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Seria JC

Doskonate tworzenie i odprowadzanie wiéréw

Duzy asortyment uchwytéw do toczenia, rowkowania zewnetrznego, przecinania i obrébki gwintu
tatwe taczenie z wezem wysokocisnieniowym i ztaczka

Chtodzenie wewnetrzne zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzia i znakomite tworzenie
i odprowadzanie wiéréw

Toczenie: Rowkowanie zewnetrzne / przecinanie: Gwintowanie:
Podwdjne mocowanie JCT KGD-JCT KTN-JCT




Idealne do chtodziwa o wysokim cisnieniu

Seria JCT

Doskonate tworzenie i odprowadzanie wiérow

Duzy asortyment uchwytéw do toczenia, rowkowania zewnetrznego,

przecinania i obrébki gwintu

Specjalnie zaprojektowany otwoér chtodziwa

Unikatowy system chtodziwa do réznych zastosowan obrébki skrawaniem

O : otwér na chtodziwo

Toczenie: podwéjne mocowanie JCT - Rowkowanie zewnetrzne: KGD-JC -
strona 3 strona 7

Zalety chtodzenia wewnetrznego

@'
k1 4

Obroébka gwintu: KTN-JCT -
strona 11

Dostarcza chtodziwo do krawedzi tnacej

Chtodzenie wewnetrzne zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzia i znakomite tworzenie

i odprowadzanie widrow

Przedtuzona zywotnos¢ narzedzia Lepsze tworzenie i odprowadzanle
widrow

Poréwnanie odpornosa na Scieranie (ocena wewnetrzna)
(ocena wewnetrzna)

Poréwnanie tworzenia i odprowadzania wiéréow

Chtodzenie zewnetrzne
(0,4 MPa)

Chtodziwo wewnetrzne Chtodzenie zewnetrzne
(7 MPa) (0,4 MPa) Chtodziwo wewnetrzne
» -~ L P . S— (7 MPa)
i st

Parametry skrawania: Vc = 250 m/min, f = 0,3 mm/obr, ap = 2 mm, na mokro, typ CNMG120408,
materiat obrabiany: 34CrMo4, toczenie zewnetrzne po 42, 2 min obrébki skrawaniem

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, ap = 0,05 mm, f = 0,5 mm/obr,,
na mokro, typ DNMG150408, materiat obrabiany: 15CrMo4, toczenie zewnetrzne



Latwe ztacza do chtodziwa

Latwe faczenie z wezem wysokocisnieniowym i ztaczka

2. Podktadka « Wewnetrzne chtodziwo moze by¢ uzywane réwniez przy normalnym
A ci$nieniu bez pompy wysokiego cisnienia

1. Ziacze banjo \ « Ztaczka banjo do katowego ztacza weza. Moze by¢ uzywana w wielu

- | by réznych maszynach

Instrukcja instalacji przewodéw wezowych

1. Ztaczka / ztacze banjo 3.Waz 1. Ztaczka / ztacze banjo
2. Podkfadka 2. Podkfadka
2 1 1 2
. UNF3/8  _ UNF3/8 P
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M10 A
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G1/8 ~ W P, rT W - G1/8
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Czesci do przewodéw wezowych
Dostepne sg czesci opcjonalne
Wybierz czesci odpowiednie do specyfikacji posiadanej maszyny
1. Zkaczka / ztaczka banjo x 2 2. Podkfadka x 2-4 3.Waz x 1
1. Ztaczka / ztaczka banjo 2. Podktadka
Odpowiednie cisnienie: ok. 30 MPa Odpowiednie ci$nienie: ok. 30 MPa
o Standard gwintu atah o0 g
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Srodki ostroznosci
1. Przed uzyciem tych czesci nalezy upewnic sie, czy drzwi maszyny sa catkowicie zamkniete.
2. Uzy¢ odpowiedniej podktadki do czesci rur z gwintem zewnetrznym i upewnic sig, czy potaczenie jest pewne.
Uzy¢ zadlepek do nieuzywanych otworéw chtodziwa.
3. Podtaczyc¢ i zamocowac przewody elastyczne chtodziwa.
4. Uzycie miedzianych podktadek moze powodowac wycieki, ale nie ma to wptywu na wydajnos¢.
5. Mozna uzywac komercyjnych elementéw rur, jesli standard gwintu jest taki sam. Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ odpowiednie cisnienie.
6. Zaleca sie regularna zmiane filtru chtodziwa.




Idealne do chtodziwa o wysokim cisnieniu, uchwyt narzedziowy do toczenia

Podwdjne mocowanie JCT

Dostarczanie chtodziwa w trzech kierunkach. Ulepszone tworzenie i odprowadzanie
wiorow i dtuzsza zywotnos¢ narzedzia dla szerokiej gamy obrabianych przedmiotow,
w tym stali, materiatéw utwardzonych i materiatéw trudnych do ciecia

Wyjatkowo wydajne tworzenie i odprowadzanie wiéréow

Specjalna struktura chtodziwa zaprojektowanego w technologii analizy symulacyjnej

Podwodjne mocowanie

Mocny zacisk ptytki i tatwa obstuga w pojedynczych operacjach
Chtodziwo o wysokiej gestosci podawane blisko krawedzi tnacej

Unikatowy ksztatt dyszy

Podawanie chtodziwa do szerokiego obszaru punktu ciecia

Poréwnanie symulacji dostarczania chtodziwa (ocena wewnetrzna)
Podawanie szerokiego strumienia chtodziwa o wysokiej gestosci na powierzchnie natarcia ptytki
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Wysoka S P T I
II. - _1I' .i.l :I‘blulil_ =
Gestosé, =t | o : R A L < ¢
£ B R e LR i
[y Aok X ] [ 3 i ’ 4 " iy by i i a
Gestos¢ i T s S e o
€ '\q.';l__ e I". ] ‘_'._l,-’ e J ¥ .1'_1-!
it # *._(\ & K | g
bk O L A L (Tl e
I ﬂi*'"'-"i E\, 4 \\_:.J -Il||I )
R cinhgl PR
LT bt Fad At
Niska Hl.l'l-!"" ; ; : WM
7 MPa 7 MPa
Poréwnanie tworzenia i odprowadzania widrow (ocena wewnetrzna)
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f=0,05 mm/obr. f=0,15 mm/obr. f=0,05 mm/obr. f=0,15 mm/obr.

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ap = 0,05 mm, na mokro, typ CNMG120408, materiat obrabiany: 15CrMo4, toczenie zewnetrzne



Dluzsza zywotnos¢ narzedzia w przypadku obrébki wysokopredkosciowej

Aby zapewni¢ efektywne chtodzenie, chtodziwo jest podawane z dwéch
kierunkéw w kierunku powierzchni przytozenia narzedzia ptytki

Dluzsza zywotnosc¢ narzedzia i wysokopredkosciowa obrébka z lepsza
odpornoscia na Scieranie

Dostarczanie chtodziwa w trzech kierunkach:
krawedz skrawajaca pozostaje chtodna.

Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)

Stal stopowa (34CrMo4) - Stopy zaroodporne (Inconel®718)
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Chtodziwo wewnetrzne (normalne ci$nienie: 0,4 MPa) . -
B Chiodzi " ( Ine ciénienie: 0,4 MPa) Chtodziwo wewnetrzne (normalne cisnienie: 0,4 MPa)
odziwo zewnetrzne (normalne cisnienie: 0,4 MPa R o
< B Chlodziwo zewnetrzne (normalne cinienie: 0,4 MPa)
Il 1 L 1 1 1 L
0 20 40 60 0 1 2 3 4 5
Czas skrawania (min) Czas skrawania (min)
Po obrébce przez 42,2 min Po obrébce przez 3 min
Chtfodziwo o d. .. Chtodziwo ‘
wewnegtrzne pornosc wewnetrzne Odpornosé
7 MPa na scieranie 7 MPa na ¢cieranie
Chtfodziwo Chtodziwo
wewnetrzne wewnetrzne
Normalne cisnienie: Normalne ci$nienie:
0,4 MPa MPa
Chtodziwo Chtodziwo
zewnetrzne zewngtrzne
Normalne ci$nienie: Normalne cisnienie:
0,4 MPa 0,4 MPa
Parametry skrawania: Vc = 250 m/min, ap = 0,3 mm, f = 2 mm/obr, na mokro Parametry skrawania: Vc = 80 m/min, ap = 0,15 mm, f = 0,5 mm/obr., na mokro
Zewnetrzne toczenie, typ CNMG120408 Zewnetrzne toczenie, typ CNMG120408

Uzycie chtodziwa wewnetrznego zwieksza odpornosc¢ na scieranie w stali stopowej i stali ulepszonej cieplnie
Chtodziwo o wysokim cisnieniu jest bardziej efektywne



Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)
Podwodjne mocowanie JCT lepiej zachowuje odpornos¢ na $cieranie niz rozwigzania konkurencyjne

Chtodziwo wewnetrzne (4 MPa) Chtodziwo wewnetrzne (7 MPa)

Chtodziwo wewnetrzne (normalne cisnienie: 0,4 MPa)
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Czas skrawania (min)

Po obrébce przez 2 min

Podwdjne mocowanie JCT
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Konkurent B

Czas skrawania (min)

Po obrébce przez 2,5 min

Podwdjne mocowanie JCT

—

Konkurent B

Czas skrawania (min)

Po obrébce przez 4 min

Podwdjne mocowanie JCT

| —

Konkurent B
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Parametry skrawania: Vc = 80 m/min, ap = 0,05 mm, f = 0,15 mm/obr, na mokro, typ CNMG120408, materiat obrabiany: ekwiwalent Inconel®718, toczenie zewnetrzne

Analizy przypadkow

Czesci mechaniczne - stal niskoweglowa © Watek - 20CrMo5 (stal hartowana, ponad 55 HRC)

S V=180 m/min

Ve =250 m/min ANT— :

ap=3mm — 1 ap=01mm o

f=0,36 mm/obr. o : =007 mm/obr. fg

Na mokro (rozpuszczalne w wodzie) °§ i Namokro — L
DCLNR2525M-12JCT : DDJNR2525M-15JCT | | ‘
CNMG120408PT CA510 DNGA150408 typ CBN

Zywotnos$¢ narzedzia

Uchwyt narzedziowy DCLN-JCT
Chtodzenie wewnetrzne: 4 MPa 100 szt./ kraWde
Standardowy uchwyt narzedziowy
Chtodzenie zewnetrzne 80 SZt'/ krawedz

Zywotno$¢ narzedzia

Uchwyt narzedziowy DDJN-JCT ’

Chtodzenie wewnetrzne 100 szt./krawqdz m
Z0szti/krawedz Lt
o0szi/krawedap s

Konkurent C
Chtodzenie wewnetrzne

Konkurent D
Chtodzenie zewnetrzne

Chtodziwo wewnetrzne DCLN-JCT zwigksza o 1,5 raza zywotno$¢

narzedzia w poréwnaniu z chfodzeniem zewnetrznym ,
Krawedz tnaca

Uchwyt narzedziowy Konkurent C

DDJN-JCT

Konkurent D

Uchwyt narzedziowy DDIN-JCT zmniejsza dzieki stabilnej obrébce liczbe
nagtych pekniec i zwieksza o 1,4 raza zywotno$¢ narzedzia

Ocena uzytkownika Ocena uzytkownika




Podwodjne mocowanie JCT (toczenie)

_ Boczny kat natarcia: —6°
DCLN-JCT _ m Kat nachylenia: —6°
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Pokazano typ prawostronny (R) !
Wymiary uchwytéw narzedziowych Odpowiednie ci$nienie: ok. 30 MPa
o (zesci zamienne
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Wymiary uchwytéw narzedziowych Odpowiednie cis$nienie: ok. 30 MPa

® (zedci zamienne

;.': Wymiar (mm) heerteam @z | Sruba
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"
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DDINR/L 2525M-15)CT | @ |@| 25 | 25 | 150 | 37 | 32 | 126 | CP-4D-R/L-JCT FP-12 (S-3D-TR SP-3D FT-15 *Z(gg'_g) SB-4085TR | DN**1504(06)

Zob. elementy rury na stronie 2 @: Dostepnosc
Podktadka DD-43 nie jest w zestawie uchwytu. Nalezy dokupi¢ ja oddzielnie, jesli wymagana jest zmiana grubosci ptytki.
*1. Uszczelke O-ring (SS-035) mozna zamoéwic

*2. Gdy uzywa sie ptytek, ktdrych promien naroza -R(re) jest wigkszy niz 1,6 mm, konieczna jest dodatkowa modyfikacja ptytki w celu zapobiezenia kolidowaniu materiatu obrabianego i podktadki.
*3. Plytki tamacza wiéréw SX wymagaja innej podktadki (opcjonalnie)

Zalety chtodzenia wewnetrznego (odniesienie)

Cisnienie chtodziwa (MPa) Zywotnos¢ narzedzia | Tworzenie i odprowadzanie wiérow Uwagi
Cisnienie normalne ok. 2 (iskie cisnienie) Dobrze - Diuzsza zywotnos¢ narzedzia przy 1 MPa
2-7 (Srednie cisnienie) Inakomity Dobrze Diuzsza zywotnos¢ narzedzia i doskonate tworzenie i odprowadzanie widrow
7-15 (wysokie cisnienie) Inakomity Inakomity Drobne tamanie wiérow
15-30 (bardzo wysokie ciénienie) Inakomity Inakomity Drobne tamanie wiérow. Obrébka wysokopredkosciowa stopow zaroodpornych

Chlodzenie wewnetrzne przy niskim cisnieniu chtodziwa zwieksza wydajnosc i stabilnos¢ obrébki



Doskonate do chtodziwa o wysokim cisnieniu, uchwyt narzedziowy do rowkowania
zewnetrznego i przecinania

KGD-JCT

Chtodziwo jest podawane z powierzchni natarcia i powierzchni przytozenia ptytki
Lepsze tworzenie i odprowadzanie widréw oraz dtuzsza zywotnos¢ narzedzia przy
rowkowaniu zewnetrznym i odcinaniu

Podawanie chtodziwa w dwoéch kierunkach

Podawanie chtodziwa w dwéch kierunkach - =
powierzchni natarcia i powierzchni przytozenia plytki

Dluga zywotnos¢ narzedzia i doskonate tworzenie 3
i odprowadzanie wiéréw

Wyjatkowo wydajne tworzenie i odprowadzanie wioéréw

Podawanie chtodziwa w kierunku powierzchni Poréwnanie tworzenia i odprowadzania wiérow
przylozenia narzedzia (ocena wewnetrzna)

Potozenie i kat otworu chtodziwa polepszaja Uchwyt narzedziowy KGD-JCT charakteryzuje sie
tworzenie sie i odprowadzanie wiéréw lepsza wydajnoscia tworzenia i odprowadzania

widéréw réwniez przy wolniejszym posuwie
[f = 0,05 mm/obr. (1,5 MPa)]

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, f = 0,05 mm/obr,, d =8 mm, na mokro,
szeroko$¢ krawedzi 4 mm, materiat obrabiany: 15CrMo4, rowkowanie



Chtodzenie krawedzi skrawajacej skutkuje dtuzszg zywotnoscia narzedzia

Podawanie chtodziwa w kierunku powierzchni natarcia i powierzchni przytozenia plytki. Podawanie chtodziwa
w kierunku krawedzi skrawajacej wydtuza zywotnosc¢ narzedzia.

Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)

KGD-JCT Konkurent E 0,20

Chtodziwo nie przeptywa

B KGD-JCT (chtodziwo wewnetrzne: 1,5 MPa)

bezposrednio do krawedzi M Konkurent E (chtodziwo wewnetrzne: 1,5 MPa)

0,15

0,10 /

=

0,05

Scieranie powierzchni bocznej (mm)

0 10 20 30 40
Czas skrawania (min)

Po obrébce przez 39 min

Parametry skrawania: Vc = 180 m/min, f= 0,15 mm/obr, d =9 mm na mokro
Szeroko$¢ krawedzi 4 mm, materiat obrabiany: 15CrMo4, rowkowanie

Defekt

Uchwyt narzedziowy KGD-JCT zmniejsza zuzycie i wydtuza zywotnos¢ narzedzia, zapobiega pekaniu ptytki

Duzy wybér tamaczy wiéréw do réznych rodzajéw obrébki

Mapy zastosowan Wybér tamacza wiéréw (zewnetrznego)
Rowkowanie zewnetrzne i przesuw poprzeczny .
Zastosowanie
Wysoka Zastosowania Duza szybko$¢
ogdlne posuwu I
GM PH
= \ 4 L 4
H Mata
§ 5;{,25355 Rowkowanie zewnetrzne [Odwzorowanie
3 Materiat | [Mata szybkos¢ Stal Duza szybkos¢
Niska sita skrawania jez osuwu
| niezelazny | posuwu Stal stopowa p :
Niska [ Materiaty ) Stal nierdzewna| [ Obrobka
Mate f Duze o niSkiej przerywana
sztywnosci

Scin anie @ska sita skrawan& / Mata szybkos’c’\ / Do zastosowar’\\ / Duza szybkoéc'\ [Odwzorowanie\
posuwu 0gdlnych posuwu
Wysoka Duza szybkos¢ G S G M P H

Zastosowania ogélne POSUWU
PM PH

Sita skrawania

Mate f Duze



KGD-JCT (rowkowanie zewnetrzne / przecinanie)
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Pokazano typ prawostronny (R) L1 KGDR/L2020K
pokazuje powyzszy rysunek
Wymiary uchwytéw narzedziowych Odpowiednie ci$nienie: ok. 15 MPa
Mak :§ Szerokos¢ (zeéci zamienne
labs.- I Wymiary (mm) krawedzi $ruba
Szerokos¢ gk%s’g 8 W (mm) trzpienia Klucz Wtyczka
rowka rowko- Opis
™ vani RyL|HI=h| W3 | B | L1 | 12 | FI | A | T | MI |MN. |MAKS =
) | . g
6 KGDR/L  2020K-3T06JCT ® e 2 4 20 15 18,8 6 96,2 HH5X16
2525K-3T06)CT o0 I TS T nBg 9,5 HH5X25
2020K-3T10JCT o e 2 20 18,8 94,2 HH5X16
3 10 125 | 34,0 24 10 30 | 40 LW-4 HSG1/8X8.0
2525K-3T10JCT ® e X 139 25 238 94,5 HH5X25
2 2020K-3120JCT ® e 2 ' 20 380 | 188 2 90,2 HH5X16
2525K-3120JCT ® e 25 25 390 | 238 89,5 HH5X25
0 KGDR/L  2020K-4T10JCT o e 2 20 340 18,3 10 94,2 HH5X16
2525K-4T110JCT ® O X 139 25 ' 233 94,5 HH5X25
4 2 KGDR/L  2020K-4T20JCT ® e 2 ' 20 125 | 380 | 183 | 34 2 90,2 | 40 | 50 HH5X16 LW-4 HSG1/8X8.0
2525K-4T20)CT ® e 2 25 390 | 233 89,5 HH525
25 KGDR/L  2525K-4T25)CT ® e X 153 25 440 | 233 25 84,5
Zob. elementy rury na stronie 2 @ : Dostepne

Pierscien - odpowiednik 15CrMo4 | H

Ve =160 m/min

n = 3200 min"

ap=25mm

f=0,07 mm/obr.

Na mokro (roztwdr wodny),
normalne cisnienie
KGDR2020K-3T10JCT
GDM3020M-025PM PR1225

[=1Ne]
N| —
[SIERST

i)

9.000 szt./krawedz ﬁ
6.000 szt./krawedz

Zamiana na uchwyt KGD-JCT (z chtodzeniem wewnetrznym) konkuren-
cyjnego uchwytu H (z chtodzeniem zewnetrzny) wydtuzyta o 1,5 raza

Zywotnos¢ narzedzia
KGD-JCT
Chtodzenie wewnetrzne

Konkurent H
Chtodzenie zewnetrzne

zywotnos¢ narzedzia. Ocena uzytkownika

Analizy przypadkow

Zawor - odpowiednik stali automatowej
Ve =160 m/min
ap=14mm

f=0,12-0,15 mm/obr.

Na mokro (roztwér wodny), I
|

normalne cisnienie
KGDR2525K-3T20JCT
GDM3020M-040GM PR1535 ‘

100

Zywotnos¢ narzedzia
KGD-JCT
Chtodzenie wewnetrzne

Tworzenie ~ Wykonczenie

1.000 szt./krawedz e
Konkurent | 74
Chtodzenie wewnetrzne 1'000 SZt’/ kraw dz _— _—

Uchwyt KGD-JCT zapewnia stabilnos¢ obrébki wymaganej liczby czesci.
Lepsze tworzenie i odprowadzanie wiéréw oraz wykoriczenie powierzchni.

Ocena uzytkownika




Ptytki odpowiednie do uchwytu KGD-JCT

Kiasyfkaga uiyda P | Stal niestopowa / stal stopowa | @ | O @O Klasyfikacja utycia ;t:ll Snti(;e;gw:wa/ Olelo
M | Stal nierdzewna @O0 )
- W Obrébka lekko przerywana / 1. wybdr Stal nierdzewna @ OO
@: Obrébka lekko 1 || e d O, Obrdbka lekko przerywana / 2. wybor
przerywana/1.wybér | N | Materiat niezelazny o @: Obrébka ciagta / 1. wybér L
©: Obrébka lekko 5 | stop tytanu m o O: Obrébka ciagta / 2. wybsr Materat iezeazny ® 0
przerywana / 2. wybér MEGA Wegik | <
@ Obrbka ciagta / 1. wybor Materiat utwardzany (ok. 40HRC) O Wymiary (mm) | COAT | MEGACOAT | powle- | &
O: Obrébka ciagta / 2. wybér i Materiat d k. 40HCR Ksztatt NANO fanydic| =
: 2 ateriat utwardzany (ok. 40HCR) Opis Szer0k0%¢ el
MEGA ~ krawedzi (W) RS x| 2
Wymiary (mm) Cermet | COAT | MEGACOAT | Wskazanie do uzytku Tole- | = g % % &
NANO = praworecznego rangja
Ksztatt Opis Szerokos¢ S R S
=NEEHHEE / GDM  3020N-025PM 30 s e|e|e
‘ Z 2|2 2|3 +0,03
oleranda |5 4020N-030PM 40 el e|e
GDM  3020N-020GM 30 02/ @ @ & O O
3020N-040GM | K K K K K
i M GDM  3020R-025PM-6D | 3,0 |+0,03(025| R | R | R
ﬁ 4020N-020GM #0302 @ © ©® & | & Kat odchylnia glownej
o 4020N-0406M | 40 v/ e|elee]e [{Ralukil L
) AN DB0GH 5 o lolololo 3 , GDMS  3020N-025PM 30 5@ e e®
2 +0,03
g SUOLOR0GM | ] 0 o o000 o T " e ele
€ |Zastosowania ogdlne 5020N-080GM B e e e e e fawedziowa
g GOMS 3020N040GM | 30| | (@ @ e e e y GDMS 3020R-025PM-6D | 3,0 025 R | R | R
& +0, ;
2|l 4020N-040M | 4,0 ejojo 00 o i 003
Z | Dozastosowar oglnych P § "‘Y‘én 4020R-030PM-6D 40 03| R R R
£ | iaveionn 5020N-0806M | 50 | 2004 (03 | @ @ (@ @ | @ _ :
& GDM  3020N-020GL 10 02 @ ® ®& & o % f GDM  3020N-003PF 30 | 5004 00 @ @& | @
ﬁ'i wovowa || os]e e e e e g 3020N-015PF Vs @ | e | e
+0, =1
OGN |, 2/ & & e e o = j DM 3020%/L-003PF-15D m e e e
4020N-040GL ' 04 o e o o o % — 3,0 | 0,04
, 5 Kat odchylenia gfownej ¥ L
Mata szybkos¢ posuwu 5020N-040GL | 5,0 | +0,04 o o o o o 3 krgwgdziZkrawa%q(eﬂS'“ 3020R-0T5PF-15D 015 R R R
GDG  3020N-020G5 | 3,0 0 o oo 0| 0|0 H
) 2 DM 20N-010P! + 1
/ v |35 | el oo olele : GOM  3020N-010PQ 30 (200|010 0| e
4020N-0406S | 40 | 0 (BN BN BN BN BN ) 2
Krawed? dogladzajaca]  5020N-040GS | 5,0 |e/e/e 0 0 0 % / GDM  3020R-010PQ-15D | 30 |+0,03/ 01 | R | R | R
E L y -S| Katodchylenia gtownej
~ |GDM 3020N-150R-CM| 3,0 003 150 @0 e e & | wawedriseawajace 15°
E / 4020N-200R-CM | 4,0 w e|le|e[e]e =
£ 5020N-250R-CM| 50 | +0,04 (25 | @ | @ (@ | @ | @ § /) GDG  3020N-005PG 30 (£002(005| @ | ® LN
H GDM  3020N-030PH | 3,0 AR E S
5 +0,03 | 03 E /
4020N-030PH | 4,0 [ BN BN ] E GDG  3020R-005PG-15D 30 [£0,02/005| R | R R | R
= g | Katodchylenia glownej
i GDMS 3020N-030PH | 3,0 o o o L= | krawedzi skrawajace] 15°
: +0,03 | 03 Plytki sa sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
I-krawedziowa 4020N-030PH | 4,0 [ BN BN ]

Ptytki sg sprzedawane w pudetkach po 10 szt.

CBN/PCD
N | Materiat niezelazny [ ]
Klasyfikacja uzycia
S | Stoptytanu [ ]
@: Obrobka lekko przerywana / 1. wybér r Materiat utwardzany (ok. 40HRC)
O: Ohrqbka ngko przerywapa /2. wybor Materiatutwardzany (ok. 40HCR)| @
@: Obrébka ciagta / 1. wybér =
O: Obrébka ciagta /2. wybér Stal spiekana L]
wpmiary | R | e | poo
{mm) CBN
Ksztatt Opis Szerokos¢ _
Krawedzi (W) Z| 8|8
re = = I=%
Tole- s = s
rangja
GDGS 3020N-020NB 30 0,2 [ J
. 3020N-040NB ' 04| @ | @
g 4020N-020NB 02 °
= 4,0 1+0,03
B 4020N-040NB 0,4 [ ] [ ]
oc
5020N-020NB 5o 0,2 [}
1-krawedziowa 5020N-040NB ' 04| @ | @

Plytki CBN i PCD s sprzedawane w pudetkach po 1 szt.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji dotyczacych parametréw skrawania, zob. ogolny katalog produktéw firmy KYOCERA lub broszure KGD/KGDF
@: Dostepnos¢ R: asortyment standardowy (tylko typ praworeczny)
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Idealne do chtodziwa o wysokim cisnieniu, uchwyt narzedziowy do obrébki gwintu

KTN-JCT

Nowy uchwyt narzedziowy do obrébki gwintu. Dwa otwory chtodziwa zmniejszajg
liczbe wad i wydtuzajg zywotnos¢ narzedzia

1 Dtuzsza zywotnos¢ narzedzia
i mniejsze koszty obrébki ,

J

(4
Chlodziwo ptynie od géry mocowania
Efektywne chlodzenie krawedzi tnacej zapobiega jej Scieraniu i ’

Poréwnanie odpornosci na scieranie chtodzenia wewnetrznego i zewnetrznego (ocena wiasna)

Posuw wewnetrzny promieniowy 013 _ o
Il Chtodziwo wewnetrzne (normalne ci$nienie: 0,4 MPa)
€ B Chtodziwo zewnetrzne (normalne cisnienie: 0,4 MPa)
‘-E’ 0,10
©
N
o
©
005
=]
N
Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, 16ER1501SO-TQ (PR1215), 0 I I I I
materiat obrabiany: 34CrMo4 25 5 75 10
Czas skrawania (min)
Chtodziwo wewnetrzne Chtodziwo zewnetrzne

(normalne cisnienie: 0,4 MPa) (normalne cisnienie: 0,4 MPa)

Zmiana na uchwyt KTN-JCT z wewnetrznym chtodzeniem wydtuza zywotno$¢ narzedzia

Poréwnanie odpornosci na scieranie przy réznych cisnieniach (ocena wewnetrzna)

Posuw wewnetrzny promieniow 015
€ yp y M Chtodziwo wewnetrzne (6 MPa)
€ Chtodziwo wewnetrzne (2 MPa)
E (10 | M Chiodzenie wewnetrzne
A 87 (normalne cisnienie: 0,4 MPa)
o
/\ :
A <)
t
v
005
=}
N
Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, 16ER1501SO-TQ (PR1215), I I |

materiat obrabiany: 34CrMo4 0 5 10 15
Czas skrawania (min)

Im wyzsze cisnienie chtodziwa, tym wieksza bedzie odpornosc¢ na scieranie

1



Zapobiega ponownemu cieciu wiérow

Chtodziwo z powierzchni przytozenia ptytki doskonale usuwa wiéry z krawedzi
tnacej. Zmniejsza zapychanie sie wioréw

* Chtodziwo z powierzchni przytozenia ptytki nie ptynie bezposrednio do krawedzi tnacej.

Poréwnanie odprowadzania wiéroéw (ocena wewnetrzna)
Parametry skrawania: Vc = 150 m/min typ 16ER150ISO (PR1215), materiat obrabiany: 34CrMo4, posuw promieniowy

30razy
-L| g o
— S Redukdja
2
(]
8 q ‘g 4 6 razy|
Q Q &
2
wv

25 Brak splqtanla
I 0

KTN-JCT Standardowy uchwyt
1,5 MPa narzedziowy
Chtodzenie zewnetrzne

Uchwyt KTN-JCT zapobiega splataniu sie wiéréw, kierujac je w dét

Zalety chtodzenia wewnetrznego (odniesienie)

Przy uzyciu chtodzenia wewnetrznego zywotnos¢ narzedzia wzrasta

Pozycja Materiat obrabiany Zalety chfodzenia wewnetrznego

. .. . Stal Wigksza odpornosc na $cieranie

Zywotnos¢ narzedzia - — -
Stal nierdzewna Mniejsze opory przy skrawaniu

Odprowadzanie widréw Stal Przy cisnieniu 1,5 MPa lub wyzszym zapobiega plataniu sie widréw
Stal
Tworzenie i odprowadzanie widrow Przy cisnieniu 6 MPa lub wyzszym tamie widry

Stal nierdzewna

* Aby zapobiec plataniu sie widréw, zaleca sie stosowanie ci$nienia 1,5 MPa lub wyzszego (stal)
*W celu tamania widréw zaleca sie stosowanie wysokiego cisnienia chfodziwa (6 MPa lub wiecej dla stali i stali nierdzewnej)

]  —

Sruba trzpienia - stal automatowa

n=2700 min" (Vc = 145 m/min)

Liczba posuniec: 7, posuw promieniowy, na mokro
(roztwor wodny)

KTNR2020K-16-JCT, typ 16ER1501SO

M18XP1.5

Zywotnos¢ narzedzia (1250 szt./krawedz)

._-” : L 4 ..,.ﬂ.?"r"ﬁ.a- =7

g ®—,
& B

=] -

r_,,ﬂ[llffa

[ l]

e e v e Dobrze

Spalony wior

Uchwyt KTN-JCT mégt wydtuzy¢ zywotnos¢ narzedzia dzieki mniejszemu $cieraniu w poréwnaniu z konkurencyjnym.
Réwniez lepsze tworzenie i odprowadzanie wiéréw oraz zmniejszone famanie.

Analizy przypadkow

Uchwyt narzedziowy KTN-JCT (chtodzenie wewnetrzne: normalne cisnienie)  Uchwyt konkurencyjny J (chtodzenie zewnetrzne: normalne cisnienie)

Ocena uzytkownika

12



KTN-JCT (obrébka gwintu)

F1
B
F1

:

|

= L2
2 [s2)
rh I[ |
' |
< T i
# |
~
M1 KTNR2020K-11-16JCT T
Pokazano typ prawostronny (R} L1 pokazuje powyzszy rysunek
Wymiary uchwytéw narzedziowych Odpowiednie cisnienie: ok. 15 MPa
p
© (zedci zamienne
g Wymiary (mn) Zestaw mocujacy AT Klucz Podktadka kor?]r;eb:sa— %
= uszczelka O-ring oina @
Opis 5
) =
= PN S, 2
RIL m=h| 2| W |8 |0 |L|A]|M © = =
=, =
KTNR  2020K-16JCT [ J 20 5 20 | 125 | 333 100,7
12 25 CPS-55-R-JCT FP-12 FT-15 N-32 SP3X8 16ER...
2525M-16JCT [ J 25 - 25 | 150 - 125,7
Zob. elementy rury na stronie 2 @: Dostepnos¢

*1. Uszczelke O-ring (SS-035) mozna zamoéwic

Plytka do gwintowania z formowanym famaczem wiéréw

tamacz wiéréw TQ

Lepsze tworzenie i odprowadzanie wiérow
z formowanym tamaczem wiéréw.
Potaczenie z uchwytem KTN-JCT zapewnia
wiekszg wydajnos¢

Geometria famacza wiérow Poréwnanie tworzenia i odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna)
Stabilne tworzenie i odprowadzanie Posuw wewnegtrzny promieniowy
Wy ;'
g

widréw niezaleznie od kierunku skrawania
A Ty Ry

tamacz wiéréw TQ Konkurent K

Posuw wewnetrzny tylni ztozony

g,
'\-n.\.ﬂ.fm ——

. "’"\\,_s -
Do posuwu wewnetrznego : Do posuwu wewnetrznego M“‘«-. - W.um-ws-....\.J -~
promieniowego ' tylnego / posuwu
Asymetryczne wewnetrznego tylnego tamacz wiéréw TQ Konkurent K
rozmieszczenie punktow ztozonego

; . p 9 . Lo . s Parametry skrawania: Vic = 150 m/min, ap = 0,12 mm/obr. (4. posuniecie), L = 25, na mokro, typ 16ER150 ISO

okresla kierunek przeptywu tatwe tamanie wiorow dzigki .0 b1 s raterial obrabiany: 15CrMo4
wiéréw ptytkiemu famaczowi
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Ptytki odpowiednie do uchwytu KTN-JCT

Metryczny (M) petny zarys 60° Zunifikowany (UN) petny zarys 60°
P Stal niestopowa / PY P Stal niestopowa / °
Klasyfikacja uzycia dlldiuuite Klasyfikadja uzycia stal stopowa
" = 3
®:1.wybor M S.taAI nierdzewna ® O @1, wybor M stall nierdzewna ® | O
O:2 wybor S P hd O:2 wyhdr i | hd
N | Materiat niezelazny [ N | Materiat niezelazny ([ ]
B[ So om0 [ e I e I kel
Opis % § TC60M | PR1215 | PRIS1S | PRIS3S | PRI11S GW15 Opis = g TC60M | PR1215 | PRISTS | PRIS3S | PRITIS GW1s
2 mm | TP 23 mm| TP
S R R R R R L R 3 RIR|R|RI|R L | R
16ER  1001S0-TF 1,0 ® & o O 16ER  24UN-TF 24 ® o o O
125IS0-TF 1,25 | e o O 20UN-TF 20 ® e e O
1501S0-TF 15 e e o O 18UN-TF 18 ® e o O
175150-TF 1,75 ® e o O 16UN-TF 16 ® & o O
2001S0-TF 2,0 e e o O 14UN-TF 14 ® O o O
2501S0-TF 2,5 e e o O 13UN-TF 13 ® o o O
3001S0-TF 3,0 e e o O 12UN-TF 12 e o o O
16ER/L 050150 0,5 [ e o o 10UN-TF 10 ® o o O
075150 0,75 [ e o o 08UN-TF 8 e o o O
100150 10 [ o o o 16ER  24UN 24 [ ] [ ]
125150 " 1,25 [ e o o 20UN 20 [ [ ]
150150 15 [ J e o o 18UN UN 18 [ ] [ ]
175150 175 [ [ ] 16UN UNF 16 [ [ ]
20010 2,0 [ J e o o 14UN 14 [ J [ ]
25010 25 [ J [ ] [ ] 12UN 12 [ J [
16ER  1001S0-TQ 1,0 o o | o 16ER  24UN-TQ 24 o o o
- 125150-1Q 1,25 e o |0 20UN-TQ 20 e o o
:g 150150-TQ 15 [ N BN J 2 18UN-TQ 18 e oo
g 175150-1Q 1,75 (BERK) 2 16UN-TQ 16 o o o
£ 200150-10 20 (AKIK £ 14UN-TQ 14 o oo
S 250150-10 25 oo e = 13UN-TQ 13 o o0
300150-10 30 eleeo S 12UN-TQ 12 o[o]e
10UN-TQ 10 o o o
Rura réwnolegta [G (PF)], gwint Whitwortha (W) petny zarys 55° Y 8 ejefe
9 9 pemny zary
P Stal niestopowa / °
Klasyfikacja uzycia stal stopowa . o
® . 1.uyhin M |Stal nierdzewna ® O Rura zwezana [R(PT), (BSPT)] petny zarys 55
e K |zeliwo P p |Stal niestopowa/ °
O:2.wybsr Klasyfikadja uzycia stal stopowa
N |Materiat niezelazny [ J ) M |Stal nierdzewna e O
= Skok Gmet | yetnonhmo | e | et @ . ughi K |Zeliwo L
. 2 E O:2. wyhor
Opis 2 S| G(PF) ‘ W | Tc60M | PR1215 | PR1515 | PRIS35 PRI115 GW15 N | Materiat niezelazny P
3 TPI RIR|/R|R|R|L|R = Skok Comer | MESRCONT " Weglkpouieany [y
16ER  19W-TF 19 - e @ o O Opis E = - TC60M | PR121S | PRISTS | PRIS3S | PRITTS | GWIS
T6W-TF - 16 e o 0 O g7 mm RIRIRIRIRIL IR
LA LB ® 60 © 16ER  28BSPT-TF 2 RS
TWTF nn o|® 8 0 19BSPT-TF 19 DRDE
16ER  19W G| V] -|® > 14BSPT-TF 14 DRE
14W PR 14 | 1 | ® S 11BSPTTF 1 DRDDE
1 winjnije hd 16ER  28BSPT 8 | e D °
g 16ER  19W-TQ 19 - e o |0 19BSPT REPT 19 Py ° °
£ (G - | 16 /0 o MBSPT | 57D 4 |e D D
s ey 1“ | o0 o 11BSPT n|e ° °
= s njn oo Z 16ER  28BSPTQ 2 ojole
g 19BSPT-TQ 19 (I IK)
. g 14B5PT-1Q 14 o oo
American National Tapered Pipe (NPT) petny zarys 60° § T1BSPT-T0 n e o | o
Stal niestopowa / °
Klasyfikacja uzycia stal stopowa TC60M (gwintowanie) s sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
[ X 1. wybér M | Stal nierdzewna o Inne sg sprzedawane w pudetkach po 5 szt.
O:2.wybér K | Zeliwo [ J
N |Materiat niezelazny [ J .
z Skok e | RO Tk oy 16ER... -TQ: ztamaczem widrow ]
) 2 - TF: bez tamacza wiéréw (krawedz tnaca TF)
Opis B TC60M | PR1215 | PR1515 | PRI535 PR1115 GW15 . S
S& mm| TPl oznaczenie w/o: bez famacza wiéréw
S RIR|R|R|R|LJ|R
16ER  18NPT 18 [ [ [ J
14NPT NPT | - 14 [ [ [ o
- : dostepne
T1,3NPT 15 bad bad hd O: nalezy sprawdzi¢ dostepnos¢
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Ptytki odpowiednie do uchwytu KTN-JCT

typ 60° typ 55°
metryczny (M), zunifikowany (UN) Rura réwnolegta [G (PF)], rura zwezana [R(PT), (BSPT)],
zarys czesciowy 60° Whitworth (W) zarys cze$ciowy 55°
Stal niestopowa / ° P Stal niestopowa / °
Klasyfikacja uzycia stal stopowa Klasyfikacja uzycia stal stopowa
@ 1.uybor M |Stal nierdzewna [ ] O ®.1.uybir M |Stal nierdzewna ° o
O:2. wybor K_|Zeliwo d O: 2. wybér K |Zeliwo PS
N | Materiat niezelazny [ J N | Materiat niezelazny [ J
S ey [V gt | g Sk R L e
Opis B . e
p! g o . PR1215 | PR1515 [ PRIS35 | PR1115 6W15 Opis £ G (PF) W |pmos | omasts | rsss| s s
3 R|R|R|R|R|R £ = _ReN)
16ER AGO-TF 05~15|48~16 e o |0 O TPI R|R|R| R|R]R
G60-TF 175-3] 14-38 el e e O 16ER AS5-TF 28,19 | 40~16 e e |0 | O
AG60-TF 05~3 | 48~8 NEYEREE G55-TF 4m | 14~8 ® o & O
16ER A60 05~15| 48~16 ° AG55-TF 28~11] 40~8 ® o | o O
660 M [175~3] 14~8 PS 16ER A55 ¢ 28,19 | 40~16 [ )
AGEO | UN | 05~3 | 48~8 ° 655 pp) | 411 | 148 o
16ER 6001 | UNF [1,0~25] 24~11| @ AGSS  |ppry | 2811 408 ol
6002 15~25/16~1| @ 16ER 5501 w 28~11|24~10| @
£ 16ER A6O-TQ 05~15|48~16 oo |0 _ 5502 141 | 16~9 | ®
= S - ~
- 66010 175~3| 14~8 el o o £ T6ER ASSTO 28,19 | 40~16 o oo
5 AG60-TQ 05~3 | 48~8 o oo § 65510 41 | 14~8 e o o
5 AG55-TQ 28~11| 40~8 o o | o
30° trapezowy (Tr)
Zarys cze$ciowy 30°
Stal niestopowa / PY i
Klasyfikacja uzycia stal stopowa 16ER... -TQ: ztamaczem widréw
i M |Stal nierdzewna [ —TF: bez tamacza wiéréw (krawedz tngca TF)
@: 1. wybor € Cl
O:Z‘ wybir K |Zeliwo oznaczenie w/o: bez famacza wiéréw
N [Materiat niezelazny
5] | e, R
Opis g § PR1215 | PR1515 | PR1535 PRIT1S W15 Aby uzyskac¢ wiecej informacji dotyczacych parametrow skrawania, zob. ogolny katalog
£ mm TPI R R R R R 2 produktéw firmy KYOCERA
o
16ER 200TR 2,0 [ ) o @ : dostepne
3001R Tr 30 - ° ° O: nalezy sprawdzi¢ dostepnos¢

TC60M (gwintowanie) sa sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
Inne ptytki sa sprzedawane w pudetkach po 5 szt.

< Informacje zawarte w tej publikacji sg aktualne wedtug stanu na czerwiec 2018 .
A} I(HDEERB Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
TZP00130
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