. - - - - - - - - - - -
Ep B Iy
® o \S

Geometria 341 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 2006M0S-341 6630 - H 105 100 35 - = = u 95 1.00 35 = = = = = = = = =
6640 - W 9% 100 35 - - - M & 100 35 - - - - = = - = -
Ep B Iy
0.2 ® e \S
4 14°
Geometria 351 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2507M0S-351 6630 - H® 70 100 35 - = = u 65 1.00 35 = = = = = = = = =
6640 - W 60 100 35 - - - . 55 1.00 35 - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
P M N S H
Produk it
rodukt Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
e m | I
035 ® o \S
14°é §14°
Geometria 361 do obrobki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i ciezko przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 3209M0S-361 6640 - E 50 140 45 - - - W5 140 45 = = = = = = - - -
e m
0.2 8  HFC S
142
14° Geometria RF1 do obrdbki w zakresie od wykanczajacej do potzgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2006MO-RF1 75305 - 105 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
T9310 - W 105 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
T9315 - ® 100 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
T9325 - M 9% 08 35 - - - P8 08 35 - - - - - - - - -
T9335 - 110 080 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 2507MO-RF1 18345 - W 45 100 35 - - - u 40 100 35 - - - - - - - - -
T9310 - m 9% 100 35 - - - u 9 1.00 35 - - - - - - - - -
T9315 - 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
T9325 - m 80 100 35 - - - u 75 1.00 35 - - - - - - - - -
T9335 - m 65 100 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
Iy
0,22 HFC S

14 %%’
51 Geometria RM1 do obrobki w zakresie od wykariczajcej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 2006M0-RM1 T9310 - | 9% 100 35 - - - u 90 1.00 3.5 = = = = = = = = =
19315 - m 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
19325 - m 8 100 35 - - - u 75 1.00 35 - - - - - - - - -
19335 - W 125 060 3.0 - - - e - - - - - - - - -
RCMX 2507M0-RM1 19310 - | 9% 100 35 - - - u 90 1.00 3.5 = = = = = = = = =
19315 - ® 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
T9325 - W 8 100 35 - - - ® 75 100 35 - - - - - - - - -
19335 - m 8 060 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
e
0.4 ® o \S
15° \ ;1 5o Geometria RM2 do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2507M0-RM2 19310 - m 9% 110 35 - - - u 85 110 35 - - - - - - - - -
19315 - | 8 110 35 - - - u 80 1.10 35 - - - - - - - - -
T9325 - W75 110 35 - - - u 70 1.10 3.5 - - - - - - - - -
RCMX 3209M0-RM2 15315 - ® 9 100 45 - - - ! 9 1.00 45 - - - - - - - - -
19310 - m 9% 100 45 - - - u 85 1.00 45 - - - - - - - - -
19315 - W 8 100 45 - - - u 80 1.00 45 - - - - - - - - -
T9325 - W75 100 45 - - - u 70 1.00 45 - - - - - - - - -
T9335 - W 55 140 45 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 3209M0-RM2 19415 - W 9 100 45 - - - ! 9 1.00 45 - - - - - - - - -
0,62 e m | I
0135’ 3 HFC P
d 15°
16
Geometria RR2 do obrébki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.
RCMX 3209MO0-RR2 19315 - W 60 140 45 - - - u 55 140 45 - - - - - - B 10 070 20
T9316 - W 60 140 45 - - - u 55 140 45 = = = = = = = = =
. m IEp
$ 0% ® e \S
o, Geometria 000108 do obrébki od pétzgrubnej do ciezkiej zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.
S-RCMX32-000108* 19310 - W 9% 100 45 - - - u 85 1.00 45 - - - - - - - - -
19315 - m 8 100 45 - - - ! 80 1.00 45 - - - - - - - - -
19325 75 1.00 45 u 70 1.00 45

96 *Produkty specjalne
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Q INSD D1 S
(mm) (mm)

(mm)

3010 30.000 10.00 9.60

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

Prodotto - it
)
02

we (P

o

RCUM 3010MO-RR7* 9215 - 70 1.00 40 = = = 65 1.00 4.0 = = = = = = = = =
40 085 4.0 = = =

*Produkty specjalne
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, na ptytki RC..

Zewnetrzny uchwyt narzedziowy z mocowaniem dZwignig typu P dla pozytywnych ptytek RC.. 16 do 32. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i
wzdtuznego bez odsadzenia, toczenia kopiowego do 90 °, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od 32x25 do 50x50
mm. Korpus poddany obrébce cieplnej dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

98

= |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, w
T I
Y y
l 90°
A A
L
2 @@ :
Y
|
) L.l v, :
LF
(%) (=} L
L <= e == = = E ) ?
Produkt = = = = = - = 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PRDCN 3225 P 16 32 25 32 20.5 170 32 0 0 0.80 Gl090 PRP70
PRDCN 3232 P 20 32 32 32 26 170 32 0 0 1.30 61069 PRP90
N PRDCN 4040 S 20 40 40 40 30 250 40 0 0 3.10 6l069 PRP90
PRDCN 4040 S 25 40 40 40 325 250 40 0 0 3.20 G122 PRP80
PRDCN 5050 S 32 50 50 50 41 250 50 0 0 3.50 Gl096 PRP32
PRDCN 5050T 32 50 50 50 4 300 50 0 0 5.12 61096 PRP32
3 ©
G
G069 RCMX 2006MO
G090 RCMX 1606MO
Gl096 RCMX 3209MO
Gl122 RCMX 2507MO
Y <> f
A & & ® B 0§ § & <
PRP32 RCU 320600 PU10 Us 47 8.0 M12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP70 RCU 160300 PU 07 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, na ptytki RC..
N6z zewnetrzny prawy/lewy, mocowanie ptytki typu P, do pozytywnych ptytek RC.. 16 do 25. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego
bez odsadzen, toczenia kopiowego do 27°, toczenia stozkdw i fazowania, w tym toczenia kopii czotowych. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od

27°

vvv

%
M

8

32x25 do 40x40 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

RP

2/PRAMET

P

HF

WF

LF

\

=

= BB

Gl069
1090
G122

%??
=
PRP70

PRP80
PRP90

Produkt

PRSCR3225P 16
PRSCR 4040 R 16
PRSCR3232P20
PRSCR 4040 S 25
PRSCL3225P 16
PRSCL 4040 R 16
PRSCL3232P20
PRSCL 4040 S 25

RCU 160300
RCU 250600
RCU 200400

PU 07
PU 08
PU09

(mm)
32
40
32
40
32
40
32
40

(mm)
25
40
32
40
25
40
32
40

US 36
US38
US 36

v
= = = =
(mm) (mm) (mm) ()
32 32 170 0
40 50 200 0
32 40 170 0
40 50 250 0
32 32 170 0
40 50 200 0
32 40 170 0
40 50 250 0

RCMX 2006MO
RCMX 1606MO
RCMX 2507MO
® B [
6.0 M 8x1 26
8.0 M 10x1 29
6.0 M 8x1 26

GAMO

O O O O ©O O o o

NT 05
NT 06
NT 07

0.90
2.38
1.40
3.40
0.90
2.38
132
3.40

MT 05
MT 06
MT 07

(1090
(1090
Glo69
G122
Gl090
1090
Glo69
G122

PRP70
PRP70
PRP90
PRP80
PRP70
PRP70
PRP90
PRP80

HXK 4
HXK 5
HXK 4
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Zewnetrzny néz tokarski, ptytka mocowana na $rube. Na ptytki RC.. 06 do 16. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez odsadzen,
kopiowania, toczenia stozkow i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach od 12x12 do 32x25 mm. Korpus poddany obrébce dla dtuzszej

trwatosci narzedzia.

44

_srocnexr JCHVN QCTHCINCH

Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, na plytki RC..

RP

2/PRAMET

HF

WF

S

\
) L.l v, A .
H W e EH B
v o n
L <= Ly == = = E ) ?
Produkt = = - = - S 3 QA [e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SRDCN 1212 F 06 12 12 12 9 80 12 0 0 0.10 Gl054 S01
SRDCN 1616 H 06 16 16 16 1 100 12 0 0 0.20 6l054 S01
SRDCN 2020 K 08 20 20 20 14 125 20 0 0 0.38 GI051 S03
SRDCN 2020 K 1003-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 G064 SR10
N SRDCN 2020 K 10-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 G013 SR10
SRDCN 2525 M 10-M-A 25 25 25 17.5 150 25 0 0 0.68 G013 SR10
SRDCN 2525 M 12-M-A 25 25 25 18.5 150 30 0 0 0.68 G014 SR12
SRDCN 3225 P 10-M 32 25 32 17.5 170 25 0 0 0.90 G013 SR10
SRDCN 3225 P 12-M 32 25 32 18.5 170 30 0 0 0.90 Glo14 SR12
SRDCN 3225 P 16-M 32 25 32 205 170 32 0 0 1.00 G161 SR16
3 ©
AN
G013 RC.. 10T3MO
Gl014 RC.. 1204MO
Gl051 RC.. 0803MO
G054 RC..0602MO
G064 RC.. 1003MO
Gl161 RC.. 1606MO
¥ l <> D
T & @ = I o 3 :
US 2506-107P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S03 US 3007-T09P 2.0 M3 7.3 - - FLAGTO9P -
SR10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 SRN 16T3M0 MS 5015 FLAGT20P HXK 5
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Noz tokarski zewnetrzny, ptytka mocowana $ruba, na plytki RC..

Zewnetrzny prawy/lewy néz do ptytek pozytywnych mocowanych $ruba typu RC.. 08. Nadaje sie do toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez od-
sadzenia, toczenia stozkéw i fazowania. Dostepne z trzpieniem o wymiarach 12x12 do 32x25 mm. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci
narzedzia.

WF

e L) L s

1 -
i
]
T
kel

= = & £ s = 2 Z CRIN §
Produkt - =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SRSCR 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.09 Gl054 S01
SRSCR 1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 Gl054 S01
SRSCR 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 S03
SRSCR 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 G013 SR10
R SRSCR 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G013 SR10
SRSCR 3225 P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 G013 SR10
SRSCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G014 SR12
SRSCR 3225 P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 Gl014 SR12
SRSCR 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 G161 SR16
SRSCL 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.10 Gl054 S01
SRSCL1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 Gl054 S01
SRSCL 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 S03
SRSCL 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 G013 SR10
|_ SRSCL 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G013 SR10
SRSCL 3225 P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 G013 SR10
SRSCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G014 SR12
SRSCL3225P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 G014 SR12
SRSCL 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 Gl161 SR16
R ©
Co
Gl013 RC.. 10T3MO
Gl014 RC.. 1204MO
Gl051 RC..0803MO
G054 RC.. 0602M0
GI161 RC.. 1606MO
2 & @ = I »®» £ 7
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S03 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - FLAGTO9P -
SR10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 SRN 16T3MO MS 5015 FLAGT20P HXK 5
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Noz tokarski zewnetrzny ze ztaczem CAPTO, ptytka mocowana sruba, na ptytki RC..
Zewnetrzne gtowica tokarska z chtodzeniem wewnetrznym. Ptytka mocowana sruba. Na ptytki pozytywne typu RC.. 10 do 12. Nadaje sie do
toczenia zewnetrznego i wzdtuznego bez odsadzen, kopiowania, toczenia stozkdw i fazowania. Dostepne ze ztaczem PSC (ztacze CAPTO), rozmiar
(41 (5. Korpus poddany obrdbce dla dtuzszej trwatosci narzedzia.

F

BNy

RP

DPRA

MET S

-
- |
w i
J A
=
( ] C )
A\
vvv A A 4 v
% 3, @ - oo
H o B B
= - o ;
Produkt § = = S B:;} GA =
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()
C4-SRDCN-00050-12A 40 6 50 28 0 0 v 0.32 Gl014 (-SR12V-1
N C5-SRDCN-00060-10A 50 5 60 25 0 0 v 0.56 Gl013 C-SR10V
(5-SRDCN-00060-12A 50 6 60 28 0 0 v 0.56 Gl014 C-SR12V-2
5 ©
AN
Glo13 RC.. 10T3M0
Gl014 RC.. 1204MO
T N e
7T & o) = I =S . &
C-SR10V US 2010-T15P 3.0 M3.5 10.1 SRS 110-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
(-SR12V-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SRS 110-02 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SR12V-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SRS 110-02 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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DKHR+KHP-RSCR

=[]

8

RP
M4

T —

Kaseta wymienna KHP, ptytka mocowana dociskiem przez otwér, na plytki RC..

Kasety wymienne z dZzwigniowym systemem mocowania ptytek, dostepne w wersji prawej lub lewej, mocowane na “jaskétczy ogon” do systemu
modularnych nozy tokarskich typu DKH. Odpowiednie do zgrubnego toczenia wzdtuznego bez odsadzen, toczenia czotowego, toczenia stozkdw
oraz fazowania przy uzyciu ptytek typu RC.. 20 do 32.

WF

A1)
1T

=

7o\

Glo69
Gl096
G122

¥

[
PRP32
PRP80
PRP90

Produkt

KHP-RSCR 20
KHP-RSCR 25
KHP-RSCR 32
KHP-RSCL 20
KHP-RSCL 25
KHP-RSCL 32

RCU 320600
RCU 250600
RCU 200400

PU10
PU 08
PU09

wn o .

: - ®
(mm) (mm) () ()

35 45 0 0 1.30 Gl069 PRP90
35 45 0 0 1.30 G122 PRP80
35 45 0 0 1.30 Gl096 PRP32
35 45 0 0 1.30 Gl069 PRP90
35 45 0 0 1.30 Gl122 PRP80
35 45 0 0 1.30 Gl096 PRP32

©

RCMX 2006MO

RCMX 3209M0

RCMX 2507M0
& m E I § & <
us47 8.0 M12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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Chwyt do kaset wymiennych KHP/KHS do toczenia zewnetrznego
Chwyt z“jaskétczym ogonem” prawy/lewy do kaset KHP/KHS. Nadaje sie do ciezkich zastosowar tokarskich. Dostepne z trzpieniem o wymiarach
od 40x50 do 60x80 mm. Korpus poddany obrdhce dla dtuzszej trwatoci narzedzia.

A OAL N
LH
A H
m
V
vyv \ A 4 v - LF .
7 i
[~=) B Z:' 3 [N dl’ %
Produkt = e N e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050V 40 50 400 425 100 7.10 Gl098 DKH10
R DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 61098 DKH10

DKHL 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
I_ DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 Gl098 DKH10

L

G098 KHP KHS
$H¥
@ & ﬂ
DKH10 SR14 HXK 10
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Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
2710 27.760 10.20 9.525
3010 30.800 10.00 9.525
1867000 30.800 10.00 9.525

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

i M N s H
Prodotto Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

RPUX 2710M0* T9325 - M 70 100 40 - - - P 70 100 40
530 - m 4 085 40 - - - - - - - = - - = - - = -

025 =
‘% T (S

RPUX 3010M0* T35 - m & 100 40 - - - P8 10040 - - - - - - - - _
T9325 - M 75 100 40 - - - @70 100 40 - - - - = - - - -
530 - m 4 085 40 - - -1 - - - - = - - = - - = -

025 =
‘% T (S

RPUX 30-1867000* 630 - ®M 70 100 40 - - - [F 65 100 40
*Produkty specjalne
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O PRAMET

Q w1 L S
(mm) (mm) (mm)

2015 12.000 20.00 15.00

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

— M N 3 H
- Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

09 P
T el

Geometria do obrdbki ciezkiej i ciezkiej zgrubnej oraz obrdbki ciagtej i przerywanej.

BNMX 201540* $30 40 W 40 085 40 - - - - - -

*Produkty specjalne
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PLYTKI WEGLIKOWE

[o]

Bom

DOPASOWANIE WLASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)
Ptytka N6z tokarski

CNMM 120412E-OR DCBNR 2525 M 12

DKT(RL)-B1 + KTP DKT(RL)-B2 + KTP

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP

CN.. N.. N.. CN..
L— ? — " L— b — b
= == = ==
S SS S SY
7 soxss g ] x5 EE 7L g 7] sows EE
[N anm @ i [N onm o anm
12 19 12 119-120 113 119 13 119-120
DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP
CN.. N.. CN.. N..
a a a a
2 22 2 % 22
= == z =
’ < ’ 5555 Zd ’ i 2 £d
7 S g 7l ..., EE ] sows g soxaes  EE
[N anm @ i [N anm m anm
114 19 114 119-120 15 119 115 119-120
S-DKT(RL)4065X-C S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP
CN.. N.. CN..
a a a
7 s ] s EE 7]  soxs  EE
g 0 @ o1 m @m
116 m 17 119-120 18 119-120



Q IC

(mm)
1907 19.050
91

19.050

Produkt

v

CNMX 190740SN-RF

S-CNMX 190740SN-RF*
CNMX 191140SN-RF

C(NMX 191140SN-TF

S-CNMX 191140SN-TF1*

S-CNMX 191140SN-TF2*

* Produkty specjalne

D1

(mm)
7.5
1.75

o
w

0,27]

15315 40
T9315 40
T9325 40
T9315 40
..0.35
o025
2l
T9310 40
T9315 40
T9325 40
132
T9315 40
0.25
'
T9315 40

L S
(mm) (mm)
19.30 7.94
19.30 11.00

P

Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

b ¢ (@

80 085 4.0
80 085 40
70 085 4.0
80 085 4.0

b ¢ P

HEEN

Ve

(m/min)

M

f

(mm/rev)

LN

44

SN

TN

D/PRAMET

(mm)

Ve f ap Ve f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

14
18 hﬁ};}/ Geometria RF do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.

- W5 o085 40 - -
-/ 5 08 40 - -
65 085 40 - -
75085 40 - -

Geometria TF do obrébki pétzgrubnej i zgrubnej oraz obrobki ciagtej i przerywanej.

W 8 080 45
Hm 30 080 45
H 70 080 45

ek ¢-¢ |

- P s o8 45 - -
- w75 08 45 - -
- P65 080 45 - -

Geometria TF1 do obrdbki wykariczajacej i pétzgrubnej, obrébka ciagta i przerywana.

¥ 80 08 40

ek ¢-¢ |

- 5 o085 20 - -

Geometria TF2 do obrdbki wykariczajacej i pétzgrubnej, obrdbka ciagta i przerywana.

7 80 08 40

- W5 o085 20 - -

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

74 f ap 74

(m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)

H

f

(mm/rev)

0.43
043

0.43

0.40
0.40

0.40

0.40

ap

(mm)

2.7
2.7

2.7

2.7
2.7

15

15

m
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D/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x55 mm. Przeznaczony do obrabiarek Hegenscheidt.
Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

6"’/ !
v Te |
¥ \%\B /}—% T
Lf_—J Lf__J
A1 A2
% %% A g N o | o
' LF
S e B2 -

® 8 @ R —

v o I
= = = = = S g % =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 G189 DKT
DKTR 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 GI391 DKT
|. DKTL 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.82 G188 DKT
DKTL 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.78 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
DY
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3



D/PRAMET

DKT(RL)-B

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x49,5 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafamet UDA
125N. Korpus poddany obrdhce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.
Y ﬁ
6°

Lf__JLf__J

BE |
- [ |

HF

LF

<
(¥
WF
B

vy

% 8@ - ;

(%) o ‘
= - - = = = 3 O =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G189 DKT
DKTR 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI391 DKT
L DKTL 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G188 DKT
DKTL 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI390 DKT
G188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
Y
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne

13



M4

DKT(RL) C 2/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarach 55x55 mm i 55x52 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafa-
met UDA 112/2. Korpus poddany obréhce ciepinej zapewnia dtuzsz trwato$¢ narzedzia.
6'/ -
By O O
. . T

Lf__JLf__J

HF

a1 2 w @
a = -
LF
CanNiania @ ¢ ERREEE
o
LF
(V) o I
b w w = = o] T
= = = = = S g % =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 410 G189 DKT
DKTR 5555 X C2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 410 GI391 DKT
I. DKTL 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 410 G188 DKT
DKTL 5555 X (2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI390 DKT
R S-DKTR5552X(2-000231* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 730 GI391 DKT
S-DKTR5555X(2-000474* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI391 DKT
I. S-DKTL5552X(2-000230* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 730 GI390 DKT
S-DKTL5555X(2-000475* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI390 DKT
Gl188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne

N
>



Lf_—J

-
=

B

| (Y]

% 8 O

~ X

d

Gl188
GI189
GI390
GI391

¥
[

DKT

DKTR 5050 X D1*
DKTR 5050 X D2*
DKTL 5050 X D1*
DKTL 5050 X D2*

d

KTP-LANL 19
KTP-LANR 19
KTP-LANL 19
KTP-LANR 19

* Produkty specjalne

oo J

LN

M4

SN

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x49,5 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafamet UDA 112.

Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwatos¢ narzedzia.

(mm)
50
50
50
50

d

KTP-LANL 30
KTP-LANR 30
KTP-LANL 30
KTP-LANR 30

(mm)
495
49.5
495
49.5

C

USS 0617

TN

6°
= T
D1 & o
(5% ()
7 e
l\
LF
30
(]
[
D2 = o
67 ()
(]
LF
(V) o
o o o = 2 Bl
= = = s 3 %
(mm) (mm) (mm) () ()
262 50 55.50 -6 -6 4.20 GI189
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI391
262 50 55.50 -6 -6 4.20 G188
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI390
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - -
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - -
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19
(o
HXK 3

D/PRAMET

DKT
DKT
DKT
DKT

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19

115
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44
S-DKT(RL)4065X-C @ CIPRAMET
Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia z mocowaniem na ptytki CNMX 19.
Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 40x65 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.
T - r
14° T ST
H =
o L an
© 6 5;/ 1
e © ©
L m
Y © ©
T \
vvv A A 4 v - LF -
(%) o .
- = = = = = 5 O [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ¥ ()

R S-DKTR4065X-000243* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 3.43 Gl042 C1907
S-DKTR4065X-000378* 40 65 217 22 45 -14 -6 3.70 Gl062 C1907
S-DKTR4065X-000437* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 3.50 Gl062 €1907
S-DKTL4065X-000247* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 3.43 Gl042 C1907

L  s-DKTL4065X-000379% 40 65 217 22 45 -14 -6 3.70 Gl062 C1907
S-DKTL4065X-000438* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 3.50 Gl062 C1907

cll =]

Gl042 CN..1907

Gl062 CN..1911

DF

" @ 8 & & B § & <
C1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8,0 M10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
C1911 CNX 19X340 PU 16 Us 95 10,0 M10x1 30,5 NT 06 MT 06 HXK 4

* Produkty specjalne



i

8]

R S-DKTR4065X-000435*

L  S-DKTL4065X-000436*

d d

GI390 KTP-LANL 19
GI391 KTP-LANR 19
?

=

DKT

* Produkty specjalne

LN
M4

SN

TN

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia na kasety KTP lub bezposrednio
do mocowania ptytek CNMX 19 lub SNMX 19.

Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 40x65 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢

narzedzia.
14° L L !
L i T
. J - '
5
A
- \@dee © ©
L
= m
Y eI%l © ©
A
(%) o
[ L = = = E
- = = = = S g O
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
40 65 2559 22.75 54 -14 -6 4.60 G391
40 65 2559 22.75 45.16 -14 -6 343 GI390
KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19
KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19
7 o
USS 0617 HXK 3

D/PRAMET

DKT

DKT

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19

17



M4

S-DKT(RL)5556 PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 56x55 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.
69 ]
i

HF

Lf_—J

I ' 1
-

vy .
% 8 O

v o p
w o = = = o] Y
= = - = = = 3 [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR5556-000381* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI391 DKT
|_ S-DKTL5556-000382* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI390 DKT

d d d d d d d d

61390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19%x KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
61391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19%x KTP-LFNL 19 KTP-SENL 19 KTP-CFNL 19
DY

[ o7 ﬂl/o

DKT USS 0617 HXK3

* Produkty specjalne

—_
(o]



N

\[o®
)

Kaseta na ptytki CNMX 19 do ponownego toczenia két kolejowych

LN
44

SN

TN

2/PRAMET

P

Prawa/lewa kaseta tokarska blokowana dZwignia na negatywne ptytki (NMX 19. Do montazu na uchwycie narzedziowym DKT. Przeznaczony do
renowadji kot kolejowych. Uchwyt narzedziowy poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwato$¢ narzedzia.

KTP-CANR

-

vvv

vy

%

9«

S
8

GI275
Gl277
Glo42

i
7=

(1907
am

=
(mm)
KTP-CANR 1907 32
KTP-CANR 1911 32
KTP-CANR 1906-217 32.15
KTP-CANR 1906-219 32.15
KTP-CANL 1907 32
KTP-CANL 1911 32
KTP-CANL 1906-218 32.15
KTP-CANL 1906-220 32.15
&
CNX 19X340 PU 05
CNX 19X340 PU 16

&

US38
Us 95

(mm)
205
205
223

26.45
205
205
223

26.45

HF

LH

LF

L’

= L =
(mm) (mm) (mm)
23 43 35
23 43 35
25.1 48.7 35
29 48.7 35
23 43 35
23 43 35
25.1 48.7 35
29 48.7 35

C(NMX 1907..

CNMX 1911..

CN..1907

O -

8.0 M 10x1 29
10.0 M10x1 30.5

0.16
0.15
0.15
0.19
0.16
0.15
0.15
0.19

NT 06
NT 06

R

GI275
Gl277
Glo42
Gl042
GI275
G277
Glo42
Gl042

MT 06
MT 06

(1907
am
(1907
(1907
(1907
am
(1907
(1907

<

HXK 4
HXK 4

19
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Kaseta na ptytki CNMX 19 do ponownego toczenia két kolejowych
Prawa/lewa kaseta tokarska blokowana dZwignia na negatywne ptytki (NMX 19. Do montazu na uchwycie narzedziowym DKT. Przeznaczony do
renowadji kot kolejowych. Uchwyt narzedziowy poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

KTP - CRML

WF HF

Ui
)
i)
[
1

-
I

LH

LF

vvv A A 4 v . B _

. o o o] LY
= = = - = i =

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-CFNR 1907 32 18.25 19.05 43 35 0.15 GI275 (1907
KTP-CFNR 1911 32 18.25 19.05 43 35 0.14 GI277 aam
I. KTP-CFNL 1907 32 18.25 19.05 43 35 0.15 G275 (1907
KTP-CFNL 1911 32 18.25 19.05 43 35 0.14 Gl277 a9

R o]

GI275 CNMX 1907..

G277 CNMX 1911..

DF

T 2 & ¢ @ E B & & 7
(1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
1911 (CNX 19X340 PU 16 US 95 10.0 M 10x1 30.5 NT 06 MT 06 HXK 4
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PLYTKI WEGLIKOWE

- a

o122 o1

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

LNMX 301940SN-TF KTP-LANR 30

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP DKT(RL)-B1 + KTP DKT(RL)-B2 + KTP

LN.. LN.. LN.. LN..

= i_} ik

W o=
[— BT

L/——J 19 Lf—J 19 L/——J 19 Lf—J
30 30 30
2 28 2 =]
= == = ==
= == = SE
] s £ soxss  EE ] sows g ] sows  EE
(1] (2122-123 (8] £9122-123 [} 122123 M 01221123
124 131-132 124 131-132 125 131-132 125 131-132
DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP
IN.. IN.. N.. IN..
Lf——J 1 Lf"J 1 Lf—‘J 1 L/—‘J 19
30 30 30 30
= oSSR = 00
& EES & E=
= ==& z ==
% < % x5 aa S % 2 % dd
7 x5 £ 7 e | EER 50%49.5 £ sx495 EE
=
[} 0122:123 @ £3122-123 m 1122123 [} 0122123
126 131-132 126 131-132 127 131-132 127 131-132

S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP

8 ..
y

— 19
| sxes
] 9122123 0 31224123

128 131132 130 131-132

_
W o=
°°E]F

w
(=]

KTP-LAN(RL)
KTP-LFN(RL)
KTP-LAN(RL)
KTP-LFN(RL)

7SS
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44
2/PRAMET
Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) I

1919 10.000 6.35 19.05 19.05 -

3019 12.000 6.35 30.00 19.05 @ O o
Y

. L Wi
&

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
055 Lil t=¢
TToa b \P
1% Geometria DF do obrdbki zgrubnej i cigzkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
LNUX 191940SN-DF T9325 40 W 65 110 40 - - = ! 60 1.10 4.0 = = = = = = = = =
| TN |
05 =
15% 15° x S
Geometria DM do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
LNUX301940SN-DM 9215 40 m 80 130 50 - - - W 75 130 50 - - - - - - - - -
15315 40 » 80 130 50 = = = . 75 130 50 = = = - - - |15 05 27
T9315 40 M 95 130 50 - - = u 9 130 50 - = = - = = - = =
T9325 40 W 80 130 5. = = = u 75 130 5.0 = = = = = = = = =

0
R Aadl

14
F%/ Geometria RF do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

B

LNMX 191940SN-RF T9315 40 P 105 075 35 = = = . 95 075 35 = = = = = = = = =
LNMX 301940SN-RF T9315 40 B 105 075 5.0 = = = . 95 075 5.0 = = = = = = = = =

ik ¢ (@

28
MF%&/
Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

03]

<

LNMX191940SN-RM 79310 40 M 70 093 35 - - - e 0983 35 - - - - - - - - -
T9315 40 K105 093 35 - - - M 9% 093 35 - - - - - - - - -
T9325 40 W60 09 35 - - - W55 093 35 - - - - - - - - -
T9335 40 M 55 118 60 - - - @S0 118 60 - - - - - - - - -
LNMX301940SN-RM 79310 40 M 60 118 60 - - - P 55 118 60 - - - - - - - - -
T9315 40 B 95 118 60 - - - M9 118 60 - - - - - - - - -
T9325 40 M 55 1.8 - - -Pso s e0W - - -0 - - -B- - -

6.0
1p"
iy &

Geometria RR do obrobki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

\

LNMX 191940SN-RR 15315 40 » 80 110 4.0 = = = . 75 110 4.0 = = = - - - P15 05 27
LNMX 301940SN-RR T9325 40 MW 5 110 7.0 - - - ! 50 110 7.0 = = = = = = = = =
0.7 Ll
% ¢ (S
15°
Geometria RR2 do zakresu obrébki od zgrubnej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
LNMX 191940SN-RR2 T5315 40 & 80 120 40 - - - . 75 120 40 - - - - - - 15 060 27

122
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
Produkt i P M N S H
Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev) ~ (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

oz e &6 B

Geometria TF do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

LNMX 191940SN-TF 15315 40 » 8 095 5.0 = = = . 75 095 50 = = = - - - m15 048 27
T9315 40 M 75 095 50 = = = ! 70 095 5.0 = = = - - - ®m 15 048 27
T9325 40 ® 70 095 50 = = = ! 65 095 5.0 = = = = = = = = =
LNMX 3019405N-TF T5315 40 ® 80 095 7.0 - - = . 75 095 7.0 - - = - - - »m 15 048 27
T9310 40 M 80 095 7.0 - - - ! 75 095 7.0 - - - - - - »m 15 048 27
T9315 40 M 75 095 7.0 = = = u 70 095 7.0 = = = - - - ®m15 048 27
15 0.5 | TH |
% ¢ P
Y
! sﬂ Geometria do obrébki ciezkiej i cigzkiej zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywane.
h 15°
LNMX 191940% $30 40 M 40 08 40 - - - M- - - - - - - - - - - -
LNMX 301940% $30 40 W 40 085 40 - - -BR- - - - - = - - - - -
0.35
TH
22° 6
iR P
N Geometria 56 do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej oraz obrdbki ciagtej i przerywane;.
S-LNMX 301940-56* T9310 40 M 80 100 50 = = = ! 75 1.00 5.0 = = = - - - m 15 048 27
* Produkty specjalne
- L - 2PRAMET
/ L\
m w1 D1 L S @
‘—’ (mm) (mm) (mm) (mm)
32 19.050 7.93 31.75 12.70 - D1 Qg, R

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

—— P M N s H
Produkt % Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
| ' |
05 ® ¢ P
13@ Geometria M do obrébki wykanczajacej do zgrubnej, ciecia ciagtego do przerywanego.
LNMT 311240SN-M T9315 476 M 75 1.00 95 = = = ! 70 1.00 95 = = = - - - m15 050 27

S-LNMT311240SN-M T9310 476

TR
05 ® = @
1;@ Geometria dla obrébki wykanczajacej do zgrubnej, ciec ciagtych do przerywanych.

LNMT 311240 T9315 476 M 75 100 95 = = = ! 70 1.00 95 = = = - - - ®m 15 05 27
O
13@ Geometria do obrébki od wykariczajacej do zgrubnej, obrébka ciagta i przerywana.
LNMT 3112405N-R* T9310 476 M 65 1.00 95 = = = u 60 1.00 95 = = = - - - m 15 05 25
T9315 476 M 70 1.00 95 - - - u 65 1.00 95 - - - - - - ®m 15 05 25

*Produkty specjalne 123
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D/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x55 mm. Przeznaczony do obrabiarek Hegenscheidt.
Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

6"’/ !
v Te |
¥ \%\B /}—% T
Lf_—J Lf__J
A1 A2
% %% A g N o | o
' LF
S e B2 -

® 8 @ R —

(o 2 = i
= = = = = 5 3 ® &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 G189 DKT
DKTR 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 GI391 DKT
I. DKTL 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.82 G188 DKT
DKTL 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.78 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

a o7 m

DKT UsS 0617 HXK 3
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D/PRAMET

DKT(RL)-B

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x49,5 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafamet UDA
125N. Korpus poddany obrdhce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.
Y ﬁ
6°

Lf__JLf__J

BE |
- [ |

HF

LF

<
(¥
WF
B

vy

% 8@ - ;

(o 2 = j
= = = = & 2 3 % X
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G189 DKT
DKTR 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI391 DKT
L DKTL 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G188 DKT
DKTL 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
GI189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

DF
[ o7 ﬂ%
DKT UsS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne
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DKT(RL) C 2/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarach 55x55 mm i 55x52 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafa-
met UDA 112/2. Korpus poddany obréhce ciepinej zapewnia dtuzsz trwato$¢ narzedzia.
6'/ -
By O O
. . T

Lf__JLf__J

HF

a1 2 w @
a = -
LF
CanNiania @ ¢ ERREEE
o
LF
(V) o I
b w w = = o] T
= = = = = S g % =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 410 G189 DKT
DKTR 5555 X C2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 410 GI391 DKT
I. DKTL 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 410 G188 DKT
DKTL 5555 X (2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI390 DKT
R S-DKTR5552X(2-000231* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 730 GI391 DKT
S-DKTR5555X(2-000474* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI391 DKT
I. S-DKTL5552X(2-000230* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 730 GI390 DKT
S-DKTL5555X(2-000475* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI390 DKT
Gl188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne
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Gl188
GI189
GI390
GI391

¥
[

DKT

DKTR 5050 X D1*
DKTR 5050 X D2*
DKTL 5050 X D1*
DKTL 5050 X D2*

d

KTP-LANL 19
KTP-LANR 19
KTP-LANL 19
KTP-LANR 19

* Produkty specjalne

CN

oo J

M4

SN

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x49,5 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafamet UDA 112.

Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwatos¢ narzedzia.

(mm)
50
50
50
50

d

KTP-LANL 30
KTP-LANR 30
KTP-LANL 30
KTP-LANR 30

(mm)
495
49.5
495
49.5

C

USS 0617

TN

6°
= T
D1 & o
(5% ()
7 e
l\
LF
30
(]
[
D2 £ o
67 ()
(]
LF
(V) o
w L L = = E
(mm) (mm) (mm) () ()
262 50 55.50 -6 -6 4.20 GI189
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI391
262 50 55.50 -6 -6 4.20 G188
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI390
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - -
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - -
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19
(o
HXK 3

D/PRAMET

DKT
DKT
DKT
DKT

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19
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S-DKT(RL)4065X @ 2PRAMET

V.
7

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia na kasety KTP lub bezposrednio
do mocowania ptytek C(NMX 19 lub SNMX 19.

Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 40x65 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.

147 L L !
i i T
= J a3 a3 Y
i
A
P e © ©
() w
2 m
Y eI%l © ©
Y
vvv A A 4 v
v o p
= = = = = = 3 [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR4065X-000435* 40 65 2559 22.75 54 -14 -6 4.60 GI391 UsS 0617
I_ S-DKTL4065X-000436* 40 65 2559 22.75 4516 -14 -6 343 GI390 USS 0617
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
* Produkty specjalne
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¢4
S-DKT(RL)4065X-S

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia z mocowaniem na ptytki SNMX 19.
Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 40x65 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.
T il I
14° SR b
| i

— [ —
f% ‘m © © ) |
.

D/PRAMET

H

@ © ©
m . LF .
% 8 @

(%) o h
B = - = = = g Sy 2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR4065X-000244* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI189 SN..1911
|_ S-DKTL4065X-000248* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI391 SN..1911

S ©]

GI277 SN..1911

DF

1 @ 8 ¢ ® B
C1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8,0 M10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
C1911 CNX 19X340 PU 16 Us 95 10,0 M10x1 30,5 NT 06 MT 06 HXK 4

* Produkty specjalne
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S-DKT(RL)5556 @ 2PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 56x55 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.

67 [

HF

[]

vy .

% 8 O

v o p
w o = = = o] Y
= = - = = = 3 [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR5556-000381* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI391 DKT
|_ S-DKTL5556-000382* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI390 DKT

d d d d d d d d

61390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19%x KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
61391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19%x KTP-LFNL 19 KTP-SENL 19 KTP-CFNL 19
DY

[ o7 ﬂl/o

DKT USS 0617 HXK3

* Produkty specjalne
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Kaseta na ptytki LN.X 19i LN.X 30 do ponownego toczenia kot kolejowych

Prawa/lewa kaseta tokarska blokowana trzpieniem mimosrodowym na negatywne ptytki LN.X 19 lub LN.X 30. Do montazu na uchwycie
narzedziowym DKT. Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Uchwyt narzedziowy poddany obrébce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.

ETP-LANL

—

HF

T
|
L
1
/ J \
AREALANEA 4 . B .
= =B a8 = CER
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
KTP-LANR 19 32 22.6 23 43 35 0.25 G202 LN19
R KTP-LANR 30 32 226 23 43 35 0.17 GI200 LN30
KTP-LANR30/X-043 32 34.2 35 31 23 0.15 GI200 LN30
KTP-LANL 19 32 226 23 43 35 0.25 GI202 LN19
|_ KTP-LANL 30 32 22.6 23 43 35 0.17 GI200 LN30
KTP-LANL30/X-044 32 34.2 35 31 23 0.15 GI200 LN30

o
B o]

1200 LN.X3019..
GI202 LN.X1919..

2 2o 2
7 = o s ) # il
LN19 LNX 197350 US 4007-T07P UP 1515-T15P 8.0 FLAGTO7P FLAGT15P
LN30 LNX307350 US 4007-T07P UP1515-T15P 8.0 FLAGTO7P FLAGT15P
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T —

Kaseta na ptytki LN.X 19 do ponownego toczenia kot kolejowych
Prawa/lewa kaseta tokarska blokowana dZwignia na negatywne ptytki SNMX 19. Do montazu na uchwycie narzedziowym DKT. Przeznaczony do
renowadji kot kolejowych. Uchwyt narzedziowy poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

KTP-LFNR 19

HF

—
=

B .
- L
|
L [
vvv A A 4 v B
e w = = - @E ‘
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-LFNR 19 32 18.25 19 43 35 0.15 GI202 LN19
|_ KTP-LFNL 19 32 18.25 19 43 35 0.15 Gl202 LN19

Bl El

GI202 LN.X1919..

it o ¢ &) # .

LN19 LNX 197350 US 4007-T07P UP 1515-T15P 8.0 FLAGTO7P FLAGT15P
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PLYTKI WEGLIKOWE

@

B 134

DOPASOWANIE WEASCIWEJ WIELKOSCI (przyktad)

SNMG 190616E-RM DSDNN 3232 P19
DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP DKT(RL)-B1 + KTP DKT(RL)-B2 + KTP

SN.. SN.. SN.. SN..

A A B a

= == = ==

] soxss £ 5055 EE 7R £ 7R EE
@ 3134 m 0134 m 0134 m 01134

135 142 135 142 - 143 136 142 136 142 - 143
DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP
SN.. SN.. SN.. SN..

RNV
B

@ 55%55

% 55%55 , 55552 % 50x49.5 50495

(0] 134 18] 134 () 134 18] [0
137 142 137 142-143 138 142-143 138 142-143

-
o
s
ey
ey

KTP-SAN(RL)
KTP-SFN(RL)

KTP-SAN(RL)
KTP-SFN(RL)
KTP-SAN(RL)

E  KTp-SAN(RL)

S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP
SN.. SN..

A B

— K — ®

oo 22 22

== ==

3% 3%

% Y o
] sxes EE ] sexs  EE
@ @134 @ 0134

139 142-143 141 142-143
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D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1906 19.050 6.35 19.05 6.35
191 19.050 7.75 19.05 11.00

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
LN
0,3 ‘@:l@v §
18°’ﬂﬁ};}y
Geometria RF do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.
SNMX 191140SN-RF T9315 40 ® 105 075 55 - - - . 95 075 55 - - - - - - - - -
S-SNMX190640SN-RF* 15315 40 P 80 085 45 = = = . 75 085 40 - - - - - - m15 043 27
0,35 mp R
Tlo.25 n =6 §P
20
Geometria TF do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej oraz obrébki ciagtej i przerywanej.
SNMX 191140SN-TF T5315 40 » 8 080 55 - - - . 80 080 55 ¥ 15 040 27
T9315 40 MW 80 080 55 - - - u 75 080 55 » 15 040 27
T9325 40 M 75 080 55 = = = u 70 080 5.5 = = =
132 I TH | @:@n
g ®
- Geometria TF1 do obrdbki wykariczajacej i pétzgrubnej, obrébka ciagta i przerywana.
S-SNMX 190640SN-TF1* 19315 40 W 80 085 20 = = = ! 75 085 20 Z 15 040 15
025 w.m
il e
' Geometria TF2 do obrdbki wykariczajacej i pétzgrubnej, obrébka ciagta i przerywana.
S-SNMX190640SN-TF2* 19315 40 M 80 085 20 - - - ! 75 085 20 ? 15 040 15

* Produkty specjalne
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DKT(RL)-A @ D/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x55 mm. Przeznaczony do obrabiarek Hegenscheidt.
Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwatos¢ narzedzia.

6"’/ !
v Te |
t \%\B /}—% T
Lf_—J Lf__J
A1 A2
% %% A g N | o
' LF
S e B -

® 8 @ R —

w n o ]
Produkt - = = = = % % @E d[r
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 G189 DKT
DKTR 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 GI391 DKT
L DKTL 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.82 G188 DKT
DKTL 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.78 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

a o7 m

DKT UsS 0617 HXK 3
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DKT(RL) B 2/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x49,5 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafamet UDA
125N. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzszg trwatos¢ narzedzia.

i P ;

Lf__JLf__J

BE |
- [ |

HF

LF

<
(4]
Wa
B

vy

% 8 @ - p

v o =
= = = = = 5 3 ® &
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G189 DKT
DKTR 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI391 DKT
I. DKTL 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G188 DKT
DKTL 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
GI189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

DF
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne



M4

D/PRAMET

DKT(RL)-C

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do glowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarach 55x55 mm i 55x52 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafa-
met UDA 112/2. Korpus poddany obréhce ciepinej zapewnia dtuzsza trwato$¢ narzedzia.
6"’/ -
By O O
. . T

Lf__JLf__J

HF

1 2 w @
a s o o
60 Y | i
(]
\
LF
WAREAAAREA 4 Q & o o
m
® (8 @ |
v o 1
- - o o = = Bl Py
- - = = = 3 Sy =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 4.10 GI189 DKT
DKTR 5555 X 2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI391 DKT
L DKTL 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 4.10 G188 DKT
DKTL 5555 X (2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 410 GI390 DKT
R S-DKTR5552X(2-000231* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 7.30 GI391 DKT
S-DKTR5555X(2-000474* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI391 DKT
L S-DKTL5552X(2-000230* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 7.30 GI390 DKT
S-DKTL5555XC2-000475* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI390 DKT
Gl188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne
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DKT(RL)_D @ D/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do ponownego toczenia kot kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 50x49,5 mm. Przeznaczony do obrabiarek Rafamet UDA 112.
Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

6°

HF

Lf_—J

Eh
-]

7

D1 & o

LF

3°

v D2

LF

e« °E

)
8

v o 1
b w o« = = o] T
= = = = = S g % =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X D1* 50 49.5 262 50 55.50 -6 -6 4.20 GI189 DKT
DKTR 5050 X D2* 50 49.5 262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI391 DKT
l. DKTL 5050 X D1* 50 49.5 262 50 55.50 -6 -6 4.20 G188 DKT
DKTL 5050 X D2* 50 49.5 262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne
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R S-DKTR4065X-000435*
L  S-DKTL4065X-000436*

d d

GI390 KTP-LANL 19
GI391 KTP-LANR 19

* Produkty specjalne

LN
M4

TN

D/PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia na kasety KTP lub bezposrednio
do mocowania ptytek CNMX 19 lub SNMX 19.

Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 40x65 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢

narzedzia.
e T
L L *
= J a3 a3 Y
Ve
A
@ © ©
[T
; [an]
Y @%l © ©
A\
v o f
- o o 2 2 o] T
= = = = = = 3 =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
40 65 255.9 2275 54 -14 -6 4.60 GI391 Uss 0617
40 65 255.9 22.75 45.16 -14 -6 3.43 GI390 Uss 0617
KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
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S-DKT(RL)4065X-S 2PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia z mocowaniem na ptytki SNMX 19.
Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 40x65 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢
narzedzia.
T il I
14° SR b
| i

— — —

H

@ © ©
m . LF .
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% ‘m © © ) |
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(%) o I
B = - = = = g Sy £
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR4065X-000244* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI189 SN..1911
|_ S-DKTL4065X-000248* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI391 SN.. 1911

S ©]

GI277 SN..1911

DF

1 e 8 ¢ ® B
C1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8,0 M10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
C1911 CNX 19X340 PU 16 Us 95 10,0 M10x1 30,5 NT 06 MT 06 HXK 4

* Produkty specjalne
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S-DKT(RL)5556 @ PRAMET

Podstawowy prawy/lewy chwyt narzedzia do gtowic kaset KTP.
Przeznaczony do renowadji két kolejowych. Chwyt dostepny w rozmiarze 56x55 mm. Korpus poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsza trwatos¢

narzedzia.
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]

) vy . :
% 8 O

wv o f
w e o = = o] Y
- = = = = s 3 =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR5556-000381* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI391 DKT
|_ S-DKTL5556-000382* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI390 DKT
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
I
[ 7 ﬂl/o
DKT USS 0617 HXK 3

* Produkty specjalne

141



BN CN LN TN
M4

T L

Kaseta na ptytki SNMX 19 do ponownego toczenia két kolejowych
Prawa/lewa kaseta tokarska blokowana dZwignia na negatywne ptytki SNMX 19. Do montazu na uchwycie narzedziowym DKT. Przeznaczony do
renowadji kot kolejowych. Uchwyt narzedziowy poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwatos¢ narzedzia.

KTP-SANR

LH

LF

= = - = % =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-SANR 19 32 22 23 43 35 0.20 GI203 SN19
|_ KTP-SANL 19 32 22 23 43 35 0.20 Gl203 SN19
& o]
C
G203 SNMX 1911..
¥ 1
@ & « @ B I § & 7
SN19 SNX 19X340 PU 16 US 95 10.0 M 10x1 30.5 NT 06 MT 06 HXK 4
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45 ol

Kaseta na ptytki SNMX 19 do ponownego toczenia két kolejowych
Prawa/lewa kaseta tokarska blokowana dZwignia na negatywne ptytki SNMX 19. Do montazu na uchwycie narzedziowym DKT. Przeznaczony do
renowadji kot kolejowych. Uchwyt narzedziowy poddany obrdbce cieplnej zapewnia dtuzsz trwato$¢ narzedzia.

KTP-SFNR

HF

1

LH

LF

) [v]
A0

() |

w o - o] ¥
= = = - = S =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

R KTP-SFNR 19 32 18.25 19 43 35 0.16 GI203 SN19

|_ KTP-SFNL 19 32 18.25 19 43 35 0.16 GI203 SN19

3 o]

2N

61203 SNMX 1911..

DF 3

e & @ B H§ ¥ & <

SN19 SNX 19X340 PU 16 US 95 10.0 M 10x1 30.5 NT 06 MT 06 HXK 4
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O PRAMET

Q IC L S
(mm)

(mm) (mm)
33 19.05 33.00 10.00
39 22.70 39.30 10.00

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
" e §
%B Geometria do obrdbki ciezkiej i ciezkiej zgrubnej oraz obrdbki ciagtej i przerywanej.
TNMN33-013001 30 40 m 40 08 40 - - -0 - - - - - - - - _  _ _ .
el
%B Geometria do obrdbki ciezkiej i ciezkiej zgrubnej oraz obrdbki ciagtej i przerywanej.
TNMN39-018102° 530 6o m 40 085 40 - - -0 - - - - - - - - - _ _ _
* Produkty specjalne
D/PRAMET

Q w1 L S
(mm)

14 14.10 24.70 7.50

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

M N S H

Produkt RE
Ve f ap 7d f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

Zewnetrzny tamacz widréw - do stosowania z ptytkami TNMN.
TU 14-2500612* 6 :___ ___.___ - - _
@ e [ e e e
*Produkty specjalne
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SPIS TRESCI

m7 WSTEP | PRZEGLAD ASORTYMENTU
M 13 PRODUKCJA NOWYCH KOt KOLEJOWYCH
0 20 RENOWACJA KOt KOLEJOWYCH
0 26 OBROBKA 0S|
<=
0 30 = 8 STACJONARNE | DYNAMICZNE FREZOWANIE SZYN
S0
4
0 37 OBROBKA ROZJAZDOW
57 OBROBKA PODKLADEK ZEBROWANYCH
(0 63 OBROBKA CZESCI WOZKOW | WAGONOW
0 73 INSTRUKCJE | PRZEGLAD INFORMACII
E I
(0 88 > EE PLYTKI POZYTYWNE
EE
2 <0

0 107 PLYTKI NEGATYWNE

146 FREZY NA PLYTKI WYMIENNE

£ 166 CZESC TECHNICZNA
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PARAMETRY NARZEDZI SKRAWAJACYCH ZGODNE Z NORMA I1SO 13399

Zgodnie z norma ISO 13399, wszystkie narzedzia skrawajace opisywane s3 przez okreslong liczbe parametréw. Lista ta zawiera wszystkie
parametry uzywane w tym katalogu oraz ich definicje.

ISO 13399 jest miedzynarodowa norma regulujaca sposéb przekazywania informacji o narzedziach skrawajacych. Opisuje ona wymiary i para-
metry w neutralnym formacie, ktéry jest niezalezny od systemu lub nomenklatury firmowej. Dzieki precyzyjnej definicji narzedzia skrawajgcego
zgodnej z globalng normg, przetwarzanie danych elektronicznych przez dowolne oprogramowanie jest szybsze, co przekfada sie na lepsza
jakos¢ komunikacji i sprawniejsza wymiane informacji. Zastosowanie wspdlnego jezyka do opisu naszych narzedzi skrawajacych sprawia, ze
komunikacja miedzy systemami staje sie fatwiejsza. Pozwala to klientom i partnerom zaoszczedzi¢ znaczng ilosci czasu, zapewniajac tatwiejsze
gromadzenie wysokiej jakosci danych dla wszystkich naszych 40 000 narzedzi - zaréwno monolitycznych, jak i na wymienne ptytki. Dzieki za-
stosowaniu systemu zgodnego z normg I1SO 13399 nie ma potrzeby recznego przetwarzania danych z katalogéw papierowych i wprowadzania
ich do systemu.

PRZYKtAD!
GAMF

?AhfP @::}

U 77777 o) | z *

| <

%7

Kod 150 13399 Opis Kod 150 13399 Opis
APMX Maksymalna gteboko$¢ skrawania CHW Szerokos$¢ $cinu naroza
BD Srednica korpusu IC Srednica okregu wpisanego
BDX Maksymalna érednica korpusu INSD Srednica phytki
BCH Dfugos¢ Scinu naroza INSL Dfugos¢ ptytki
BS Dtugos¢ krawedzi dogtadzajacej KAPR Kat krawedzi skrawajacej
BDP Gtebokos¢ otworu faczenia KWD Gteboko$¢ rowka wpustowego
(O] Srednica skrawania ptytki Kww Szeroko$¢ rowka wpustowego
DX Maksymalna gtebokos¢ skrawania L Dtugos¢ krawedzi skrawajacej
w Szeroko$¢ skrawania LB Dtugosé korpusu
CZCMS Oznaczenie wielkosci ztacza po stronie obrabiarki LE Efektywna dtugos¢ krawedzi skrawajacej
D1 Srednica uchwytu mocujacego LF Dtugos¢ funkcjonalna
DAH4 Srednica otworu dostepowego LH Dtugos¢ gtowicy
DAH5 Srednica otworu dostepowego LU Dtugo$¢ uzytkowa
DAH6 Srednica otworu dostepowego LUX Maksymalna dtugos¢ uzytkowa
DBC1 Srednica rozstawienia $rub 1 M Wymiar m
DBC2 Srednica rozstawienia $rub 2 NOF Liczba rowkéw widrowych
DBC4 Srednica rozstawienia $rub OAL Dtugos¢ catkowita
DBC5 Srednica rozstawienia $rub P Podziatka ostrza
DBC6 Srednica rozstawienia rub PRFA Kat profilu
DC Srednica skrawania PRFRAD(2) Promien profilu
DCB Srednica otworu mocujacego RE Promien
DCCB Srednica otworu na $rube mocujaca S Grubos¢ phytki
DCN Minimalna Srednica skrawania S1 Catkowita grubos¢ ptytki
DCON MS Srednica ztacza TDZ Wielkos¢ srednicy gwintu
DCX Maksymalna $rednica skrawania TP Podziatka gwintu
DHUB Srednica piasty TPI Zwoje/ cal
DN Srednica szyjki W1 Szerokos¢ phytki
GAMF Promieniowy kat natarcia INP Liczba ostrzy na obwodzie narzedzia
GAMP Osiowy kat natarcia

148



44

DOSTOSOWANE DO POTRZEB KLIENTA PLYTKI FREZARSKIE DO OBROBKI ROZJAZDOW,
PODKLADEK ZEBROWANYCH, DYNAMICZNEGO FREZOWANIA SZYN | RENOWACJI KOt

(S)SNE. 12 - 15 (RE) (S-)SN.. 12; 15 (CHW) (SISNE.12;15(KcH) M LNE434 | 513000; LNEQ 28
3 150 3 150 151 151 151
(S-)CN.. 08 - 15 (S-)SN... 12; 15 (RE) (SLNE. 13; 15 (RE) (-)SN../(S-)LNEQ 12; 15 (RE) (S-)SN.. 15 (CEMR)
152 152 152 153 153
(S-)SN... 12; 15 (CEMR) (S)XOEX 12 (SLDEX 12; 13 (CEMR) [ S-CDEW 11/(S-)XDE. 12— 16 |l (S-)SN.. 12; 16 (CEMR)
() C D
0 154 3 154 L 155 L 155 156
[ sNxN13 [ SNEX13;15(CEMR) | (S)SNEX 13 - 27 (S)SPX 12 - 27 (S)SN.Q 15
3 157 3 157 L 158 159 160
| SINEX1S | (SILPGX 27 ()spw14-19 [ sspeNi2 Ml SSPEN1215 |
[ ] Dy ] | —
160 161 161 L 162 162
| SRPGN20 | (S)LC16-32 (S)LC32 | RNGx12 B ROEX15
163 163 3 164 0 164 163
165 165
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i
| 4 // 4 BN B
@ @ Oy
/| L L
[7e) S w\n O
Produk W1 L S D1 RE BN GB  CEDC  NSIDE E é g 8 § § 0o g
= === = = = =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SNEQ 12-410000 6.35 12.700  12.700 44 0.40 015 8 8 2 — === |=|=|=|—-]|®|=
S-SNEQ 12-410000 6.35 12700  12.700 44 0.40 015 8 8 2 - -/ - - -0 0 = = =
SNEX 12-2500021 7.94 13.000  13.000 55 0.25 - - 8 2 === |—-|—-|-|-
SNEX 12-2482000 8.20 13.200  13.200 55 0.25 - - 8 2 el e e e e e I
SNEX 13-2222000 6.35 13.500  13.500 44 0.40 - - 8 2 e e e e R e I e e
SNEX 13-2223000 6.46 13.500  13.500 44 0.40 - - 8 2 -l === =|=|=|=-|-|-
S-SNEX 13-001317 7.30 13.500  13.500 55 0.20 - - 8 2 el e R e e R e e
SNEX 15-2300000 7.00 15700  15.700 55 0.20 - - 8 2 e e
S-SNEQ 15-001885 6.35 15.875  15.875 5.6 0.80 0.25 30 8 2 el R e e B e e -
SNEQ 15-520000 7.94 15.875  15.875 55 0.40 0.20 15 8 2 - === |=|=|—-|—-|®|=
SNEX 15-2422000 7.94 15.875 15875 55 0.40 - - 8 2 ¢ — | - —|—| === -]
. e CHW
©
¥
]
| b // 4 BN B
@ @ Qy
/| L L
L . =W1>
n OV © © wn v
Produkt W1 L S D1 CHW BN GB CEDC  NSIDE E é g HEEIR R g
= = == = =E = =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SNEQ 121118000 6.35 12.700  12.700 440 0.4 0.140 15 8 2 —|l=|=]==|=]=|=|-|-
SNEX 12-2118000 6.35 12.700  12.700 440 0.5 - - 8 2 —|—=jo|=|=|=|=|=-|—-|-
SNEX 12-2431000 6.35 12700  12.700 440 0.5 0.050 3 8 2 - - = - = = - - o0 -
S-SNEX 12-2431000 6.35 12700 12700 440 0.5 0.050 3 8 2 - = = = = 0 - = = =
S-SNXQ 12-001847 6.35 12700  12.700 5.30 - 0.824 20 8 2 e e e e e R e e R
SNXQ 12-1601000 794 12.700  12.700 5.50 0.2 - - 8 2 e e e e R R e el
S-SNEX 15-2462000 7.94 15.000  15.000 440 0.5 - - 8 2 L e R e e e e
S-SNEQ 15-001886 5.56 15.875  15.875 5.55 - 0.350 25 8 2 - - - - = - = 0 -
SNEA 15-2019000 7.94 15.875  15.875 5.30 0.5 - - 8 2 - —jo|l=|=|=|=|=|—-|-
S-SNEA 15-2019000 7.94 15.875 15875 5.30 0.5 - - 8 2 - - = -/ = = - = 0o -
SNEX 15-2501252 7.94 15.875  15.875 5.50 0.5 0.050 3 8 2 el R e e B e -

M9325
M9340

M9325
M9340

[e]

® W magazynie — nazaméwienie
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Produkt wi
(mm)
S-SNEQ 12-000419 6.35
SNEQ 152421000 7.94
Produkt Wi
(mm)
LNE 434-100 6.35
Produkt i
(mm)
513000 m
LNEQ 28-1821000 9.52
LNEQ 28-2500782 9.52

(mm)
12.700
15.875

(mm)

19.05

(mm)
2413
28.60
28.57

(mm)

12.700
15.875

(mm)
12.70
14.30
15.88

(mm)

14.29

D1

(mm)
44
6.5
5.6

D1

(mm)
44
53

D1

(mm)

5.5

RE

(mm)

12

CHW

(mm)
0.8
0.8

CHW

(mm)

0.75

KCH

()

30
30

44

DL

KCH

45
45

KCH

30

BN

(mm)

0.20

0.25

- - AS‘
S N VW O © |1 VW N n O
(BC  NSIDE (2.2 S/ X R I 2SS
ﬂ': s R ®© W RO ® ®© X & & O
= = = =E = = =E E = =
2 —_ | = = = =] = = = o — (] -
2 e e = = = | =] = = = = | =
CHW
.
@ = DKCH
s . w1
S 1N VW O © ;n VW N n O
(EDC MDE 22 s 3323330
~ & O 0 0 N 0 0 N & O o
= = = E = = =E E E =
2 - |- - ®|=-| =0 | =0 |=|-| -
A
BN GB
-
Y
S 1N VW O ©O 1N VW N n o
GB CEDC  NSIDE E E SddAFITADZ
~ & RO & ®© W X X ®© & & &
= = = === =E E =E =
()
15 4 2 - - - —/ — — — 0 — O -
- 4 2 ot Bt Bl Bl Bt el el il el Bl Bl e
15 4 2 S Wl M e Ml Ml Ml Ml Ml
® W magazynie o niedostepny w magazynie — nazamowienie
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Produkt

(NHU 08-1691000
CNHU 08-2044000
S-CNHU 08-1691000
CNHU 08-1345000
(NE 635-600000
(NE 635-635000
(NM 563

W1

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00
6.35
6.35
8.00

(mm)
9.1
9.1
9.1
8.1
12.9
12.9
16.2

Produkt

S-SNCQ 12-000211
SNCQ 12-485001
S-SNCQ 12-485003
SNCQ 12-485002
SNEX 15-2501818
SNEQ 15-2501257
S-SNUQ 15-001290

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
794
794
7.94

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.000
15.875
15.875

Produkt

LNEQ 15-2500104

S-LNEX 15-001866
S-LNEQ 13-001368
152

® W magazynie

W1

(mm)
6.35
7.94
7.94

(mm)
15.875
15.875
15.000

(mm)
7.90
790
7.90
8.90
11.95
12.70
15.00

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.000
15.875
15.875

(mm)

12.7
12.7
13.5

o niedostepny w magazynie

D1

(mm)
3.5
35
35
3.5
44
44
55

D1

(mm)
44
44
44
44
44
5.5
5.5

D1

(mm)
4.65
5.90
440

— nazamdwienie

RE

(mm)
0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
1.2
1.2

RE

(mm)
0.8
1.2
2.0
3.0
2.0
2.0
3.0

RE

(mm)
2.5
2.0
2.0

BN

(mm)
0.10
0.10
0.10
0.15
0.10
0.10
0.10

BN

(mm)
0.2
0.2
0.2
0.2

0.2

BN

(mm)

0.15

i 7
i
Y
S LS | Lwi
e/
GB CEDC NSDE 2 = e Q
REEE
0
12 4 2 - — - o0
i) 4 2 |- |-[--
12 4 2 _ - =
2 4 2 |- |-|-|-
15 4 2 N Y }
15 4 2 |- |-[--
0 4 2 - o - -
&
: ) 1
) { Cr il
v L
L Wi
GB CEDC NSIDE 2 w2 e aQ
REEE
0
15 4 2 |- |-|-|-
15 4 2 - - — e
15 4 2 o — -
15 4 2 - — — e
- 4 2 o - — -
— 4 2 —_ - - —
15 4 2 | =[=-]-]-
&
i
O | s
Y
L W1
GB CEDC NSIDE 2 @ e Q
REEE
o
15 4 2 |- |-|-|-
— 4 2 j— — — —
- 4 2 o — - -

M8326
M8330
M8340
M8345

M8326
M8330
M8340
M8345

M8326
M8330
M8340
M8345

BN

GB

M8346
M9315

BN GB

M8346
M9315

|
|
O
|

BN GB

M8346
M9315

M9325
M9340

M9325
M9340

[¢]

M9325
M9340



Produkt

S-SNXQ 12-001858
S-SNCQ 12-000416
LNEQ 15-1389000

S-LNEQ 15-2001000

S-SNEQ 15-000107
SNEQ 15-2501569
S-SNEQ 15-000194
SNEQ 15-2042000

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
7.94
7.94
7.94
7.94

(mm)
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

Produkt

S-SNGX 15-001112
SNGX 15-546000

S-SNEX 15-001874
S-SNEQ 15-001077

W1

(mm)
7.94
7.94
7.94
7.94

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875

D1

(mm)
5.80
440
4.65
4.65
5.50
5.50
5.50
5.50

D1

(mm)
5.5
5.5
5.8
55

RE

(mm)
4.00
5.00
3.00
4.00
3.55
4.00
5.00
6.35

CEMR

(mm)

10

44

BN

(mm)

0.20
0.20
0.20
0.25
0.20
012

o

GB

15
15
15
n

15

S -
(EDC  NSIDE
4 2
4 2
4 2
4 2
4 2
4 2
4 2
4 2

BN

(mm)
0.2
0.2
0.2

<« L
GB  CEDC  NSIDE
()

15 4 2
15 4 2
15 4 2
- 4 2

® W magazynie

&
W1
AR
Rigggsg
— - 0 - =
y

Q

544'9
W1
HEEEEE:
ReEzggegs

o niedostepny w magazynie

M8340

M8340

BN

GB
2328
Mm o~ on M
®© &© & o
= = = =
BN

GB
2328
Mm @M on
® & & o
== = =
- 0 | = =
- & — e
- 0 - -
_ 0| = =

— nazamdwienie

M9340

M9340
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o <HW
/ BN
. / \ I GB
\ /) D"
\\\ /// CS
N M
o n 2 n O © © 1n v
Produkt W1 L S D1 CEMR  CHW BN GB CEDC  NSIDE = § 2 a 5 § 5 § 5
= = = = E E =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SNCQ 12-487001 635 12700 12700 44 20.0 - 0.2 15 2 1 === |- |- |-
S-SNCQ 12-487001 635 12700 12700 44 20.0 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
S-SNEX 15-001863 556 15875 15875 55 6.0 - - - 2 1 -|=-|=|—-|—-|—-|—|©°
SNCQ 15-489006 794 15875 15875 55 8.0 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
S-SNCQ 15-000778 794 15875 15875 55 8.0 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
SNCQ 15-489001 794 15875 15875 55 10.0 - 0.2 15 2 1 -l === || |—|—]®
SNEQ 15-2063000 794 15875 15875 55 10.0 0.5 - - 2 1 ot Bl Bl Bt el el Bl Bl
SNCQ 15-489004 794 15875 15875 55 1.9 - 0.2 15 2 1 === == |=|—-|—]®
SNCQ 15-489003 794 15875 15875 5.5 14.0 - 0.2 15 2 1 et el el B el el B
S-SNCQ 15-489003 794 15875 15875 55 14.0 - 0.2 15 2 1 it B el Bt el el Bl il
SNCQ 15-489005 794 15875 15875 55 16.0 - 0.2 15 2 1 i it el Bl el el Bl el RS
S-SNCQ 15-489005 794 15875 15875 55 16.0 - 0.2 15 2 1 = === === |-
S$-SNCQ 15-000462 794 15875 15875 55 220 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
SNCQ 15-489002 794 15875 15875 5.5 40.0 - 0.2 15 2 1 - - - & — - - — e
S-SNEX 15-001873 794 15875 15875 5.8 40.0 - 0.2 15 2 1 ol Bt il el el Bl el B S
& &
A \(
2 a)
Y
w1
RE
L
o n 2 n O © © wn 9
Produkt W1 L S D1 RE CEDC NSIDE = 5 2 a 5 § 5 § 5
= = = = E E =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S-XOEX 12-000013 3.8 12.7 9.450 44 28 2 1 - - - - - - - - 0
XOEX 12-2355000 3.8 12.7 9.525 44 0.8 2 1 i et Bl Bl et el Bl el e
® W magazynie © niedostepny w magazynie — nazaméwienie
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Produkt

S-LDEX 12-1780000
LDEX 12-2102000
S-LDEX 12-1566000
S-LDEX 12-001056
LDEX 13-1225000

W1

(mm)
3.97
6.35
6.35
4.76
6.35

(mm)

12.7
1.7
1.7
12.7
13.8

Produkt

S-CDEW 11-001712
S-XDEW 12-001713
S-XDEX 14-1564000
S-XDEX 14L-1565000
XDEX 16-1223000

W1

(mm)
4.76
4.76
6.35
6.35
6.35

(mm)
105
12.0
14.0
14.0
15.7

(mm)
9.525
9.525
9.525
9.525
9.525

(mm)
7.940
9.525
9.525
9.525
9.525

D1

(mm)
44
44
44
44
44

D1

(mm)
34
44
44
44
4.4

RE

(mm)
0.40
3.20
3.15
315
3.15

44

CEMR

(mm)

26.0
28.0
15.5
32.0

750

D1

'
CEMR ;

(CEDC

NN N NN

NSIDE

_mm a .

CEMR

(mm)
32,0
26.8
26.8
30.6

EPSR

()
80
70
74
74
74

CEDC

N NN NN

NSIDE

1
1
1
1
1

® W magazynie
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L
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M8310
M8325
M8326

|
|
|
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M8330
M8340
M8345

M8330
M8340
M8345
M8346
M9315
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M8346
M9315
M9325
M9340

M9325
M9340
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Produkt

SNCQ 12-2500051
SNCQ 12-488001
S-SNCQ 12-488001
SNCQ 12-488002
SNCQ 12-488003
SNXX 12-1602003
SNXX 12-1602008
SNXX 12-1602009
SNXX 12-1602000
S-SNXX 12-1602000
S-SNXX 12-000086
SNXX 12-1602001
SNXX 12-1602005
S-SNXX 12-1602005
SNXX 12-1602004
SNXX 12-1602002
SNXX 12-1602007
SNXX 12-1602006
S-SNEX 15-001868
SNGX 16-1667000
S-SNGX 16-1667000
SNGX 16-1667002
SNGX 16-1667001
S-SNEQ 15-000418
SNEQ 15-2500185
SNEQ 15-2501218
S-SNEQ 15-000454
SNEQ 15-2501219
SNEQ 15-2501220

® W magazynie
156

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
794
7.94
7.94
7.94
7.94
194
794
794
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94
6.35
792
792
792
792
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

o niedostepny w magazynie

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

— nazamowienie

D1

(mm)
44
44
44
44
44
55
55
5.5
55
55
55
55
55
55
55
5.5
5.5
55
55
55
55
55
55
5.5
55
55
55
5.5
55

CEMR

(mm)
13.0
20.0
20.0
80.0
150.0
7.0
10.0
12.0
13.0
13.0
14.0
15.0
20.0
20.0
23.0
25.0
35.0
40.0
55.0
15.0
15.0
20.0
25.0
12.3
13.0
16.0
18.0
20.0
220

BN

(mm)

0.20
0.20
0.20
0.20

44

GB

15
15
15
15

CEDC

NN NN NN NN DNNDNDN N NN DNDNNNDNDNNNDDNDNDNDND NN

D1

NSIDE

S S G S G U U U UGS U U P Gy

w1

7310
8215
M8310
M8325
M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

|
o

CEMR

BN

GB

e}

M9325
M9340

o

O o000 O

O

o

O 0 o o



Produkt

SNXN 13-2500361

SNEX 13-2501077
SNEX 13-2501591
SNEX 13-2501078
SNEX 15-2500362
SNEX 15-2500363
SNEX 15-2500364

IC

(mm)

12975

(mm)
12.970
12.970
12.970
14.975
14.975
14.975

(mm)

6

(mm)

N N N OO

CHW

(mm)

0.05

CEMR

(mm)
18.00
19.33
62.00
16.50
18.98
60.00

KCH

()
45

RE

(mm)
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

44

(CEDC

(CEDC

4
4
4
4
4
4

.- S,
NSIDE em 28 8RR LT
nN 388 RB
N
= = = = =E =
2 —_ - j— j— —_ j— —_ —_
S
]
NSIDE ocowm 2 A8 KRS8 2D
- - ~m ~m [\a) [2a) [aa) [aa)
M N 0 ©© @ ® &
N ® === = = =
2 —_ —_ j— j— —_ —_ —_ p—
2 —_ —_ —_ —_ —_ —_ —_ —
2 —_ —_ —_ —_ —_ —_ —_
2 j— —_ —_ — —_ —_ —_ -
2 —_ —_ —_ —_ —_ —_ —_ —_
2 —_ —_ —_ —_ . . —_ —_
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|
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Produkt

SNEX 13-2375000
SNEX 14-2386000
SNEX 14-2157000
SNEX 14-2190000
SNEX 14-2396000
S-SNEX 14-000979
S-SNEX 14-000909
SNEX 15-2500522

SNEX 15-2501820-R 80

SNEX 15-2500015
S-SNEX 15-2500169

SNEX 15-2501819-R 13

SNEX 15-2500014
S-SNEX 15-000953
SNEX 15-2500013
S-SNEX 15-000032
S-SNEX 15-000706
SNEX 15-2301000
SNEX 15-2425000
SNEX 15-2322000
SNEX 15-2318000
SNEX 15-2302000
SNEX 15-2224000
SNEX 15-2427000
SNEX 15-2426000
SNEX 15-2321000
SNCQ 15-2500317
S-SNEX 15-001870
SNEX 15-2225000
SNEX 15-2323000
SNCQ 15-2500318
S-SNEX 15-001871
SNEX 15-2500950
S-SNEX 15-001849
SNEX 15-2000000
SNEX 15-2000002
SNEX 15-2455000
SNEX 15-2424000
S-SNEX 15-2424000
SNEX 15-2000003
SNEX 27-1900000

® W magazynie
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W1

(mm)
6.350
7.220
7.220
7.220
8.000
8.000
8.570
7.940
8.100
8.170
8.280
8.400
9.130
9.140
9.140
9.200
9.200
5.790
5.820
5.870
5.950
5.960
6.000
6.070
6.250
6.350
6.350
6.350
6.350
6.350
6.350
6.350
7495
7.940
7.940
7.940
7.940
7.940
7.940
7.940
13.30

(mm)
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
14.500
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
27.000

© niedostepny w magazynie

(mm)
6.220
6.220
6.290
6.536
7.300
7318
7.700
7.940
7910
7.900
8.280
7.500
1937
7.940
8.218
7.940
7.940
5.450
5.400
5485
5.560
5.580
4410
4910
5.200
5.050
5.330
5.330
5.380
5.200
6.200
6.200
7100
6.300
5.350
6.940
6.300
7.030
7.030
7440
8.520

S1

(mm)
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
14.500
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
27.000

D1

(mm)
440
440
440
440
5.50
5.50
5.60
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
5.50
5.60
440
440
5.50
5.60
5.50
5.50
490
490
490
5.50
5.50
490
9.12

— nazamowienie

CEMR

(mm)
150.000
10.000
16.500
18.500
16.500
18.650
19.800
20.600
83.000
100.000
27.800
13.000
23.500
18.000
30.000
12.000
12.000
90.000
50.000
80.000
79.000
80.000
16.000
16.000
25.000
12.000
13.000
13.000
18.750
20.000
80.000
80.000
80.000
6.000
8.475
15.000
15.000
15.700
15.700
35.000
15.000

M4

O |&
v \\\\\ /’///
S W1 _

RE PNA  (EDC NSIDE 2 =

R &

(mm) ()

0.4 - 4 1 - |-
- 144.0 4 1 - |-
- 154.0 4 1 -
- 161.4 4 1 - -

0.4 160.0 4 1 - |-

0.4 160.7 4 1 o -

0.4  155.67 4 1 -

0.4 - 4 1 - -

0.4 175.0 4 1 -| -

0.4 - 4 1 - |-
0.4 - 4 1 o -
0.4 150.0 4 1 - -
0.4 - 4 1 - | -
0.4 155.0 4 1 o -
0.4 - 4 1 - =
0.4 148.0 4 1 -
0.4 150.0 4 1 o -
0.4 - 4 1 - |-
0.4 172.0 4 1 - -
0.4 - 4 1 - -
0.4 - 4 1 - -
0.4 - 4 1 - |-
0.4 144.0 4 1 - -
0.4 159.4 4 1 - -
0.4 158.0 4 1 - |-
0.4 154.0 4 1 -| -
0.8 - 4 1 - =
0.8 - 4 1 - -
0.4 154.0 4 1 - -
0.4 158.0 4 1 - ©
0.8 - 4 1 - =
0.8 - 4 1 -| -
- - 4 1 - -
- 120.0 4 1 - |-
- - 4 1 - -
_ _ 4 1 - | =
- 140.0 4 1 - |-
- 159.5 4 1 - |-
- 159.5 4 1 o -
_ - 4 1 - | =
0.8 124.0 4 1 - |-

M8310
M8325
M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

M9325
M9340



Produkt

SPEX 12-2003004
SPEX 12-2003001
SPEX 12-2003002
SPEX 12-1646000
SPEX 12-2003000
SPEX 122003012
S-SPEX 12-1646001
SPEX 12-2003011
SPEX 12-1646003
S-SPEX 121646002
SPEX 12-2003006
SPEX 12-2003007
SPEX 12-2003005
SPEX 122003008
SPEX 12-2003003
SPEX 12-2003009
SPEX 15-1522001
SPEX 15-1522002
SPEX 15-1522003
SPGX 19-2280000
S-SPGX 19-000968
SPEX 27-2161000

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
7.25
7.25
7.94
7.94
7.94
8.60
8.60

13.30

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
13.050
13.050
15.875
15.875
15.875
19.000
19.000
27.085

(mm)

491
513
535
5.35
519
5.35
4.85
535
535
5.05
545
5.55
6.20
575
5.65
7.24
7.50
7.74
6.35
6.60
8.45

S1

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
13.050
13.050
15.875
15.875
15.875
19.000
19.000
27.085

D1

(mm)
440
440
440
440
4.40
4.40
440
440
4.40
440
440
440
4.40
4.40
440
440
5.50
5.50
5.50
6.70
6.70
9.12

CEMR

(mm)
0.00
2.00
3.00
4.00
4.00
5.00
5.00
6.00
6.50
8.00
10.00
13.00
15.00
80.00
5.00
5.00
30.00
40.00
80.00
15.78
17.00
15.00

44

RE

(mm)
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
1.0
0.8

PNA

110.0
110.0
134.0
110.0
120.0
134.0
130.0
140.0
134.0
1347
143.0
149.5

100.0
140.0
158.0

131.0
131.0
124.0

CEDC

B e S N I N I N I NG I O O I N I N I N N O N N NN I ES

NSIDE

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
‘] -
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
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Produkt

S-SNEQ 15-001652
S-SNCQ 15-510001
SNEQ 15-2064001
SNCQ 15-1806000
SNCQ 15-510002

S-SNEQ 15-2064000

SNCQ 15-510003
$-SNCQ 15-510003
S-SNCQ 15-000484

W1

(mm)

7.94
7.94
7.94
794
794
794
794
7.94
7.94

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

Produkt

S-LNEX 15-001853
S-LNEX 15-001854

® W magazynie
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W1

(mm)
7.8
7.8

(mm)

(mm)

6.90
6.94
6.94
6.56
6.94
719
6.94
6.94
7.70

15.875
15.875

S1

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
6.8
76

D1

(mm)
55
55
55
55
55
55
55
55
5.5

S1

(mm)
12.7
12.7

© niedostepny w magazynie

— nazamowienie

CEMR

(mm)

8.00

10.00
12.70
13.00
13.00
15.00
15.25
15.25
80.00

PNA

()
140

D1

(mm)
5.65
5.65

44

. .CHW
&
A — S
O]« i~
\ Vi - .
Y - Q%
- St .S
W1
(HW  KCH (EDC NSIDE 2 @« 2 3
REEE
(mm) ()
0.5 45 4 2 - - - =
_ _ 4 2 — == =
0.5 45 4 2 - - -
_ _ 4 2 — == =
- - 4 2 - — — e
0.5 45 4 2 - - - -
— _ 4 2 R R N
— - 4 2 R N R
_ _ 4 2 JE R S .
S
| /
\
S W1,
CEMR CEDC NSIDE 2 = e ]
REEE
(mm)
13 2 1 - ===
80 2 1 - ===

M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315
M9325
M9340

M9325
M9340

o



Produkt

LPGX 27-2351000
S-LPGX 27-1903000
LPGX 27-2501570

Produkt

SPEW 14-2162000
S-SPGW 15-1906000
SPGW 15-2500368
SPMW 19-1904000
S-SPGW 19-1905000

W1

(mm)
1.22
10.91
11.28

(mm)
14.280
15.875
15.875
19.050
19.050

(mm)
25.36
26.337
26.337

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35

S S1

(mm)
18.953
18.953
18.953

(mm)
6.35
6.35
6.35

D1

(mm)
44
55
5.5
6.6
6.6

RE

(mm)
0.0
0.5
0.8
0.4
0.1

D1

(mm)
6.7
6.7
6.7

44

CEMR

(mm)

13.2
15.5
16.4

BN

(mm)

0.25
0.20
0.15
0.15

O

D1

770

S1

PNA

()
135.50
135.00
129.15

CEDC

2
2
2

-

NSIDE

(=}
-—
o~
~

_\_._.
o |

sl

w
-—
o
-]

M8310
M8325
M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

IC=L ]| t L§,
GB CEDC NSIDE 2 = 2
Ry e

()
— 4 ’| —_ —_ —_
0 4 1 o - -
0 4 1 - -
15 4 1 - - -
15 4 1 - - -

® W magazynie

M8325
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0,25
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44

S

o n 20 8 QYL L uune

Produkt I« $ RE (¢ WOE 2 EREZ2E222R% 3
N ®===2=== = = E =

(mm) (mm) (mm)
S-SPEN 120408 12.7 4.76 0.8 4 1 - ® O/l=- - - - - - - - -
S-SPEN 12; 15 PNA
' o
et
= :
poduk © oosomom e e 2 s EREEEEEEEE
= = = =E = =E = =E E =
(mm) (mm) (mm) ()

S-SPEN 12-000987 12.700 476 20.00 150 2 1 =0 |=|=|=|=|=|=|—-|=-|-|-
S-SPEN 15-000780 15.875 476 7.00 12 2 1 =0 |=|=|=|=|=|=|=|=|—-|-
S-SPEN 15-000859 15.875 4.76 8.00 - 4 1 =0 |=|=|=|=|—|—|—=|=|—|-
S-SPEN 15-000988 15.875 4.76 11.50 100 2 1 —|1o === |—|—|—|—|—-|—-|-
S-SPEN 15-001205 15.875 4.76 12.70 - 2 1 -0 - =- - =--=-=- - - - -
S-SPEN 15-000856 15.875 476 16.00 - 2 1 —|o|=|=|=|=|=|—|=|—-|—-|-
S-SPEN 15-000595 15.875 4.76 18.00 132 2 1 —|o === |=|=|—=|—|—|—-|-
S-SPEN 15-001108 15.875 4.76 19.05 - 2 1 =% ||l |—=|—=|—=|—\—|—|—-|-
S-SPEN 15-000857 15.875 4.76 22.00 - 2 1 - 0o - = -=-=--=-"=- - - - -

® W magazynie
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44

BN GB
Produkt INSD . B 6B NSIDE 0 é 22 2 2 E 5 § 2 8 §
= = = =E = = =E E = =
(mm) (mm) (mm) ()
S-RPGN 20-000606 20 6.35 0.17 10 1 R el el i el el el Bl Bl Bl
50
70
LC16, LC20
Produkt DC L S D1 RE APMX  DCF KAPR  CEDC  NSIDE E é 2 g g a 5 § E = a §
= = = = = = E E E =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
LC16-2381000-R3 15 16 3 5 3.00 9.9 1.5 1:6 2 2 i Bl Bl Bl Bl Bl Bl Bl Bl Bl Bl
LC20-2382000-R3 20 18 3 5 3.00 16.0 16.0 1:6 2 i Bl Bl el Bl Bl Bl Bl Bl Bl Bl B
S-LC32-001510 32 28 5 8 0.25 12.5 9.5 47 2 2 Bl Bl Bl el Bl Bl Bl Bl Bl el e
® \w magazynie © niedostepny w magazynie — nazaméwienie

163



(S-)LC 32

44

DC L S D1 CEMR APMX DCF KAPR (EDC NSDE @ w 2 S S R  $ ¥ 238 8
s R BEEEEEEEEE
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
S-LC32 R6-000424 32 28 5 8 6.04 6.06  17.83 80 2 2 i el Bl e el Bl e R el el
LC32-2383000-R6 32 28 5 8 6.25 436  18.24 62 2 2 === =|==|=|=-|—-|=-|-|-
LC32-2385000-R10 32 28 5 8 10.50 949  10.89 78 2 2 el e e e e B R R e e e
LC32-2384000-R13 32 28 5 8 1440  M95 696 75 2 2 o Bl el e el el el e el Bl e e
RNGX 12
o
Produkt INSD S D1 NSIDE a E
(mm) (mm) (mm)
RNGX 1212M0 12.000 12.000 44 2 o o

® W magazynie
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44

2.
8 B
INSD

o
Produkt INSD S D1 D2 NSIDE § E
(mm) (mm) (mm) (mm)
ROEX 1509MOEN 15.9 9.525 4.6 14.65 1 ° -
ROEX 15-2501908 15.9 9.525 4.6 14.65 1 - o
8
INSD
INSD S D1 BN GB NSIDE =
Produkt o a
(mm) (mm) (mm) (mm) §]
S-RNEX 15-001309 15.875 9.525 4.6 0.24 20°30° 2 o o
() )5
Produkt INSD S D1 BN GB NSIDE é a
(mm) (mm) (mm) (mm) ()
S-RNEX 16-000710 16.00 9.525 54 0.24 20°30° 2 o -

® \w magazynie

© niedostepny w magazynie

— nazaméwienie
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44

SPIS TRESCI

m7 WSTEP | PRZEGLAD ASORTYMENTU
M 13 PRODUKCJA KOt KOLEJOWYCH
0 20 RENOWACJA KOt KOLEJOWYCH
0 26 OBROBKA 0SI
<
52
0 30 23 STACJONARNE | DYNAMICZNE FREZOWANIE SZYN
S0
4
0 37 OBROBKA ROZJAZDOW
57 OBROBKA PODKtLADEK ZEBROWANYCH
(0 63 OBROBKA CZESCI WOZKOW | WAGONOW
0 73 INSTRUKCJE | PRZEGLAD INFORMACII
-
(0 88 > EE PLYTKI POZYTYWNE
EE
2 <0
1 107 PLYTKI NEGATYWNE
[0 146 FREZY NA PLYTKI WYMIENNE

166 CZESC TECHNICZNA
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44

GATUNKI TOKARSKIE

T 9 3 1 5

Operacja Powtoka/Substrat Generacja Zastosowanie ISO
D Wiercenie ? zxg Specjalna aplikacja 1-9 01-50
M  Frezowanie : E:’lg Inne O 01-05
T  Toczenie :Ezg Grupa K, H O 05-10
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GATUNKI TOKARSKIE

Opis gatunku

Gatunek przeznaczony do ciezkiej obrobki zgrubnej. Wszechstronny gatunek o wysokiej
odpornosci na uszkodzenia mechaniczne i charakteryzujacy sie bardzo dobra odpornoscia
na zuzycie. Zoptymalizowany pod katem stosowania przy nizszych predkos$ciach skrawania.

Gatunek o duzej odpornosci na $cieranie; moze by¢ stosowany w lekkiej obrébce
przerywanej. Do zastosowan w obrdbce wykoriczeniowej lub pétzgrubnej. Moze by¢ takze
uzywany w obrébce zgrubnej przy zapewnieniu dostatecznej sztywnosci mocowania detalu
w obrabiarce.

Uniwersalny gatunek o doskonatej odpornosci na zuzycie nawet w warunkach intensywnego
skrawania. Moze by¢ réwniez stosowany do obrébki przerywanej. Dzieki dobrze
zréwnowazonym wiasciwosciom gatunek ten moze by¢ pierwszym wyborem dla szerokiego
zakresu operacji toczenia. Nie nadaje sie do skrawania z niskimi predko$ciami.

Gatunek przeznaczony do zastosowan w branzy kolejowej. Uniwersalny gatunek o
doskonatej odpornosci na zuzycie. Zoptymalizowany pod katem stosowania przy nizszych
i wysokich predkosciach skrawania.

1 technicznego punktu widzenia, bardzo wszechstronny gatunek o duzej odpornosci na
uszkodzenia mechaniczne w trudnych warunkach skrawania i zachowujacy bardzo dobra
odpornos¢ na Scieranie. Prawidtowe zastosowanie tego materiatu wymaga wysokich
predkosci skrawania.

Jeden z najbardziej udarnych gatunkéw, szczegdinie dobrze nadajacy sie do obrébki ze
$rednimi i wysokimi posuwami oraz $rednig predkoscia skrawania w trudnych warunkach.
Jest nie tylko bardziej udarny od poprzednikéw, M15 - M40, ale i bardziej odporny na
$cieranie, co jest korzystne w wymagajacych warunkach skrawania.

Jeden z najbardziej uniwersalnych gatunkéw tokarskich. Zoptymalizowany pod katem
obrobki stali nierdzewnej. Optymalna réwnowaga miedzy odpornoscia na zuzycie a
niezawodnoscia. Nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowar tokarskich.

Gatunek z funkcjonalnym podtozem gradientowym, o duzej niezawodnosci i bardzo
wysokiej odpornosci na $cieranie. Zoptymalizowany pod katem obrobki materiatow M20 -
M40 o bardzo duzej ciggliwosci.

Gatunek niezwykle odporny na zuzycie chemiczne; nadaje si¢ do obrébki wykarczajacej z
wysokimi predkosciami skrawania. Ze wzgledu na duza odpornos¢ na scieranie moze by¢
réwniez wykorzystywany do produktywnej obrébki materiatéw hartowanych i poddanych
obrdbce termicznej.

Gatunek przeznaczony przede wszystkim do produktywnej obrobki, charakteryzujacy sie
duza odpornoscia na Scieranie i niezawodnoscia. Z uwagi na swoje wtasciwosci szczegélnie
dobrze nadaje sie do obrébki zgrubnej i wykanczajacej w dobrych lub przecietnych
warunkach skrawania.

Wszechstronny gatunek, szczegdlnie dobrze nadajacy sie do zastosowar wykorzystujacych
Srednie i niskie predkosci skrawania oraz Srednie i wysokie posuwy. Optymalny wybér do
obrabiarek konwencjonalnych. Moze by¢ wykorzystywany w obrohce pétzgrubnej, a takze
zgrubnej i wykoriczeniowej

Jeden z najbardziej udarnych gatunkéw do obrdbki tokarskiej, szczegéInie do obrdbki
zgrubnej lub zastosowan, w ktérych priorytetem jest niezawodnos¢ obrobkowa w trudnych
warunkach skrawania. Kolejny doskonaty wybdr do obrabiarek pracujacych z niskimi i
$rednimi predkosciami skrawania oraz srednimi i wysokimi posuwami.
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GATUNKI TOKARSKIE

Opis gatunku

Gatunek tokarski o wysokiej odpornosci na zuzycie z wierzchnia powtoka naktadana metoda
PVD. Nadaje sie do obrdbki wykanczajacej i zastosowan, w ktdrych bardzo wazna jest ostra
krawedZ skrawajaca oraz wysoka odpornosc na zuzycie

Gatunek charakteryzujacy sie doskonata odpornoscia na Scieranie przy zachowaniu
ponadprzecietnej niezawodnosci. Nadaje sie do obrobki materiatéw generujacych krotkie
widry ze srednimi i wysokimi predko$ciami skrawania.

Niewatpliwie najbardziej wszechstronny gatunek, ktory mozna wykorzystywac w obrébce
dowolnych materiatéw i praktycznie we wszystkich rodzajach obrébki tokarskiej. Jego
gtéwne zalety to duza niezawodnos¢ i bardzo dobre wiasciwosci cierne, dzigki ktérym
nadaje sie do zastosowar wykorzystujacych Srednie i niskie predkosci skrawania.

Najbardziej udarny gatunek tokarski, przeznaczony gtdwnie do pracy w najtrudniejszych
warunkach skrawaniaizastosowan stawiajacych najwyzsze wymagania co do niezawodnosci
obrébkowej. Z uwagi na swoje wtasciwosci, jest zalecany do obrdbki z niskimi predkosciami
skrawania.

Gatunek bez pokrycia, przeznaczony gtdwnie do obrébki materiatow niezelaznych; moze
by¢ wykorzystywany réwniez do skrawania innych materiatéw (za wyjatkiem stali). Mozna
stosowac go do toczenia, frezowania, a nawet wytaczania.
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GATUNKI FREZARSKIE

Opis gatunku

Gatunek frezarski o wysokiej odpornosci na cieranie nawet przy duzych obciazeniach
termicznych, gtdwny obszar zastosowar to wyzsze predkosci skrawania przy Srednich
lub matych gtebokosciach skrawania.

Jest on doskonale zréwnowazony pod wzgledem odpornosci na zuzycie i udarnosi,
przeznaczony gtdwnie do obrobki zgrubnej. Jego zaletami sq doskonata odpornos¢
na zuzycie nawet przy stosunkowo duzych predkosciach skrawania i doskonata
niezawodnos¢. Gatunek ten lepiej nadaje sie do zastosowan przy wiekszych
predkosciach i mniejszych posuwach.

Bardzo udarny gatunek, ktérego podstawowa zaleta jest duza wytrzymatosc ostrza i
odpornos¢ w trudnych warunkach skrawania. Mimo ze gatunek posiada pokrycie MT-
CVD M30 — M40, mozliwe jest stosowanie chtodziwa w postaci emulsji, zwtaszcza w
optymalnych warunkach skrawania.

Jeden z gatunkdw frezarskich o najwigkszej odpornosci na Scieranie,
wykorzystywanych w stabilnych warunkach skrawania. Jego gtdwna zaleta
jest niezwykta odpornos¢ na naprezenia cieplne i $cieranie K05 — K25. Jest
wykorzystywany gtéwnie do obrobki materiatéw twardych i bardzo twardych,
szczegdlnie zeliwa.

Gatunek stworzony specjalnie do frezowania kopiowego, charakteryzujacy sie wysoka
odpornoscia na Scieranie. Nadaje sie do obrdbki praktycznie wszystkich materiatow
(zwtaszcza trwatych i twardych), z wysokimi predkosciami skrawania i w stabilnych
warunkach.

Jeden z najbardziej wszechstronnych gatunkow frezarskich, jesli chodzi o spektrum
obrabianych materiatow oraz zakres zastosowan. Charakteryzuje sie duza odpornoscia
na Scieranie i niezawodnoscia obrobkowa. Zaleta tego gatunku jest rowniez doskonata
odpornos¢ na pekniecia spowodowane skokami temperatury. Dzieki swoim unikalnym
whasciwosciom, stanowi jeden z podstawowych gatunkéw frezarskich.

Gtdwnym obszarem zastosowan tego gatunku jest obrdbka réznych rodzajéw stali
(w tym stali nierdzewnych) przed utwardzeniem. Moze by¢ rdwniez wykorzystywany
do obrdbki zeliwa o matej twardo$ci. Nadaje sie do obrobki M15 — M30 ze Srednimi
predko$ciami skrawania w przecietnych warunkach.

Uniwersalny gatunek, ktéry moze by¢ uzywany do obrdbki réznych materiatow. Jednak
gtéwnym obszarem zastosowar jest obrdbka stali i zeliw sferoidalnych. Zalecany jest
do frezowania przy $rednich predkosciach w niestabilnych warunkach skrawania.

Jeden z najbardziej udarnych gatunkéw, szczegdlnie dobrze nadajacy sie do obrobki
z nizszymi predkosciami skrawania w trudnych warunkach. Gatunek ten doskonale
nadaje sie do wszystkich zastosowan, w ktorych gtéwnym wymogiem jest udarna
krawedz skrawajaca.
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GATUNKI FREZARSKIE

Opis gatunku

Gatunek ten charakteryzuje sie wyjatkowa niezawodnoscia obrébkowa i jest
przeznaczony do ciezkiego skrawania trudnych i twardych materiatéw w niekorzystnych
warunkach.

Gatunek frezarski charakteryzujacy sie wyjatkowa niezawodnoscia. Nadaje sie
szczegdlnie do frezowania materiatéw trudnych w obrébce. Doskonale sprawdza sie w
zastosowaniach, w ktérych dominuja obrobka ciezka i niekorzystne warunki skrawania.

Najbardziej odporny na zuzycie gatunek do zastosowart w branzy form i matryc.
Zapewnia wyjatkowa wydajnos¢ przy duzych predkosciach skrawania i matych
posuwach w stabilnych warunkach skrawania. Nadaje sie do frezowania
wykariczajacego w trudnych do obrobki materiatach.

Specjalny gatunek do ciezkiej obrébki. Gtéwnym obszarem zastosowar tego gatunku
jest obrébka réznych rodzajéw stali (w tym stali nierdzewnych) przed utwardzeniem.
Moze by¢ rowniez wykorzystywany do obrébki zeliwa o matej twardosci. Nadaje sie do
obrobki M15 — M30 ze $rednimi predkosciami skrawania w przecietnych warunkach.

Specjalny gatunek do ciezkiej obrobki. Gatunek ten charakteryzuje sie wyjatkowa
niezawodnoscia obrobkowa i jest przeznaczony do ciezkiego skrawania trudnych i
twardych materiatéw w niekorzystnych warunkach.

Jeden z najbardziej uniwersalnych i odpornych na zuzycie $cierne gatunkéw,
przeznaczony gtéwnie do obrébki wykariczajacej, tzn. do duzych predkosci skrawania,
matych przekrojow widréw i obrobki w optymalnych warunkach. Doskonaty wybér do
obrobki materiatéw twardych i bardzo twardych.

Bardzo uniwersalny gatunek nadajacy sie zardwno do obrobki wykanczajacej jak i
potzgrubnej. Charakteryzuje sie duza odpornoscia na zuzycie Scierne, zapewniajac
jednoczesnie wysoka niezawodnos$¢ przebiegu obrébki.

Gatunek bez pokrycia, przeznaczony gtéwnie do obrébki materiatéw niezelaznych;
moze by¢ wykorzystywany réwniez do skrawania innych materiatéw (za wyjatkiem
stali). Mozna stosowac go do toczenia, frezowania, a nawet wytaczania.

Niepokryty gatunek charakteryzujacy sie dobra odpornoscia na zuzycie kraterowe. Przeznaczony
wyfacznie do obrébki stali weglowych i stopowych z niskimi predkosciami skrawania.
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- Uzycie chtodziwa nie jest zalecane
Korzysci z zastosowania chtodziwa - frezowanie
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1“3 W3 W1 B B - W B
4 48 H4 05 49 55 494 514
B w8 75 8 3R 302 302
nBoow0 100 1 M2 1 N D
0 48 40 WS - B 4 46
59 - 186 30 - - - -
3013 B W B 12 BB
0 - - - 6 - - -
0 8 8 - 00 - 80 8
2300 300 40 2 350 300 300
8 2 3 2 n 5 3 2
8 7 8 7 - 1 8 8
08 - 2 & - 40 2 2
8 40 508 120 12 600 508 508
0. - -0 - -
e T i
2 2 2 2 2 2 2 a2
-3 3 3 - 433
-1 2 2 - 3 2 2
oW 1 16 1 w1
TR A O A0 U D 11 O A0
2OF 286 286 3HTE 2860 208 2860
BB w5 BB B W5 1B
WHE RS UEY WHE WK FA WY 9
BAY BT D BEE BT 6% 0 0%
BB w5 BB B W5 1B
WHE RS OEY WHE WK A WY 19
BAY BT D BEE BST 6% 0E 0%
w183 10 18 10 1 10 10
TGS ORI S SO SO S
IS 6 TN S S S ST S

A
67
46.835
15.267
16
125

154
14
55
29
12
46

13

80
300
5
16

500

2

3
2
1172
3°1939"
3304
13
1872606"
184349°
13
1872606"
184349°
1781
1747
7,2965°



A,
A,
TYPC A,
T
Reitmd Y 2
pel N o
S
S8
T
R, i)
\ |
As 3
R =
=5
Q\Q
R, :
5 -
<
%/ } A
PROFILE 54E4  54E5  55E1 56E1 60E1
Former designation - S4ETAHC ~ US5  BS113lbBRVariant  UIC 60
Rail profiletype A A B B A
A, (mm) 67 702 62 69.85 7
A, (mm) 66 - 40588 51.235 -
A, (mm) 62.98 5197 27.946 11787  52.053
A,(mm) 41342 591 19 20 20.456
A, (mm) 16 16 134 140 16.5
A, (mm) 125 140 - - 150
A, (mm) - - - - -
A, (mm) , - - R -
L, (mm) 154 159 155 158.75 172
L, (mm) 1428 154 1342 14.53 143
L, (mm) 55 494 53 49.21 51
L, (mm) 29 302 31 30.16 315
L, (mm) 12 1 14 112 115
L, (mm) 46 46 - - 60.75
L, (mm) - - - - 19.5
L, (mm) - - - - 515
L, (mm) - - - - 32
R, (mm) 764 13 13 127 13
R, (mm) 155 - 60 80 -
R, (mm) 165 80 200 305 80
R, (mm) 115 300 2 3 300
R, (mm) 5 3 12 8 3
R, (mm) 16 8 - - 7
R, (mm) - 2 - - 35
R, (mm) 500 508 12 15 120
R, (mm) - - 3 20 120
R ,(mm) - - 3 3 35
R, (mm) 2 2 2 15 7
R, (mm) - - - - 40
R, (mm) 3 3 - - 4
R, (mm) 2 2 - - 2
wom 10 120 120
q,() PO P54 5145 25145 25145
Bk 20 28620 28640 2864°
13 5 13 1275 1275
q,() 182606" | 195859 18°2606"  19°5859"  19°58'59"
BHA 1998 184349° 19983°  19.983°
13 5 13 1275 1275
a,(’) 182606' | 195859 18°2606"  19°5859"  19°58'59"
BH 1998 184349°  19983°  19.98%°
a1 10 110 114
q,() I R 54238 54238 459"
T%6° ST 57106° 57106 40856°

60E2

A
72
70.774
48913
23.778
16.5
150

172
143
51
315
115
60.75
19.5
51.6
32

16
70
200

35
120
120
35
7
40
4
2
120
2°5145"
28624°
1275
19°58'59"
19.983°
1275
19°58'59"
19.983°
114
58"
40856
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R50

120
2°51'45"
2.8624°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

R65

73

49.1

120
2°51'45"
2.8624°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

Rail
90ARA-A
TR45
C
63
45.2

143

130.2
142.9
9.6
373
254

48.4

355.6
1.6
9.5

355.6
355.6
9.5
1.6
1.6

116
33435"
3.5763°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

Rail
100B

100ARA-B

C

52.8
31.8

143
130.6
1433
7.035
433
27.4

36.3

0

9.5
38.1
203.2
1.6
7.9

304.8
304.8
79
1.6
1.6

119
3°046"
3013°
1433

13°

13°
1433

13°

13°

Rail
100RE

C

65.0875 65.4456

47.6
143

136.5
152.4
9.71
421
27
9.92
484

355.6
1.6
9.5

355.6

355.6

159
1.6
1.6

116
3°3435"
3.5763°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

Rail
115RE
TR57

C
68.04

61.6

52.6

28

15.9

139.7
168.3
12.7
429
28.6
11
53.9
25
0
9.5
143
445
203.2
1.6
19.05
76.2
355.6
355.6
19.05
1.6
1.6

1:40
1°25'56"
14321°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

Rail
119RE

66.5

4343
312

159

139.7
173
14.732
47.6
28.6
11
54
30.39

143

38.1
355.6
6.4
19.1
76.2
355.6
355.6
19.05
1.6
1.6

1:40
1°25'56"
14321°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

Rail
132RE

7517

65.9
38.1

16.7

152.4
181
13.06
44.5
30.2
1.1
68.2
25.87

9.5

31.8
254
1.6

19.05
203.2
406.4
22.2
3.2
1.6

1:40
1°25%56"
14321°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

Rail
136RE
TR68

C
72.95
52.75
35.56

175
152.4
185.7
14.29
49.2
30.2
1na
75.82
21.2
0

143

31.75
355.6
7.94
7.94
19.05
203.2
508
19.05
3.2
1.6

1:40
1°25%56"
14321°

14
14°210"
14.0362°

14
14°210"
14.0362°

TYPY SZYN TRANSPORTOWYCH

Rail
141RE

7431

57.2
28

175

152.4
188.9
15.9
54.8
30.2
1.2
68.2
27.33

143

445
203.2
7.94
7.94
19.05
203.2
508
19.05

13
18°26'6"
184349°

14
14°210"
14.0362°
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M4

OBLICZENIE KATA 1:X

Nachylenie lub gradient jest czesto uzywany do opisania stromosci zbocza i odnosi sie do jego nachylenia lub spadku

wzgledem poziomu.

Nachylenie lub gradient jest definiowane jako 'wzrost' (1) w stosunku do 'odlegtosci w poziomie' (X).

Przyktad: 1:20 oznacza, ze na kazde 20 milimetrow wysokos$¢ wzrosnie o 1 milimetr.
Aby obliczy¢ kat nachylenia, mozna skorzysta¢ z réwnania matematycznego:

Tan?a = 1/X

Inclination a a 90°-a 90°-a
1X ) ") ) ")
1:1.75 29.744 29°44'42" 60.255 60°15'18"
12 26.565 26°33'54" 63.435 63°26'6"
1:2.25 23.962 23°57'45" 66.038 66°2'15"
1:2.75 19.983 19°58'59" 70.017 70°1'1"

13 18.435 18°26'6" 71.565 71°33'54"
1:4 14.036 14°2'10" 75.964 75°57'50"
1:4.85 11.650 11°39'1" 78.350 78°20'59"
1.5 11.310 11°18'36" 78.690 78°4124"
1:6 9.462 9°27'44" 80.538 80°32'16"
17 8.130 8°7'48" 81.870 81°52'12"
18 7.125 7°7'30" 82.875 82°52'30"
19 6.340 6°20'25" 83.660 83°39'35"
1:10 5711 5°42'38" 84.289 84°17'22"
1M 5.194 5°11'40" 84.806 84°48'20"
112 4.764 4°45'49" 85.236 85°14'11"
113 4399 4°23'55" 85.601 85°36'5"
114 4,086 4°5'8" 85.914 85°54'52"
1:15 3.814 3°48'51" 86.186 86°11'9"
1:16 3.576 3°34'35" 86.424 86°25'25"
117 3.366 3°21'59" 86.634 86°38'1"
1:18 3.180 3°10'47" 86.820 86°49'13"
1:19 3.013 3°0'46" 86.987 86°59'14"
1:20 2.862 2°51'45" 87.138 87°8'15"
1:21 2.726 2°43'35" 87.274 87°16'25"
1:22 2.603 2°36'9" 87.397 87°23'51"
123 2.490 2°29'22" 87.510 87°30'38"
1:24 2.386 2°23'9" 87.614 87°36'51"
1:25 2.291 2°1726" 87.709 87°42'34"
1:40 1.432 1°25'56" 88.568 88°34'5"

|
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Parametr

llosc obrotow

Predkos¢ skrawania

Posuw na obrot

Posuw na minute (predkos¢ posuwu)

Teoretyczna wielkosc¢ maksymalnej
nierdwnosci powierzchni R

Srednia chropowatos¢
powierzchni obrobionej R,

Przekroj widra

Grubos¢ widra
(réwna krawedzi skrawajaca)
Grubos¢ widra

(okragta krawedzia skrawajaca)

Objetosciowa wydajnosc obrobki

Pobér mocy P=

Przyblizony pobér mocy

44

Wzor na obliczenie
V.. 1000
"= D.p
p.D.n
V= ———
¢ 1000
fm/’n
rev - n
fmin = Vf= frev' n
. 125.f 7
max RE
439.f 1%
Ra = RE07
A=f .a
rev: p

h=f .sink
rev

f .
“ INSD

Q

Il
Q
<

p v ¢

a.f "k .v.kk
¢

p°rev
6.10°.n
a.f.v
p= _p ¢
4 X

WZORY NA OBLICZENIE PARAMETROW

Jednostka

(1/min)

(m/min)

(mm/obr)

(mm/min)

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

(cm?/min)

(kW)

Opis

n llos¢ obrotow

Srednica (narzedzia albo przedmiotu
obrabianego)

v predkosc skrawania
f. posuw na obrdt

posuw na minute (czasem oznaczany
Fu jako predkos¢ posuwu)

teoretyczna wielkos¢ maksymalnej
max pierdwnosci powierzchni

$rednia chropowato$¢ powierzchni
2 obrobionej

f posuw na obrét
rev

RE  promieri zaokraglenia wierzchotka

A przekréj widra

f posuw na obrét
rev

a, osiowa gtebokosc¢ skrawania
“ kat przystawienia gtéwnej krawedzi
skrawajacej
h grubos¢ odbieranej warstwy
v, predkos¢ skrawania
f posuw na minute
min— (predko$¢ posuwu)
Q objetosciowa wydajnos¢ obrobki
INSD  Srednica ptytki

P pobér mocy

a, osiowa gtebokos¢ skrawania

f. posuw

c stala KTV

3 opor whasciwy skrawania mm?

k wspétczynnik uwzgledniajacy wptyw

% kata g0

1 sprawnos¢ (zazwyczaj n = 0,75)

wspétczynnik uwzgledniajacy wptyw

materiatu obrabianego
Materiat Stal Zeliwo
Wspétczynnik x 20 25

[1/min]
[mm]
[m/min]

[mm/obr]

[mm/min]

[mm]

[mm]

[mm/obr]

[mm]

[mm’]
[mm/obr]
[mm]

[l

[mm]
[m/min]

[mm/min]

[cm?/min]

(mm)

(kw]
[mm]
[mm/obr]
[l

[MPa]

Al

100



Wartos¢

Liczba obrotow

Predkosc skrawania

Posuw na obrot

Posuw na minute (predkos¢ posuwu)

Posuw na zab

Przekroj widra

Grubos¢ widra (dla ptytek z prosta krawedzia skrawajaca)

Grubos¢ widra (dla ptytek okragtych)

Objetosciowa wydajnos¢ obrébki

Pobér mocy

Szacunkowy pobdr mocy

Opis:
Wartos¢

n  Liczha obrotéw
DC  Srednica (narzedzia lub obrabianego detalu)
v Predkos¢ skrawania
Posuw na obrét
A Przekrdj widra
a Osiowa gtebokos¢ skrawania
a Promieniowa gtebokos¢ skrawania
KAPR  Kat przystawienia gtéwnej krawedzi skrawajacej
f Posuw minutowy (predkos¢ posuwu)
f  Posuwnazab
z  Liczbaostrzy
INSD  Srednica plytki

44

Jednostka
(obr/min)
(m/min)
(mm/obr)
(mm/min)
(mm/zab)
(mm?)
(mm)
(mm)
(cm?/min)
(kW)
(kW)
Jednostka
(obr/min) h
(mm) Q
(m/min) P,
(mm/obr) k.
(mm?) ky
(mm) n
(mm) X
()
(mm/min)
(mm/zab)
()
(mm)

WZORY NA OBLICZENIE PARAMETROW

Wzor
v, X 1000
T DCxp
_ pXDCxn
< 1000
f=—"—=fxz
rev n z
fminzvfzfrevxnzfzxzxn
f f
f — rev. — min
z z nxz
A=fXxa
277
h=f xsinKAPR
f o
=1\ s
_a,%a,x fa
1000
P apxaexfmm ‘ xk
T Box0oxh
axaxf.
— e min
¢ X
Wartos¢
Grubos¢ widra
Objetosciowa wydajnos¢ obrobki
Zapotrzebowanie na moc obrabiarki
Sity skrawania na mm?
Wspétczynnik uwzgledniajacy wptyw kata v,
Wydajnos¢ obrébki m = 0.75
Wspétczynnik uwzgledniajacy wptyw materiatu

Materiat Stal Zeliwo

Wspétczynnik x 24000 30000

Al

120000

Jednostka

(mm)

(cm?/min)

(kw)
(MPa)
©)
()
()
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OGOLNE - INFORMACIJE TECHNICZNE

Twardos¢ i wytrzymatosé na rozcigganie

HV HRC HB Wytrzymatos¢ HV HRC HB Wytrzymatos¢
Vickers Rockwell Brinell N/ mm2 Tony/ cale kw. Vickers Rockwell Brinell N/ mm2 Tony/ cale kw.

940 68 - - - 434 44 413 1400 91
900 67 - - - 423 43 402 1360 88
864 66 - - - 413 42 393 1330 86
829 65 - - - 403 4 383 1300 84
800 64 - - - 392 40 372 1260 82
773 63 - - - 382 39 363 1230 80
745 62 - - - 373 38 354 1200 78
720 61 - - - 364 37 346 1170 76
698 60 - - - 355 36 337 1140 74
675 59 - - - 350 - 333 1125 73
655 58 - 2200 142 345 35 328 1110 72
650 - 618 2180 141 340 - 323 1095 71
640 - 608 2145 139 336 34 319 1080 70
639 57 607 2140 138 330 - 314 1060 69
630 - 599 2105 136 327 33 3N 1050 68
620 - 589 2070 134 320 - 304 1030 67
615 56 584 2050 133 317 32 301 1020 66
610 - 580 2030 131 310 31 295 995 64
600 - 570 1995 129 302 30 287 970 63
596 55 567 1980 128 300 - 285 965 62
590 - 561 1955 126 295 - 280 950 61
580 - 551 1920 124 293 29 278 940 61
578 54 549 1910 124 290 - 276 930 60
570 - 542 1880 122 287 28 273 920 60
560 53 532 1845 119 285 - 271 915 59
550 - 523 1810 117 280 27 266 900 58
544 52 517 1790 116 275 - 261 880 57
540 - 513 1775 15 272 26 258 870 56
530 - 504 1740 113 270 - 257 865 56
527 51 501 1730 112 268 25 255 860 56
520 - 494 1700 110 265 - 252 850 55
514 50 488 1680 109 260 24 247 835 54
510 - 485 1665 108 255 23 242 820 53
500 - 475 1630 105 250 22 238 800 52
497 49 472 1620 105 245 - 233 785 51
490 - 466 1595 103 243 21 231 780 50
484 48 460 1570 102 240 - 228 770 50
430 - 456 1555 101 235 - 223 755 49
473 47 449 1530 99 230 - 219 740 48
470 - 447 1520 98 225 - 214 720 47
460 - 437 1485 96 220 - 209 705 46
458 46 435 1480 96 215 - 204 690 45
450 - 428 1455 94 210 - 199 675 44
446 45 424 1440 93 205 - 195 660 43
440 - 418 1420 92 200 - 190 640 41
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SIMIPLY
| RELIABLE

Jako profesjonalista mozesz oceni¢ prace narzedzia po prostu
po ksztatcie widra. Wior ma nieskomplikowany wyglad,

ktéry sam przekazuje informacje. Jest to jasny i logiczny
przekaz i dlatego uzywamy go jako symbol bycia

po prostu godnym zaufania.

DORMER JPRAMET

KONTAKT DO
LOKALNEGO BIURA
SPRZEDAZY

FOLLOW US...
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https://l.ead.me/bboq8h
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