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Seria JCT

do obrébki skrawaniem matych czesci

Zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzia i doskonate tworzenie i odprowadzanie widrow

Idealne do chtodziwa o wysokim cisnieniu, do 20 MPa

Duzy wybdr uchwytéw narzedziowych do toczenia, rowkowania zewnetrznego i przecinania




Do obrébki skrawaniem matych czesci

Seria JCT

Zdolne do wytrzymania ci$nienia do 20 MPa. Lepsze tworzenie i odprowadzanie
widréw i dluzsza zywotnosc¢ narzedzia. Asortyment uchwytéw do toczenia,

rowkowania zewnetrznego i przecinania

Toczenie Rowkowanie zewnetrzne
Sruba zaciskowa JCT KGBF-JCT

® P.5 ® P.9

Przecinanie
KTKF-JCT

®P.13




Unikatowy system chtodzacy do réznych zastosowan obrébki skrawaniem

Toczenie
Sruba zaciskowa JCT

Dwa otwory chlodziwa

Dwa otwory chtodzace doprowadzaja
chtodziwo w kierunku powierzchni
krawedz tnacej ptytki

Asortyment
SCLC-JCT
SDJC-JCT
SVJB-JCT
SVJP-JCT

Doprowadzanie
chtodziwa

Rowkowanie zewnetrzne
i KGBF-JCT

Podawanie chltodziwa w kierunku
powierzchni natarcia ptytki

Asortyment
Szerokos¢ krawedzi: 0,25-3 mm
Szlifowany tamacz wiéréw / famacz wiéréw GL
Maksymalna gtebokos$¢: 3 mm

Doprowadzanie
chtodziwa

Przecinanie
KTKF-JCT
Podawanie chtodziwa do punktu
ciecia z trzech kierunkéw
Dwa otwory w kierunku powierzchni natarcia
i jeden w kierunku powierzchni przytozenia ptytki

Asortyment
Typ TKF12: maksymalna srednica obrébki @5 do @12
Typ TKF16: maksymalna $rednica obrobki ¢16

Doprowadzanie
chtodziwa




Czesci weza chlodziwa

Jesli stosowane jest chtodziwo wewnetrzne, czesci weza muszg by¢é zamawiane oddzielnie
Cisnienie pompy: do 20 MPa. Cisnienie pompy: do 7,5 MPa, jesli sa uzywane ztaczki

Bez ztaczki (cisnienie pompy: do 20 MPa)

1. Ztacze

-

Opis potaczenia czesci: przyktad

Ze zlaczka (ci$nienie pompy: do 7,5 MPa)
& L]

(1. Ztacze) g

2. Ztaczka
3. Ztacze

N

5. Zijcze
6. Ztaczka
(7. Ztacze)

Opis pofaczenia czesci: przyktad

Czes¢ Opis (Czes¢ Opis
1. facze J-ST-R1/8-G1/8 (1. Htacze) =
4.Waz HS-G1/8-G1/8-500 2. Haczka (CP-ST-R1/8, P-ST-RC1/8
3. Hacze J-ST-R1/8-G1/8
5. fcze J-ST-R1/8-G1/8
4. Waz HS-G1/8-G1/8-500
Dopasowac standard gwintu po stronie maszyny (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8 itd.)
do gwintu po stronie weza (G1/8). 5. tze J-ST-R1/8-G1/8
Montujac czesci rury, uzyc srodka uszczelniajacego, np. tasmy uszczelniajacej. 6. Zhazka P-ST-RC1/8, CP-ST-R1/8
(7. tycze -

Bez zlgczki (ci$nienie pompy: do 20 MPa)

s

Dopasowac standard gwintu po stronie maszyny (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8 itd.)
do gwintu ztaczki (Rc1/8 itd.) lub weza (G1/8).
Montujac czesci rury, uzy¢ srodka uszczelniajagcego, np. tasmy uszczelniajacej.
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Ze ztaczka (cisnienie pompy: do 7,5 MPa)

NPT1/8

1. Zfacze 2. Ztaczka
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Opis czesci przewodow wezowych

Zhacze (1, 3, 5, 7): odpowiednie cisnienie: do 20,0 MPa

Jednostka: mm

Ksztatt Opis Dostepnos¢ gdi gd2 L L1 L2 T 12
J-ST-R1/4-G1/8 ° 55 40 34 13 13 R1/4 G1/8
J-ST-NPT1/8-G1/8 ° 35 35 29 10 13 NPT1/8 G1/8
J-ST-R1/8-G1/8 ° 40 40 29 10 13 R1/8 G1/8
J-AN-R1/8-G1/8 ° 40 40 27 14 13 R1/8 G1/8
J-ST-R1/4-RC1/8 ° - - 17 12 - R1/4 Rc1/8
1\;):( J-ST-NPT1/8-RC1/8 ° 35 - 30 10 - NPT1/8 Rc1/8
<l L NHex14 J-ST-R1/8-RC1/8 ° 35 - 33 13 - R1/8 Rc1/8
@: Dostepne
Ztaczka (2, 6): Waz (4):
odpowiednie ci$nienie: do 7,5 MPa  jednostka: mm odpowiednie ci$nienie: do 20,0 MPa Jednostka: mm
& S
Ksztatt opis | E8 Ksztatt Opis 28| L
= 8°
Rc1/8 Hex14 4 HS-G1/8-G1/8-200 | @ | 200
'
—— FK -+ PSTRIS| ® / HS-G1/8-G1/8-300 | @ | 300
= omi K
3 HS-G1/8-G1/8-400 | @ | 400
HS-G1/8-G1/8-500 | @ | 500
== P-ST-RC1/8 | ® HS-G1/8-G1/8-600 | @ | 600
& HS-G1/8-G1/8-800 | @ | 800
®: Dostepne ®: Dostepne
. e
e i -
]
'( f . ; G1/8 ;k R1/8
o ':m Rc1/8
Uchwyt narzedziowy JCT
Rc1/8
R1/8
L I "ﬁ
_ =2 hﬂ“ g =
Wkiadka Polgczenie —-m- .
4.Waz 5. Ztacze 6. Ztaczka 7. Ztacze (rozszerzajace)



Uchwyty narzedziowe do toczenia z otworami chtodzacymi :
i~ [ ]
$ruba zaciskowa JCT

Dwa otwory chtodzace umozliwiajg dostarczanie wystarczajacej jego ilosci do
krawedzi narzedzia

Znakomita zywotnos¢ narzedzia i doskonate tworzenie i odprowadzanie widréow

7 Wyjatkowo wydajne tworzenie 2 Dobre chtodzenie krawedzi
i odprowadzanie wioréw tnacej skutkuje dtuzszg
zywotnoscia narzedzia

Dwa otwory chtodzace doprowadzaja chlodziwo do powierzchni krawedz tnacej plytki

Dwa otwory chtodzace

Zapewnia stabilne zwijanie
wiéréw

Znakomite tworzenie

i odprowadzanie wiéréw

Krawedz tnaca pozostaje
chtodna

/ Dtuga zywotnos¢ narzedzia

Przekréj poprzeczny
ptytki

Poréwnanie systemoéw chtodziwa (ocena wewnetrzna)

Zacisk srubowy uchwytu JCT Uchwyt konkurenta A

Podawanie chtodziwa w kierunku powierzchni Podawanie chtodziwa w dét na wiér wttacza go na
natarcia ptytki obrabiang cze$¢

Kierunek
odprowadzania
wiéréw

System chtodziwa Kierunek

» odprowadzania
% 5 Widrow

Znakomite tworzenie

. B Doskonale: zapewnia stabilne zwijanie sie wiérow Stabo: widry tworza sie niestabilnie
i odprowadzanie wiéréw

Dziatanie chtodziwa Doskonate: odpowiednie chtodzenie krawedzi tnacej Stabe: wiéry moga utrudni¢ podawanie chtodziwa




Idealne do chtodziwa o wysokim ci$nieniu — poréwnanie tworzenia i odprowadzania widréw (ocena wewnetrzna)

Uchwyt SDJC-JCT zapewnia doskonate tworzenie i odprowadzanie wiéréw przy ré6znych parametrach skrawania

Uchwyt konkurenta A

e& _ e
15
E J
E ! : :
Y | Niestabilne i meregularne widry
o o T Y o
S ., e ? - \
' b g™ _-r:' ’ 2 v -"
A g i
A e oy . A # . :
T -‘:.'l 1‘1 L T ]
0,03 0,05 0,07 0,10 0,03 0,05 0,07 0,10
Szybkos¢ posuwu (mm/obr.) Szybkos¢ posuwu (mm/obr.)

Parametry skrawania: Vc = 80 m/min, DCGT11T302MP-CK PR1535 (uzyto takiej samej ptytki)materiat obrabiany: TAB6400 (Ti-6Al-4V), chtodziwo zewnetrzne i wewnetrzne (1,5 MPa), toczenie

Idealne do chtodziwa o wysokim cisnieniu — poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)

020 Krawedz tnaca
B Uchwyt SDJC-JCT Uchwyt SDJC-JCT po 150 minutach obrébki
M Uchwyt konkurenta A skrawaniem

o
»

0,10

o
o
[l

Uchwyt konkurenta A po 106 minutach
obrébki skrawaniem

Stopien starcia naroza (mm)

0,00

0 30 60 90 120 150 180
Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, toczenie zewnetrzne: ap = 2,0 mm, f = 0,05 mm/obr,
toczenie poprzeczne ap = 0,2 mm, f = 0,03 mm/obr.

DCGT11T302MFP-GQ PR1535 (uzyto takiej samej ptytki) materiat obrabiany: X5CrNi1810,
chtodziwo zewnetrzne i wewnetrzne (1,5 MPa) zewnetrzne toczenie i toczenie poprzeczne

Defekty

Analizy przypadkow

Rura - ekwiwalent X5CrNi1810 : Sworzen 1.2842

Ve =160 m/min — — Ve =180 m/min — \
ap=09/12mm | 1 N ~ P ap=14mm ©
f=0,18 mm/obr. — © f=0,13mm/obr. S
Na mokro (chtodziwo wewnetrzne: | U J & : Na mokro "
14 MPa) Y Typ DCMT11T304

Typ DCMT11T304 :

Tworzenie i odprowadzanie wiéréw . Tworzenie i odprowadzanie wiéréw

Uchwyt SDJC-JCT Uchwyt konkurentaB : Uchwyt SDIC-JCT Standardowy uchwyt
Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne ¢ Chlodziwo wewnetrzne: 2,5 MPa) Chtodzenie zewnetrzne

— —

ﬂ*ﬁfg

Dobrze - — Dobrze
a et g o et
Zmiana na uchwyt SDJC-JCT polepsza tworzenie i odprowadzanie Uchwyt SDJC-JCT z chtodziwem wewnetrznym i ulepszonym
wiéréw przy takiej samej lub dtuzszej zywotnosci narzedzia. i tworzeniem i odprowadzaniem wiéréw. Zmniejszone platanie
Ocena uzytkownika :  sie widréw Ocena uzytkownika




SCLC-JCT

L4 M2
L3 3-Rc1/8 M1
N
— A1 T T T T T ‘Li:;ﬂfffiijj‘ffﬁr\pi
bl J1__ == *****X***”‘LL: @
L1
< T
Pokazano typ prawostronny (R)
Wymiary uchwytu narzedziowego
:é Czesai
& Wymiary (mm) <ruba
- S St::)nrg?;ideoﬁwy Y - Klucz Whkiadka Odpowiednie
; tki
naroza (re) @ ‘@ ply
R | L |HI=h| H3 B L1 13 L4 F1 F2 | M1 | M2 E’ g
SCLCR  1220H-09FFICT (J 12 | 55 ] 20 | 100 | 125| 28 | 20 | 16 | 35 -
1625H-09FFICT [} 16 6 25 | 100 | 13 | 40 | 25 | 20 | 25 | 46 0,2 SB-4085TR FT-15 GP-1 Typ CC**09T3
2025H-09FFJCT (J 20 6 25 | 100 | 13 | 40 | 25 | 20 | 25 | 46
@: Dostepne
M2
L4 L4 3-Rc1/8 M1
3 L3
- AEERAR
ol | B 2| o = — 2 X S [ P
w W Teo
.
SDJCR1225H-11-FO5JCT /
tylko SDJCR1235H-11-F15JCT
L3
T
w N AT = T
S
SDJCR1625H-11-FO5JCT /
tylko SDJCR1635H-11-F15JCT.
Pokazano typ prawostronny (R)
Wymiary uchwytu narzedziowego
Czesci
Dostepnos¢ Wymiary (mm) $ruba
Standardowy wedaun Klucz Wktadka Odbowiednie
Opis promien @ pp’fytki
naroza (re) \‘, .@
R L [Hl=h| H3 | B | L1 | 3| L4 |F [F2| S |M|M E’ g)
SDJCR  1220H-11FFICT [} 12 | 55| 20 18528 |20 | 16 | — | 35| -
1625H-11FFJCT [J 16 6 | 25 100 21 | 40 | 25| 20 | — | 25 | 46 0,2
2025H-11FRICT [J 20 6 | 25 21|40 | 25|20 — | 25 46
SDJCR  1225H-11-F05)CT [} 12 | 55| 25 100 18528 120 |16 | 5 | 35| - 0 SB-4085TR FT-15 GP-1 Typ DC**11T3
1235H-11-F15)CT [} 12 | 55| 35 185128 | 20 | 16 | 15 | 35 | - ’
SDJCR  1625H-11-F05)CT [J 16 | 55| 25 100 185/ - |20 — | 5|25 46 02
1635H-11-F15)CT [J 16 | 55| 35 185 - 20| — | 15| 25| 46 '
@: Dostepne




SVJB / SVJP-JCT

M2
L4 3-Rc1/8 (M—1
13
o
- “\ﬁigf H r==
mE e | I = B = It N B
©
L1
| 2
< T
Pokazano typ prawostronny (R)
Wymiary uchwytu narzedziowego
Czesci
Dostgpnos¢ Wymiary (mm) €ruba
) Klucz Wktadka
; , tki
naroza (re) &\), .@ PY
R | L [Hl=h| H3 | B 1| B3| 4| F | 2| M| M %’ g
SVJBR  1220H-11FFJCT [ 12 20 185 28 | 20 | 16 | 35 | - .
1625H-11FFICT [ J 16 5 25 | 100 | 25 40 25 20 25 46 0,4 VB**Y1p103
2025H-11FFICT [ 20 25 25 40 25 20 25 46
SVIPR  1220H-T1FFICT ° 1 20 185 28 | 20 | 16 | 35 | - SB-2570MR T8 GP1
1625H-11FFICT [ 16 5 25 1100 | 25 40 25 20 25 46 0,2 Typ VP**1103
2025H-11FFICT [ J 20 25 25 40 25 20 25 46
@: Dostepne

Wykresy parametrow famaczy wiérow

Formowane tamacze wiérow z ostrg krawedzia

Zorientowane na niska site skrawania

OSSR S T EH— TS S T EH
: : i Stal : Stal nierdzewna

4 ................ 4 ............
€ : i CK zastosowan : i do zastosowan
g 3 feeeens TSR FpR ogélnych' ,é 3 feeeees S ‘Ogé\nych .........
J £ ‘
g D oo N % S JUUUS SUURRUNIT PO SK .............
SK : do obrobki
1} l & é.t.)?ébki 1 beeeend _ ............ e 'vvykahczaj@cej
wykanczajacej :
0,05 0,1 0,15 0,05 0,1 0,15
Szybkos¢ posuwu (mm/obr.) Szybkos¢ posuwu (mm/obr.)

Zorientowane na tworzenie i odprowadzanie wiéréw

i Stal nierdzewna

w

D.0.C. (mm)
N

0,65 6,1 o,'15 0,65 6,1 o,is
Szybkos¢ posuwu (mm/obr.) Szybkos¢ posuwu (mm/obr.)

Dostepnych jest wiecej tamaczy wiéréw.
Szczegéty zob. w ogdlnym katalogu produktéw firmy KYOCERA.




Uchwyty narzedziowe do rowkowania z otworami chtodziwa

Rowkowanie

KG B F-J CT zewnetrzne

Uchwyt KGBF-JCT umozliwia doprowadzanie chtodziwa od géry ptytki blizej
do krawedzi skrawajacej

Zapewnia lepsze tworzenie i odprowadzanie widrow oraz dtuzszg zywotnos¢
narzedzia

1 Doskonate tworzenie 2 Doskonate chtodzenie zwieksza
i odprowadzanie wiéréw zywotnos¢ narzedzia

Dostarcza chtodziwo od géry plytki. Zapewnia znakomita zywotnos¢ narzedzia i doskonate tworzenie
i odprowadzanie wiéréw

Otwor na chtodziwo

Chtodziwo jest podawane do krawedzi
skrawajacej

Zapobiega szerokiemu rozktadowi
strumienia chtodziwa i spowalnianiu

jego przeptywu

Kierunek chtodziwa

: Wystarczajaca ilos¢ chtodziwa

e pomiedzy famaczem wiéréw i wiérami
<L Stabilne zwijanie sie wiéréw
i odpowiednie chtodzenie ptytki

Odlegtos¢ do obszaru
ciecia

Ok.10 mm

Poréwnanie doprowadzania chtodziwa (ocena wewnetrzna)

Uchwyt KGBF-JCT moze dostarcza¢ bezposrednio chtodziwo blizej krawedzi skrawajacej niz uchwyt konkurenta C

O Krawedz tnaca KGBF-JCT
O Otwér na chtodziwo
Rozktad
chtodziwa: waski
Gestosc
— chtodziwa: duza
Bez plytki

@ Konkurent C
\ "/

Rozktad
chtodziwa: szeroki

Gestos¢
chtodziwa: mata

Bez plytki

Mate widry i lepsze chtodzenie ptytki zapewniaja dtuzsza zywotnosc narzedzia



Poréwnanie tworzenia i odprowadzania widréw (ocena wewnetrzna)

Uchwyt KGBF-JCT zapewnia duzo lepsze tworzenie i odprowadzanie wiéréw

KGBF-JCT

Konkurent C

X Niestabilne tworzenje X Niestabilne tworzenie X Niestabilne tworzenie
i odprowadzanie wiéréw i odprowadzanie wiéréw i odprowadzanie wiéréw

0,04 0,06 0,08 0,10
Szybkos¢ posuwu (mm/obr.)

Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, ap = 2,5 mm, GBF32R200-010 PR1535, KGBFR1625H-16FJCT
Materiat obrabiany: TAB6400 (Ti-6Al-4V), chtodziwo zewnetrzne i wewnetrzne (1,5MPa), rowkowanie zewnetrzne

Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)

KGBF-JCT wykazuje znakomita odpornosc na scieranie Kraweds tnaca

0,20

|
B KGBF-JCT | KGBF-JCT
1 Konkurent C
— 0,15 T ——— e Ty
€
£
i
v
= 010
-
k] Konkurent C
s
& 005
0,00

Defekty

0 15 30 45 60 75 90
Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ap = 1,8 mm, f = 0,06 mm/obr., GBF32R100-005GL PR1535, KGBFR1625H-16FJCT
Materiat obrabiany: X5CrNi1810, chtodziwo zewnetrzne i wewnetrzne (1,5MPa), rowkowanie zewnetrzne

Analizy przypadkow

Czesci dyszy - stal nierdzewna
e

e
t‘-‘-

Ve =55m/min i
ap=0,25mm i
f=0,03 mm/obr. |
Na mokro (chtodziwo wewnetrzne: i

1,2 MPa) J

26,1
97,5

KGBFR1220H-16FJCT
GBF32R100-005GL PR1535

Zywotnos¢ narzedzia

KGBF-JCT -

Chtodzenie wewnetrzne L 0200 SZt-/kraWde m
Konkurent D 2

Chtodzenie wewnetrzne 750 SZt'/kraw 8 dz

Uchwyt KGBF-JCT wykazuje duzo lepsze tworzenie i odprowadzanie wiéréw niz uchwyt konkurenta z chtodziwem wewnetrznym
i formowanym tamaczem wiéréw
Zywotno$¢ narzedzia dtuzsza o 60% Ocena uzytkownika




KGBF-JCT

M2
3-Rc1/8 M1

L4 r—

— S T

o ‘:‘—f ‘:—“J ~4 @
R e,
AIL L1

S
T

Pokazano typ prawostronny Plytka prawostronna (R) do prawostronnego uchwytu narzedziowego (R).

Wymiary uchwytu narzedziowego

Kat Czesa
Dostepnos¢ Wymi . 3
ostepnos¢ ymiary (mm) natarcia| >ruba Klucz Wkfadka
Opis zaciskowa
@) @)
R L [Hl=h| H2 | H3 | B | L1 | L2 | 3| L4 |F |F|T | M| M a E’ g
KGBFR  1220H-16FJCT [ ] 12 15 7 20 100 | 20 | 20 | 28 | 12 7 3 35 = 20°
1625H-16FJCT [ 16 - 7 25 1100 | - 20 | 40 | 16 9 3 25 | 46 20° SB-4070TRW FT-8 GP-1
2025H-16F)CT [ ] 20 = 7 25 | 100 | - 20 |40 | 20 | N 3 25 | 46 20°
*1 Wymiar T pokazuje odlegtos¢ od uchwytu narzedziowego do krawedzi tnacej. Dostepna gtebokosc rowkoéw zalezy od ptytki. Na stronach ptytki oznaczona jest ona jako wymiar B. ®: Dostepne
Ostrzezenia
Kompatybilnos¢ ptytek GBF i GBA
@ Ptytka GBF pasuje do uchwytéw KGBA/KGBAS 3
Ostrzezenie: maksymalna gteboko$¢ rowka dla uchwytéw KGBA/KGBAS wynosi 2,5 mm (g'}“;bkg{g;g'ﬂfwka)

Plytki GBA pasuja takze do uchwytéw KGBF-JCT

Ostrzezenie: po zamontowaniu w narzedziu kat natarcia wynosi 11°

Uchwyt KGBF-JCT z ptytka GBF umozliwia najwieksza srednice obrobki

W obrabianych elementach o $rednicy do 51 mm mozna wykonywac¢ rowki o gtebokosci 3 mm

W obrabianych elementach o $rednicy do 100 mm mozna wykonywac rowki o gtebokosci 2,7 mm,
W obrabianych elementach o $rednicy do 200 mm mozna wykonywac rowki o gtebokosci 2,5 mm
Przy maksymalnej lub wigkszej srednicy ciecia obrabiany element bedzie kolidowa¢ z uchwytem

Zalecane parametry skrawania x:1.zalecenie #:2.zalecenie

GBF
Zalecany rodzaj ptytki (Vc: m/min) .
- [1] Rowkowanie: f (mm/obr.) [2] Posuw poprzeczny: f (mm/obr.) [3] Maks. D.0.C. dla posuwu poprz. (mm)
Materiat obrabiany MEGACOAT MEGACOAT NANO Weglik - - - .
Il kRS B 025-053 (~000F) 065- 095 (~000F) 100145 (~000F) 150 - 300 (~200 - 000F)
* ¥ 1]0,01-0,05 (0,005-0,03) 1]0,02-0,07 (0,01-0,04) 1]0,03-0,08 (0,01-0,05) 1]0,03-0,08 (0,01-0,05)
Stal niestopowa 80 - 180 70— 160 - 2 “ieza:ecane 2 “ieza:ecane 2 &0%—0,06 (0,01-0,04) 2 &0&—0,06 (0,01-0,04)
—- — 3] Niezalecane 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,2
* Yo 1]0,01-0,04 (0,005-0,025) 1]0,02-0,06 (0,01-0,03) 1]0,03-0,07 (0,01-0,04) 1]0,03-0,07 (0,01-0,04)
Stal stopowa 4 — 180 70— 160 - 2 Niezalecane 2 Niezalecane 2 0,0%—0,05 (0,01-0,03) 2 0,0%—0,05 (0,01-0,03)
- - 3] Niezalecane 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,2
P * 1]0,01-0,04 (0,005-0,02) 1]0,02-0,06 (0,01-0,025) 1]0,03-0,07 (0,01-0,03) 1]0,03-0,07 (0,01-0,03)
Stal nierdzewna 60— 130 0120 - 2 Niezalecane 2 “iezalecane 2 ?\AO%—O,OS (0,01-0,025) 2 &0&—0,05 (0,01-0,025)
- - 3] Niezalecane 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,2
) * 1]10,01-0,05 (0,005-0,03) 1]0,02-0,07 (0,01-0,04) 1]0,03-0,08 (0,01-0,05) 1]0,03-0,08 (0,01-0,05)
Zeliwo - - 40 - 100 2] Niezalecane 2] Niezalecane 2 0,0ﬁ—0,06 (0,01-0,04) 2 0,0&—0,06 (0,01-0,04)
- 3] Niezalecane 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,2
* 1]0,01-0,05 (0,005-0,03) 1]0,02-0,07 (0,01-0,04) 1]0,03-0,08 (0,01-0,05) 1]0,03-0,08 (0,01-0,05)
Stop aluminium - - 150 — 400 2 Niezale(ane 2 Niezalecane 2 0,0&—0,06 (0,01-0,04) 2 0,0&—0,06 (0,01-0,04)
- 3] Niezalecane 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,2
* 110,01-0,04 (0,01-0,03) 1]0,02-0,06 (0,01-0,04) 1]0,03-0,07 (0,01-0,05) 1]0,03-0,07 (0,01-0,05)
Mosiadz - - 2] Niezalecane 2] Niezalecane 2]0,02-0,05 (0,01-0,04) 2]0,02-0,05 (0,01-0,04)
150 - 300 |[3] Niezalecane 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,2
GBF-GL
Zalecany rodzaj ptytki (Vc: m/min) .
[1] Rowkowanie: f (mm/obr.) [2] Posuw poprzeczny: f (mm/obr.) [3] Maks. D.0.C. dla posuwu poprz. (mm)
Materiat obrabiany MEGACOAT MEGACOAT NANO
PRI215 PRI535 GBF32R GBF32R GBF32R GBF32R
075 — 005GL 095 — 100-005GL 150 — 200-010GL 300 -0106L
110,02-0,07 110,03-0,08 110,03-0,08 110,04-0,1
Stal niestopowa * w 2] Niezalecane 210,03 -0,06 210,03 -0,06 210,04 -0,08
80 - 180 70 - 160 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,3 3] Maks. 0,5
* e 1]0,02-0,06 110,03-0,07 110,03-0,07 110,04 -0,09
Stal stopowa 2] Niezalecane 210,03 -0,06 210,03 -0,06 2]10,04-0,08
80 - 180 70 - 160 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,3 3] Maks. 0,5
* * 110,02-0,06 110,03-0,07 110,03-0,07 110,04-0,09
Stal nierdzewna 2] Niezalecane 2]0,03-0,06 2]0,03-0,06 2]0,04-0,08
60 — 130 50 - 120 3] Niezalecane 3] Maks. 0,2 3] Maks. 0,3 3] Maks. 0,5
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Ptytki odpowiednie do uchwytu KGBF-JCT

Odpowiednie ptytki
Opis A T od
GBF32 9,525 3,18 44
. Wymiary (mm) MEGACOAT MEGACOAT NANO Weglik
Ksztatt Opis
w B re PR1215 PR1535 GW15
GBF32R  025-000F 025 06 0,00 [ ] ( ] [ ]
025-005 0,05 [ J [ J [ J
030-000F 0,00 [ J [ J [ ]
030-005 030 08 0,05 [ ] [ ] [ ]
033-000F = 0,00 [ ] ( ] [ ]
0,33 0,8 .
033-005 * ! ! 0,05 [ J [ J [ J
043-000F * 0,00 [ J [ J [ ]
043-005 3 043 10 0,05 [ ] [ ] [ ]
050-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
12 .
050-005 050 ' 0,05 [ ] [ [
053-000F * 0,00 [ J [ J [ ]
053-005 - 053 12 0,05 [ ] [ ] [ ]
065-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
12 .
065-005 065 i 0,05 [ J (] [ J
075-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
075-005 075 20 0,05 [ ] [ ] [ ]
080-000F 0,00 [ J [ J [ J
080-005 080 20 0,05 [ J [ J [ J
095-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
095-005 0.9 20 0,05 [ ] [ ] [ ]
100-000F 0,00 [ J [ J [ J
100-005 10 20 0,05 [ J [ J [ J
110-000F 110 20 0,00 [ ] [ ] [ ]
110-005 0,05 [ ] ( ] [ ]
120-000F 0,00 [ J [ J [ J
120-005 120 20 0,05 [ ] ( ] [ ]
125-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
125-005 1,25 2,0 0,05 [ ] [ ] [ ]
125-010 0,1 [ ] (] [ ]
130-000F 0,00 [ ] ( ] [ ]
130-005 1,30 2,0 0,05 [ ] ( ] [ ]
130-010 0,1 [ J [ J [ J
140-000F 0,00 [ ] (] [
140-005 1,40 2,7 0,05 [ ] [ ] [ ]
140-010 0,1 [ ] ( ] [ ]
145-000F 0,00 [ J [ J [ J
145-005 1,45 2,7 0,05 [ ] (] [ ]
145-010 0,1 [ ] ( ] [ ]
150-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
150-005 1,50 2,7 0,05 [ J [ J [ J
150-010 0,1 [ ] [ ] [ ]
165-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
165-005 1,65 2,7 0,05 [ J [ J [ ]
165-010 0,1 [ J [ J [ J
170-000F 0,00 [ ] [ ] [ ]
170-005 1,70 3,0 0,05 [ ] [ ] [ ]
170-010 0,1 [ J [ J [ J
175-000F 0,00 [ J [ J [J
175-005 1,75 3,0 0,05 [ ] ( ] [ ]
175-010 0,1 [ ] ( ] [ ]
200-000F 0,00 [ J [ J [ J
200-005 2,00 3,0 0,05 [ J [ J [ J
200-010 0,1 [ ] [ ] [ ]
225-005 0,05 [ ] ( ] [ ]
2,2 :
25010 » » 01 ° ° °
250-005 0,05 [ ] [ ] [ ]
250-010 250 30 0,1 [ ] [ ] [ ]
300-005 0,05 [ J [ J [ ]
300-010 300 30 0,1 [ J [ J [ J
GBF32R  075-005GL 0,75 2,0 0,05 [ ] [ ]
095-005GL 0,95 2,0 0,05 [ ] [ ]
100-005GL 1,00 2,0 0,05 [ ] [ ]
150-010GL 1,50 2,7 0,10 [ ] [ ]
200-010GL 2,00 3,0 0,10 [ J [ J
300-0106L 3,00 3,0 0,10 [} ( ]

W obrabianych elementach o srednicy do 51 mm mozna wykonywac rowki o gtebokosci 3 mm (zob. ostrzezenia na str. 11)

*1.Tolerancja szerokosci krawedzi GBF32R 033-000F / 005: 0,3
*3.Tolerancja szerokosci krawedzi GBF32R 053-000F / 005: 0,5

40015

*2.Tolerancja szerokosci krawedzi GBF32R 043-000F / 005: 0,43 -2

12
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Uchwyty narzedziowe do przecinania z otworami chtodziwa

KTKF-JCT

tamie drobno widry na mate kawatki. Doskonate tworzenie i odprowadzanie
wioréw przy obrébce skrawaniem trudnych do ciecia materiatéw i stali nierdzewne;.
Doskonate chtodzenie zwieksza zywotnos¢ narzedzia

Przecinanie

Wyjatkowo wydajne tworzenie i odprowadzanie wiéréw

Doprowadza chtodziwo w dwdch kierunkach do powierzchni natarcia ptytki
tamie drobno wiéry na mate kawatki

Poréwnanie struktury dostarczania chtodziwa

Chtodziwo jest podawane z wielu
kierunkdéw, aby wspomaéc tamanie wiérow

9

KTKF-JCT Konkurent E

Poréwnanie natezenia przeptywu

Poréwnanie tworzenia i odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna) chtodziwa Ocena wewnetrzna
X5CrNi1810 TAB6400 (Ti-6Al-4V) 150
f f
(mm/obr.) 0,01 0,02 0,03 (mm/obr) 0,01 0,02 0,03 125 ﬁ
100 f—
" - e ol e T . o
. n - - P =
T 75
2
o
o 50
L J-""",E‘ ! um
o= A& e gy o ] =
] 2
0
Parametry skrawania: Vc = 80 m/min, na mokro (na bazie oleju) ci$nienie smarowania: 1,5 MPa (wewnetrzne), KTKF Konkurent E

materiat obrabiany: @ 12 Ciénienie smarowania: 1,5 MPa (wewnetrzne)

2 Doskonate chtodzenie zwieksza zywotnos¢

narzedzia

Chtodziwo jest podawane z powierzchni przytozenia ptytki, Poréwnanie odpornosci na Scieranie (ocena wewnetrzna)

a jego dostateczna ilos¢ podawana do krawedzi narzedzia 014

pomaga dodatkowo zmniejszy¢ stopien Scierania ptytki g 012| M KTKF-JCT
= 010| M Konkurent E
2 008
5 0,06 T
g 0,04
S 002

0 10 20 30 40 50 60 70
Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, f = 0,02 mm/obr, na mokro (na bazie oleju)
Cisnienie smarowania: 1,5 MPa (wewnetrzne), materiat obrabiany: TAB6400 (Ti-6Al-4v) 12
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KTKF-JCT

Prawostronne (R)

Gléwne wrzeciono

Ptytka prawostronna (R) do

Powyzszy rysunek tylko dla praWOStfonﬂegQ uchwytu
KTKFR1220H Pokazano typ prawostronny (R) narzedziowego (R)

Lewostronne (L)

T —— i ——— et ——— — — L—
I [l el D b
7 P I B e A alelt r— o .
iy .
‘§ §§ L | I | L4
2 55 L3
s M2 T
| —] M1 | -
T T ~
— <
,< >> b ,< ) ,< >>
Y
L13_RC1/8 Plytka lewostronna (L) do
e = lewostronnego uchwytu
Pokazano typ lewostronny (L) narzedziowego (L).
Wymiary uchwytu narzedziowego
(zesd
Dostepnos¢ Wymiary (mm) 5
& Y Sruba zaciskowa Klucz Wkfadka
Opis
@D
R | L | Hi=h | h2 B 11 [b) 13 u | A R T M1 | M2 E’ g
KTKFR 1220H-12JCT [ J 12 19 20 20 20 28 12 6,4 35 =
SB-

R _ - .
KTKFR/L 1625H-12)CT [ I 16 23 25 100 ~ » 0 16 85 75 % % 4590TRWN FT-10 GP-1
KTKFR/L 2025H-12)CT [ ] [ J 20 27 25 20 12,5
KTKFR/L 1625H-16JCT [ J [ J 16 23 25 40 16 85 SB-

100 - 23 9,6 25 46 FT-10 GP-1
KTKFR/L 2025H-16)CT L I ) 20 7 | 25 I 20 | 125 4590TRWN
@: Dostepne
Zalecane parametry skrawania :1.zalecenie; %: 2. zalecenie
TKF12 TKF16
Zalecany rodzaj ptytki (Vc: m/min.)

Szerokos¢ krawedzi W (mm) Szerokos¢ krawedzi W (mm) |

=2

Materiat obrabiany Wegli i g

eglik Weglik . =

MEGACOAT NANO MEGACOAT powlekany PVD | powlekany DLC Weglik 05 0,7 1,0 1,25 15 20 15 2,0 =

PR1425 PR1535 PR1225 PR1025 PDL025 KW10 f (mm/obr.) f (mm/obr.)
* * *
. * 0,01-0,04 0,01-0,04 | 0,01-0,04 | 0,02-0,07 | 0,02-0,07
Stal niestopowa | 70-170 | 70=150 | 70—150 - - 0,01-0,02 | 0,01-0,03 | oo oo | 001004 | 0 0 Y0 107 _ 0 1070
(50-140) | (50-120) | (50—120) 60— 130 (0,01-0,05) (0,02-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02-0,1)
* * *
g 0,01-0,04 0,01-0,04 | 0,01-0,04 | 0,02-0,07 | 0,02-0,07
Stal stopowa 70-170 | 70-150 | 70-150 - - 0,01-0,02 | 0,01-0,03 | oo 0,01-0,04 | 00 100 1070 000
(50_140) | (G0-120) | 01200 | 60130 (001-0,05) (0,02-0,1) | (002-0,1) | (0,02-0,1) | (0,02-0,)
AY * Yo
. * 0,005 - 0,01-0,02 0,01-0,02 | 0,01-0,02 | 0,01-0,04 | 001-0,04 |
Stal nierdzewna | 60-140 | 60-120 | 60-120 - - ‘ 0,01-0,02 | 00~ v o] 0,01-0,02 | o Y by ol plibael=
@0-120) | 4o—100) | @o_100) | 0100 0,015 (001-0,03) (0,01-0,05) | (0,01-0,05) | (0,01-0,05) | (0,01-0,05) £
Zeliwo - - - - - 50 ‘_*1 00 0,01-0,03 | 0,01-0,04 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,02-0,08 | 0,02-0,08
Aluminium - - - - * % 0,01-0,03 | 0,01-0,04 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,01-0,05 | 0,02-0,08 | 0,02-0,08
200-500 | 200450 | ) /| /| /| /| /| /| , /| : ) : : ) !
Mosiadz - - - - - 100‘5200 0,01-0,03 | 0,01-0,04 | 0,01-0,06 | 0,01-0,06 | 0,01-0,06 | 0,01-0,06 | 0,02-0,1 | 0,02-0,1

Wartosci zalecane podano w nawiasach ( ): wytrzymata krawedz ciecia (TKF.T.)
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Ptytki odpowiednie do uchwytu KTKF-JCT

P Stal niestopowa
Klasyfikacja uzycia Pl S o O @) ©
@: Obrébka ciagfa do lekko przerywanej / 1.wybér | M |Stal nierdzewna (@) o ® (@)
. . . (©: Obrébka ciagta do lekko przerywanej / 2. wybor 70l
Odpowiednie ptytki (TKF12/TKF16) |@: obrobkaciagta /1. wyber K [zeiwo )
O: Obrobka ciagta / 2. wybor N |Metale niezelazne o O
Weglik | Weglik
Wymiary (mm) Kat M%G:ﬁg” MEGACOAT | powlekany [powlekany| Weglik
Ksztatt o Opis PVD DLC
Pokazano typ (R) prawostronny (jesli dotyczy) W aD . 1 " o 0 PR1425 | PR1535 | PR1225 | PR1025 | PDL025 | KW10
maks. RYL|R|JL|R|L|JR|JL|R|JL|R]|L
’ 8 e TKFI2R/L 050-S-16DR 05 | 5 o/e/oe/0o0 0|0 e
: *‘3 070-5-160R 07 | 8 o[ejee(e 000 ole
» e 100-5-16D 10 03| 3 87| 5 |1 @/ @[@]@ @ @@ O[O @@
125-5-16DR 1,25 12 ! ' ® o o o o o [ 2K ]
Prawy kat odchylenia gtownej krawedzi 150-5-16DR 15 ® O 0 0 o 6 o o o o o o
skrawajgcej 200-S-16D| 20 ® O & & & & o o o o o o
TKF12R/L 050-S 0,5 5 ® | ® 6 & 6 6 o o o o o o
070-S 0,7 8 ® ® ® 0 0 6 0o o 0 o o o
100-S 1,0 o ® | ® & & 6 &6 o o o o o o
A 1255 15, MB35V feTele e 0 ® ole
150-S 15 ® ® 0 0 06 6 o o 0 o o o
200-S 20 ® O & & 6 & o o o o o o
TKF12R/L 100-T-16DR 1,0 o e o o o o
150-T-16DR 15 12 0,08 3 87 5 1% ®| & e e & e
Prawy kat odchylenia gtownej krawed:
oo oyt oty 200-T-160R 20 o 0 0 0 0 0o
TKF12R/L 100-T 1,0 [ BN NN NN NN BN J
4 150-T 15 12 0,08 3 87 5 | o e e e e e
Wytrzymata krawedz 200-T 20 ® & 0 0o 0 o
TKF12R/L 050-NB-20DR 0,5 5 o o o o (] [ K]
» 070-NB-20DR 0,7 8 o o o o [ ] [ K]
4 100-NB-20DR 1,0 0 3 87 5 O EE A K (K [ K]
Prawy kat odchylenia gtownej krawedzi 150-NB-200R 15 12 o0 0 o LA AN
skrawajacej, bez famacza widrow 200-NB-20DR 2,0 o 0| o o [ K [ K
g TKF12R/L 050-NB 05 | 5 DIDIKIK) D oo
b i 070-NB 07 | 8 DIDIDID oo oo
i - 100-NB 1,0 0 3 87 5 r© e e e e [ K [ BKJ
g 150-NB 15 12 o o o o [ K [ K]
Bez famacza Widrow 200-NB 2,0 [ A BK 3K [ K [ BKJ
) ; TKF16R/L  150-S-16DR 15 ® 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o o
16 0,05 4 95 5 16°
Prawy kat odchylenia 200-S-16DR 20 ® 0 ® 06 6 06 o o o o o o
gtéwnej krawedzi skrawajacej
TKF16R/L 1505 15 ® 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o o
' 16 0,05 4 9,5 5 0°
200-S 20 o ® 6 o o o o o o o o o
," TKF16R/L 150-T-16DR 15 o o o o o o
16 0,08 4 9,5 5 16°
Prawy kat odchylenia gtownej krawedzi 200-T-16DR 2,0 o o o o o o
skrawajacej / wytrzymata krawedz
," TKF16R/L 150 15 o o 0 0 0 o
16 0,08 4 9,5 5 0°
200-T 20 [ N NN NN NN BN J
Wytrzymata krawedz
’ TKF16R/L 150-NB-20DR 15 o o o |0 [ BN J [ N ]
16 0 4 9,5 5 20°
Prawy kat odchylenia gtownej krawedzi 200-NB-20DR 2,0 o o o o [ BN ] [ BN ]
skrawajacej, bez famacza widrow
’ TKF16R/L 150-NB 15 o o o |0 [ BN J [ N ]
# 16 0 4 95 5 0°
200-NB 20 o o o |0 [ BN J [ BN ]
Bez famacza widréw
Kat odchylenia gtéwnej krawedzi skrawajacej (kat przedniej krawedzi tnacej: 6) wskazuje kat po montazu w uchwycie narzedziowym. @ Dostepne
Srednica skrawania ptytki (@Dmax) oznacza $rednice w potozeniu, gdy koricéwka narzedzia znajduje sie posrodku obrabianego elementu : <P
Informacje zawarte w tej publikacji sg aktualne wedtug stanu na lipiec 2018 1.
{g I(HD EE Ra Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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