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Precyzyjne narzedzia do drobnego rowkowania wewnetrznego

Nowy system zacisku zapewnia mocny uchwyt ptytki i umozliwia precyzyjna obrébke
Doskonate odprowadzanie wiérow dzieki podwéjnym otworom chtodziwa
Minimalna srednica ciecia 8 mm

Znakomite trzpienie i dodatkowy trzonek weglikowy




Wysoka precyzja drobnego rowkowania wewnetrznego

SIGC

Nowy system zacisku zapewnia mocny uchwyt ptytki i umozliwia precyzyjna
obrébke. Doskonate odprowadzanie wiérow dzieki podwéjnym otworom
chtodziwa i zoptymalizowanemu ksztattowi rowkéw z minimalna srednica

ciecia 8 mm.

Mocny system zaciskowy umozliwia precyzyjng obrébke

Mocny zacisk plytki dzieki pociagnieciu dolnej powierzchni ptytki w kierunku osiowym

Precyzyjna obrébka dzieki mocnemu zaciskowi plytki

Nowy system

zaciskowy plytki

'\' b

Zacisk w kierunku osiowym

Element zaciskowy (ilustracja)
Mocny zacisk dzieki duzej powierzchni styku
SIGC
Plytka

Uchwyt narzedziowy

Styk powierzchni dolnej

Konkurent A

Przeciw
obracaniu

Powierzchnia Plytka
o u
Wspiera site skrawania Uchwyt narzedziowy

przez powierzchnie uchwytu
narzedziowego ptytki.

Punkt styku

Poréwnanie oceny stabilnosci krawedzi skrawajacej (ocena wewnetrzna)

Pomiar potozenia i kata krawedzi skrawajacej po toczeniu

Przesuniecie krawedzi skrawajacej
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Konkurent B

Parametry skrawania: Vc = 50 m/min, ap = 0,2 mm, f = 0,05 mm/obr, na mokro, materiat obrabiany: 34CrMo4, toczenie zewnetrzne

SIGC zapewnia wysoka precyzje obrébki dzieki zapobieganiu przesunieciu sie krawedzi skrawajacej



Doskonate odprowadzanie wiérow

Doskonate odprowadzanie wiérow dzieki podwdéjnym otworom chtodziwa i udoskonalonemu ksztaltowi rowka

Dwa otwory chlodzace

Sprzyja odprowadzaniu wiéréw
w kierunku czota otworu

tatwe odprowadzanie
wiéréw w tylnym kierunku
uchwytu narzedziowego

Doprowadza chtodziwo do krawedzi skrawajacej tatwe odprowadzanie wiéréw
w celu zwiekszenia odpornosci na Scieranie z krawedzi skrawajacej

Zapewnia lepsze rozwigzanie w przypadku napotkania trudnosci z odprowadzaniem wiéréw przy drobnym rowkowaniu wewnetrznym
Zapobiega miazdzeniu wiéréw

Poréwnanie odprowadzania wiéréw (ocena wewnetrzna)

Parametry skrawania: Vc = 50 m/min, ap = 1,0 mm (konturowanie), f = 0,03 mm/obr, na mokro (chtodziwo wewnetrzne), materiat obrabiany : 15CrMo4, z szerokoscig krawedzi 2 mm
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Odprowadzanie
wioréw: dobre




Odpowiednie ptytki

Wyt MEGACOAT MEGACOAT
z NANOPLUS |  NANO
Phytki i iedni i
ty Opis PRI725 PRIS35 Odpowiednie uchwyty narzedziowe
W | X RE W1 | INSL S D1
Pokazano ptytke prawostronng R L R L
GCO8R/L  100-005 1,00 [ ] [ ] [} [ J
120-005 1,20 0,05 [ ] [ ] [ ] [ J
SIGCR/L 0812-EH
125-005 125 | 15 M35 )27 @ | e | e | e SIGCR/L 0806-WH
150-010 1,50 [ ) [ J [ J [ ]
0,1
200-010 2,00 [ [ J [ J [ ]
GCTOR/L  100-005 1,00 [ [ J [ J [ ]
120-005 1,20 0,05 [ ] [ ] [} [ J
125-005 1,25 [ ] [ ] [ ) [ )
145010 145 o o/ e SIGCR/L 1016-EH
22 4,7 9,6 44 35 SIGCR/L 1008-WH-L85
. Wi 150-010 1,50 01 o o o o SIGCR1008-WH-L100
— — 200-010 2,00 [ J [ J [ J [ ]
~ 250-020 2,50 [ [ J [ J [ ]
- 5 0,2
A o 300-020 3,00 [ ] [ ] [} [ J
= - GCIZR/L  100-005 1,00 o | o 0|0
S 120-005 1,20 0,05 [ ) [ ] [ ] o
] / T 125-005 125 o o o o
RE RE 145-010 1,45 ° Y Y Y SIGCR/L 1216-EH
V2005 22 47 | 16 | 54 | 35 SIGCR1210-WH-L95
o 150-010 1,50 0,1 -WH-
B | o o o SIGCR/L 1210-WH-L110
200-010 2,00 [ [} [ J [ ]
250-020 2,50 [ ] [ ] [ J [ J
0,2
300-020 3,00 [ ] [ ] [} [ J
+ CDX: pokazuje dostepne gtebokosci rowkowania @ : Dostepne
- Plytki sa sprzedawane w pudetkach po 5 szt.
Parametry skrawania
Zalecany rodzaj ptytki G
Ve m/min (1) f przy tobieniu (mm/obr.)
(2) f przy toczeniu (mm/obr.)
Materiat obrabiany MEGACOAT NANO PLUS MEGACOAT NANO Uwagi
(3) ap przy toczeniu (mm)
GCTO0R/L, GC12R/L GC10R/L, GC12R/L
R
PR1725 PR1535 GCO8R/L... 100~ 200. . 250 ~ 300. .
(1)0,01~0,03 (1)0,02~0,04 (1)0,02~0,04
) * w
Stal niestopowa 50~80 50~ 80 (2)0,01~0,03 (2)0,02 ~0,04 (2)0,02~0,04
(3) Maks. 0,05 (3) Maks. 0,05 (3) Maks. 0,1
(1)0,01~0,03 (1)0,02~0,04 (1)0,02 ~0,04
Stal stopowa * " (2)0,01~0,03 (2)0,02~0,04 (2)0,02~0,04 Na mokro
50 ~ 80 50 ~ 80 ! ! ! ! ! !
(3) Maks. 0,05 (3) Maks. 0,05 (3) Maks. 0,1
(1)0,01~0,03 (1)0,01~0,03 (1)0,01~0,03
Stal nierdzewna DA >
(X5CrNi1810 itp.) 50 ~80 50 ~ 80 (2001 ~003 (21001 ~003 (21001 ~003
(3) Maks. 0,05 (3) Maks. 0,05 (3) Maks. 0,1

% : 1. zalecenie vy : 2. zalecenie



SIGC

Rys. 1
Rys. 2
Trzonek weglikowy LF
(LH)
2] &
<
T
§ izl — 2 { RyS. 3
Plytka prawostronna (R) do prawostronnego é H
uchwytu narzedziowego (R) (W] LU
Plytka lewostronna (L) do lewostronnego
uchwytu narzedziowego (L) Pokazano typ prawostronny
Wymiary uchwytu narzedziowego
Min. (ze$ci zamienne
Dostepnos¢ | Srednica Wymiar (mm) i
skrawania Sruba zaciskowa Klucz
Opis o Odpowiednia ptytka
\.,
R| L DMIN | DCON| H LF | W | LH | WF | (DX |Ksztatt E
SIGCR/L 0812-EH [ AN ] 8 2 0 11 10| - 18 | 41 | 15 SB-2270TR/L FT-7 | GCO8R/1100-005 ~ GCO8R/1200-010
1016-EH [ BN ) 10 16 | 15 | 100 | — | 21 | 50 | 22 |Rys.1 GC10R/1100-005 ~ GC10/1300-020
SB-3070TR/L F1-8
1216-EH [ BN ] 12 16 | 15 | 10| - | 25 | 60 | 22 GC12R/1100-005 ~ GC12#/1300-020
SIGCR/L 0806-WH [ BN ) 8 6 | 54| 75| — | 12| 48 | 15 |Rys.2| SB-2270TRA FT-7 | GCO8R/1100-005 ~ GCO8R/1200-010
1008-WH-L85 [ BN ] 85 | 32 GC10R/1100-005 ~ GC10/300-020
10 8 72 5.6
1008-WH-L100 [ ] 100 | 45 GC10R100-005 ~ GC10R300-020
18— 22 |Rys.3 SB-3070TR/L FT-8
1210-WH-L95 [ ] 95 32 GC12R100-005 ~ GC12R300-020
12 10 | 92 6.6
1210-WH-L110 [ BN ] 10 | 45 GC12R/1100-005 ~ GC12R/1300-020
Mocowanie ptytek @ : Dostepne
Aby usuhqc' ww’éryzgmazqa plytki, u?yj spreZonego‘powietrza lub iphyclh s’rodkéw Rys. 1 GCr R GO
Zamocuj plytke w uchwycie narzedziowym, zwracajac uwage, aby jej dot stykat sie ~ <
7 koricem powierzchni uchwytu % Right-hand Ky Left-hand
Po umieszczeniu ptytki w gniezdzie dokrec $rube zaciskowg z odpowiednim momentem screw screw
Zalecany moment dokrecania sruby zaciskowej: 0,8 N'm (SB-2270TR) 1,2 N'm (SB-3070TR) i .
Sruba zaciskowa lewostronna do lewostronnego uchwytu narzedziowego (Rys. 1) Ucytnarzgdzowy - :SIGCR™-=+ | Uchwyt nargdiowy - SIGEL™-=
9 y ¢ 90 (Rys. Plytka [GCHRE | Plytha GO
Sruba zaciskowa 1 SB-****TR Sruba zaciskowa $SB-FTL
Odpowiednia tulejka
Szczegoty zob. w ogdélinym katalogu produktéw firmy KYOCERA.
Rozmiar trzonu 06 08 10 12 16
Srednica: (mm) 6mm §mm 10mm 12mm 16 mm

SIGCR/L 1008-WH-L85

SIGCR/L1210-WH-L95

SIGCR/L1016-EH

Uchwyty narzedziowe LU SIGCH/L 1008-WH-L100 SIGCH/L 1210-WH-L110 ST SIGCR/L 1216-EH
Tuleje SH do wytaczakow SHO6... SHOS... SH1O... SHI2... SHT6...
Tulejki SHC do chiodziwa - SHC08... SHC10... SHC12... SHCT6...

Oprawka SHA - SHADS... SHATO... SHAT2... -

Tulejka EZH do trzpieni EZ

EZH06...ST/CT/HP...

EZH08...ST/CT/HP...

Montujac SIGC do tulei EZH-CT/HP, nalezy usunac trzpier pozycjonujacy.

Pozycjonowanie nie jest mozliwe.



Powtoka PVD
do obrébki
skrawaniem
matych czesci

PR1725

Powloka MEGACOAT NANO PLUS zapewnia dtuga zywotnosc narzedzia
i doskonate wykarczanie powierzchni. Wysoka wydajnos¢ w obrébce
matych czesci

Dluga zywotnos¢ narzedzia skutkuje poprawa czasu cyklu. Doskonate bez rys

wykonczenie powierzchni zmniejsza koszt kontroli jakosci

MEGACOAT NANO PLUS

Nano powtoka AITiN/AICrN o wyjatkowej odpornosci na Scieranie i przywieranie
Znakomite wykanczanie powierzchni i dtuga zywotnos¢ narzedzia

Doskonale

wykoficzenie
powierzchni

Zywotnoscl potrzeb klienta

narzedzia

PR1725
MEGACOAT NANO PLUS
Najlepszy wybor

Zitengorwane
narzedzia do

"_ Specjalna warstwa wierzchnia
Wysoka odpornosc na przywieranie  poréwnanie wspétczynnika tarcia (ocena wewnetrzna)
Zmniejsza pekanle o—— Duza zawartos¢ aluminium warstwa 08
Zmniejsza nietypowe uszkodzenia, AITIN Duza twardo$¢/ odpornos¢ s 07
takie jak odpryskiwanie dzieki = na utlenianie % 06
wiekszej warstwie laminatu z cierszq e
niz normalnie przerwa. Optymalna warstwa AlCrN = 05
Wyjatkowa odpornoé¢ na % 04
. N
przywieranie S 03
o3
. I é’ 02
Twarde podtoze z mikroziarnistego
weglika Duza stabilnos¢. 01

Doskonata odpornosc na scieranie

i odpryskiwanie

Duza twardos$¢ dzieki wiasciwosciom warstwy laminatu
naktadanego metodami nanotechnologii.

Optymalizacja naprezenia wtasnego zmniejsza odpryskiwanie.

Przydatne do r6znych materiatéw obrabianych

Doskonata odpornosé na utlenianie. Doskonata
odporno$¢ na temperature zapewnia dobrg wydajnos¢
obrébki stali, stali nierdzewnej i stali automatowe;j.

0! KYOCERG

www.kyocera-unimerco.com

PR1725  KonkurentA  KonkurentB

Doskonate wykonczenie powierzchni

Specjalna warstwa powierzchniowa o dobrej smarownosci
zmniejsza przywieranie.

Duza stabilnos¢ obrobki skrawaniem

Twarde podtoze z mikroziarnistego weglika zapewnia
stabilng obrobke skrawaniem.
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