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Nowe rodzaje powtok Dragonskin
do obrabki stali
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Powtoki HCR1335 i HCN1345 gwarantujg najwyiszg
stabilno$¢ procesu przy obrohce stali.

Kod koloru Dragonskin:
HCR1335 i HCN1345 do materiatow ze stali
(stale niestopowe, nisko- i wysokostopowe)
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Dragonskin HCR1335 / HCN1345 - toczenie stali

HCR1335 i HCN1345 to nowe rodzaje powtok Dragonskin, jakie WNT wprowadza na rynek.

Powtoka HCR1335 rdzni sie od konkurenciji nie tylko optycznie.
Takze jej wydajnos$¢ znacznie odbiega od pozostatych.

Szczegdlnymi cechami nowego rodzaju ptytek sg najwyzsze predkosci skrawania oraz wyjatkowo duza odpornos¢ na zuzycie.

Dragonskin HCN1345 spetnia sie szczegdlnie wtedy, gdy oczekuje sie najwyzszej stabilno$ci procesu nawet w najtrudniejszych warunkach.

Dragonskin HCR1335

Stabilnosé procesu
Duza odpornosé na zuzycie
Maksymalne predkosci skrawania

oo

Stal niestopowa, niskostopowa i wysokostopowa

Korzysci

Wysoka stabilno$¢ krawedzi skrawajacych

Wyzsza zywotnosé

Optymalne potaczenie gatunku weglika i tamacza widra

Szeroki zakres zastosowania
Najlepsze do wszystkich gatunkdw stali,
takze do zeliwa i stali nierdzewnych

Dragonskin HCN1345

Zastosowanie uniwersalne
Najwyzsza stabilno$¢ procesu

Korzysci

Wysoka stabilno$¢ procesu

Wyzsza produktywnos¢ i ekonomicznos¢

Szerokie pole zastosowania, maksymalna zywotnosé

Zastosowanie uniwersalne
Redukcja sktadowania




%ml Narzedzia do toczenia poprzecznego

Przeglad systemu i tamaczy wiéra HCR1335 / HCN1345

GX - system dwuostrzowy, do wcinania / przecinania i toczenia poprzecznego
SX - system jednoostrzowy do wcinania / przecinania i toczenia kopiowego
LX - system jednoostrzowy do ekstremalnych zastosowar od szerokosci skrawania 8,00 mm. Zastosowanie przy stabilnych warunkach.

FX - jednostronny system wcinania od obrdbki precyzyjnej niestabilnych detali do obrobki wysokowydajnej przy stabilnych warunkach.

System tamacze wiéra

-standardowe Stal zastosowania ogoéinego, do przecinania przedmiotéw cienkosciennych

-E Zastosowanie uniwersalne, dobre famanie wiéra w przypadku materiatéw ze stali
-F2 1. wybdr do stali nierdzewnej, geometria oszlifowana na odwrocie
Gx -M1 bardzo stabilny, do ogéinego zastosowania w stali
-M3 Ptytka do rowkowania z petnym promieniem, réwniez do kopiowania, do ogéinego zastosowania w stali
-M40 Uniwersalny tamacz, odpowiedni takze do toczenia wzdtuznego
-F2 1. wybor do stali nierdzewnej, geometria oszlifowana na odwrocie
-M1 bardzo stabilny, do ogélnego zastosowania w stali
sx -M2 Uniwersalny tamacz, odpowiedni takze do toczenia wzdtuznego
-M3 Wcinanie i toczenie kopiowe
-M2 Uniwersalny tamacz, odpowiedni takze do toczenia wzdtuznego
I-x -M3 Ptytka do rowkowania z petym promieniem, réwniez do kopiowania, do ogéinego zastosowania w stali
-F1 do przecinania przedmiotéw cienkosciennych, ostra geometria, do stali
-M1 bardzo stabilny, do ogéInego zastosowania w stali
Fx -R1 Przecinanie cienkosciennych rur, bardzo stabilna, do obrdbki stali
-R2 Przecinanie z zastosowaniem wysokich posuwdw, bardzo dobre tworzenie widréw

LX FX
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Ptytki GX 16 - standardowe !fJ:I‘J?

- Odpowiednia takze do przecinania elementéw cienkosciennych

Bl s

1

PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie : S o2 | T asops l dla modutéw 70350 ...
mm mm mm mm EUR
GX 16-1 E2.00N 0.20 | 16 2,0 0,2 2,5 GX 16-1 24,01~ 500
GX 16-1 E2.50N 0.20 | 16 2,5 0,2 2,5 GX 16-1 24,01 504
GX 16-2E3.00N0.30 | 16 3,0 0,3 3,0 GX 16-2 24,01 | 508
GX 16-2 E3.50N0.30 | 16 3,5 0,3 3,0 GX 16-2 24,01 512
GX 16-3 E4.00N0.40 | 16 4,0 04 3,5 GX 16-3 26,29 < 516
GX 16-3 E5.00N 0.40 | 16 5,0 0,4 3,5 GX 16-3 26,29 | 524
Stal [
$ta| nierdzewna o
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
f (mmi) a Przecinanie Wecinanie Weinanie i toczenie
) | (mm) E'er.“e”‘ Petny materiat | Trudne warunki
Opis A | drazony
el 0@ % l
GX 09-1 E (2.00-2.75) N.. 0,03-0,10 0,04 - 0,15 1,0 EH] Eﬂﬂ
- .76-3. - -0,1 ,05-0,1 1,
GX 09-2 E (2.76-3.75) N 0,05 - 0,15 0,05-0,18 0 HCR HCR HCR HCR HCR
GX 16-1 E (2.00-2.75) N.. 0,03-0,10 0,04-0,15 1,5
GX16-2E (276-375)N.. | 005-045 | 005-018 | 20 HCR HCR HCR HCR
GX 16-3 E (3.76-5.00) N.. 0,08 - 0,22 0,08 - 0,20 2,5
GX 16-4 E (5.01-6.50) N.. 0,10-0,25 0,13-0,30 3,0
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Ptytki GX 09/16 -M40

- Doskonate tamanie wiéréw

]

oy

HCN
1345

PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie : S vo0s | T rags l dla modutéw 70 351 ..
mm mm mm mm EUR
GX 09-1 E2.00N0.20 | 9 2 0,2 1,5 GX 09-1 15,42 | 886
GX09-2E3.00N0.30 | 9 3 0,3 2,0 GX 09-2 15,42 894
GX 16-1 E2.00N0.20 | 16 2 0,2 2,5 GX 16-1 15,63 802
GX 16-2E3.00N0.30 | 16 3 0,3 3,0 GX 16-2 15,63 | 810
GX 16-3 E4.00N0.40 | 16 4 04 35 GX 16-3 17,39 818
GX 16-3 E5.00N 0.40 | 16 5 04 3,5 GX 16-3 19,15 | 826
GX 16-4 E6.00 N 0.50 | 16 6 0,5 4,0 GX 16-4 2091 830
Stal °
$ta| nierdzewna [
F M R | [Zeliwo
Metale niezelazne
él @ Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
f (mm/U) a Przecinanie Wecinanie Wecinanie i toczenie
Opis I (mm) ELZ?;? Pefny materiat | Trudne warunki
A |
oy af © Q & ‘ M
GX..-1E2.0..-M40 0,05-0,15 0,05-0,15 1,5 @ EH] Eﬂﬂ
GX..-2E3.0..-M40 0,08 - 0,20 0,10- 0,22 2,0
GX..-3E4.0..-M40 010-025 | 0,10-025 | 25 o :g: :gm :gx
GX..-3E5.0..-M40 0,10- 0,30 0,10- 0,30 3,0
GX..-4E6.0..-M40 0,15-0,33 0,10-0,35 35
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Plytki GX 24 -E oy
O E o o

PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie : S vo0s | T vags l dla modutéw 70350 ...
mm mm mm mm EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 3 0,3 2,5 GX 24-2 16,66 | 532
GX24-3E4.00N0.40 | 24 4 04 3,0 GX 24-3 18,22 536
GX24-3E5.00N0.40 | 24 5 04 3,0 GX 24-3 19,87 | 540
GX 24-4 E6.00N0.50 | 24 6 0,5 3,5 GX 24-4 21,84 544
Stal [
$ta| nierdzewna o
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
f (mmi) a Przecinanie Wcinanie Wecinanie i toczenie
_ | (mm) Element | petny materiat |Trudne warunki
Opis A | drazony
el O @ | [ 1l
GX 24-2E 3.00 .. 005-0,15 | 005-0,18 | 2,0 DEH Eﬂ]ﬂ
GX 24-3E 4.00 .. 0,08 - 0,22 0,07 - 0,20 25
GX 24-3E 5.00. 010-025 | 010-025 | 25 HEH HER HER i HER
- .00 .. 15-0,2 15-
GX 24-4 E 6.00 0,15-0,28 0,15 0,'30 3,0 HCR HCR HCR HCR HCR
Opis - =1
S
1
GX 24-2E 3.00 .. 0,05-0,15 0,05-0,18 2,0
GX 24-3E 4.00.. 0,08 - 0,22 0,07 - 0,20 25
GX 24-3 E 5.00 .. 0,10- 0,25 0,10- 0,25 2,5
GX 24-4 E6.00 .. 0,15-0,28 0,15-0,30 3,0
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L4
Piytki GX 24 -F2 i1
- Ptytka szlifowana obwodowo
- Odpowiednia takze do przecinania elementéw wydrazonych i cienkosciennych

=N

+0,02 mm |
sl
r _'i_‘
«n T — 7 .
r
PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie : S o2 | asops l dla modutéw 70350 ...
mm mm mm m EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 3,0 0,3 2,5 GX 24-2 24,74 | 862
GX24-2E3.50N0.30 | 24 815 0,3 2,5 GX 24-2 24,74 864
GX24-3E4.00N0.40 | 24 4,0 0,4 3,0 GX 24-3 26,70 = 866
GX24-3E5.00N0.40 | 24 50 04 35 GX 24-3 29,29 870
GX 24-4 E6.00N0.50 | 24 6,0 0,5 4,0 GX 24-4 32,19 | 872
Stal [
$ta| nierdzewna [
F M R | [Zeliwo
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
f (mmil) a Przecinanie Wcinanie Wecinanie i toczenie
. | (mm) Element Peiny materiat | Trudne warunki
Opis 4 | drazony
=y | oLl o Q & ‘ 1
GX 24-2 E 3.00 N0.30 0,05 - 0,25 0,03-0,17 1,5 @ EH] H]ﬂ
GX 24-2 E 3.50 N0.30 0,05 - 0,25 0,05-0,17 2,0
GX 24-3 E 4.00 N0.40 005-030 | 005-020 | 20 :gx :gm :gu :gm :gx
GX 24-3 E 4.50 N0.40 0,05 - 0,30 0,05 - 0,20 2,5
GX 24-3 E 5.00 N0.40 0,10- 0,35 0,08 - 0,20 25
GX 24-4 E 6.00 N0.50 0,10- 0,40 0,10- 0,25 3,0
1
i - -
Opis (L
2 |
GX 24-2 E 3.00 N0.30 0,05- 0,20 0,03-0,17 1,5
GX 24-2 E 3.50 N0.30 0,05- 0,20 0,05-0,17 2,0
GX 24-3 E 4.00 N0.40 0,05- 0,30 0,05- 0,20 2,0
GX 24-3 E 4.50 N0.40 0,05 - 0,30 0,05 - 0,20 2,5
GX 24-3 E 5.00 N0.40 0,10- 0,35 0,08 - 0,20 25
GX 24-4 E 6.00 N0.50 0,10- 0,40 0,10- 0,25 3,0
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Plytki GX 24 -M1 5'@
- Doskonate tamanie widréw
H\ HCN
A 1345
D
6 e

PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie : S o005 | T aso0s l dla modutéw 70 363 ...
mm mm mm mm EUR
GX24-1E2.00N0.20 | 24 2 0,2 2,5 GX 24-1 16,66 | 800
GX24-2E3.00N0.20 | 24 3 0,2 2,5 GX 24-2 16,66 802
GX24-3E4.00N0.30 | 24 4 0,3 3,0 GX 24-3 18,22 | 804
Stal [
Stal nierdzewna °

F M R Zeliwo

Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne o

Materiaty hartowane

f (mm/U) Przecinanie Weinanie Wcinanie i toczenie
) | Element Petny materiat | Trudne warunki
Opis A drgzony
iy Y =
GX 24-1 E2.00 .. -M1 0,05-0,15 @ Q C;Z:) Dﬂ Eﬂﬂ
’ ’ HCN HCN HCN HCN
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Ptytka promieniowa do rowkéw GX 24 -M3 !ﬁ:J‘J?
% BHH HCR
H 1335

PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie : S a0s | T l dla modutéw 70354 ...
mm mm mm mm EUR
GX24-2R1.50N | 24 3 1,5 1,5 GX 24-2 22,15 552
GX24-3R2.00N | 24 4 2,0 2,5 GX 24-3 23,70 554
GX24-3R2.50N | 24 5 2,5 3,0 GX 24-3 24,74 | 556
GX24-4R3.00N | 24 6 3,0 3,5 GX 24-4 26,60 | 558
Stal [
Stal nierdzewna o
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
f (mmi) a Przecinanie Wcinanie Wecinanie i toczenie
_ | (mm) Element | petny materiat |Trudne warunki
Opis 4 | drazony
@ | atd @ Q & 0 Ti
GX24-2R1.50N 0,05 - 0,20 0,10 - 0,30 1,5 @ EH] Hﬂ
GX24-3R2.00N 0,10 - 0,25 0,10 - 0,40 2,5 HCR HCR
GX24-3R2.50N 0,10- 0,25 0,10 - 0,45 3,0
GX24-4R3.00N 0,10- 0,30 0,10 - 0,'60 35 HCR HCR
Opis - =1
S
1
GX24-2R1.50N 0,05 - 0,15 0,05 - 0,20 1,5
GX24-3R2.00N 0,05- 0,15 0,05 - 0,25 2,5
GX24-3R2.50N 0,05-0,15 0,10- 0,25 3,0
GX24-4R3.00N 0,05 - 0,20 0,10- 0,30 35
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Ptytki GX 24 -M40

- Doskonate tamanie wiéréw

]

oy

HCN
1345

PG 1C
Nr artykutu
Oznaczenie S wags | T roos l dla modutéw 70364 ...
mm mm mm mm EUR
GX24-2E3.00N0.30 | 24 3 0,3 3,5 GX 24-2 16,66 | 800
GX 24-3E4.00N0.40 | 24 4 04 4,0 GX 24-3 18,22 802
GX 24-3E5.00N0.40 | 24 5 04 4,0 GX 24-3 19,87 = 804
GX 24-4 E6.00 N 0.50 | 24 6 0,5 4,0 GX 24-4 21,84 806
Stal °
Stal nierdzewna o
F M R | [Zeliwo
Metale niezelazne
@ él Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
f (mm/U) a Przecinanie Wcinanie Wecinanie i toczenie
) | (mm) Element Petny materiat | Trudne warunki
Opis A | drazony
oty atf i W
GX..-1E2.0..-M40 0,05 - 0,15 0,05 - 0,15 1,5 @ Q CZ:) EH] Hﬂ
GX..-2 E 3.0 .. -M40 0,08 - 0,20 0,10 - 0,20 2,0
GX ..-3 E 4.0.. -M40 010-025 | 0,10-025 | 25 o :gx :gx :gx
GX..-3 E5.0..-M40 0,10-0,30 0,10-0,30 3,0
GX..-4 E 6.0 .. -M40 0,15-0,33 0,10-0,35 3,5
1
Opis - , V
o o]
2 |
GX..-1E2.0..-M40 0,05 - 0,15 0,05 - 0,15 1,5
GX..-2 E 3.0..-M40 0,08 - 0,20 0,10-0,20 2,0
GX..-3 E 4.0..-M40 0,10 - 0,25 0,10 - 0,25 2,5
GX..-3E5.0..-M40 0,10- 0,30 0,10- 0,30 3,0
GX..-4 E6.0..-M40 0,15-0,33 0,10-0,33 35

10
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HCN
1345

Ptytki do wcinania SX -F2

- Wysoko precyzyjna oszlifowana geometria

ol o

HCR
1335

+0,02 mm

5@ P

,

PGl 1ic PGl 1C ]
Nr artykutu Nr artykutu
. S o | T uoos 70 346 ... 70 346 ...
Oznaczenie mm i dla ostrzy EUR EUR
SXE3.00N0.30 | 3 | 03 | -8X3 1791 523 1791 823
Stal ° °
Stal nierdzewna o °
F M R Zeliwo e
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne )
Materiaty hartowane
f (mm/U) a Przecinanie Weinanie Wcinanie i toczenie
, | (mm) Element Peiny materiat | Trudne warunki
Opis 4 | drazony
=ty et | i W
SXE2... 005-020 | 003-0,13 | 1,0 @ Q C;Z:) Dﬂ Eﬂﬂ
X E3. .. -0,2 -0,1 1
gx Ez g’gg . 3’33 g’g: . g’zg 2’3 HCR/HCN HCR/HCN HCN HCR/HCN HCR/HCN
= ’ ’ ’ * ’ HCN HCN HCN HCN HCN
HCR HCR HCR HCR HCR




e

Ptytki do wcinania SX -M1

- Wysokorozwinigta geometria przecinania z negatywng fazkg w wykonaniu prawym, lewym i neutralnym.

g

+0,70 mm

HCR
1335

oy

HCN
1345

4 4

- } S | } S I
PG 1c | [pG] 1C
Nr artykutu Nr artykutu
i S +-0,05 o |'+/,0‘05 70 342 (LY 70 342 T
Oznaczenie RIUN ‘ e K o dla ostrzy EUR EUR
SX E2.00 N 0.20 N 2 0 0,2 -SX2 11,18 | 822
SX E3.00 N 0.20 N 8 0 0,2 -SX3 11,90 | 523 11,90 823
SX E4.00 N 0.30 N 4 0 0,3 -SX4 12,52 | 524 12,52 | 824
Stal ° °
$ta| nierdzewna o [
F M R Zeliwo e
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
f (mmil) Przecinanie Wecinanie Weinanie i toczenie
Element : ;
) | . Petny materiat | Trudne warunki
Opis i drgzony
—_ f i
SX E 2.00 005-0,15 @ Q @ Dﬂ Eﬂﬂ
XE 3. ,08 - 0,1
SKEJ00 0,08-0,18 HCR/HCN HCR/HCN HCR/HCN HCR/HCN
SXE 4.00 0,10- 0,25
HCN HCN HCN HCN
SXE 5.00 0,10-0,28 HCR HCR HCR HCR
SXE6.00 0,15-0,35

12




Ptytki do wcinania SX -M2

- Geometria do przecinania, toczenia poprzecznego i wzdtuznego.

oy

\ HCR HCN
A H 1335 1345
+0,70 mm
D )
50
;
r
PG 1c | [pG] 1C
Nr artykutu Nr artykutu
i S +-0,05 r+/-0,05 70 343 L) 70 343 L)
Oznaczenie mm i dla ostrzy EUR EUR
SX E2.00 N 0.20 2 0,2 -SX2 11,18 | 522 11,18 | 822
SX E3.00 N 0.30 8 0,3 -SX3 11,90 | 523 11,90 823
SX E4.00 N 0.40 4 04 -SX4 12,52 | 524 12,52 | 824
Stal ° °
Stal nierdzewna o [
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
f (mm/U) a Przecinanie Wecinanie Weinanie i toczenie
Opis | (mm) Elr:?:n? Petny materiat | Trudne warunki
- Il
ay atf : T
SXE2... 005-0,15 | 005-015 | 1,25 @ Q C;Z:) Dﬂ Bﬂ]
SXES3. .. 0,075-0,175 | 0,075-0,2 | 1,80
SX E4 0.1-025 01-0225 | 295 HCR/HCN HCR/HCN HCN HCR/HCN HCR/HCN
SXES. .. 01-025 | 0,1-0225 | 2,50 :g: :ﬁ: :gg :gg :g:
SXES6. .. 0,125 - 0,275 0,1-0,3 3,00

13
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Ptytki do wcinania SX -M3

- Do weinania i toczenia kopiowego
- bardzo dobra kontrola widra

B

1

iO,lQmm

oy

HCR
1335

E
©
<
S 5
-
PG 1C
Nr artykutu
i S | Moo 70344 ...
Oznaczenie mm o dla ostrzy EUR
SX R3.00 N 1.50 3 1,5 -SX3 12,63 531
SX R4.00 N 2.00 4 2,0 -SX4 13,35 | 532
SX R5.00 N 2.50 5 2,5 -SX5 14,08 | 533
Stal [
$ta| nierdzewna o
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
f (mmil) a Przecinanie Wecinanie Wecinanie i toczenie
) | (mm) Element Pelny materiat | Trudne warunki
Opis A | drgzony
el O @ | [ ]
SXR3... 0,05-020 | 0,15-0,30 | 15 Dﬂ Eﬂﬂ
SXR4. .. 0,1-0,25 0,15- 0,30 2,0
SX RS. . 01-025 | 015-035 | 25 Gl hiEH
SXR. .. 0,1-03 0,15- 0,40 3,0 HCR HCR

14
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Ptytki LX -M2

- Szeroko$¢ rowka 810 mm
- Rowki podtuzne od @ 500 mm

- Toczenie poprzeczne wewnatrz i toczenie od @ 200 mm

IR

l2
=)

oy

HCR
1335

PG 1A
Nr artykutu
Oznaczenie S oon | Tuios l dla modutéw 70337 ...
mm mm mm mm EUR
LXE 8.00N0.80-M2 19 8 0,8 5 | E®2N.-LX 17,39 | 578
LXE 10.00N0.80-M2 | 19 10 08 5 | E®2N.-LX 23,18 582
Stal °
Stal nierdzewna o
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
f (mm/U) a Przecinanie Wcinanie Wecinanie i toczenie
(mmraﬁ) Element : .
. | . Petny materiat | Trudne warunki
Opis 4 | drazony
aty | &t o i o
LX E 8.00 N0.80-M2 0,20-050 | 0,20-050 | 50 @ Q @ Dﬂ EM]
LX E 10.00 N0.80-M2 20-0, ,20 - 0, {
0.00 NO.80: 0,20 - 0,50 0,20 0:0 5,0 HCR HCR HCR HCR HCR
Opis -{= % t i HCR HCR HCR HCR HCR
[T o
a1 |
LX E 8.00 N0.80-M2 0,20 - 0,60 0,20 - 0,50 4,0
LX E 10.00 N0.80-M2 0,20 - 0,60 0,20 - 0,50 4,0

15
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Ptytki LX -M3
- Szeroko$¢ rowka 810 mm

- Rowki podtuzne od @ 500 mm
- Toczenie poprzeczne wewnatrz i toczenie od @ 200 mm

oy

HCR
1335

PG 1A
Nr artykutu
Oznaczenie : S 00w | Toro l dla modutéw 70 337 ...
mm mm mm mm EUR
LXR40ONM3 | 19 | 8 | 4 | 5 | E32N.-LX 18,53 | 518
Stal °
Stal nierdzewna o
F M R Zeliwo °
Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
f (mm/U) a Przecinanie Wcinanie Wecinanie i toczenie
) I (mm) Elerpent Peiny materiat | Trudne warunki
Opis 4 | drazony
=y oLl | O ‘ T
LX R 4.00N-M3 015-035 | 040-100 | 40 @ CZO DEH %
= 1 HCR HCR
Opi L= >
& = :
71 % HCR HCR
LX R 4.00N-M3 0,15-0,35 0,40 - 1,00 5,0
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Ptytki FX -M1

- Doskonata geometria ostrza z matymi sitami skrawania

- Bardzo dobre tamanie wiéréw takze przy matych predkosciach posuwu

- Mata sktonnos$¢ do tworzenia narostéw na ostrzu

a

+0,13mm

oy

HCN
1345

R N L n

PG 1A

Nr artykutu

Oznaczenie R/LUN S 01 K " ra0s dla modutéw 70331 ..

mm mm EUR

FX 2.2 L 5-F1 L 2,2 5 0,15 | E..R/L.-FX22 12,73 | 847
FX 3.1 L 5-F1 L 3,1 5 0,20 | E..R/L.-FX3.1 12,73 851
FX 3.1 L 8-F1 L 3,1 8 0,20 | E.R/L..-FX31 12,73 | 855
FX 2.2 N 0.15-F1 N 2,2 0 0,15 | E..RLL.-FX22 12,73 £ 848
FX 3.1 N 0.20-F1 N 3,1 0 0,20 | E.R/L..-FX31 12,73 852
FX 3.1 N 0.40-F1 N 3,1 0 040 | E.R/L.-FX31 12,73 | 856
FX 4.1 N 0.20-F1 N 41 0 0,20 | E.R/L.-FX41 13,66 860
FX 4.1 N 0.50-F1 N 41 0 0,50 | E..R/L.-FX4.1 13,66 | 864
FX 2.2 R 5-F1 R 2,2 5 0,15 | E..R/L.-FX22 12,73 | 849
FX 3.1 R 5-F1 R 3,1 5 0,20 | E.R/L.-FX31 12,73 853
FX 3.1 R 8-F1 R 3,1 8 0,20 | E.R/L.-FX31 12,73 | 857
Stal °

Stal nierdzewna [J

F M R Zeliwo
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne o

Materiaty hartowane

& Uwaga: przy wykonaniu R/L zredukowa¢ posuw 0 20 - 50 %!

f (mm/U)

Opis l

i
FX 2.2 N0.15-F1 0,03-0,10
FX 3.1 N0.20-F1 0,05-0,13
FX 3.1 N0.40-F1 0,05-0,18
FX 4.1 N0.20-F1 0,05-0,15
FX 4.1 N0.50-F1 0,05-0,25

Przecinanie Weinanie Wcinanie i toczenie
E'er.“e”‘ Petny materiat | Trudne warunki
drgzony
O O & [ 0
HCN HCN HCN HCN
HCN HCN HCN HCN
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Narzedzia do toczenia poprzecznego

Ptytki FX -M1

o

+0,13mm

i)
HCR HCN
1335 1345

\ A 4

PG| 1A Jpa] 1A |
Nr artykutu Nr artykutu
, [ oss , 70 330 ... 70 330 ...
Oznaczenie ‘ RILN . K ‘ i dla modutéw EUR EUR
FX2.2L4-M L 2,2 4 01 | E.RL.-FX22 12,73 550
FX22N0.10-M1| N 2,2 0 01 | E.RL.-FX22 12,73 © 552 12,73 £ 802
FX2.2R4-M1 R 2,2 4 0,1 | E.RL.-FX22 12,73 | 554
Stal ° °
Stal nierdzewna o o
F M R Zeliwo .
Metale niezelazne
@ Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
& Uwaga: przy wykonaniu R/L zredukowa¢ posuw 0 20 - 50 %!
f (mm/U) Przecinanie Weinanie Wcinanie i toczenie
. | Element Petny materiat | Trudne warunki
Opis L drgzony
i i i
FX22N..-M1 0,05-0,15 @ Q @ Dﬂ Eﬂﬂ
HCR/HCN HCR/HCN HCR/HCN HCR/HCN
HCN HCN HCN HCN
HCR HCR HCR HCR




e

Ptytki FX -M1

o

+0,13mm

HCR
1335

oy

HCN
1345

A 4

PG 1A |[pG] 1A ]
Nr artykutu Nr artykutu
. S e o , 70332... 70332...
Oznaczenie R/ILN " ron % K m;’n% dla modutéw EUR EUR
FX3.1L 6-M1 L 3,1 6 0,15 E.RL.-FX3.1 12,73 | 550
FX4.1L6-M1 L 4.1 6 0,20 E..RL.-FX4.1 13,66 556
FX 3.1 N 0.15-M1 N &l 0 0,15 E..RL.-FX3.1 12,73 | 552 12,73 802
FX 4.1 N 0.20-M1 N 41 0 0,20 E.RL.-FX4.1 13,66 | 558 13,66 | 808
FX 5.1 N 0.25-M1 N 51 0 0,25 E..R/L.-FX5.1 14,59 564 1459 814
FX 6.5 N 0.30-M1 N 6,5 0 0,30 E.R/L.-FX6.5 15,01 | 570
FX 8.2 N 0.40-M1 N 8,2 0 0,40 | ostrza XLCEN 4608 17,08 574
FX 9.7 N 0.40-M1 N 9,7 0 0,40 | ostrza XLCEN 4609 24,74 | 576
FX 3.1 R 6-M1 R 3,1 6 0,15 E.RL.-FX3.1 12,73 | 554
FX 4.1 R 6-M1 R 41 6 0,20 E..RL.-FX4.1 13,66 560
FX 5.1 R 6-M1 R 51 6 0,25 E.RL.-FX5.1 14,59 | 816
Stal ° °
$ta| nierdzewna [¢) °
F M R | zZeliwo o
Metale niezelazne
él Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane
& Uwaga: przy wykonaniu R/L zredukowaé posuw o 20 - 50 %!
f (mm/U) Przecinanie Wecinanie Weinanie i toczenie
Element : ;
) | . Petny materiat | Trudne warunki
Opis A drgzony
Q{'? ¥ hE%¢
FX3.1N..-M1 0,08-0,18 @ Q @ EH] Eﬂﬂ
AN -M1 ,10-0,2
FX41N 0,10-0,20 HCR/HCN HCR/HCN HCR/HCN HCR/HCN
FX51N..-M1 0,15-0,27
HCN HCN HCN HCR
FX6.5N..-M1 0,15-0,32 HCR HCR HCR HCR
FX8.2N..-M1 0,20-0,40
FX9.7N..-M1 0,20-0,40
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Ptytki FX -R2
- Ptytka z doskonatym famaniem wiéréw w szerokim zakresie posuwéw
- Bardzo stabilne krawedzie tnace

g

oy

HCN
1345

N =
PG 1A
Nr artykutu
Oznaczenie R/LN S o1 K M vo0s dla modutéw 70335 ...
mm mm EUR
FX 3.1 N 0.40-R2 N 3,1 0 04 | E.R/L.-FX3.1 12,73 | 852
FX 4.1 N 0.50-R2 N 41 0 05 | E.RL.-FX4.1 13,66 858
Stal [
Stal nierdzewna [
F M R Zeliwo
o

Metale niezelazne
@ @ Stopy zaroodporne

Materiaty hartowane

f (mm/U)
Opis l
g
FX3.1N..-R2 0,10-0,28
FX4.1N..-R2 0,15-0,35

Przecinanie Wecinanie Weinanie i toczenie
Element Petny materiat | Trudne warunki
drazony
O O & [l |
HCN HCN HCN HCN
HCN HCN HCN HCN
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Parametry skrawania

fesd Ee

F M
Ve Ve
Twardo$é HCR1335 HCN1345
Indeks Materiat (N/mm2-HB - HRc) | (m/min.) (m/min.)
1.1 | Stal konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia < 800 N/mm2 110-190 80-150
1.2 | Stal automatowa < 800 N/mm2 130-250 110-190
1.3 | Stal do naweglania, niestopowa < 800 N/mm2 110-190 80-150
1.4 | Stal do naweglania, stopowa <1000 N/mm2 80-170 70-140
1.5 | Staldo plneg p < 850 N/mm2 70-170 70-140
1.6 | Stal do ulepszania cief I <1000 N/mm2 70-170 60-180
1.7 | Stal do ulepszania cieplnego, stopowa < 800 N/mm2 110-220 70-130
1.8 | Stal do ulepszania cieplnego, stopowa <1300 N/mm2 90-210 60-110
A 1.9 | Staliwo < 850 N/mm2 90-180 70-130
1.10 | Stal o azotowania <1000 N/mm2 70-160 60-110
1.11 | Stal o azotowania <1200 N/mm2 70-160 60-110
1.12 | Stalfozyskowa <1200 N/mm2 70-160 60-110
1.13 | Stal sprezynowa <1200 N/mm2
1.14 | Stal szybkotnaca < 1300 N/mm2
1.15 | Stal narzedziowa do pracy na zimno <1300 N/mm2 70-160 60-100
1.16 | Stal narzedziowa do pracy na goraco <1300 N/mm2 70-160 60-100
2.1 | Stali staliwo, nierdzewne bezsiarkowe < 850 N/mm2 120-200 100-180
2.2 | Stal nierdzewna, ferrytyczna < 750 N/mm2 120-190 100-180
2.3 | Stal nierdzewna, martenzytyczna <900 N/mm2 120-170 80-150
R 2.4 | Stal nierdz,, ferryt./ martenzyt. <1100 N/mm2 60-90 60-90
2.5 | Stal nierdzewna, austenitycznal ferrytyczna < 850 N/mm2 70-110 70-110
2.6 | Stal nierdzewna, austenityczna <750 N/mm2 70-110 70-110
2.7 | Stopy zaroodporne <1100 N/mm2 60-90 60-90
3.1 | Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 100-350N/mm2 90-180
3.2 | Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 300-1000N/mm2 80-150
3.3 | Zeliwo sferoidalne 300-500N/mm2 100-160
3.4 | Zeliwo sferoidalne 550-800N/mm2 70-140
F 3.5 | Zeliwo ciagliwe, biate 350-450N/mm2 100-200
3.6 | Zeliwo ciggliwe, biate 500-650N/mm2 80-150
3.7 | Zeliwo ciagliwe, czarne 350-450N/mm2 100-200
3.8 | Zeliwo ciggliwe, czare 500-700N/mm2 80-150
4.1 | Aluminium (niestopowe, niskostopowe) < 350 N/mm2
4.2 | Stopy aluminium < 0,5% Si <500 N/mm2
4.3 | Stopy aluminium 0,5 - 10% Si <400 N/mm2
4.4 | Stopy aluminium 10-15% Si <400 N/mm2
4.5 | Stopy aluminium o zawartosci 15% Si <400 N/mm2
4.6 | Miedz (niestopowa, niskostopowa) < 350 N/mm2
4.7 | Stopy miedzi do przerébki plastycznej <700 N/mm2
4.8 | Stopy specjalne miedzi <200 HB
4.9 | Stopy specjalne miedzi < 300HB
N 4.10 | Stopy specjalne miedzi > 300 HB
4.11 | Mosiadz dajacy krétkie wiory, braz, m. czerwony < 600 N/mm2
4.12 | Mosiadz dajacy dtugie wiéry < 600 N/mm2
4,13 | Tworzywa termoplastyczne
4.14 | Tworzywa termoutwardzalne
4,15 | Tworzywa i
4.16 | Magnezi jego stopy < 850 N/mm2
4.17 | Grafit
4.18 | Wolfram i jego stopy
4,19 | Molibden i jego stopy
5.1 | Czysty nikiel
5.2 | Stopy niklu 20-40
5.3 | Stopy niklu < 850 N/mm2 20-30
5.4 | Stopy niklowo-chromowe 20-30
5.5 | Stopy niklu i kobaltu <1300 N/mm2
S 5.6 | Stopy niklu i kobaltu <1300 N/mm2
5.7 | Stopy zarowytrzymate <1300 N/mm2
5.8 | Stopy niklowo-kobal (chr ) < 1400 N/mm2
5.9 | Czysty tytan <900 N/mm2
5.10 | Stopy tytanu <700 N/mm2
5.11 | Stopy tytanu <1200 N/mm2
6.1 <45HRc
6.2 46-55HRc
H 6.3 | Stal hartowana 56-60 HRc
6.4 61-65 HRc
6.5 65-70 HRc
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