THE NEW VALUE FRONTIER

% KYOCERA

Duza wydajnos¢
Rozwiagzania dotyczace $cinania

seria KPK

Seria KPK

Unikatowa konstrukcja zapewniajaca wyjatkowa wydajnos¢

operacji Scinania

tatwa wymiana ptytki

Mocny mechanizm mocujacy zapewnia dodatkowe bezpieczenstwo

Dluga zywotnos¢ i stabilna obrébka dzieki unikalnej konstrukcji tamacza wiéréw

Dostepne typy dysz chtodzenia (JCT)
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Duza wydajnos¢ scinania

seria KPK

tatwa wymiana plytki skraca czas przestojow. Wysoka wydajnos¢, dtuga zywotnos¢
narzedzia oraz stabilna obrobka dzieki mechanizmowi mocowania.

ROZWIAZANIA DOTYCZACE SCINANIA

W czasie operacji $cinania, przy cieciu do srodka materiatu obrabianego, wykorzystywane

sg zaledwie kilkumilimetrowe szerokosci ciecia plytki.

Proces scinania jest zazwyczaj procesem stanowigcym waskie gardto lub procesem koncowym,

ktére wymagajg bezawaryjnego srodowiska obroébki.

Ksztalt materiatu obrabianego moze utrudniac jego zabezpieczenie, co powoduje problemy
zwigzane ze sztywnoscia lub drganiami. Duze obciagzenie ze wzgledu na niska/zerowa
predkos¢ skrawania w srodku obrotu materiatu obrabianego. Problemy zwigzane z wiérami
moga z tatwoscig doprowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia.

Seria KPK posiada nowa konstrukcje ptytki, ostrza i blokady narzedziowej, ktére zapewniaja
ROZWIAZANIE stabilne, bezpieczne i pewne operacje Scinania.

Stabilna sita mocowania

Blokada uchwytu narzedziowego o wysokiej sztywnosci @

ILUSTRACJA CG

Trwatos¢ i wydajnos¢

Nowa konstrukcja ostrza

Duza zywotnos¢ narzedzia dzieki
chtodzeniu wewnetrznemu
Doskonate odprowadzanie wiéréw

Idealne do chtodziwa
o wysokim cisnieniu

Seria JCT

Zaawansowana technologia famacza wiéréw
Ptytka o duzej wydajnosci @



Latwa wymiana ptytki

Nie wymaga uzycia mtotka ani sruby

Samozacisk

Stabilny zacisk ptytki zapewnia dodatkowe bezpieczenstwo

Pewnie zamocowana ptytka eliminuje przesuwanie i drgania dzieki trzem powierzchniom styku

1. Gérne mocowanie
Poréwnanie odchytek ptytki (ocena wewnetrzna)
Utrzymuje ptytke w miejscu
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_Za.pobiega wysuwaniu sie plytki i utatwia Zoptyrpaliz_oyvane mocc.>wzfnie ptytki Zmierzone narzedzie: KPKB32-3 PKM30N-025PM
jej mocowanie zapobiega jej poruszaniu sie

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)

Konkurent A Konkurent B

Zatykanie widrami Splatanie widrow

Odgtosy ciecia i wykanczanie Zatykanie widrami Splatanie wiéréw
Dob powierzchni: dobra, stabilna obrébka Uszkod Zadrapania na powierzchni Draani Drgania w czasie wchodzenia
po obrébce w obrabiany materiat

Parametry skrawania : n = 320 min (stata) , Vc = ~ 100 m/min , f = 0,12 mm/obr., na mokro (chlodzenie zewngtrzne) Materiat obrabiany: 34CrMo4 (¢ 100) Szerokos¢ ciecia: 3 mm (tamacz wioréw PM)



Dtuga zywotnosc i stabilna obrobka dzieki unikalnej konstrukgji

tamacza wiorow

Zaawansowana technologia tamacza wiéréw zapozyczona z linii KGD zapewnia doskonate tworzenie

i odprowadzanie wiéréw

Do zastosowan ogélinych

tamacz wiérow PM

Rodzaj ptytki

Do stali: PR1625
Do stali nierdzewnej: PR1535
Do zeliwa i aluminium: GW15

Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)

015 | m KPK (PR1625)
M Konkurent B
m Konkurent C
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Czas skrawania (min)

Stopien starcia krawedzi (mm)

Parametry skrawania : n = 955 min’ (state), Vc = ~ 150 m/min
f=0,12 mm/obr. (~ 2 10: f = 0.05 mm/obr.) na mokro (chtodzenie zewnetrzne)
Materiat obrabiany : 15CrMo4 (@ 50) szerokos¢ skrawania: 3 mm (tamacz wiéréw PM)

Iywotnos¢ narzedzia x 1,3
ROZW IAZA N I E o Stabilne zwijanie widrow

Pierscienie le
100Cr6

Chtodzenie T = —|T1"
zewnetrzne

Parametry skrawania : n =90 min’ (stafe), Vic = ~ 140 m/min, f = 0,06 mm/obr.
Na mokro (chtodzenie zewnetrzne) KPKB32-3 PKM30N-025PM PR1625
(Ocena uzytkownika)

2470
2490

Do twardych krawedzi i
Obroébka z szybkim posuwem

tamacz wiéréw PH

Rodzaj ptytki
Do stali: PR1625
Do stali nierdzewnej: PR1535

Poréwnanie tworzenia i odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna)

KPK Konkurent B Konkurent C
Zatykanie wiérami
Duzy hatas w czasie
obrébki
0,18
Splatanie wiérow
3
o
S~
E on
g
Splatanie wiorow
0,08
Splatanie wiorow

Parametry skrawania : n =780 mir{1 (state), Vc = ~ 120 m/min, na mokro (chtodzenie zewnetrzne).
Materiat obrabiany : 15CrMo4 (o 50) szerokos$¢ skrawania: 3 mm (kamacz wioréw PM)

Podwdjna wydajnosc obrébki stali nierdzewnej
ROZWIAZANIE @ 4

Osiagniecie stabilnej obrobki

Adapter \ 900

X5CrNiMo17-122 |, 3, S
Chtodzenie | U . l__ |2
zewnetrzne ©

I
Mate wibracje i dobre odgtosy ciecia
KPK Konkurent E
Parametry skrawania : n = 1450 min’ (state) , Vc = ~ 173 m/min , f = 0,05 mm/obr.

(Frezowanie z przybieraniem osiowym: podziatka 1 mm), na mokro (chfodzenie zewnetrzne)
KPKB32-3 PKM30N-025PM PR1535
(Ocena uzytkownika)



Sztywna blokada uchwytu narzedziowego zapobiega drganiom

i doprowadza chtodziwo wewnetrzne

KPKTB-JCT

Oryginalny tréjstronny zacisk

zabezpieczajacy ostrza

Dostepne chiodzenie
wewnetrzne

Maksymalne cisnienie chtodziwa:
7 MPa

Poréwnanie odpornosci na drgania (ocena wewnetrzna)

Poréwnanie obszaréw, gdzie mozliwa jest
stabilna obrébka przy zmianie nawisu
ostrzao 1 mm

Nawis ostrza

¢
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KPK

x Wystepuja

Konkurent C drgania

0 43 46
Nawis ostrza (mm)

Parametry skrawania : n = 650 min’ (state), Vc = ~ 100 m/min, f = 0,12 mm/obr.
Na mokro (Chtodzenie wewnetrzne : Normalne cisnienie) Materiat obrabiany :

L. L. SCM 435 (@ 50), szeroko$¢ skrawania: 3 mm (tamacz widrow PM)
Dolna szczeka o wysokiej sztywnosci

m Typ KTKTB jest kompatybilny z chlodzeniem wewnetrznym i opcjonalnym ztaczem wewnetrznym. (~ 1 MPa)

*Informacje o sposobie dostarczania (typ C) znajduja sie na str. 9.

Seria JCT obstuguje chtodziwo wewnetrzne. Dtuzsza zywotnos¢ narzedzia nawet przy normalnym cisnieniu

Chtodziwo podawane jest bezposrednio w kierunku
natarcia i powierzchni przytozenia krawedzi skrawajacej,
co wydtuza zywotnos¢ narzedzia i poprawia tworzenie

i odprowadzanie widréw.

Poréwnanie odpornosci na Scieranie (ocena wewnetrzna)

0,20
llustracja CG

KPKB-JCT maksymalny nawis w czasie uzycia chtodzenia wewnetrznego:
Rozmiar 26: 40 mm  Rozmiar 32: 59 mm

e

‘s 005 B Chiodzenie wewnetrzne - 0,5 MPa (KPK)
Dwa razy dtuzsza zywotnos¢ narzedzia : B Chtodzenie zewnetrzne - 0,5 MPa (KPK)
ROZWIAZANIE © Mriejpekriee :
: 0,00

Stopien starcia naroza (mm)
o
>

0 1,00 2,00 3,00
Czes¢ maszyny i 900 Czas skrawania (min)
. 3 36 :
X5CrNi1810 :
" Parametry skrawania: Vc = 30 m/min, (state) f = 0.1 mm/obr.
Chtodzenie 1— olo Gtebokos¢ skrawania : 10 mm, na mokro, materiat obrabiany : Inconel 718 (2 100)
wewnetrzne S KRN kil 1T T 83 szerokos¢ skrawania: 3 mm (tamacz wiérow PM)

Poréwnanie tworzenia i odprowadzania widréw (ocena wewnetrzna)

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne (JCT)

KPK 60 szt./naroze (stabilne)

1 Mpa 7 Mpa
Konkurent F 30 szt./naroze (niestabilne)
Parametry skrawania: Vc = 65 m/min, (state) f = 0,06 mm/obr.
Na mokro (chtodziwo wewnetrzne: 3,5 MPa) KPKB32-3JCT PKM30N-025PM PR1535 Parametry skrawania : n = 780 min’ (state), Vc = ~ 120 m/min, f = 0,08 mm/obr.
(Ocena uzytkownika) Na mokro, materiat obrabiany : 15CrMo4 (@ 50) szerokos¢ skrawania: 3 mm (kamacz widréw PM)



Odpowiednie ptytki

Ksztatt ois Wymiary (mm) Kat MEGACOAT NANO Weglik
Pokazano typ prawostronny (R) w RE PSIR®/, PR1625 PR1535 GW15
- RE PKM 20N-020PM 20 0,20 [ ] [ J [ ]
= 2
H ) g
£ é i % 30N-025PM 3,0 0,25 - [ ] [ J [ ]
) ) g
=
g RE X
E, Do zastosowari ogdInych e CUMRTEAN & B ° b b
H
s PKM  20N-020PH 20 020 ° ° -
2 ¢ 30N-030PH 30 030 - ° ° -
Wytrzymata krawedz 40N-030PH 40 0,30 o [ ] -
R L R L R L
g &Y\ PKM  20%/-020PM-6D 20 0,20 o o o o o0 o
%ﬁ & 1\ ; 30 #/,-025PM-6D 30 0,25 6° o e o o o o
h=5~1 |
Ew:‘ \RE 40%/,-030PM-6D 4,0 0,30 ® & o o o o
@ : Dostepne

Zalecane parametry skrawania *1.zalecenie ¥¢2. zalecenie

Posuw f (mm/obr.)
Predkos¢ skrawania V¢ (m/min)
PM PH
Materiat obrabiany MEGACOAT NANO Weglik Szerokosc ciecia CW (mm) Szerokos¢ ciecia CW (mm) Uwagi
PRI625 PR1535 W15 2~4 2 3~4

Stal niestopowa 80 1\'220 80 ?{220 —

- = 0,08—0,18 010-0,22 015-0,28
Stal stopowa 202200 702900 —
Stal nierdzewna 60 550 60250 - 0,06-0,12 005-0,12 0,08-0,15

Na mokro

Feliwo - - 50 %500 0,08-0,18 - -
Stop aluminium - - 200150 0,08-0,18 - -
Mosiadz - - 000 0,08-0,18 - -

Redukcja predkosci posuwu do 1/2 ~ 1/3 na srodku obrabianego materiatu.

Analizy przypadkow

27

Pierscienie Kucie [ ] l ] i Czes$¢ maszyny Stop stali konstrukcyjnej
Ve =90 m/min ° { n=1530min’ (state) 2
f=0,18 mm/obr. —_ s — = = = S Vc =~ 100 m/min l

S

f=009mm/obr. oo |-

Mokre (chtodziwo zewnetrzne)
Nawis:70mm L i Mokre (chtodziwo zewngtrzne) I R

KPKB32-3 PKM30N-025PM PR1535 . Ttoczenie:22 mm
! KPKB26-3 PKM3ON-025PMPR1625 [ "7 77771 F-

28
220

Wydajnos¢ obrébki ‘ Zywotno$¢ narzedzia

Dob :
KPK £=0,18 mm/obr. 1 . KPK 1500 szt./naroze (stabilne) ‘m‘
contorenss [N ¢=0,00 mmiobr. TN onborent 4 I 800 cecarete s

KPK wykazuje wiasciwe tworzenie i odprowadzanie widrow, wykariczanie powierzchni © Konkurent H okazat si¢ niestabilny i wystapito nagfe pekniecie. Seria KPK wydtuza
i wyzsza szybkos¢ posuwu. : zywotno$¢ narzedzia o 1,8 raza w poréwnaniu z konkurentem. Stabilna obrdbka
Podwojona wydajnos¢ maszyny. Seria KPK zwieksza predkos¢ mocowania ptytki ¢ zwihasciwa krawedzig skrawajaca

(Ocena uzytkownika) : (Ocena uzytkownika)




Ostrza

KPKB - JCT z otworami chtodzacymi
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@ % —
0/2)/4 % \
/—;\ cw / S \ cw
R < j i
\ Sl \ C =4
OHX Al - Al
LF B LF e 150°
150°
Rys. 1 Rys. 2
Wymlary ostrza Maks. cisnienie chtodziwa: 7 MPa
(zesci
Wymiary (mm) N - ¢
B Klucz ptytki | Wtyczka chtodziwa Sruba Klucz
: = Odpowiednie |  Odpowiednia blokada
=5
Opis g CUTDIA ) Ktatt , plytki uchwytu narzedziowego
= OHX™" | HZ HF B LF A w \ ) E
KPKB  26-2)CT ®| 50 26 18 20 | Rys.1 PKM20...
KPKTBOO-26)CT
26-3)CT (] 75 40 26 21,4 110 26 30 PKM30...
- Rys.2 KTKTBOO-26
26-4)CT ® 3 34 4,0 LPW-5 (CP-4 SB-4065TR FT-15 PKMA40...
KPKB  32-24CT e 26 18 | 20 | Ryt PKM20... | KPKTBOO-32)CT
32307 ®| 100 | 59 | 32 | 250 150 | 26 | 30 Sruba wtyczki chtodziwa PKM30... | KTKTBOO-32
- Rys. 2 Moment dokrecania 3,0 Nm
32-4)T ®| 100 34 | 40 : ‘ PKM40... | KTKTBFOO-32

Instrukcje mocowanie i usuwania ptytki znajduja sie na str. 8.
Uzywajac chtodzenia wewnetrznego z typami blokady uchwytu narzedziowego KTKTB, KTKTBF, przewody doprowadzania chtodziwa (CCN -5) sprzedawane osobno.
*1 OHX: Maksymalny nawis w czasie uzycia chtodzenia wewnetrznego *2 H: Odlegto$¢ miedzy wierzchotkami wirtualnymi

KPKB bez otworu chtodzacego

@ : Dostepne
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_ 60\ ow ;
/R | l ]
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I
OHN A OHN _|
~ LF sl - LF
Rys. 1 150° Rys. 2
Wymiary ostrza
Czesd
Wymiary (mm)
3 Odtaczany klucz o o
Opis S| wnn w Ksztatt Odpowmldnle Odpowiednia blpkada
g X phytki uchwytu narzedziowego
=] OHN H? HF B LF A
KPKB  26-2 () 50 18 2,0 PKM20...
26-3 [ ] 75 5 26 214 110 2,6 3,0 Rys. 2 PKM30 KPRTBOC-26)CT
' g : v = KTKTBOO-26
26-4 [ ) 80 24 34 4,0 W5 PKM40. ..
32-2 [ ] 50 26 18 20 Rys. 1 PKM20... KPKTBOO-324CT
323 (] 100 27 32 25,0 150 2,6 3,0 Ris 2 PKM30. .. KTKTBOO-32
- 5.
32-4 ®| 100 34 40 ’ PKM40. .. KTKTBFOO-32

Instrukcje mocowanie i usuwania ptytki znajduja sie na str. 8.
*2 H: odlegto$¢ pomiedzy wirtualnymi szczytami

@ : Dostepne



Blokada uchwytu narzedziowego

KPKTB-JCT z otworami chtodzacymi

B Pozyda (I Bl
E
= oo  )Woo )
1y
[ el [ [ [ |
I
< B M MHD oAL ‘ MHD
WF 2G1/8
o &
Wymiary blokady uchwytu narzedziowego Ciénienie: 7 MPa
. (zesai
Wymiary (mm) - -
B Zestaw mocujacy|  Sruba Kluz Uszczelka o przekroju kotowym | Wkiadka 1 Wktadka 2
Opis s Wymienne ostrze Odpowiednie ostrze
= = O
S| W [ HB | HBH| B | WF | M |MHD| OAL @7 © § %
4
KPKB26-OJCT
KPKTB - - -
20-26)CT ® 20 33 | 124 1 39 4 | 235 86 BCS-2 GR-020 HS3x4 KTKB26-O
20-32)CT ®| 2 16 40 25 | 100 BCS-3 HH6X16 LW-5 GR-026 HSG1/8X8.0
KPKB32-OJCT
25-32)CT @ 25 4 n 23 44 5 HS4x4
30 | 10 BCS-4 GR-029 KTKB32-O
32-32CT @ 32 5 29 | 50
Zawiera tylko jedng wtyczke HSG1/8X8.0. @ : Dostepne

Blokada typu KPKTB-JCT jest kompatybilna z konwencjonalnymi ostrzami typu KTKB.
Przewody doprowadzenia chtodziwa znajduja sie na stronie 10.
W przypadku korzystania z chtodzenia wewnetrznego, chtodziwo moze lekko wycieka¢, ale nie ma to wptywu na dziatanie maszyny. (Jesli uszczelka O-ring jest uszkodzona, mozna zamowic
ja oddzielnie).

KTKTB/KTKTBF bez otworu na chtodziwo

A g, SRR
KTKTB E ‘
B
§ WF
@
S & @
@% LS
KTKTBF OAL
(Typ Pozycja X
kwadratowy) ¢ n ‘
n E
5
Wymiary blokady uchwytu narzedziowego
Czesdci
Wymiary (mm)
B Zestaw mocujacy klucz
Opis ;‘,: Wymienne ostrze_ Integralny Odpowiednie ostrze
3 yp =2 typ
S| H | HBH | B | WF | B2 | OAL | IS ﬁ
S
KTKTB  16-26 16 | 13 | 155 | 315 | 315 3
hd 8 | - BCs-2 - HHEX30 W-s KPKB26-O)
20-26 ®@| 20 | 9 | 19| 36 | 3 KPKB26-OJCT
20-32 @ | 20 | 13| 19| 38 | 38 | 100 BCS-3 5
KPKB32-
25-32 o s |8 | w|a| - bt - HHEx30 LW-5 KB OIT
3232 ®| 2| 5 | 9| 4| s
KTKTBF  25-32 @ 5 | 95| 25 102 | 845 KPKB32-O
8 | 8 - BCS-5 HHEx30 LW-5
32-32 o 2| 25| % 17 | %95 KPKB32-OJCT

Mozna uzywac z chtodzeniem wewnetrznym przy zastosowaniu kompatybilnych przewoddw doprowadzajacych chtodziwo (CCN-5).

@ : Dostepne




Spos6b mocowania i usuwania ptytki

1. Umies¢ klucz i przekre¢ we wskazanym kierunku (Rys. 1)

2. Wsun ptytke w gniazdo ptytki ostrza od przodu i pchaj, az tyt ptytki dotknie tylnej powierzchni granicznej ostrza. (Rys. 2)

Catkowicie eliminuje wiory z gniazda ptytki i obszaru umieszczenia klucza za pomoca sprezonego powietrza.

Upewnij sig, ze ptytka jest prosta i niepochylona.
Przy usuwaniu ptytki, postepuj zgodnie z instrukcja na Rys. 2.

Obré¢ w goére

Plytka

Rys. 1 uzycie klucza

Instrukcja instalacji

Wecisnij lekko

Ostrza \ /

Rys. 2 sposéb mocowania

/

7

Mocujac blokade uchwytu narzedziowego, uzyj klucza lub klucza ptaskiego jak przedstawiono
ponizej na przyktadzie matej tokarki.
Uwaga: obszar mocowania moze by¢ ograniczony.

1. Zamocuj obudowe blokady uchwytu narzedziowego do gniazda narzedziowego maszyny

2. Zamontuj ostrze w blokadzie uchwytu narzedziowego

Jak zamontowac blokade uchwytu
narzedziowego i ostrze
Prawidlowa instalacja ostrza

Nieprawidtowa instalacja ostrza

=V

Nieprawidtowa wysokos¢
krawedzi skrawajacej

Wysokos¢ ostrza

Powierzchnia
Wymiarowa

Powierzchnia
Wymiarowa

Nieprawidtowe ustawienie zestawu mocujacego
Nieprawidfowe ustawienie
zestawu mocujacego Jedli zestaw mocujacy zostanie

zamontowany ~w  przeciwnym

kierunku, powstaje duza przestrzen
miedzy obudowg blokady uchwytu
narzedziowego a  zestawem
mocujacym, jak przedstawiono na
rysunku. W przypadku korzystania

z produktu w takim ustawieniu,

ostrze moze zosta¢ ztamane. Nalezy

zainstalowac ponownie we
wiasciwym ustawieniu.

Kierunek i zastosowanie kata odchylenia gtéwnej krawedzi skrawajacej

1. Jezeli koncowy ksztatt nie zostat ograniczony, uzyj ptytki bez kata odchylenia gtéwnej krawedzi skrawajace;.
2. Ptytka z katem odchylenia gtéwnej krawedzi jest zalecana, aby zapobiec pozostawaniu wystepu.
3. Aby zmniejszy¢ pozostajacy wystep podczas obrabiania matych lub cienkich elementéw, nalezy uzy¢ ptytki z katem odchylenia gtéwnej

krawedzi skrawajacej.

N (Neutralny) R (Prawostronne) | L (Lewostronne)

PSIRR

- Plytki z katem odchylenia gtownej krawedzi skrawajacej (PSIR /1)
redukcja zadzioréw przy scinaniu.

-Im wiekszy kat odchylenia gtéwnej krawedzi skrawajacej (PSIR F/0),
tym mniejsza sita skrawania,
Posuw tez musi by¢ mniejszy.

Plytka z okreslong strong i z katem
odchylenia gtéwnej krawedzi skrawajacej

Prawostronne (R)
odchylenie gtéwnej
krawedzi skrawajacej

Neutralne

Prawostronne (R) odchylenie
gtéwnej krawedzi
skrawajacej

Neutralne

Brytowy materiat obrabiany

Wydrazony materiat
obrabiany (rura)

Srodki ostroznosci dotyczace obrébki

ju

1. Ustaw wysokos¢ krawedzi skrawajacej 0,1 mm powyzej wysokosci rdzenia.

2. Zalecane jest skrawanie z zastosowaniem dostatecznej ilosci chtodzenia
3. Aby uzyskac stabilng zywotnos¢ narzedzia, nalezy przeprowadzac obrdbke ze statg predkoscia

4. Scinaj jak najblizej uchwytu

5. Aby zapobiegac¢ wstrzasom, obniz szybkos¢ posuwu z 1/2 do 1/3 w poblizu osi
Nadmierne uzycie ptytki moze powodowac odpryskiwanie lub uszkodzenie uchwytu

Center height (Cutting edge height)

Workpiece




Sposob dostarczania chtodziwa wewnetrznego Doprowadzanie zgodne ze specyfikacja i wymaganiami maszyny

A : Montaz przewodu
elastycznego chtodziwa

Zob. str. 10
Ostrza
KPKB-JCT
Blokada uchwytu
narzedziowego
KPKTB-JCT
Czescido
przewodoéw
wezowych

Maksymalne cisnienie chtodziwa: 7 MPa

Petna

instalacja

<

B : Montaz uchwytu VDI

Blokada uchwytu

(Rodzaj chtodziwa wewnetrznego)

narzedziowego
KPKTB-JCT
Ostrza
VDI — uchwyt
KPKB-JCT narzedziowy
(Rodzaj chtodziwa
wewnetrznego)

Maksymalne cisnienie chtodziwa: 7 MPa

Petna

instalacja

<

C: Montaz przewodu chtodziwa

Zob. str. 10 Wtyczka chtodziwa do usuniecia

Ostrza
KPKB-JCT

Blokada uchwytu narzedziowego

KPKTB-JCT / KTKTB

Sposéb montowania przewodoéw chtodziwa

Przymocuj do ostrza za pomoca dotaczonej sruby
Od przewodu do wymaganego ksztattu i potacz
do przewoddéw maszyny.

Srodki ostroznosci

Maksymalne cisnienie chtodziwa: 1 MPa
Petna

instalacja

<

Podczas montazu ostrza KPKB-JCT

Podczas uzywania chtodziwa wewnetrznego, utrzymuj strzatke (¥) na ostrzu
w zakresie zaznaczonym na blokadzie uchwytu narzedziowego.

Przy uzyciu blokady uchwytu narzedziowego

Podczas uzywania portu doprowadzajacego B1 (B2), nalezy uzy¢
uszczelniacza do korka wlewu (HSG 1/8 X 8.0) z akcesoriéw portu
doprowadzania chfodziwa A1 (A2).

B Otwor na Otwor na

‘v v chtodziwo B2 chtodziwo B1

S e p jlag 2 Chtodzenie Chtodzenie

o L ® Otwér A2 Otwor Al

Zakres chfodziwa Zakres chfodziwa
wewnetrznego wewnetrznego
Po zamontowaniu wtyczki chtodziwa i przewodéw
doprowadzajacych chtodziwo
Chtodziwo nie bedzie prawidtowo doprowadzane, jesli zostato zamontowane w niewfasciwej pozyciji.
t _— Port
Wtyczka chtodziwa CCP-4 Przewé6d doprowadzania chtodziwa CCN-5  uzupelniania uzupetniania A1
SB-4085TR (1.5N-m) A2 (G1/8)
(G1/8)

SB-4065TR (3,0N-m)

Blokada uchwytu
narzedziowego

KPKTB-JCT

Port uzupetniania B2 Port uzupetniania B1

«Q

Blokada uchwytu
narzedziowego

KPKTB-JCT / KTKTB
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At Montaz przewodu elastycznego chiodziwa Bt Rcles  Ea N o2 e R I R el raYole

Ltatwe uzycie z wezem wysokocisnieniowym i ztaczky

1. Zfacze banjo Wewnetrzne chtodziwo moze by¢ uzywane réwniez przy normalnym cisnieniu bez pompy
wysokiego cisnienia

Dostepne sa réwniez ztaczki banjo (do elastycznego przewodu katowego)

<Instrukgcja instalacji przewodéw wezowych>
2. Podktadka ) 1 3 1 N
ST ST
2. Podktadka UNF3/8 . UNF3/8
G1/8 UNF3/8 UNF3/8 G1/8
M10 G1/8

2 1 AN AN o2
— — — Uchwyt
G1/8 G1/8 narzedziowy

W zaleznosci od specyfikacji maszyny i rodzaju przewodoéw, 1.Ztagcze/Ztacze banjo x2 2.Podktadka x2-4 3.Przewdd elastyczny x1

1.Ztgcze/zkacze banjo (sprzedawane osobno) Odpornos¢ na ciénienie: ~ 30 MPa 2. Podktadka
Standard gwintu (sprzedawana osobno)  Odporno$¢ na cisnienie: ~ 30 MPa
Ksztatt Opis Asortyment stronazenia Ksztatt Opis Asortyment
do maszyny
UNF3/8 G1/8 (M10) )
J-G1/8-UNF3/8 o G1/8 =
I — — — - WS-10 )
‘ |_et0 | ‘
J-M10X1,5-UNF3/8 [ ] M10X1,5 —
Ztacze banjo *W przypadku zastosowania ztacza banjo, @ : Dostepne
(do elastchznego ;:rzewodu :] G1/8(M10) BB-G1/8 ° /8 potrzebne beda dwie podktadki.
katowego)
j OF="—
s BB-M10X1,5/8 . M10X1,5
@ : Dostepne
3. Przewdd elastyczny (sprzedawany osobno) Odpornos¢ na ciénienie: ~ 30 MPa
Wymiary (mm)
Ksztatt Opis Asortyment Standard gwintu J Ly
Prosty/Prosty HS-ST-ST-200 o 200
UNF3/8 UNF3/8
HS-ST-ST-250 [ ] 250
Prosty/Pod katem HS-ST-AN-200 [ ) - 200
UNF3/8 )

HS-ST-AN-250 ) (Ztacze banjo) 250

Pod katem/Pod katem HS-AN-AN-200 o - - 200

HS-AN-AN-250 ) (Ztacze banjo) | (Ztacze banjo) 250
@ : Dostepne

Srodki ostroznosci

1. Przed uzyciem tych czesci nalezy upewnic sie, czy drzwi maszyny sg catkowicie zamknigte.

2. Uzy¢ odpowiedniej podktadki do czesci rur z gwintem zewnetrznym i upewnic sig, czy potaczenie jest pewne. Uzy¢ zaslepek do nieuzywanych
otworéw chtodziwa.

3. Podtaczyc¢ i zamocowac przewody elastyczne chtodziwa.

4. Uzycie miedzianych podktadek moze powodowac wycieki, ale nie ma to wptywu na wydajnosc.

5. Mozna uzywac komercyjnych elementdw rur, jesli standard gwintu jest taki sam. Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ odpornos¢ na cisnienie.

6. Zaleca sie regularng zmiane filtru chtodziwa.

C: Montaz przewodu chiodziwa e el oYl r el AL el

Przewodéw doprowadzania chtodziwa (sprzedawany osobno)

Odpornos¢ na cisnienie: 1 MPa

Wymiar (zesci (Sruba)
Ksztatt Opis | Asortyment
B R w8 | ¢ ‘-’
i A |
m‘ EOH l
v CCN-5 [ ] 190 | 16 5 6 SB-4085TR
1 1
1 = =1
al T ol
Podczas taczenia, uzyj klucza (FT -15) dostarczonego z ostrzem. @ : Dostepne
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Dowiedz sie wiecej o serii JCT firmy Kyocera

Idealne do chtodziwa o wysokim cisnieniu

Seria JCT

« Duzy asortyment uchwytéw do toczenia, rowkowania zewnetrznego, przecinania i obrébki gwintu
- Latwe taczenie z wezem wysokocisnieniowym i ztaczka
« Chtodzenie wewnetrzne zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzia i znakomite tworzenie i odprowadzanie widréw

Toczenie: Rowkowanie zewnetrzne / Gwintowanie:
. ) rzecinanie:
Podwdjne mocowanie JCT P KTN-JCT
KGD-JCT

Mate narzedzia z doprowadzaniem chtodziwa wewnetrznego

S i J C I

do obrébki skrawaniem matych czesci

« Idealne do chtodziwa o wysokim ci$nieniu do 20 MPa

« Duzy asortyment uchwytéw do toczenia, rowkowania zewnetrznego i przecinania

Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wedtug stanu na czerwiec 2020 r.
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