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Gtowna aplikacja

PRZYKtADY:

P Steel
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wykonczenie dla stali

Obrobka ciggta jako
gtowna aplikacja

Obrobka lekko
przerywana jako
gtowna aplikacja

<

Obrobka przerywana
jako gtowna aplikacja

Przyktad:

Oznaczenie zamierzonych zastosowan

Rozszerzona aplikacja

Stainless
M Steel

R
M
F

Obrobka srednia stali

nierdzewne;.

wykonczenie jako rozsze-

rzona aplikacja.

Obrobka ciggta jako
rozszerzona aplikacja

Obrobka lekko
przerywana jako
rozszerzona aplikacja

Obrobka lekko
przerywana jako
rozszerzona
aplikacja
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Niedozwolony

Cast
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Obrobka srednia
zeliwa.
obrobka zgrubna jako

rozszerzona aplikacja.

X

Obrobka ciggta
niedozwolona
X

Obrobka lekko
przerywana
niedozwolona

X

Obrobka przerywana
niedozwolona

X

Obrobka ciggta jako gtowna
aplikacja

Obrobka lekko przerywana
jako rozszerzona aplikacja,
obrobka przerywana
niedozwolona.

Obrobka ciggta
niedozwolona

Obrobka lekko przerywana
niedozwolona

Obrobka przerywana jako
gtowna aplikacja
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Pozytvywowe
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF10

Zoptymalizowany przez FEM: Giebokosc skrawania /

) Aplikacja Posuw
Pozytywna geometria WIPER 0.15 :
Wysoka jakose powierzchnii Larmacs [nfr%] ]
17° TF10 1t035 03to0.15

Np: CCMX 09T308-TF10 dla CK60 / 304

X

Przyktad: CCMX 09T308-TF10 P Steel
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania R
TPK25D  TMB35E e ’
Twardosc V. Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min] [m/min] . . .
Stal - precyzyjne wykonczenie
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 170 -240 170 - 190 - WIPER
= Stal niskostopowa 250 - 300 100-190 90 - 150
¥ stal wysokostopowa 200  130-210 120 - 200 M Stainless
_ Steel
Stal odporna na korozje 200 130 -210 140 - 180
§ Ferrytyczna 200 140 - 210 140 - 200
E Austenityczna 180 100-210 110 - 190 R
M sl
2 Duplex 230 - 260 - 80 - 150 M
©
{» Martenzytyczna 330 70-100 55-75 F ’
o Zeliwo Szare 180 130 - 210 - Obrobka zgrubna stali "P35"
% Zeliwo sferoidalne 160 120 - 240 - - WIPER
‘N
Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 150 - 250 -
Ptytka Specyfikacja tamacz TPK25D TM35E
CCMX 09T304-TF10 . .
CCMX 09T308-TF10 . .
..-TF10
DCMX 070204-TF10 .
DCMX 11T304-TF10 . .
DCMX 11T308-TF10 D o
Ulepszone wykonczenie powierzchni _f f
Przy takim samym posuwie ptytka \ \N
z krawedzig WIPER poprawia N Ei
wielokrotnie wartos¢ chropowa- y = L— I
tosci R, wzgledem konwencjonalnej
krawedzi skrawajacej ®© <

M www.blauing.com



BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF40

Zoptymalizowany przez FEM:

Zwiekszona zywotnosc
Zredukowana temperatura i naprezenia

4}70

. -

Przyktad: DCMT 11T304-TF40
Parametry skrawania

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Cermet
TPM15A
Twardosc¢ Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 230 - 270
= Stal niskostopowa 250 - 300 180 - 230
g Stal wysokostopowa 200 160 - 200
Stal odporna na korozje 200 230 - 270
g Ferrytyczna 200 170 - 240
N Austenityczna 180 200 - 240
" % Duplex 230 - 260 -
§ Martenzytyczna 330 130 - 160
5 Zeliwo Szare 180 -
% Zeliwo sferoidalne 160 220 - 300
™ eliwo ciagliwe / hartowane 130 250 - 350
Plytka Specyfikacja

Gtebokosc skrawania /

Aplikacja Posuw
a, f
tamacz [mm] [mm]
TF40 0.10to 1.65 0.20to 0.05

Np: CCMT 09T304-TF40
Inny dla kazdej aplikacji

X X

P Steel

R
M

N 4

Toczenie stali - wykonczenie
CERMET

TPM15A

CCMT 060204-TF40
CCMT 09T304-TF40

g DCMT 070204-TF40

DCMT 11T7304-TF40

W TCGT 110202-TF40
&
TCMT 110204-TF40

w WCGT 020102-TF40

www.blauing.com
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF50

zoptymalizowana kontrola wiorow

0.10

4}70

Przyktad: CCMT 09T308-TF50

Parametry skrawania

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglki powlekane

TPK15D TP25D TPK25D TP35D TM20D TM25E TM35E
Twardo$¢ Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
Material Rodzaj obrobki / stop HB [M/min]  [m/min] [m/min] [M/min] [M/min] [M/min]  [M/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 200 - 270 170 - 240 170 - 190 150 - 300 130 - 250 170 - 190
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 115-210 100 - 190 90 - 1560 70-210 60 - 180 90 - 150
& Stal wysokostopowa 200 180 - 320 150 - 240 130 - 210 120 - 200 100 - 240 80 - 200 120 - 200
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 150 - 240 130 - 210 140 - 180 120 - 240 100 - 200 140 - 180
g Ferrytyczna 200 220 - 320 160 - 240 140 - 210 140 - 200 140 - 300 120 - 250 140 - 200
g Austenityczna 180 - 115 -240 100 - 210 110 - 190 120 - 250 100 - 220 110 - 190
. 'g Duplex 230 - 260 - - - 80-150 70-200 60-160 80-150
g Martenzytyczna 330 - 80-115 70-100 55-75 560-120 40-100 b5-75
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 150 - 240 130 - 210 =
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 140 - 270 120 - 240 =
- Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 180 - 520 170 - 290 150 - 250 -
Gtebokosc skrawania / Glebokosc¢ skrawania /
Aplikacja Posuw Aplikacja Posuw
a, f a, f
tamacz [mm] [mm] tamacz [mm] [mm]
TF50 0.50 t0 2.250.14 to 0.07 TF50 0.50 to 2.250.14 to 0.07
Np: CCMT Q9T304—TF50 dla CK60 Np: CCMT Q9T304—TF50 dla 304
Inny dla kazdej aplikaciji Inny dla kazdej aplikaciji
X X X
in
P Steel M gigel €ss
R R
M M
' 4 '
F ToFczenie stali -
wykonczenie "M25"
13 www.blauing.com
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Dostepny zakres

Plytka

Specyfikacja

tamacz

TPK156D
TP25D

TPK25D
TP35D

TM20D
TM25E
TM35E

CCMT 060202-TF50
CCMT 060204-TF50
CCMT 09T302-TF50
CCMT 09T304-TF50
CCMT 09T308-TF50
CCMT 120404-TF50

DCMT 070202-TF50
DCMT 070204-TF50
DCMT 11T302-TF50
DCMT 11T304-TF50
DCMT 11T308-TF50

TCMT 110202-TF50

o

<

A
<

VCMT 110302-TF50
VCMT 110304-TF50
VCMT 160404-TF50
VCMT 160408-TF50

..-TF50

.

www.blauing.com
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TMbO0

Zoptymalizowany przez FEM:

Zwiekszona zywotnosc

Zredukowana temperatura i naprezenia
Uniwersalne zastosowanie

Przykiad

0.10

— 12°

: CCMT 09T308-TM50

Parametry skrawania

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglki powlekane

TPK15D TP25D TPK25D TP35D TM20D TM25E TM35E TK20D
Twardosc Vc Vc Vc Vc Vc Vc Vc Vc
Material Rodzaj obrobki / stop HB [m/min]  [mM/min]  [m/min] [m/min] [mM/min]  [m/min] [mM/min]  [mM/min]

Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 200 - 270 170 - 240 170 - 190 150 - 300 130 - 250 170 - 190 200 - 340
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 115-210 100 - 190 90 - 150 70-210 60 - 180 90 - 150 150 - 290
)
o Stal wysokostopowa 200 180 - 320 150 - 240 130 - 210 120 - 200 100 - 240 80 - 200 120 - 200 150 - 290

Stal odporna na korozje 200 200 - 320 150 - 240 130 - 210 140 - 180 120 - 240 100 - 200 140 - 180 160 - 290
g Ferrytyczna 200 220 - 320 160 - 240 140 - 210 140 - 200 140 - 300 120 - 250 140 - 200
g Austenityczna 180 - 115 -240 100 - 210 110 - 190 120 - 250 100 - 220 110 - 190

M pust

-2 Duplex 230 - 260 - - - 80-150 70-200 60-160 80 - 150
©
th Martenzytyczna 330 - 80-115 70-100 55-75 50-120 40-100 55-75
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 150 - 240 130 - 210 = 150 - 400
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 140 - 270 120 - 240 - 200 - 450
N

Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 180 - 520 170 - 290 150 - 250 - 200 - 550

Gtebokosc¢ skrawania / Gtebokosc skrawania / Gtebokosc skrawania /
Aplikacja Posuw Aplikacja Posuw Aplikacja Posuw
a, f a, f a, f
tamacz [mm] [mm] tamacz [mm] [mm] tamacz [mm] [mm]
TM50 0.50 to 3.000.21 to 0.12 TM50 0.50 to 3.00 0.21 to 0.12 TM50 1.00 to 3.00 0.41 to 0.22

Np: CCMT 09T304-TM50 dla CK60
Inny dla kazdej aplikacji

P Steel

R
M |
F <|||||

Np: CCMT 09T304-TM50 dla 304
Inny dla kazdej aplikacji

Stainless
M Steel
R
M
F

Toczenie stali nierdzwenej "M25"

Np: CCMT 09T308-TM50 dla GG25
Inny dla kazdej aplikacji

Cast
Iron

K

R
M !
F 1|||||

15
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

Dostepny zakres

Plytka Specyfikacja

tamacz

TPK15D

TP25D

TPK25D

TP35D

TM20D

TM25E

TM35E

TK20D

CCMT 060204-TM50
CCMT 060208-TM50
CCMT 09T304-TM50
CCMT 09T308-TM50
CCMT 120404-TM50
CCMT 120408-TM50
CCMT 120412-TM50

DCMT 070204-TM50
DCMT 070208-TM50
DCMT 11T304-TM50
DCMT 11T308-TM50

SCMT 09T304-TM50
SCMT 09T308-TM50
SCMT 120404-TM50
SCMT 120408-TM50
SCMT 120412-TM50

RCMT 0803MO-TM50
RCMT 1003MO-TM&0
RCMT 1204M0O-TM50

TCMT 090204-TM50
TCMT 110204-TM50
TCMT 110208-TM50
TCMT 16T304-TM50
TCMT 16T308-TM50
TCMT 16T312-TM50

VCMT 110304-TM50
VCMT 110308-TM50
VCMT 160404-TM50
VCMT 160408-TM50

°
o
o
®
A
[o

WCMT 040204-TM50
WCMT 040208-TM50
WCMT 06T304-TM50
WCMT 06T308-TM50
WCMT 080404-TM50
WCMT 080408-TM50
WCMT 080412-TM50

..-TM50

Plytka

Specyfikacja

tamacz

TPK15D

TPK25D

TP35D

TM25E

TM25EM

TK20D

VBMT 160404-TM60
VBMT 160408-TM60

..-TM60

www.blauing.com
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF20

Gtebokos¢ skrawania /
Aplikacja Posuw

a f
tamacz [mrpn] [mm]

ZE 9° TF20 0.05t0 1.350.02 t0 0.10

Np: CCGT 09TO301EN-TF20 dla 304
Inny dla kazdej aplikacji

X X
Przyktad: CCGT 0O9T301EN-TF20 .
, | o | M Stainless
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania Steel
Weglki powlekane
TM20E
Twardosc Ve R
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] M
g Ferrytyczna 200 150 - 200 F ’
N Austenityczna 180 120 - 200
. -g Duplex 230-260 90 - 160 Toczenie stali nierdzewnej "Precyzyjne
= wykonczenie"
& Martenzytyczna 330 60 - 80
5 Zeliwo Szare 180 120 - 160
% Zeliwo sferoidalne 160 120 - 160
- Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 140 - 220
° Plastyczne stopy Aluminium 100 100 - 400
g Stopy odlewane aluminium 130 100 - 400
'_g Miedz i stopy miedzi 90 100 - 600
= Materialy niemetalowe 100 100 - 400
E Baza "Fe" 200 20 - 50
E Baza niklowa Iub kobaltowa 280 20 - 50
é Baza niklowa Iub kobaltowa 250 15 - 40
% Baza niklowa Iub kobaltowa 20-35
.§‘ Tytan Rm 440* 80 - 140
Plytka Specyfikacja tamacz TM20E
CCGT 060200EN-TF20 o
CCGT 060201EN-TF20 o
@ CCGT 09T300EN-TF20 o
CCGT 09T301EN-TF20 D
DCGT 070200EN-TF20 .
DCGT 070201EN-TF20 .
g .-TF20
DCGT 11T300EN-TF20 .
DCGT 11T301EN-TF20 .
VCGT 110300EN-TF20 o
~ VCGT 110301EN-TF20 D
VCGT 160400EN-TF20 o
VCGT 160401EN-TF20 D

17 www.blauing.com



BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF30

Zoptymalizowany przez FEM:

. . . 22°
. ZWIeI(SZOﬂa Zywotnosc
- Maty posuw przy toczeniu pretow )
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Niepowlekany weglik Weglk powlekany

UN15C TMS15E
Przyktad: CCGT 120408FN-TF30
Twardose A Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min] [m/min]
Zeliwo Szare 180 120 - 160 - B ‘
g } Gtebokosc skrawania /
= Zeliwo sferoidalne 160 130 - 170 = Aplikacja Posuw
‘N
Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 140 - 200 - 3 f
tamacz [mm] [mm]
Plastyczne stopy Aluminium 100 100 - 2000 100 - 2000
@ TF30 1,5t06,5 0,50to 0,20
N Stopy odlewane aluminium 130 100 - 800 100 - 800
(9]
2 o o
%, Miedz i stopy miedzi 90 100 - 600 100 - 600 Np: CCGT 120408FN-TF30 dla AIMg 1
Materialy niemetalowe 100 100 - 300 100 - 300 Inny dla kazdej aplikacii
= Baza'Fe" 200 30 - 45 30 - 45
% Baza niklowa lub kobaltowa 280 20035 20/=35
£
@ Baza niklowa lub kobaltowa 250 20 = &5 20 - 35
S - N
Z Baza niklowa Iub kobaltowa - 18 - 30 18 - 30 N on
N Ferrous
w  Tytan Rm 440* 60 - 120 60 - 120
Ptytka Specyfikacja tamacz TMS15E UN15C
CCGT 060201FN-TF30 . R
CCGT 060202FN-TF30 o
CCGT 060204FN-TF30 . F [ I |
@;‘7 CCGT 09T302FN-TF30 o l .
. . Toczenie materiatow
CCGT 09T304FN-TF30 o niezelaznych "K15"
CCGT 09T308FN-TF30 o
CCGT 120404FN-TF30 . Gtebokosc skrawania /
CCGT 120408FN-TF30 . Aplikacija Posuw
a f
DCGT 070201FN-TF30 o {amacz [an] (mm]
DCGT 070202FN-TF30 .
DCGT 070204FN-TE30 . TF30 0.05to 1.350.02 to 0.10
DCGT 070208FN-TF30 o
DCGT 11T302FN-TF30 . Np: CCGT 120408FN-TF30 dla 304
DCGT 11T304EN-TE30 . Inny dla kazdej aplikacji
DCGT 11T308FN-TF30 ..-TF30 .

SCGT 09T304FN-TF30
SCGT 09T308FN-TF30
SCGT 120408FN-TF30

&
&
A4

TCGT 110204FN-TF30 . M g}[gler;less
TCGT 16T304FN-TF30 .

TCGT 16T308FN-TF30 .

VCGT 110302FN-TF30 . R

VCGT 110304FN-TF30

VCGT 130302FN-TF30

*"J VCGT 130304FN-TF30
.:ﬁ}:%' VCGT 160404FN-TF30
VCGT 160408FN-TF30

VCGT 160412FN-TF30

VCGT 220530FN-TF30

Toczenie stali nierdzewnej
wykonczenie "M15"

www.blauing.com
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Negatvwowe
Piytki
Tokarskie
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF35

Zoptymalizowany przez FEM:

Geometria WIPER 0.12

Wysoka jakosc powierzchni "

Aplikacja

tamacz

Gtebokosc¢ skrawania /
Posuw

a, f

[mm] [mm]

TF35 0.50 to 3.00 0.35t0 0.15

Np: CNMX 120408-TF35
Inny dla kazdej aplikacji

Przyktad: CNMX 120408-TF35

Parametry skrawania

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglki powlekane

TPK15D
Twardosc¢ Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min]

TPK25D TP35D

VC VC
[m/min]  [m/min]

P Steel

R
M

N 4

wydjane toczenie stali "P15"

Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 2560 220 - 400 170 - 240 170 - 190 — WIPER
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 90 - 150
@ Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 120 - 200
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 130 -210 140 - 180
g Ferrytyczna 200 220 - 320 140 -210 140 - 200
g Austenityczna 180 - 100 -210 110 - 190
. 2 Duplex 230 - 260 - - 80 - 150
g Martenzytyczna 330 - 70-100 b5-756
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240 -
= Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 180 - 520 150 - 250 =
Plytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D  TP35D
CNMX 120404-TF35 .
Q CNMX 120408-TF35 o
DNMX 150604-TF35 o
..-TF35

ﬁ DNMX 150608-TF35

WNMX 080404-TF35

@ WNMX 080408-TF35

Ulepszone wykonczenie powierzchni

Przy takim samym posuwie ptytka

z krawedzig WIPER poprawia

wielokrotnie wartos¢ chropowa-

tosci R, wzgledem konwencjonalnej a
krawedzi skrawajacej ©

/
Ri2

21
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BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TF40

a"

Przyktad: CNMG 120408EN-TF40

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Cermet
TPM15A
Twardosc¢ Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 2560 230 - 270
= Stal niskostopowa 250 - 300 180 - 230
g Stal wysokostopowa 200 160 - 200
Stal odporna na korozje 200 230 - 270
g Ferrytyczna 200 170 - 240
N Austenityczna 180 200 - 240
" % Duplex 230 - 260 -
§ Martenzytyczna 330 130 - 160
5 Zeliwo Szare 180 -
% Zeliwo sferoidalne 160 220 - 300
™ eliwo ciagliwe / hartowane 130 250 - 350

Dostepny zakres

Gtebokos¢ skrawania /
Posuw
a, f
tamacz [mm] [mm]

Aplikacja

TF40 0.10to 2.00 0.20 to 0.05

Np: CNMG 120404EN-TF40
Inny dla kazdej aplikacji

X X

P Steel

R
M

F o

Toczenie stali - wykonczenie
CERMET

Plytka Specyfikacja tamacz TPM15A
CNMG 120404EN-TF40 .
CNMG 120408EN-TF40 .
...-TF40

DNMG 110404EN-TF40
DNMG 150604EN-TF40

g
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tamacz -TM40 . |
Gtebokos¢ skrawania /

Zoptymalizowany przez FEM: Aplikacja POSUW

Zwiekszona zywotnosc 5 ;

Zredukowana temperatura i naprezenia p
0.10 tamacz [mm] [mm]

T™M40 0.50 t0 2.000.20 to 0.10
\ 24°
g°
Np: CNMX 120408-TM40 dla CK60
Inny dla kazdej aplikacji

X
Przyktad: CNMG 120408EN-TM40
Parametry skrawania i Stee
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Weglki powlekane R
TPK15D  TPK25D M
Twardos¢ Ve Ve ’
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min]  [m/min] F
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 170 - 240
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190
& Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 130 - 210
§ Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210
N Austenityczna 180 - 100 - 210
. 'g Duplex 230 - 260 - -
g Martenzytyczna 330 - 70 - 100
5 Zeliwo Szare 180 - -
% Zeliwo sferoidalne 160 - -
" Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 - -
D OSte p ny Z a kres Heavy turning Stal  Heavy turning Stal
neg "P15" neg "P25"
Ptytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D
CNMG 090304EN-TM40 o
rex
n=d CNMG 120404EN-TM40 . .
CNMG 120408EN-TM40 o o
DNMG 110404EN-TM40 . .
@ DNMG 150604EN-TM40 o
DNMG 150608EN-TM40 o
..-TM40
VNMG 160404EN-TM40 o
=
WNMG 060404EN-TM40 o
@ WNMG 080404EN-TM40 o

23
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tamacz -TMb0

Nr 1 uniwersalny tamacz
0.20

19°

Przyktad: CNMG 120408-TM50
Parametry skrawania

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglki powlekane

TPK15D TPK25D TP25D TP35D TK20D
Twardose V. (A Ve Ve Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min]

Stal niestopowa 0 - 0.459% C 150 - 2560 220 - 400 170 - 240 170 - 240 170 - 190 200 - 340

= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 100 - 190 90 - 150 150 - 290
& Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 130 - 210 120 - 200 150 - 290
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 130 - 210 130 - 210 140 - 180 160 - 290
§ Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210 140 - 210 140 - 200
g Austenityczna 180 - 100 - 210 100 - 210 110 - 190
" 'g Duplex 230 - 260 - - - 80 - 150
g Martenzytyczna 330 - 70 - 100 70 - 100 55 -75
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210 130 - 210 = 150 - 400
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240 120 - 240 = 200 - 450
= Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 180-520 150-250 150 - 250 = 200 - 550
Gtebokosc¢ skrawania / Glebokosc¢ skrawania /
Aplikacja Posuw Aplikacja Posuw
a, f a, f
tamacz [mm] [mm] tamacz [mm] [mm]
TM50  0.50 to 2.25 0.44 to 0.22 TM50  1.00 to 4.00 0.44 to 0.22
Np: CNMG 120408-TM50 dla CK60 Np: CCM. 120408-TM50 dla GC25
Inny dla kazdej aplikacji Inny dla kazdej aplikacji
X X
P Steel K ﬁgﬁt
R R
M M
Foi F
toczenie stali - obrobka pot Toczenie Zeliwa
wykanczajgca "P15" "K20"
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Dostepny za

Plytka

kres

Specyfikacja

tamacz

TPK15D

TPK25D

TP25D

TP35D

TK20D

CNMG 120404-TM50
CNMG 120408-TM50
CNMG 120412-TM50

DNMG 110404-TM50
DNMG 110408-TM50
DNMG 150404-TM50
DNMG 150408-TM50
DNMG 150604-TM50
DNMG 150608-TM50
DNMG 150612-TM50

SNMG 120408-TM50
SNMG 120412-TM50

TNMG 160404-TM50
TNMG 160408-TM50
TNMG 160412-TM50
TNMG 220404-TM50
TNMG 220408-TM50

VNMG 160404-TM50
VNMG 160408-TM50

 § b DO

WNMG 060404-TM50
WNMG 060408-TM50
WNMG 080404-TM50
WNMG 080408-TM50
WNMG 080412-TM50

..-TM50

www.blauing.com

26



BLAUING - PLYTKI TOKARSKIE

tamacz -TR50

Gtebokosc¢ skrawania /

Aplikacja Posuw
a, f
tamacz [mm] [mm]
TR50 1.50 to 5.00 0.50 to 0.30

Np: CNMG 120408-TR50 dla CK60
Inny dla kazdej aplikacji

Przyktad: CNMG 120408EN-TR50 0 “

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania P Steel
Weglki powlekane ’]
TPK15D  TPK25D  TP35D H‘HHH
" _ _ o Twardos¢ Ve Ve Ve R ||HH‘
ateriat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [m/min]  [m/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 170 - 240 170 - 190 M
w Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 90 - 150 F
B stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 120 - 200 f,’;f;,,en"e stali - obrobka zgrubna
Stal odporna na korozje 200 200 -320 130 - 210 140 - 180
§ Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210 140 - 200
S Austenityczna 180 - 100 - 210 110 - 190
. 2 Duplex 230 - 260 - - 80 - 150
? Martenzytyczna 330 - 70-100 55-75
5 Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240 -
= Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 180 - 520 150 - 250 -
Dostepny zakres
Plytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D  TP35D
CNMG 120408EN-TR50 . .
E CNMG 120412EN-TR50 .
DNMG 150608EN-TR50 . . .
ﬁ DNMG 150612EN-TR50 . . .
SNMG 120408EN-TR50 .
@ SNMG 120412EN-TR50 ..-TR50 o
TNMG 160408EN-TR50 .
W TNMG 160412EN-TR50 .
WNMG 080408EN-TR50 .
% WNMG 080412EN-TR50 .
27 www.blauing.com
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tamacz -TF45

Gtebokosc¢ skrawania /

Aplikacja Posuw
a, f
tamacz [mm] [mm]
TF45 0.5to25 0.25t00.10

Np: CNGP 120408-TF45 dla 304
Inny dla kazdej aplikacji

X
Przykiad: CNGP 120408-TF45 M Stainless
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania Steel
Weglki powlekane
TM20E R
Twardosc¢ Ve
Materiat Rodzaj obrébki / stop HB [m/min] M
§ Ferrytyczna 200 150 - 200 F ’
y % Austenityczna 180 120 = 200 Z;\c/ljgé?nie stali nierdzewnej wykonczenie
€ Duplex 230 -260 90 - 160
g Martenzytyczna 330 60 - 80
5 Zeliwo Szare 180 120 - 160
% Zeliwo sferoidalne 160 120 - 160
" Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 140 - 220
@ Plastyczne stopy Aluminium 100 100 - 400
% Stopy odlewane aluminium 130 100 - 400
g Miedz i stopy miedzi 90 100 - 600
E Materiaty niemetalowe 100 100 - 400
= Baza'Fe" 200 20 - 50
% Baza niklowa lub kobaltowa 280 20 - 50
é Baza niklowa lub kobaltowa 250 16 - 40
% Baza niklowa lub kobaltowa 20 - 35
8 Tytan RmM 440* 80 - 140
Plytka Specyfikacja tamacz TM20E
CNGP 120402-TF45 .
E CNGP 120404-TF45 o
g CNGP 120408-TF45 o
CNGP 120412-TF45 .
DNGP 150404-TF45 o
ﬂ DNGP 150602-TF45 o
— DNGP 150604-TF45 o
..-TF45

DNGP 150608-TF45

VNGP 160402-TF45
VNGP 160404-TF45

v

WNGP 080404-TF45
WNGP 080408-TF45

www.blauing.com
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tamacz -TM45

Zoptymalizowany przez FEM:

Zmniejszone powstawanie zadziorow
Dobre wykonczenie powierzchni

Niskie sity skrawania

Ostre dodatnie krawedzie skrawajace

0.30

Aplikacja

Gtebokos¢ skrawania /
Posuw

a f

tamacz [mrpn] [mm]

25°

TM45 1.00 to 4.200.40 to 0.22

Np: CNMG 120408-TM45 dla 304
Inny dla kazdej aplikacji

X
Przyktad: CNMG 120408 TM45 M Stainless
Steel
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Weglki powlekane
TM25E TM35E TM20D R
' _ o Twardosc Ve Ve Ve M
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min]  [m/min]  [m/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 130 - 250 170 - 190 150 - 250 F
Toczenie stali nierdzewnej
= Stal niskostopowa 250 - 300 60 - 180 90 - 150 100 - 200 obrobka Srednia "Ma5"
& Stal wysokostopowa 200 80 - 200 120 - 200 120 - 220
Stal odporna na korozje 200 100 - 200 140 - 180 120 - 220
g Ferrytyczna 200 120 - 250 140 - 200 120 - 250
g Austenityczna 180 100 - 220 110 - 190 120 - 220
. 'g Duplex 230-260 60-160 80-150 110-170
g Martenzytyczna 330 40 - 100 bb-75 40 - 100
Plytka Specyfikacja tamacz TM25E TM35E TM20D
CNMG 090304-TM45 . o
| CNMG 090308-TM45 . o
E CNMG 120404-TM45 . .
CNMG 120408-TM45 . .
DNMG 110404-TM45 B o
DNMG 110408-TM45 . o
DNMG 150404-TM45 . o
g DNMG 150408-TM45 . o
DNMG 150604-TM45 . .
DNMG 150608-TM45 . .
@ SNMG 120408-TM45 ...-TM45 . .

Y TNMG 160404-TM45
'1:__.-
\Y

TNMG 160408-TM45

y

VNMG 160408-TM45

WNMG 060404-TM45

WNMG 060408-TM45

WNMG 080404-TM45

WNMG 080408-TM45

WNMG 080412-TM45
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tamacz -TR45

Gtebokos¢ skrawania /

Zoptymalizowany przez FEM: aplikacia B
- Zmniejszone powstawanie zadziorow
Dobre wykonczenie powierzchni ¢ ag a, f
Niskie sity skrawania I~ tamacz [mm] [mm]

)

Ostre dodatnie krawedzie skrawajace . TR45 150t06.00 050to0.25
— % 6 }
! Np: CNMG 120408-TR45 dla 304

Inny dla kazdej aplikacji

Przyktad: CNMG 120408 TR45

Stainless
M Steel
Parametry skrawania .
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania M
Weglki powlekane F

TM25E  TM20D Toczenie zgrubne stali nierdzewnej "M25"

Twardosc¢ V. Ve
Material Rodzaj obrobki / stop HB [m/min]  [m/min]

Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 130 - 250 150 - 250

= Stal niskostopowa 250 - 300 60 - 180 100 - 200
a Stal wysokostopowa 200 80 - 200 120 - 220
Stal odporna na korozje 200 100 - 200 120 - 220
§ Ferrytyczna 200 120 - 250 120 - 250
E Austenityczna 180 100 - 220 120 - 220
. -2 Duplex 230 -260 60-160 110-170
g Martenzytyczna 330 40 - 100 40 - 100
Plytka Specyfikacja tamacz TM25E TM20D
E CNMG 120408-TR45 . .
{ CNMG 120412-TR45 o
m DNMG 150608-TR45 . .
DNMG 150612-TR45 .
..-TR45
TNMG 160408-TR45 .
W TNMG 160408-TR45 .
WNMG 080408-TR45 .
WNMG 080412-TR45 .
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tamacz -TMe60

Gtebokosc¢ skrawania /
Aplikacja Posuw

0.30
17° a, f
tamacz [mm] [mm]

TM60 2.00 to 4.80 0.48 to 0.30

Np: CNM. 120408-TM60 dla GC25
Inny dla kazdej aplikacji

Przyktad: CNMG 120408-TM60 %

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglki powlekane

Tylko .NMA
TK20D TK10D
Twardose V. Ve
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [m/min] K ﬁgﬁt
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 200 - 340 220 - 400 HHi
= Stal niskostopowa 250 - 300 150-290 170 - 340 HHHHHl
8
Y stal wysokostopowa 200 150 - 290 170 - 340 R ||
Stal odporna na korozje 200 160 - 290 200 - 300 M
R Zeliwo Szare 180 150 - 400 170 - 450 F
% Zeliwo sferoidalne 160 200 - 450 220 - 430 Toczenie zZeliwo "K20"
‘N
Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 200 - 550 220 - 400
Plytka Specyfikacja tamacz TK20D TK10D
CNMG 120408-TM60 . .
CNMG 120412-TMB0 0 c
CNMG 160612-TM60 . .
DNMG 150608-TM60 5
SNMG 120408-TM60 .
n SNMG 120412-TM60 ..-TMB0 c
TNMG 160408-TM60 5
WNMG 080408-TM60 . .
@ WNMG 080412-TMB0 5 5
CNMA 120408EN o c
a CNMA 120412EN .
CNMA 120416EN .
SNMA 120408EN .
.-EN
v TNMA 160408EN 5
WNMA 080408EN .
A WNMA 080412EN e
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tamacz -TEX

_— i15“

Gtebokos¢ skrawania /
Posuw
a f
[mm] [mm]

Aplikacja

tamacz

TEX 0.80 to 3.00 0.30to 0.10

Np: CNMG 120408-TFX dla Super Alliage
Inny dla kazdej aplikacji

Przyktad: CNMG 120408-TFX X
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania Exotic
Weglki powlekane S Material
TS15D TS20D
Twardo$¢ Ve Ve
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [m/min] R
g Ferrytyczna 200 150 - 230 130 - 220 M
y % Austenityczna 180 140-190 120 - 180 F IIII”I
% Duplex 230-260 60-100 50 - 90 TS15D - Toczenie Tytanu "S10"
g b I EM e — B N TS20D - Toczenie Tytanu "S15"
E‘ Baza "Fe" 200 80 - 120 80 - 120
% Baza niklowa lub kobaltowa 280 60 - 100 60 - 120
é Baza niklowa lub kobaltowa 250 35-90 35 -90
2 Baza nikiowa lub kobaltowa 30 - 50 30 - 50
LIB-I1 Tytan Rm 440* 70 - 120 70 - 120
Dostepny zakres
Plytka Specyfikacja tamacz TS15D TS20D
CNMG 120404-TFX . o
CNMG 120408-TFX . .
DNMG 150608-TFX . .
@ SNMG 120408-TFX . o
..-TFX

a

TNMG 160408-TFX

&7

VNMG 160408-TFX

o
"
o=

8 ”

WNMG 080408-TFX

www.blauing.com
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wymagajgce
Toczenie
Zgrubne
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tamacz -TMC

Aplikacja Gtebokosc skrawania / Posuw

0.25 a, f
~ tamacz [mmi] [mm]

\?ﬁ) T™MC 2.50to 10.00 0.60to 0.30
3 5o

Przyktad: SNMM 1906 16EN-TMC

P Steel
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania
Weglki powlekane
TPK15D  TPK25D TP35D R
‘ _ o Twardosc Ve Ve Ve M
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [Mm/min]  [M/min] '
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 2560 220 - 400 170 - 240 170 - 190 F 1|||||
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 90 - 150
Z Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 120 - 200 Toczenie zgrubne stali "PZ5"
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 130 - 210 140 - 180
g Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210 140 - 200
g Austenityczna 180 - 100 - 210 110 - 190
. 'g Duplex 230 - 260 - - 80 - 150
g Martenzytyczna 330 - 70-100 b5-75
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240 =
= Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 180 - 520 150 - 250 =

Dostepny zakres

Ptytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D TP35D

SNMM 190616EN-TMC .
..-TMC
SNMM 250924EN-TMC .
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tamacz -TR70

Zoptymalizowany przez FEM:

Jednostronna zgrubna geometria

Dobra kontrola wiora

Dla Stali o zwiekszonej wytrzymatosci (800 N / MM 2)

Ostre pozytywne krawedzie

Aplikacja  Gtebokosc skrawania / Posuw
a, f
tamacz [mmi] [mm]
TR70 1.50 to 12.00 0.50 to 0.90

Np: CNMM 120408-TR70 dla CK60
Inny dla kazdej aplikacji

P Steel
Przyktad: CNMM 120408-TR70 ’,
0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘ ’ ’ ‘ ‘ ’
Weglki powlekane R || ‘ H
TPK15D TPK25D TP35D M
Twardosc Ve Ve c
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [m/min]  [Mm/min] F
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 170 - 240 170 - 190
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 90 - 150 TPKI15D - Zgrubne toczenie stali
i Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 120 - 200 P15
Stal odporna na korozje 200 200-320 130- 210 140 - 180 TPK25D - Zgrubne toczenie stali
Ilp25ﬂ
g Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210 140 - 200
3 ) TP35D - Zzgrubne toczenie stali
N Austenityczna 180 - 100 - 210 110 - 190 4 ”
M o P35
2 Duplex 230 - 260 - - 80 - 150
©
th Martenzytyczna 330 - 70-100 b5-75
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240
‘N
Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 180 - 520 150 - 250
Plytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D TP35D
CNMM 120408-TR70 . . .
E CNMM 120412-TR70 .
..-TR70
DNMM 150608-TR70 . . .

35
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tamacz -TR80

0.30

j=—

Z

i : 20°

Gtebokosc¢ skrawania /

Aplikacja Posuw
a, f
tamacz [mm] [mm]
TR80 2.00 to 12.00 0.80 to 0.30

Np: CNMM 190616-TR80 dla CK60
Inny dla kazdej aplikacji

Przyktad: CNMM 1906 16EN-TR80 0 “

P Steel
Ogolne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania ’ '
Weglki powlekane ’H ‘ HH ’
TPK15D  TPK25D  TP35D R | | ‘ ‘ ’ ‘ ‘
Twardo$c V. Ve c
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [m/min] [m/min] M
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 170 - 240 170 - 190 F
= Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 90 - 150 gj’g?D - Zgrubne toczenie stali
g
o Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 120 - 200
) TPK25D - Zgrubne toczenie stali
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 130 -210 140 - 180 sposn
2 Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210 140 - 200 ) )
= TPK25D - Zgrubne toczenie stali
N Austenityczna 180 - 100 - 210 110 - 190 "P35”
M s
2 Dpuplex 230 - 260 - - 80 - 150
g Martenzytyczna 330 - 70-100 5bb-75
5 Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240 -
‘N
Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 180 - 520 150 - 250 -
Ptytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D TP35D
CNMM 120412EN-TR80 . . .
CNMM 120416EN-TR80 . .
CNMM 160612EN-TR80 . . .
ﬁ CNMM 190612EN-TR80 . .
CNMM 190616EN-TR80 .
CNMM 250724EN-TR80 .
CNMM 250924EN-TR80 .
...-TR80

DNMM 150612EN-TR80

SNMM 190612EN-TR80
@ SNMM 190616EN-TR80

SNMM 250724EN-TR80

SNMM 250924EN-TR80

www.blauing.com
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tamacz -TR90

Glebokos¢ skrawania /

Aplikacja Posuw

0.45 a, f
tamacz [mm] [mm]

020 |

| TR0  2.50to 12.00 1.20 to 0.35
'
24° ~__J15° Np: CNMM 190616SN-TRQ0 dla CK60
7 Inny dla kazdej aplikacji
Przyktad: CNMM 190616SN-TR90 P Steel

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Weglki powlekane

TPK15D TPK25D  TP35D R
Twardosc¢ Ve Ve Ve
Materiat Rodzaj obrobki/ stop HB [m/min] [m/min]  [m/min] M
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 220 - 400 170 - 240 170 - 190 F
Stal niskostopowa 250 - 300 200 - 320 100 - 190 90 - 150 I UPNE toczenie stall fPes!
& Stal wysokostopowa 200 180 - 320 130 - 210 120 - 200
Stal odporna na korozje 200 200 - 320 130 - 210 140 - 180
§ Ferrytyczna 200 220 - 320 140 - 210 140 - 200
g Austenityczna 180 - 100 -210 110 - 190
" 'g Duplex 230 - 260 - - 80 - 150
g Martenzytyczna 330 - 70-100 b5-75
o Zeliwo Szare 180 140 - 370 130 - 210 -
% Zeliwo sferoidalne 160 190 - 430 120 - 240 =
- Zeliwo ciagliwe / hartowane 130 180 - 520 150 - 250 =

Dostepny zakres

Plytka Specyfikacja tamacz TPK15D TPK25D TP35D

CNMM 190616SN-TR90 . .
CNMM 190624SN-TR90 B

E CNMM 250924SN-TR90 . .
CNMM 250932SN-TR90 D

..-TR90

SNMM 190616SN-TRO0 .
SNMM 190624SN-TRO0 D

@ SNMM 250924SN-TR90 . .
SNMM 250932SN-TR9O0 o
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ramacz -TM6e0

.
= -

0.40

Przyktad: CNMG 160612-TM60

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

Gtebokosc¢ skrawania /
Aplikacja Posuw
a, f
tamacz [mm] [mm]

TM60 3.20to 7.60 1.00 to 0.60

Np: CNMG 190616-TM60 dla CK60
Inny dla kazdej aplikacji

X

P Steel

TPK25D TP35D TK20D M
Twardose Ve Ve Ve
Materiat Rodzaj obrobki / stop HB [m/min] [Mm/min]  [m/min] F
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 170 - 240 170 - 190 200 - 340 Srednie i Zgrubne toczenie
stali
= Stal niskostopowa 250 - 300 100- 190 90 - 150 150 - 290
& Gtebokosc skrawania /
Stal wysokostopowa 200 130 - 210 120 - 200 150 - 290 Aplikacja PoOsSuw
Stal odporna na korozje 200 130 - 210 140 - 180 160 - 290 a4 f
tamacz [mm] [mm]
2 Ferrytyczna 200 140 - 210 140 - 200
q% TM60 3.20 to 5.60 0.60 to 0.38
N Austenityczna 180 100 -210 110 - 190
M < .
.%-’ Duplex 230 - 260 _ 80 - 150 Np: CNMG "I60.612'—TM§0 dla GC25
= Inny dla kazdej aplikacji
th Martenzytyczna 330 70 - 100 556 -75 K CaSt
. Zeliwo szare 180  130-210 = 150 - 400 Iron
% Zeliwo sferoidalne 160 120 - 240 - 200 - 450
N
Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 150 - 250 - 200 -550 R
Toczenie Zeliwa "K20"
Plytka Specyfikacja tamacz TPK25D TP35D TK20D
CNMG 160608-TM60 . .
CNMG 160612-TM60 . . .
CNMG 190612-TM60 . . .
CNMG 190616-TM60 . .
SNMG 150612-TM60 . .
...-TMB60
SNMG 190612-TM60 . .
TNMG 220412-TM60 .
RCMT 1606MOSN-TMR . .
6 RCMT 2006MOSN-TMR ...-.TMR . .

www.blauing.com
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Rozne
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tamacz -TMX

Przyktad: KNUX 160405ER-TMX

4}12"

0golne parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

P Steel

R
M
F

Toczenie stali - obrobka
srednia "P25"

TPK25D
Twardosc¢ Ve
Materiat Rodzaj obrdbki / stop HB [m/min]
ital niestopowa 0 - 0.45% 150 - 250 170 - 240
+ Stalniskostopowa 250 - 300 100 - 190
B stal wysokostopowa 200 130 - 210
Stal odporna na korozje 200 130 - 210
§ Ferrytyczna 200  140-210
N Austenityczna 180 100 - 210
. E Duplex 230 - 260 -
:,*_% Martenzytyczna 330 70 - 100
5 Zeliwo Szare 180 130 - 210
% Zeliwo sferoidalne 160 120 - 240
- Zeliwo ciggliwe / hartowane 130 150 - 250
Dostepny zakres
Plytka Specyfikacja tamacz TPK25D
KNUX 160405-EL-TMX .
’ KNUX 160405-ER-TMX .
.-TMX
KNUX 160410-EL-TMX

KNUX 160410-EL-TMX

www.blauing.com
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Gatunki
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Przeglad gatunkow

Bl

| S H
T g
C o o
N = 2
8g = e | & 2
N o ) .. ) N o ©
oo v o Zakres Aplikacji B © i) =
SE g/ 8] @ ] S
Specyfikacja 52 T = = B =1 %
gatunku ISO ANSI £€ 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 h| & | N =4 0 T
TPM15A HC-M10 - A )
HC-k10 | C3 | A [ o
/)\\
HC-P15 | C7 | D °
TPK15D HC-k25 | C2 D [ ]
HC-M10 | - | D - o
HC-P25 | C6 | D — °
TPK25D HC-K30 C1 D [
HC-M20 - D ( o
R B——
HC-P25 | - | D °
TP25D HC-K30 - D o
HC-M20| - | D o
HC-P35 | C5 | D f//\\w Y
TP35D HC-M25 - D o
HC-S25 | - | D o
HcM20 | - | D (//Kﬁ °
TM20D i
HCP25 | - | D Cj o
HC-M25 | - E °
TM25E epas | C7 | E f/ o
HCs25 | - | E ﬁA o
HC-M20 | C3 E [ )
TM20E
HC-K20 ce E o o
HC-M35 | C5 | E °
TM35E
HC-P35 | - E f/ﬁ o
—
HC-M15 | — E °
TMS15E i
HCS15 | - | E /\‘ o

® Gtowna aplikacja

o

rozszerzona aplikacja
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: % H
© 2
C o ©
N = 3
88 2 £ e | g 2
N o . .. [ N1 o ©
a o v o Zakres Aplikacii B © 7] 2
oF s8] @ 5 o
Specyfikacja 52 T | = = o =3 ‘%
gatunku ISO ANSI ££ 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 hl & | N p n T
HC-K10 - D °
TK10D
HC-PO5 | — D o
/\
HC-k20 | C2 | D k °
TK20D i
HC-P10 | C8 | D o
HW-N15 | C3 C [}
UN15C
HW-K15 C3 C [ ]
HC-515 - D ®
TS15D
HC-M15 | — D o
HC-515 - D E:j )
TS20D

® Gtowna aplikacja

o

rozszerzona aplikacja
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TPM15A

HT-P15|HT-M10|HT-K10

Specyfikacja:
Sktad: cermet Co/Ni 12.2%; WC 15.0%; TaNbC 10.0%; TiCN balance | Twardos¢: HV,, 1620

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek z cermetalu niepowlekanego do wykonczenia hartowanej stali

TPK15D

HC-P15 | HC-K25 | HC-M10

Specyfikacja:
Skiad: Co 5.8%; mieszane wegliki 6.4%; WC bilans | Wielkosc¢ ziarna: 1 - 2 um | Twardosc:
HV,, 1650 | Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-Al,0,

Rekomendowana aplikacja:
Odporny na scieranie gatunek o wysokiej trwatosci dla obrobki Stal

TPK25D

HC-P25 | HC-K30 | HC-M20

Specyfikacja:
Sktad: Co 7.0%; mieszane wegliki 8.09%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 - 2 ym | Twardosc:
HV,, 1450 | Specyfikacja pokrycia: CVD TIiCN-AI,O,

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor dla uniwersalnej obrobki stali

HC-P25 | HC-K30 | HC-K20

Specyfikacja:

Sktad: Co 7.6%; mieszane wegliki 7.0%; inne 0.4%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna:
1-2um | Twardo$¢: HV, 1470 | Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-Al,O, zewnetrzne
pokrycie

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor premium dla uniwersalnej obrobki stali

HC-P35 |HC-M25 | HC-S25

Specyfikacja:
Sktad: Co 9.6%; mieszane wegliki 6.7%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 - 2 um | Twardosc¢:
HV,, 1460 | Specyfikacja pokrycia: CVD TIiCN-AI,03 multi-layer

Rekomendowana aplikacja:
Mocna alternatywa dla mocno przerywanego ciecia

HC-M20 | HC-P30

Specyfikacja:

Sktad: Co 7.6%; mieszane wegliki 7.0%; inne 0.4%; WC bilans | Wielkos¢
ziarna: 1-2um | Twardo$¢: HV, 1470 | Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-AI0,-
Zewnetrzne pokrycie.

Rekomendowana aplikacja:

Przynosi korzysci do obrobki na sucho, przy jeszcze wyzszych predkosciach
skrawania i zapewnia dtugg zywotnos¢ narzedzia.

TM25E

HC-M25 | HC-P35 | HC-S25

Specyfikacja:
Sktad: Co 9.6%; mieszane wegliki 7.8%; inne 0.4%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 - 2 um |
Twardos¢: HV,, 1460 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali austenitycznych

HC-M20 | HC-K20

Specyfikacja:
Sktad: Co 10.5%; mieszane wegliki 2.09%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-2mm | Twardosc:
HV_, 1400 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrobki stali na mokro

www.blauing.com
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TM35E HC-M35 | HC-P35

Specyfikacja:
Sktad: Co 8.0%; WC bilans; mieszane wegliki 4.2% | Wielko$¢ ziarna: 1.5 - 3.0 um | Twardosc¢:
HV,. 1330

30

Rekomendowana aplikacja:
Uniwersalny gatunek do toczenia stali nierdzewnej, najlepszy gatunek dla trudnych warunkdw

TMS15E HC—M’|5|HC—S’|5

Specyfikacja:
Skfad: Co 6.0%; WC bilans | WielkoScC ziarna: 0.8 - 1,3 um | Twardosc: HV, 1630 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali nierdzewnych i materiatow egzotycznych

TK10D HC—K10|HC—P05

Specyfikacja:
Skfad: Co 5.0%; mieszane wegliki 2.0%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: submicron |
Twardosc: HV,, 1810 | Specyfikacja pokrycia: CVD TIiCN-AL,O,

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek trudnoscieralny do obrobki Zeliwa przy duzych predkosciach skrawania
przy skrawaniu ciggtym

HC-K20 | HC-P10

Specyfikacja:
Skfad: Co 6.0%; TaC 2.0%; WC bilans | Wielkosc ziarna: 1 um | Twardosc: HV,, 1630 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-ALO,

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek przeznaczony do obrobki zeliwa z wysokimi rezerwami wytrzymatosci dla trudnych
warunkow pracy i przerywanej obrobki

UN15C HW—N15|HW—K’|5

Specyfikacja:
Skfad: Co 6.0%; WC bilans | WielkoSC ziarna: 1 um | Twardosc: HV,, 1630

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek niepowlekanego weglka przeznaczony do obrébki aluminium i innych metali
niezelaznych

HC-S15|HC-M15

Specyfikacja:
Skfad: Co 6.0%; WC bilans | Wielko$c¢ ziarna: 0.8 pm | Twardo$c: HV,, 1820 | Specyfikacja
pokrycia: PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Alternatywa przy obrobce materiatbw zaroodpornych

HC-S15|HC-M15

Specyfikacja:
Skfad: Co 6.0%; WC bilans | Wielko$c¢ ziarna: 0.8 pm | Twardosc: HV,, 1820 | Specyfikacja
pokrycia: PVD TiAIN-TIN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki materiatow zaroodpornych
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techhniczne
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Predkosc skrawania (v,)

d1"l'l"n
Vo= = o AAn~

2 1000 [m/min]

A Obroty na minute (n)
v, - 1000 .
n= =g [rev./min]
Posuw (v,)

v, =f-n [mm/min]

ROdZ&]j problemu
Rodzaj zuzycia Problemy z detalem Kon"grola
wiora
z
> E c | 8
o 2 3 5z
© ) ~ o - N &
& =z v | 8 05 = 2| |&%
2 © T o E. @ c - c 2 | O = g
s ZE_|ec| a | ¢ o |22 oG 8 | B z2
o $0 80 @ W o | ® 2 SNl o | B = 2
c S | >S9 N> © = 8 | 29| ool 0 |3 o =
N 9 Sz VY © o o VE| 2= o sST| e
o = a x 0| v e} a =5 32| x |5 XT| ,
o O ocd®d Te o = = O@mg| ©O0| @ | @2 @O ;
@ | ¥ o0& oa a @ =2 a8 Ka » &= &7 Srodkinaprawcze
(=] [
oy @ 1y 4 0 Predkos¢ skrawania %
>
[=] [ =] =} [ =] —
~ § 3 8 o g g | 3 posuw E
a [ =] 3 E
G J O U Posuw w obszarze srodkowym s
-R
=} [ =] [ =]
@ ~ g =~ | O 1 4 @ tamacz -M
-F
wiekszy f:_;
a8 . . a
@ @ @ 0 3019 Promien naroza l T "E
mniejszy <
odpornosc na scieranie
a a
@ @ G @ 4G rodzaj weglika l T
odpornosc na udar
~ ~ ~ ~ ~ Mocowanie narzedzia
(O]
~ ~ ~ ~ ~ Mocowanie przedmiotu obrabianego %
g
o~ ~ ~ 4 Wysieg E
(O]
~ ~ ~ | o~ ~ Wysoko$¢ ostrza s
N4
0O =~ O O O OO Chtodziwo
O podnosic, zwiekszac, @ unikac, zmniejszac ~ sprawdzic,
o duzy wplyw duzy wptyw ~ zoptymalizowac
ﬁ podniesc¢, zwiekszyc 5 unikac, zmniejszac D stosowat
maty wptyw maty wptyw
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Scieranie na powierzchni bocznej, normaline
zZuzycie po pewnym czasie obrobki.

W wyniku nadmiernego naprezenia mecha-
nicznego krawedzi skrawajgcej moze dojsc¢ do
pekniecia i wykruszenia.

Goracy wior, ktory jest odprowadzany,
powoduje powstawanie kraterow na
powierzchni natarcia krawedzi skrawajace;j.

Wysoka temperatura obrobki i jednoczesne
naprezenia mechaniczne moga prowadzi¢ do
odksztatcenia plastycznego.

Narost na krawedzi pojawia sie, gdy wior nie
jest prawidtowo odprowadzany z powodu
niewystarczajgcej temperatury skrawania.

Nadmierny nacisk na ptytke powoduje pekanie.

Boczne wytarcie

Powody

. Zbyt duza predkosc skrawania

. Gatunek weglika o niewystarczajgcej odpornosci na zuzycie

. Niewtasciwy posuw

Srodki zaradcze

. ZmniejszyC predkosc skrawania

. Uzyjweglika o wiekszej odpornosci na scieranie

. Dostosuj posuw do predkosci skrawania i gtebokosci
skrawania (zwieksz posuw)

Odpryskiwanie krawedzi

Powody

. Gatunek o zbyt duzej odpornosci na scieranie

. Wibracje

. Posuw zbyt duza lub zbyt duza gtebokosc skrawania

. Obrobka przerywana

. Uszkodzenia spowodowane przez wiory

Srodki zaradcze

. Uzyj bardziej ciagliwego weglika

. zatosowac negatywng geometrie ostrza z tamaczem
.« ZwiekszyC stabilnosc (narzedzie, obrabiany przedmiot)

Krater

Powody

. Zbyt duza predkosc skrawania i/ lub Posuw

. Zbyt maty kgt natarcia

. Gatunek o niskiej odpornosci na scieranie

. Niedostateczny doptyw chtodziwa

Srodki zaradcze

. Zmniejszy ¢ predkosc skrawania i/ lub Posuw

.« Zwiekszyc ilosc i/ lub cisnienie chtodziwa, zoptymalizowac
doptyw chtodziwa

. Uzyj gatunku o wiekszej odpornosci na scieranie

Plastic dedlamation

Powody

. Zbyt wysoka temperatura obrobki powodujgca zmiekczenie
weglika

. Uszkodzone powtokKi

. tamacz za waskKi

Srodki zaradcze

. Zmniejszy ¢ predkosc skrawania

. Uzyjweglika o wiekszej odpornosci na scieranie

. Zapewnij chtodzenie

Narost na krawedzi

Powody

. Zbyt niska predkosc skrawania

. Zbyt maty kgt natarcia

. Niewtasciwy materiat skrawajgcy
. Brak chtodzenia / smarowania
Srodki zaradcze

. ZwiekszyC predkosc skrawania

.« ZwiekszyC¢ kgt natarcia

. Natozyc powtoke TiN

. Uzyj emulsji o wyzszym stezeniu

Wykruszenie krwedzi

Powody

. Nadmierne naprezenie ptytki skrawajgcej
. Brak stabilnosci

. Zbyt maty kgt narozna

. Nadmierne naciecie

Srodki zaradcze

. Uzyj bardziej ciagliwego weglika

. Uzyj ochronnego fazowania krawedzi

.« Zwiekszy< honowanie krawedzi

. Uzyj bardziej stabilnej geometrii

www.blauing.com

48



BLAUING - UNICUT

www.blauing.com




BLAUING - UNICUT

UniCut
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Przeglad ogoiny

Kompletny zakres od @ 8 - 32 mm z gtebokosciami skrawania
16D i 225D

Aplikacja Specyfikacja Strona

XPNT 54

XPET

Alurminium 55
1.5 x D

& 8.00 - 32.00 mm 57
2.25 x D

& 8.00 - 32.00 mm 57

/” . ~ ‘ Czesci zamienne 58

Wydajnosc
System: Twoje korzysci
4 operacje obrobkowe - tylko jedno narzedzie -« Rozwigzanie problemu w przypadku

niewystarczajgcego ilosci przestrzeni

1. Wiercenie w petnym materiale z uzyskaniem magazynowej

ptaskiego dna +  Uprostrzone programowanie
2. Aplikacje wytaczania - ptaskie dno na dnie otworu
3. Toczenie profili czotowych - Zmniejszone koszty narzedzi i ptytek
4.

Zastosowania do toczenia zewnetrznego - Znaczne oszczednosci w kosztach nabycia
- Krotsze czasy przezbrajania.

Gatunki weglikow

Trzy powlekane gatunki o wysokiej wydajnosci:
DPK25D, DPK35D, DPMS30E i nowy dla
aluminium: UN15C.

Pokrycie wszystkich grup materiatow ISO P, M, K,
NiS.
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Dostepna w 2 diugosciach

o~ S

1.5xD

2.25xD

Narzedzie wielofunkcyjne

Toczenie i wytaczanie dla @ = 8 mm

m=

L=

Wiercenie z

-

B <=

Toczenie z
ptaskim dnem wewnetrznym
profilowaniem

System oznaczania Blauing
System oznaczen dla ptytek

Ksztalt plytki

o S—

Tolerancja

Diugosc¢
krawedzi tnacej

Wydajnosc narzedzi

Zoptymalizowana stabilnosc

Sruby Torx Plus ulepszone mocowanie ptytki.
tatwiejsza i bardziej niezawodna obstuga

,<Twarde i wytrzymate” powierzchnie
utatwiajgce odprowadzanie wiorow o zmnie-
jszonej scieranie powierzchni

'

Mozliwosc Toczenie profili
planowania zewnetrznych

i operacji

czotowych

Promien naroza

Kierunek ciecia

—

X| P

N | T

13

04, 04 E N

NI

kat przytozenia

Charaktery-
styka gornej
powierzchni

Grubosc ptytki

Przygotowanie
krawedzi

System oznaczen dla oprawek

UniCut system

o a—

Kierunek ciecia

Rozmiar ptytki

Uuc

1.5D | -

07/

Srednica
nominalna [mm]

gtebokosc
wiercenia

Maksymalna

53
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UniCut
XPNT

Plytki XPNT

Specyfikacja dimm] I[mm] s[mm] rimm] d,[mm] DPK25D DPMS30E DPK35D
XPNT 040204EL 4.50 4.00 1.80 0.40 2.10 na zadanie . .
XPNT 040204ER 4.50 4.00 1.80 0.40 2.10 na zadanie . .
XPNT 050204EN 5.80 5.00 2.10 0.40 2.25 na zadanie . .
XPNT 060204EN 6.50 6.00 2.92 0.40 2.50 na zadanie . .
XPNT 070304EN 7.60 7.00 3.87 0.40 2.80 na zadanie . .
XPNT 080304EN 8.50 8.00 3.87 0.40 3.40 na zadanie o .
XPNT 090404EN 9.60 9.00 4.66 0.40 3.40 na zadanie . o
XPNT 100404EN 10.60 10.00 4.66 0.40 4.40 na zadanie . .
XPNT 100408EN 10.60 10.00 4.66 0.80 4.40 na zadanie o .
XPNT 130504EN 13.50 12.50 5.45 0.40 5.30 na zadanie . U
XPNT 130508EN 13.50 12.50 5.45 0.80 5.30 na zadanie . .
XPNT 170608EN 17.50 16.00 6.25 0.80 5.30 na zadanie . .

L] o L]
|
51 | °
] L
S .
S H

e Glowna aplikacja
o Rozszerzona aplikacja
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UniCut

XPET ALUMINIUM

Polerowany - szlifowany

Ptytki pod aluminium XPET

Specyfikacja d [mm] | [mm] S [mm] rimm] d, [mm] UN15C
XPET 050204FN 5.80 5.00 2.10 0.40 2.25 .
XPET 060204FN 6.50 6.00 2.92 0.40 2.50 .
XPET 070304FN 7.60 7.00 3.87 0.40 2.80 .
XPET 080304FN 8.50 8.00 3.87 0.40 3.40 o
XPET 09T304FN 9.60 9.00 4.66 0.40 3.40 .
XPET 10T304FN 10.60 10.00 4.66 0.40 4.40 o
XPET 130404FN 13.50 12.60 5.45 0.40 5.30 o
XPET 170508FN 17.50 16.00 6.25 0.80 5.30 o
d 7
/ e ]
¢ M
:" |
— k] | :
\ N

e Gtowna aplikacja
O Rozszerzona aplikacja
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Gtebokosc wierceniado 1.5 x D
Dostepny zakres dla XPNT i XPET

D d, I, l, f ' o /’/
[mm] Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [XPNT/XPET] P

UC 08R-1.5D-04*
8.00 12.00 80.00 12.00 4.00 XPNT 0402 48470811 - 50234811
UC 08L-1.5D-04*

UC 10R-1.5D-05
10.00 12.00 90.00 156.00 5.00 XP..T 0502 08470811 = 50234811
UC 10L-1.5D-05

UC 12R-1.5D-06
12.00 16.00 100.00 18.00 6.00 XP..T 0602 41248611 - 84788411
UC 12L-1.5D-06

UC 14R-1.5D-07
14.00 16.00 110.00 21.00 7.00 XP..T0703 61248611 = 59160211
UC 14L-1.5D-07

UC 16R-1.5D-08
16.00 20.00 125.00 24.00 8.00 XP..T 0803 50372211 - 80234811
UC 16L-1.5D-08

UC 18R-1.5D-09
18.00 25.00 135.00 27.00 9.00 XP..T 0904 50372211 = 80234811
UC 18L-1.5D-09

UC 20R-1.5D-10
20.00 25.00 150.00 30.00 10.00 XP..T 1004 11301611 85805411 -
UC 20L-1.5D-10

UC 25R-1.5D-13
25.00 32.00 180.00 37.50 1250 XP..T 1305 14410811 47961811 =
UC 25L-1.6D-13

UC 32R-1.6D-17
32.00 40.00 200.00 48.00 16.00 XP..T1706 14410811 47961811 -
uUcC 32L-1.5D-17

o

o%.z@ — —— g

. _900,; ®|

@D

gD
f
|
1
|
|
|
@da
@d,

Rysunki przedstawiajg narzedzia prawostronne

GtebokoscC wiercenia do 2.25 x D
Dostepny zakres dla XPNT and XPET

D d,  d ) I, I f ' e /’/
[mm] Specyfikacja [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [XPNT/XPET] P

UC 08R-2.25-04*
8.00 10.00 15.00 60.00 18.00 22.00 4.00 XPNT 0402 48470811 - 50234811
UC 08L-2.25D-04*

UC 10R-2.25D-05
10.00 12.00 18.00 69.50 22.50 27.50 5.00 XP..T 0502 08470811 = 50234811
UC 10L-2.25D-05

UC 12R-2.25D-06
12.00 16.00 22.00 78.00 27.00 33.00 6.00 XP..T 0602 41248611 - 84788411
UC 12L-2.25D-06

UC 14R-2.25D-07
14.00 16.00 23.00 83.50 31.50 38.50 7.00 XP..T 0703 61248611 = 59160211
UC 14L-2.25D-07

UC 16R-2.25D-08
16.00 20.00 28.00 94.00 36.00 44.00 8.00 XP..T 0803 50372211 - 80234811
UC 16L-2.25D-08

UC 18R-2.25D-09
18.00 25.00 36.00 109.50 40.50 53.50 9.00 XP..T 0904 50372211 = 80234811
UC 18L-2.25D-09

UC 20R-2.25D-10
20.00 25.00 35.00 111.00 45.00 55.00 10.00 XP..T 1004 11301611 85805411 -
UC 20L-2.25D-10

UC 25R-2.25D-13
25.00 32.00 44.00 129.00 56,50 69.00 12.50 XP..T 1304 1441081147961811 =
UC 25L-2.25D-13

UC 32R-2.25D-17
32.00 40.00 54.00 158.00 72.00 88.00 16.00 XP..T 1706 1441081147961811 -
UC 32L-2.25D-17

* Oprawka prawostronna -> Plytka skrawajaca prawostronna
* Oprawka lewostronna -> Plytka skrawajaca lewostronna

57 www.blauing.com



BLAUING - UNICUT

UniCut
Czesci zamien

Nr. Katalogowy Specyfikacja Rozmiar klucza
59160211 10002494/TORX 08IP F TO8IP
/ 08478411 10007404/TORX O7IP F TO7IP
50234811 10014921/TORX 06BIP F TOBIP
80234811 10014922/TORX 09IP F TO9IP
’4 856805411 10006919/TORX 15IP T15IP
- 47961811 10013909/TORX 20IP T20IP
Dlugosc
Nr. Katalogowy Specyfikacja [mm] Gwint Rozmiar klucza
50372211 M3.0x7.0-09IP/10003007 7.00 M3.0 TO9IP
11301611 M3.5x8.6-15IP/1000749 8.60 M3.5 T15IP
41248611 M2.2x5.0-0711P/10009244 5.00 M2.2 TO7IP
' 61248611 M2.5x6.0-08IP/10009243 6.00 M2.5 TO8IP
14410811 M4.56x10.5-201P/10013040 10.50 M4.5 T20IP
08470811 M2.0x4.3-061P/10013332 4.30 M2.0 TOBIP
48470811 M1.8x3.6-061P/10013338 3.60 M1.8 TOBIP
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Przeglad gatunkow

H
1
© )
So 2
Q5 2 o
N © - >
N o ) (O]
ao 5 g S| 3|5
~ +—
92 - o o © %) =
S & Zakres Aplikacji o = 0] ) ]
58 T | = = | 0 2 |5
. . © — < =
Specyfikacja gatunku ISO ANSI E £ 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 (%] n ‘N P4 %] T
HC-P25 c6 o °
DPK25D M
HC-K30 c1 o °
HC-M20 - o \‘\L‘ o
HC-P30 c6 P °
DPMS30E A/k o
HC-M25 - P °
HC-S25 - P %J\‘ o °
HC-K30 c1 P T o
HC-N25 (o] P ¢}
HC-P35 c5 P °
DPK35D
HC-K40 - P °
HC-M30 - P — o L4
UN15C HW-K15 c2 K B °
® Giowna aplikacja
O Rozszerzona aplikacja
DPK25D HC-P25 | HC-K30 | HC-M20

Specyfikacja:
Sktad: Co 7.0%; inne 8.1%; WC bilans | Wielkosc¢ ziarna: 1-2 pm | Twardosc: HV,, 1450 |
Specyfikacja pokrycia: CVD Ti(CN) + Al,O, multi-layer

Rekomendowana aplikacja:
Odporne na wytarcie, rozwigzanie do stali i zeliwa w stabilnych warunkach pracy i przy duzej
predkosci skrawania

DPMS30E HC-P30 | HC-M25 | HC-S25 | HC-K30 | HC-N25

Specyfikacja:
Sktad: Co 9.0%; inne 0.75%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 0.85 pm | Twardosc: HV,, 1590 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Uniwersalny gatunek o wysokiej wydajnosci do stali, stali austenitycznej i stopow
zaroodpornych

HC-P35 | HC-K40 | HC-M30

Specyfikacja:
Sktad: Co 9.6%; inne 7.8%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 - 2 pm | Twardosc: HV,, 1400 |
Specyfikacja pokrycia: CVD Ti (C,N) + AL,O, wielowarstwowe

Rekomendowana aplikacja:
niezawodny wybor przy obrobce stali i zeliwa w niestabilnch warunkach.

HW-K15

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0% | WC bilans; other: 0.20% | Wielko$¢ ziarna: 0.8-1.3 pm | Twardosc: HV,; 1650

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek weglika niepowlekanego do obrébki aluminium i innych metali niezelaznych
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Informacje
techhniczne

10,
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Gatunki / materiaty
Parametry obrobkKi

Typ weglika
DPK25D DPMS30E DPK35D UN15C
Materiat Rodzaj obrobki / stop V. [m/min] v [m/min] v, [m/min] V. [m/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 270 - 90 230 - 50 250 - 70 -
o Stal niskostopowa 270 -70 160 - 60 180 - 60 -
S
n Stal wysokostopowa 170 - 60 150 - 50 160 - 50 -
Stal odporna na korozje 200 - 90 180 - 50 180 - 70 -
© Stal nierdzewna 200 - 90 160 - 50 180 - 90 -
_ = _ _ _ _
M sy
n o _ _ _ _
Q
c _ _ _ _
Zeliwo Szare 250 - 120 180 - 90 230 - 90 -
g Zeliwo sferoidalne 250 - 110 180 - 90 230 - 110 -
E Zeliwo ciagliwe / hartowane 250 - 100 140 - 60 230 - 90 -
o Plastyczne stopy Aluminium - 1800 - 70 1800 - 70 100 - 2250
c
2 B Stopy odlewane aluminium - 1350 - 70 1350 - 70 100 - 1250
§:§ Miedz i stopy miedzi - 360 - 70 360 - 70 100 - 600
= Materiaty niemetalowe - 180 - 50 180 - 50 60 - 220
Stopy zaroodporne - 80 - 20 50-10 -
Stopy tytanu - 90 - 30 110 - 30 -

Stale
zaroodporne

Gtebokosc skrawania / posuw - 1.5 X D

€ 1. 16
£
a 14 14
(40 J
! 12 12
- 10 10
- =
8 uc 3p 8
= s I uc 25 o
,,,,,, uc 20
uc 18
4 UcC 16 4
; e Lc1%(’ B
Toczenie profili 2 uc 0glc ™ 2
wewnetrznych
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)
€ . 16
£
= 14 14
o

- ER 10 10
TR |

= 81 uc 32 8
6 JC 25 6
uc 2
yc 18
4 uc 16 4
e e
uc10 -~ '
2 Cc 08 2

Operacje czotowe

0.05 0.10 0.156 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)
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Gtebokosc skrawania / posuw - 2.25 X D

- | | | | | | |
g ¢ [ T T T ] ¢
7 7
{49 7 F—
) B
6 6
e e
:...4...,___ 5 +—— N 5
_I ' ( ,,,,,,,,,,
J 4 771 1 1 1 ‘ i uc 32 4
- """" uc 25
ST Lo uczo 8
"""" | uc i
27 uc1a * 2
i R uc 12
Toczenie profili 14— o, i . 1
wewnetrznych | R O B - ‘
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
f (mm/rev)
€ 8 8
£
o 7 7
— ©
h 6 T— uc 3 6
~ 1 I ———— )
i — C 20—
= T e ‘
S I (P I 3
uc13
2 - | | JJCO uc 10 | | | . | >
1T | EEw BN | 1
Operacje czotowe T | I
T T T
0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35
f (mm/rev)
€ 100 100
£
= 9 90
8 80 T ] 80
o 1 225xD LE_ }
g 70 ’ = 70
= | 15xD “
0O 60 — 565, 60
50 25 ﬁ 50
L . . . 405
Gtebokosc wiercenia 40 36— 3757 40
31,5
30 2 = ya— = 30
22, ] S - 24|
20 18 5 18- 20
10 — 10
uc o8 uc10 uc12 uc 14 uc 16 uc 18 uc 20 uc 25 uc 32
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GtebokosSC wiercenia / posuw

0.20

=

i

£ o018

= 016 7] 225xD F
014 -

1 15xD °
012 4+ - el
0.10
Zakres posuwu

0.08

uc 08 uc10 uc 12 uc 14 uc 16 uc18 uc 20 uc 25 uc 32

Odniesienie do aplikaciji

Osiowe przemieszczenie na maszynie

0.20

0.18

0.16

0.02

A
Przemieszczenie w kierunku x Bfad katowy Btad pozycji magazynu
Korekta pozycji narzedzia Regulacja magazynu i / lub wrzeciona Regulacja magazynu (0S Y)

Montaz ptytek Otwor przelotowy
Do narzedzi o srednicy 8 mm Przy otworach przelotowych tworzy
wymagane sg prawostronne lub sie dysk o okstrych krawedziach
lewostronne ptytki. Od @ 10-32 mm podczas wychodzenia z materiatu.
stosowane sg ptytki neutralne. Nalezy zachowac ostroznosc.
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Wiercenie z przesunieciem od osi

Aplikacje
Typ narzedzia Warto$¢ nominalna Zakres mozliwych srednic
D [mm] D, [Mm] D e [MmM]
UC 08 R/L ... 04 8.00 7.85 8.30 A
UC 10R/L ... 05 10.00 9.85 10.50 i 5,
UC 12 R/L .. 06 12.00 11.85 12.50
UC 14 R/L ... 07 14.00 13.85 14.50
UC 16 R/L ... 08 16.00 15.85 16.50
UC 18 R/L ... 09 18.00 17.85 18.60
UC20R/L.. 10 20.00 19.80 20.50 o _ _ )
UC25R/L .. 13 25.00 24.80 25.80 ngvﬂ,ff ,egfftlzggfonsvu’(c’ :
UC 32R/L .17 32.00 31.80 33.00 wymiennym mozliwe jest

mimosrodowe wiercenie.

Obrobka wzdtuz osi symytrii
Aplikacje

p
uc 16lll-2.25D-08 ll' _[> UC 16R -2.25D-08 gy —[>
.

Maksymalny ruch
wzgledem osi symetri

Sytuacja: Sytuacja:
W przypadku niewystarczajgcego ruchu maszyny
w poprzek osi srodkowej, Srednica zewnetrzna Uzyj prawego narzedzia UniCut

nie moze by¢ obrabiana tym samym narzedziem
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Wzmocnione usuwanie wiorow / cisnienie chtodziwa
Aplikacje

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa
(Wzmocnione usuwanie wiorow)

Spiralna kieszen na wiory (stabilnosc)

Osiowa powierzchnia tgcznika (stabilnosc)

UniCut oferuje innowacyjne rozwigzanie
dla serii 2.25D, a mianowicie dodatkowe
dwukierunkowe doprowadzanie chtodziwa
dla lepszego odprowadzania wiorow.

Dodatkowy strumien chtodziwa skier-
owany do tytu poprawia odprowadzanie
wiorow z obszaru roboczego. Wymagane
jest minimalne cisnienie chtodziwa 1,5 - 3
bar (optymalnie 5 - 7 bar).
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Frezowanie
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System frezowania Strona
LNKU12 73
n | N LOKU12 73
TOKX07 77
Kontur / v TOKX09 78
frezowanie
boczne SDKTO09 83
SDHT09 83
’ SDKT12 84
SDHT12 84
System frezowania Strona
y HPKTO6 89
g HPCTO0B 89
HOKTO6 89
Planowanie e HOCTO06 89
/ frezowa-
nie czotowe SOKU12 94
0 SOKU15 95
e HNKUO8 98
System frezowania Strona
RP.../RD..10 102
o RP.../RD..12 104
e RN.U/RO.U12 12
RN.U / RO.U16 13
System frezowania Strona
XPLTO7 116
HZZSvgnrig' XDLT10 17
pzogﬂ\z/vygn XDLX10 17
XOLT13 18
System frezowania Strona
‘@ SDMX11 133
e SDMX15 134
Multiple RPMX / RPHX12 125
Aplikacjes o
RPMX / RPHX16 126
e EOMT12 130
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Mozliwe zastosowania

Planowanie / fre- Frezowanie Zagtebianie po Zagtebianie Frezowanie Fazowanie Zagtebianie
zowanie czolowe rowkow rampie helikalne boczne osiowe
Frezowanie Frezowanie Profilowanie Konturowanie Frezowanie Frezowanie T;?g;;‘\’;/ii‘{(‘f
rowkow watebne toczne kieszeni rowkow
Kontur / frezowanie boczne / Planowanie / frezowanie czotowe
Aplikacje Mozliwe operacje Typ Strona

Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°

< = = oL 73
P 7

Y = ST 76
—F ) —F )

Kontur / frezowanie boczne 3 x 90°

Kontur / frezowanie boczne 4 x 90° @ @ Q SS 82
Planowanie / frezowanie czotowe 6 x 45° @ @ g SH 89
Planowanie / frezowanie czotowe 8 x 45° @ @ g DS 93
Planowanie / frezowanie czotowe 12 x 45° DH 98

Y F =

oG EGC

Frezowanie ksztattowe / frezowanie z duzym posuwem / Dodakowe

aplikacje
Aplikacje Mozliwe operacje Zakres Strona
Frezowanie ksztattowe o @ @ @ g SR 101
- & —p
Frezowanie ksztattowe DR 1M
e = &
HFC / frezowanie z duzym posuwem a @ @ g SX 115
= = = =
Dodakowe aplikacje 7 @ @ @ S-AR 123
OO - -
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Produkty

www.blauing.com 72



BLAUING - FREZOWANIE

tamacz wiorow

M5P: Stal — Zeliwo*

M5M: Stal nierdzewna — Egzotyczne* — Tytan*
MS5K: Zeliwo

* - rozszerzona aplikacja

4 efektywnych krawedzi skrawajgcych

Przeglad LNKU / LOKU

Aplikacje

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie

- -

3) Zagtebianie helikalne 4) Frezowanie boczne

= —

5) Frezowanie rowkow 6) Frezowanie kKieszeni

=< e

Korzysci dla klienta

Frezowanie o wysokKiej precyzji 90°

Niskie zuzycie energii, maksymalna szybkosc
usuwania wiorow

tamacz widra zoptymalizowany przez FEM
Miekkie wcinanie zapewniajgce cichg obrobke i
maksymalng ochrone wrzeciona

Jakiego tamacza wiora uzyc?

M5P

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania w
trudnych warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan w stali
nierdzewnej i do wykanczania stali.

Y MS5K
Mocna krawedz do obrobki zeliwa

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MK15D
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Dostepny zakres LNKU12 / LOKU 12

Ptytka Specyfikacja tamacz wiorow MP30DD MP35E MK156D MM40EA MSM35D MS35D
LNKU 120608-M5P ...-M5P . .
LNKU 120608-M5M ...-M&5M .
LNKU 120608-M5K ...-MBK .
LOKU 120608-M5M ...-M&M .
LOKU 120608-M5S ...-MB&S o o
Korpus Specyfikacja o Srednica z Dostepnosc¢
[mm]
BDLO/LN12-R040-204 40 4 .
BDLO/LN12-R050-Z05 50 5 B
BDLO/LN12-R063-206 63 6 .
BDLO/LN12-R080-207 80 7 .
' SrubaM4.0x 11 -T15 5 47224011 .

/ Mocna $ruba M10.0 x 31.0 15 89204011 .

Parametry obrobki LNKU 12 / LOKU 12

Zakres parametrow:

E T 12
£ S
- 10 ';; 10
8 8
6 6
4 4
2 2
i
0 ! 0
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.05 0.178 0.305
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materialy: Parametry obrobki
Grupa materiatowa tamacz wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [(mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.05-0.30 12-20
MP35E
M Stal nierdzewna M5M MM40EA 200 - 60 0.04 - 0.28 12-2.0
Zeliwo M5K MK15D 320 - 100 0.05 - 0.26 12-2.0
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DL / Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°

Korpus frezujgcy (LNKU12 / LOKU12)

« Planowanie / frezowanie
czotowe
- Zagtebianie po rampie

od

- Zagftebianie helikalne
. Frezowanie boczne 5 s
« Frezowanie rowkow E
- Frezowanie kieszeni o <
&)
ad, h od, a, max Nonax 2d
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm] N a b
BDLO/LN12-R040-204 40 40/ 40.44* 16 17000 4 38 20 84 56
BDLO/LN12-R050-Z05 50 40 / 40.44* 22 14800 5 43 20 104 6.3
12
BDLO/LN12-R063-Z06 63 40/ 40.44* 22 12850 6 48 21 104 6.3
BDLO/LN12-R080-207 80 50/ 50.44* 27 11250 7 58 22 124 7
*z ptytkg LOKU
SL / Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°
Ptytka (LNKU12 / LOKU12)
1
s
8 i
)
/ / x
A

\U/ \'%

LNKU12 LOKU12
Specyfikacja d [mm] | Imm] s [mm] [, Imm] r (mm] d, [mm] x [
LNKU 120608-M5P 16.27 10 6.78 2.7 0.8 4.4 0
LNKU 120608-M5M 16.27 10 6.78 2.7 0.8 4.4 0
LNKU 120608-M5K 15.27 10 6.78 2.7 0.8 4.4 0
LOKU 120608-M5M 15.86 10 6.87 2.7 0.8 4.4 5
LOKU 120608-M5S 15.86 10 6.87 2.7 0.8 4.4 5
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Przeglad TOKX

Aplikacje

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie

- -

3) Zagtebianie helikalne 4) Frezowanie boczne

= —

5) Frezowanie rowkow  6) Frezowanie Kieszeni

== -

Korzysci dla klienta

Frezowanie o wysokiej precyzji 90°

Niskie zapotrzebowanie na moc, efektywne
usuwanie wiora

tamacz wiora zoptymalizowany przez FEM
Miekkie wcinanie zapewniajgce cichg
obrobke i maksymalng ochrone wrzeciona

tamacz wiorow
Wynik: Czesc o czystej powierzchni. waskie

M5P: 'Stal - zeliwo* ) N tolerancje i zmniejszone powstawanie
M5M: Stal nierdzewna - Egzotyczne™ — Tytan zadziorow, maksymalna zywotnoscé narzedzia
i phytki.

3 efektywne krawedzie skrawajgce
Jakiego tamacza wiora uzyc?

M5P

Mocna krawedz skrawajgca
do ogolnych zastosowan

i frezowania w trudnych
warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan w stali
nierdzewnej i do wykanczania
stali.

Gatunki weglika

MP30DD MP35E MM40EA MSM35D

* rozszerzona aplikacja
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Dostepny zakres TOKXQO7

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
TOKX 070305PDER-M5P ..-M5P ° °

TOKX 070308PDER-M5P ..-M&5P ° °
— TOKX 070305PDER-M5M ..-M&M ° °
n
v - TOKX 070308PDER-M5M ..-M5M ° °

Dostepny zakres TOKXO07

Korpus Specyfikacja o Srednica [mm] z Dostepnosc
SST07-R020-W20-25-L77-Z03 20 3 o
/ SST07-R025-W25-34-L90-204 25 4 °
SST07-R032-W32-40-L102-Z05 32 5 °
TSTO7-R020-Z03 20 3 °
l TSTO7-R025-Z204 25 4 °
TSTO7-R032-Z05 32 5 °
e BSTO07-R040-Z05 40 5 °
BSTO7-R050-206 50 6 Na prosbhe
Czesci Moment dokrecania Numer
zamienne Specyfikacja [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M2.5x6.0 - TO8 1.6 54642000 °

Parametry obrobki TOKX07

Zakres parametrow:

o
o

a, [mm]
a, [mm]
[3,]

w
w

N
N

-

1
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.05 0.125 0.2
f, [mm] f, [mm]

Gatunki weglika i materialy: Parametry obrobki

Grupa materiatowa tamacz wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.06-0.2 5-02
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.05-0.15 5-02
MSM35D
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Dostepny zakres TOKX09

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
TOKX 09T308PDER-M5P ...-MB5P ° °
TOKX 09T312PDER-M5P ...-M5P ° °
TOKX 09T316PDER-M5P ...-M5P ° °
F‘ b TOKX 09T308PDER-M5M ...-M5M ° °
TOKX 09T312PDER-M5M ...-M5M (] °
TOKX 09T316PDER-M5M ...-M5M ° o
o Srednica
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SST09-R032-W32-40-L102-Z03 32 3 °
BST09-R040-204 40 4 °
BST09-R050-205 50 5 °
BST09-R063-Z206 63 6 o
Moment
dokrecania Numer
Czesci zamienne  Specyfikacja [NmM] katalogowy Dostepnosc¢
o SrubaM3.0x 7.3 - T08 1.2 00031677 .
’ Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) tylko dla BST09-R040-204 15 08863011 °
Zakres parametrow:
E 9 E 9
E, 8 N .§, 8
o 7 o 7
6 6
5 5
4 4
3 3
2 2
0 ‘ _ ‘ 0 ‘ : !
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.08 0.165 0.25
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
Grupa materiatowa tamacz wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.08 - 0.25 8-0.2
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08 - 0.2 8-0.2
MSM35D
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ST / Kontur / frezowanie boczne 3 x 90°

| o
Dane aplikacji (zagtebianie po rampie TOKX07)

Specyfikacja d, [mm] ag [°]
SST07-R020-W20-25-L77-Z03 20 1.4
SST07-R025-W25-34-L90-204 25 1.2
SST07-R032-W32-40-L102-205 32 0.8
TST07-R020-Z203 20 1.4
TST07-R025-204 25 1.2
TST07-R032-Z05 32 0.8
BSTO07-R040-205 40 0,6
BSTO7-R050-206 50 0,5

Dane aplikacji (zagtebianie po rampie TOKX09)

Specyfikacja d, [mm] ag, [°]
SST09-R032-W32-40-L102-203 32 1.1
BST09-R040-204 40 0.8
BST09-R050-205 50 0.5
BST09-R063-206 63 0.5

79 www.blauing.com



BLAUING - FREZOWANIE

ST / Kontur / frezowanie boczne 3 x 90°

Planowanie / frezowanie
czotowe

Zagtebianie po rampie
Zagtebianie helikalne
Frezowanie boczne
Frezowanie rowkow
Frezowanie Kieszeni

Korpus frezujacy (TOKX07)

@d, I I, h @d, a max N oo od
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-] Z [mm] SW M L a b
SSTO7-R020-W20-25-L77-203 20 77 25 - 20 22000 3 - - - - - -
SST07-R025-W25-34-L90-Z204 25 90 34 - 25 20000 4 - - - - - -
SST07-R032-W32-40-L102-205 32 102 40 - 32 19700 5 - - - - - -
TSTO7-R020-Z03 20 - 30 - 10.5 36900 3 18 SW15 M10 - - -
TSTO7-R025-204 25 - 35 - 12.5 ° 33200 4 21 SW17  M12 - - -
TSTO7-R032-Z05 32 = 40 = 17 30200 5 29 Sw24 M16 = = =
BSTO7-R040-Z05 40 - - 40 16 17000 5 38 - - 20 84 56
BST07-R050-Z06 50 = = 40 22 14800 6 43 = = 21 104 6.3
Korpus frezujacy (TOKX09)
2d I, l, h @d, a max N o 2d
Specyfikacja [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] minl]  z  [mm] I a b
SST09-R032-W32-40-L102-Z03 32 102 40 - 32 19700 3 - - - -
BST09-R040-204 40 = = 40 16 17000 4 38 205 84 5.6
BST09-R050-Z05 50 - - 40 22 ® 14800 5 43 21 104 6.3
BST09-R063-Z06 63 = = 40 22 12850 6 48 21 10.4 6.3
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ST / Kontur / frezowanie boczne 3 x 90°

Plytka (TOKX)

d )

7 ‘ N\

f | \
a 77:77 M — -M5P -M5M
<  —
\
LN,

Description d [mm] | [mm] s [mm] [, Imm] r [mm] d, (mm]
TOKX 070305PDER-M5P 5.9 5.5 3.15 1 0.5 2.8
TOKX 070305PDER-M5M 5.9 5.5 3.15 1 0.5 2.8
TOKX 070308PDER-M5P 5.9 5.5 3.15 1 0.8 2.8
TOKX 070308PDER-M5M 5.9 5.5 3.15 1 0.8 2.8
TOKX 09T308PDER-M5P 9.625 9.2 3.8 1.5 1.2 3.4
TOKX 09T308PDER-M5M 9.525 9.2 3.8 1.5 0.8 3.4
TOKX 09T312PDER-M5P 9.525 9.2 3.8 1.5 1.2 3.4
TOKX 09T312PDER-M5M 9.625 9.2 3.8 1.5 1.2 3.4
TOKX 09T316PDER-M5P 9.625 9.2 3.8 1.5 1.6 3.4
TOKX 09T316PDER-M5M 9.525 9.2 3.8 1.5 1.6 3.4

81 www.blauing.com



BLAUING - FREZOWANIE

Przeglad SDKT

Aplikacje

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie

- il

3) Zagtebianie helikalne 4) Frezowanie boczne

=

5) Frezowanie rowkow 6) Kontur

=

7) Trochoidalne Frezowanie rowkow

=

Korzysci dla klienta

K

Frezowanie o wysokiej precyzji 90°
Rozwigzanie ekonomiczne:

Duza objetosc wiorow na maszynach o matej
mocy

Nizszy koszt na krawedz skrawajgca w
porownaniu do obecnych ptytek (APKT i ADKT)
Zmniejszone koszty obrobki:

tamacz wiorow W porownaniu do APKT10: +2096 do +3096 ceny
Zaleta: do 35 96 redukcji kosztow w odniesieniu
M5P: Stal do krawezie skrawajgceji!

M5M: Stal nierdzewna — Egzotyczne* — Tytan*
M5K: Zeliwo

MS5N: Aluminium . . o
Jakiego tamacza wiora uzyc?

4 efektywnych krawedzi skrawajgcych f“—"\ M5P
Mocna krawedz tngca do zasto-
sowania ogolnego w stali i do
Y pracy trudnych warunkach.
g ~ MSM

® Ostra krawedz tngca do ogolnego
—— zastosowania w stali nierdzewnej

. —  + idowykanczania w stalach.

I ) " MSK

* rozszerzona aplikacja Mocna krawedz tngca do
zastosowan w zelivie.

LS

. 2 e’ M5N

Niezwykle ostra krawedz
tngca do aluminium i metali
niezelaznych.

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MK15D UN15C MS35D
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Dostepny zakres SDKTO9

o < [}
s & & § 3 3 B
™ o 3 = A v Z
o = n
ramacz s = s s > > D
Plytka Specyfikacja wiorow
SDKT 09T308SR-M5P ..-M5P . °
SDKT 09T308SR-M5M ...-M5M ° ° °
SDKT 09T308SR-M5K ...-MBK °
SDHT 09T308FR-M5N ...-M5N °
o Srednica
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
SSS09-R025-W25-32-L.88-203 25 3 °
! SSS09-R032-W32-40-L100-204 32 4 °
TSS09-R025-Z03 25 3 Na prosbhe
TSS09-R032-204 32 4 Na proshe
BSS09-R040-Z05 40 5 °
BSS09-R050-Z06 50 6 °
@ BSS09-R063-207 63 7 .
BSS09-R080-Z209 80 9 o
Czesci Moment dokrecania Numer
zamienne Specyfikacja [Nm] katalogowy Dostepnosct
' M3.0x 7.3 -T08 1.2 00031677 °
Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) tylko dla
, BSS09-R040-205 15 00886301 ¢
Zakres parametrow:
E 9 I I I T o
E 81— E s
!Un- 7+ —— Nn- 7
6 — 6
5 . 5
4 4
3 — 3
2 — 2
1 1
0 : . 0
000 005 010 015 020 025 030 0.35 0.40 0.04 0.195 0.35
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
Grupa materiatowa tamacz wiorow Gatunek Ve [m/min] fZ [mm] ap [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.12-0.3 8 - 0.05
MP35E
MMA40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08 - 0.2 8 - 0.05
MSM35D
Zeliwo M5BK MK15D 320 - 100 0.1 -0.25 8 - 0.05
Niezelazne M5N UN15C < 2000 0.15-0.35 8 - 0.05
Stale zaroodporne M5M MSM35D
75 -25 0.04 - 0.15 8 - 0.05
Tytan M5M MS35D
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Dostepny zakres SDKT12

Q < )
s B & g g 8 &
o a § % 0 X z
tamacz s > s s = = =
Plytka Specyfikacja wiorow
SDKT 120508SR-M5P ...-M5P o °
SDKT 120508SR-M5M ...-M5M o o °
SDKT 120508SR-M5K ...-MBK °
SDHT 120508FR-M5N ...-M5N o
o Srednica
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
SSS12-R032-W32-40-L100-Z203 32 3 (]
bt BSS12-R040-204 40 4 (]
BSS12-R050-205 50 5 (]
ﬁ BSS12-R063-206 63 6 °
BSS12-R080-207 80 7 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm]  katalogowy Dostepnosc

Sruba M4.0x 11 - T15+ 5 02345431 °

' Sruba M4.0 x 8.5 - T15 ( tylko dla 5 48473011 °

SSS12-R032-W40-Z03)

Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) tylko dla

BSS12-R040-204 15 08863011 °

Parametry obrobki SDKT12

Zakres parametrow:

12 T T

-
N

10— —

a, [mm]
a,[mm]

-
o

0 T T
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.04 0.195 0.35
f, [mm] f, [mm]

Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki

tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.12-0.3 10 - 0.1
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.076 - 0.2 10 - 0.1
MSM35D
Zeliwo M5K MK15D 320 - 100 0.1-0.25 10 - 0.1
Niezelazne M5N UN15C <2000 0.15 - 0.35 10 - 0.1
Stale zaroodporne M5M MSM35D
75 -25 0.04 -0.15 10 - 0.1
Tytan M5M MS35D
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SS / Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°

D__[mm] = maksymalna $rednica dla ptaskiego dna

max

D__[mm] = minimalna $rednica otworu

min

Dy =D~ d, lUbD - d,

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne SDKT09)

Description d,[mm; D, [mm] D, [mm] o, [°
SSS09-R025-W25-32-L88-Z03 25 48 37 4.4
SSS09-R032-W32-40-L100-204 32 62 47 2.2
TSS09-R025-203 25 48 37 4.4
TSS09-R032-704 32 62 47 2.2
BSS09-R040-705 40 78 63 0.75
BSS09-R050-706 50 98 83 0.5
BSS09-R063-207 63 124 109 0.35
BSS09-R080-Z209 80 158 143 0.25

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne SDKT12)

Specyfikacja d,[mm] D, [mm] D_ [mm] QL [°]
SSS12-R032-W32-40-L100-Z203 32 62 41 2.0
BSS12-R040-Z204 40 78 27 2.0
BSS12-R050-205 50 98 77 1.2
BSS12-R063-206 63 124 103 0.7
BSS12-R080-207 80 158 137 0.6
Y % J
5 g/'
&
S N
|
%
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SS / Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°

Dane aplikacji (zagtebianie po rampie SDKT09)

Specyfikacja d, [mm] o, [0
SSS09-R025-W25-32-1L.88-203 25 4.4
SSS09-R032-W32-40-L100-204 32 2.2
TSS09-R025-203 25 4.4
TSS09-R032-204 32 2.2
BSS09-R040-Z05 40 0.75
BSS09-R050-Z06 50 0.5
BSS09-R063-207 63 0.35
BSS09-R080-Z09 80 0.25 ‘(1
Dane aplikacji (zagtebianie po rampie SDKT12) v
.9
Specyfikacja d, [mm] (O T—
SSS12-R032-W32-40-L100-203 32 2.0
BSS12-R040-204 40 2.0
BSS12-R050-Z05 50 1.2 '.
BSS12-R063-Z06 63 0.7
BSS12-R080-207 80 0.6
B . A
4 /f - B
:”‘N
- { ’I'\
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SS / Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°

Planowanie / frezowanie
czotowe

Zagtebianie po rampie
Zagtebianie helikalne

T..

B..

Frezowanie boczne
Frezowanie rowkow d
Kontur d, H6
Trochoidalne Frezowanie a
rowkow
< LT SW

S :
.- =5
L
Korpus frezujgcy (SDKT09)
aD
@d, | I, h  @d, max n__ ad

Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min'1 z [mm] SW M A a
SSS09-R025-W25-32-L88-Z203 32 88 32 - 25 23700 3 - - - - -
SSS09-R032-W32-40-L100-Z04 40 100 40 = 40 19700 4 = = = = =
TSS09-R025-203 25 - 35 - 125 33200 3 21 SW17  M12 - -
TSS09-R032-204 32 - 40 = 17 30200 4 29 swz24  M16 = =
BSS09-R040-205 40 - - 40 16 ° 17000 5 38 - - 20 84 56
BSS09-R050-206 50 - - 40 22 14800 6 43 - - 20 104 6.3
BSS09-R063-207 63 - - 40 22 12855 7 48 - - 20 104 6.3
BSS09-R080-209 80 - - 50 27 11250 9 58 - - 22 124 7

Korpus frezujacy (SDKT12)
@d, I, I, h @d, a max Ninax 2d

Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-] z [mm] N a b
SSS12-R032-W32-40-L100-Z203 32 100 40 - 32 19700 3 - - - -
BSS12-R040-204 40 - - 40 16 17000 4 38 20 8.4 5.6
BSS12-R050-205 50 - - 40 22 10 14800 5 43 20 10.4 6.3
BSS12-R063-206 63 = = 40 22 12850 6 48 21 10.4 6.3
BSS12-R080-207 80 - - 50 27 11250 7 58 22 12.4 7
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SS / Kontur / frezowanie boczne 4 x 90°

Plytka (SDKT)

-M5P -M5M

LR '
% : g
i
-M5BK -M5N
Specyfikacja d [mm] | Imm] S [mm] I, Imm] r [mm] d, (mm] X [°]
SDKT 09T308SR-M5P
SDKT 09T308SR-M5M
9 9 3.97 2.5 0.8 3.4 15
SDKT 09T308SR-M5K
SDHT 09T308FR-M5N
SDKT 120508SR-M5P
SDKT 120508SR-M5M
12.3 12.3 5 2.5 0.8 4.7 15

SDKT 120508SR-M5K
SDHT 120508SR-M5N
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tamacz wiorow

M5P: Stal — Zeliwo*
M5M: Stal nierdzewna — Egzotyczne* — Tytan*
MSN: Aluminium i metale niezelazne

* rozszerzona aplikacja

6 efektywnych krawedzi skrawajgacych

HPKT... HPCT... HOKT... HOCT...

HPKT... HPCT...
HOKT... HOCT...

Przeglad

Aplikacje

1) Planowanie

-

3) Fazowanie

—

Wiper

2) Frezowanie rowkow

7

Niezwykle miekkie, przyjazne dla wrzeciona
wcinanie. Bardzo pozytywna krawedz
skrawajgca w potgczeniu z nowym
tamaczem wiora rewolucjonizuje frezowanie
na matych i srednich frezarkach.

g> “Krawedz Wiper”

Indeksowanie 6 razy

Rze

Okrecanie ptytki bez koniecznosci
catkowitego odkrecania sruby
Bezposrednie okrecanie ptytek
Ooszczedza cenny czas maszynowy.

Jakiego tamacza wiodra uzyc?
warunkach w stali.

M5P
@1
M5M

Mocna krawedz skrawajgca
i -\‘lv | Ostra krawedz skrawajgca do
L ! ‘ ogolnych zastosowan w stali

do ogolnych zastosowan
i frezowania w trudnych

nierdzewnej i do wykanczania
stali.

MS5N

Niezwykle ostra krawedz
tngca do aluminium i metali
niezelaznych.

Gatunki weglika

MP30DD MP35E

MM40EA

MSM35D
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Dostepny zakres HPKT... HPCT... / HOKT... HOCT...

Plytka Specyfikacja *;Naig:%(\:/\f MP30DD MP35E MSM35D MM40EA UN15C
HPKT 0604AZER-M5P ..-M5P ° °
HPKT 0604AZER-M5M ..-M&M o
HPCT 0604AZFR-M5N ..-M5N °
HOKT 0604AZER-M5P ° °
‘ HOCT O604AZER-M5M o o
2 Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSHO06-R040-W32-50-L110-Z204 40 4 o
BSHO6-R040-204 40 4 °
BSHO6-R050-205 50 5 °
BSHO6-R063-206 63 6 °
BSHO6-R080-207 80 7 °
BSHO6-R100-209 100 9 °
BSHO06-R125-7210 125 10 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
* SrubaM4.0x 11 - T15+ 5 02345431 °
, :Sc’)ﬁg:j'ggg_l\zflgz.‘o X 30.0 (76281870) tylko dla 15 08863011 .

Parametry obrobki HPKT... HPCT...

Zakres parametrow:

'E' 4.5 ‘ 'g 5
E 40— £
o 3.5 N o 4
3.0
25 3
2.0 2
1.5
1.0 i 1
0.5
0.0 | ! | 0 ‘ |
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.05 0.2 0.35
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: L
Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.12-0.3 4-0.3
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5EM 200 - 60 0.1 -0.25 4-0.3
MSM35D
. Niezelazne M5N UN15C <2000 0.05-0.35 4-0.3
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Parametry obrobki HOKT... HOCT...

Zakres parametrow:

T 45 T 5
E 40 =
o 3.5 o 4
3.0
2.5 ~ 3
2.0 2
1.5 S
1.0 — 1
0.5
0.0 | ! 0 ‘ ! |
0.00 005 010 015 020 025 030 035 0.40 0.1 0.225 0.35
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
MP30DD
Stal MBP 220 - 60 0.12 - 0.35 4-0,3
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.1-0.3 4-0,3
MSM35D
SH / Planowanie / frezowanie czotowe 6 X 45°
Korpus frezujacy (HPKT, HOKT, HPCT and HOCT)
Planowanie / frezowanie S B
czotowe . e
Frezowanie rowkow
Fazowanie
L d
@ da H6
a
! ij
0 Q
e < E‘&
[ - P < —
e g
o
@) «
@d, @d, 12 @d, amax n_. ad
Specyfikacja [mm]  [mm] I, [mm] [mm] h[mm] [mm]  [mm]  [min] z [mm] |, a b
SSHO6-R040-W32-50-L110-Z04 40 522 110 50 - 32 17000 4 - - - -
BSH06-R040-204 40 52.2 - - 40 16 19900 4 38 19 84 56
BSH06-R050-205 50 62.2 - - 40 22 15900 5 43 20 104 6.3
BSHO06-R063-Z206 63 75.2 - - 40 22 4.5 12600 6 48 20 104 6.3
BSHO06-R080-207 80 92.2 - - 50 27 9900 7 58 22 124 7
BSHO06-R100-209 100 112.2 — — 50 32 7900 9 78 25 144 8
BSH06-R125-Z210 125 137.2 - - 63 40 6300 10 88 33 164 9
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SH / Planowanie / frezowanie czotowe 6 X 45°

Plytka (HPKT, HOKT, HPCT and HOCT)

L4
HPKT-M5P HOKT-M5P
i
]
5 !
v =
HPKT-M5M HOCT-M5M
i
oL Lz ] e
HPCT-M5N
Specyfikacja d [mm] s [mm] I, Imm] r, (mm]j r, (mmij d, [mm] X [°]
HPKT 0604AZER-M5P
HPKT 0604AZER-M5M
HOKT 0604AZER-M5P 16.3 4.5 1.7 0.4 0.5 4.4 11
HPCT 0604AZFR-M5N
HOCT 0604AZFR-M5M
|
)
f
rF e
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tamacz wiorow
M5P: Stal / Operacje srednie i zgrubnes

M5M: Stal — Stal nierdzewna / Wykonczenie
M5K: Zeliwo

Indeksowanie 4 razy i dwustronne

Przeglad SOKU

Aplikacje

1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow

el 7

3) Fazowanie

Korzysci dla Klienta

Technologia Wiper
Dwustronna pozytywowa (dodatni kgt
natarcia)

Dodatni kat natarcia

Kwadratowa dwustronna ptytkal

Dostepnosc w 2 rozmiarach

IC 12 IC 15

Jakiego tamacza wiora uzyc?

M5P

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania
w trudnych warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewneyj i
do wykanczania w stalach.

o MS5K
Mocna krawedz tngca do
zastosowan w zeliwie.

Gatunki weglika
MP30DD MP35D MP35E MM40EA

o o
MSM35D  MK15D MK20E
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Dostepny zakres SOKU12

) < )
o) ? i u D ? S
@ ) [se) 5 s - Al
a o o > & X X
tamacz s = = s g > s
Ptytka Specyfikacja wiorow
SOKU 1205AZER-M5P ...-Mb5P ° ° °
SOKU 1205AZER-M5M ...-M5M ° °
SOKU 1205AZER-M5M ..-M5K o )
2 Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BDS12-R040-204 40 4 °
BDS12-R050-205 50 5 °
BDS12-R063-206 63 6 °
BDS12-R080-208 80 8 °
BDS12-R100-210 100 10 o
BDS12-R125-212 125 12 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4 x 11 - T15 5 47224011 °

Parametry obrobki SOKU12

Zakres parametrow:

T 7 I €7
E 6 E 6
Nn' “n.
5 5
4 4
3 3
2 2
1 1
\ \
0 N | [ 0 | \ \
0.00 0.05 010 0.5 0.20 0.25 0.30 0.35 0.08 0.19 0.3
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materialy: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, [mm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P MP35D 220 - 60 0.1-0.3 6-0.2
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08-0.2 6-0.2
MSM35D
_ MK15D
Zeliwo MBK 320 - 100 0.08 - 0.45 6-0.2
MK20E
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Dostepny zakres SOKU15

o < o
S B8 8 & v 3 8
@ ) ) 5 s - Al
a o o s o X X
tamacz s = = s g > s
Plytka Specyfikacja wiorow
SOKU 1505AZER-M5P ...-MBP o ° °
SOKU 1505AZER-M5M ...-M5M ° °
SOKU 1505AZER-M5K ...-MbK ° °
o Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BDS15-R040-204 40 4 °
BDS15-R050-704 50 4 °
BDS15-R063-205 63 5 o
BDS15-R080-206 80 6 o
BDS15-R100-207 100 7 °
BDS15-R125-Z08 125 8 °
BDS15-R160-210 160 10 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.5 x 13 - T20+ 5 01345431 .
, Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) tylko dla A-DSM-515.40 5 08863011 °

Parametry obrobki SOKU15

Zakres parametrow:

7 ‘ T 8
.g. 6 -§. 7
1] 5 ] 6
. 5
4
3
3
2 2
1 I 1
0 L[ : 0 } - :
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.08 0.29 0.5
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v_ [m/min] f, [mm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P MP35D 220 - 60 0.1-05 6.5-0.2
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08-04 6.5-0.2
MSM35D
, MK 15D
Zeliwo M5K 320 - 100 0.08 - 0.45 6.5-0.2
MK20E
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DS / Planowanie / frezowanie czotowe 8 x 45°

Planowanie / frezowanie

czotowe

Frezowanie rowkow

Fazowanie d

d, H6
a
<
—
§ =
o
Korpus frezujacy (SOKU12)
2d, 2d, h 2d, a, max Mooy 2d

Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-] z [mm] l a b
BDS12-R040-204 40 52.4 45 16 19900 4 38 19 8.4 5.6
BDS12-R050-Z205 50 62.4 45 22 15900 5 43 20 104 6.3
BDS12-R063-Z206 63 75.4 45 22 12600 6 48 20 104 6.3

6
BDS12-R080-Z08 80 92.4 50 27 9900 8 58 23 124 7
BDS12-R100-Z10 100 112.4 50 32 7900 10 78 25 144 8
BDS12-R125-Z212 125 137.4 63 40 6300 12 88 28 16.4 9
Korpus frezujacy (SOKU15)
ad, @d, h @d, a, max Ny 2d

Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm] N a b
BDS15-R040-204 40 55 45 16 15900 4 38 19 8.4 5.6
BDS15-R050-Z04 50 65 45 22 12700 4 43 20 104 6.3
BDS15-R063-Z205 63 78 45 22 10100 5 48 20 104 6.3
BDS15-R080-Z206 80 95 50 27 6.5 7900 6 58 22 12.4 7
BDS15-R100-Z207 100 115 50 32 6300 7 78 25 14.4 8
BDS15-R125-Z208 125 140 63 40 5000 8 88 28 16.4 9
BDS15-R160-Z10 160 175 63 40 3800 10 93.4 29 16.4 9
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DS / Planowanie / frezowanie czotowe 8 x 45°

Ptytka (SOKU)

-M5P -M5M
"
-M5K

Specyfikacja d [mm] | [mm] S [mm] I, [mm] r (mm]j d, [(mm] X [°]
SOKU 1205 AZER-M5P

SOKU 1205 AZER-M5K 13 13 5 2 0.8 4.55 6
SOKU 1205 AZER-M5M

SOKU 1505 AZER-M5P

SOKU 1505 AZER-M5K 15.875 15.875 6.0 2.7 1.0 574 6

SOKU 1505 AZER-M5M
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Przeglad HNKU / HOKU

Aplikacje

1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow

el 7

3) Fazowanie

Korzysci dla klienta

Geometria Wiper
Maksymalna ekonomicznosc dzieki 12
krawedziom tngcym.

Jakiego tamacza wiora uzyc?

M5P
O Mocna krawedz skrawajaca

; do ogolnych zastosowan

tamacz wiorow i frezowania w trudnych

_ warunkach w stali.
M5P: Stal — Zeliwo*
M5M: Stal nierdzewna — Egzotyczne* — Tytan*

* rozszerzona aplikacja mM5M

Ostra krawedz tngca do
ogolnego zastosowania
w stali nierdzewnej i do
wykanczania w stalach.

Indeksowanie 6 razy i dwustronna

h

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MSM35D MM40EA

([
4 ® R
# ’ L A
" (T -
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Dostepny zakres HNKU / HOKU

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
HNKU 0806AZER-M5P ..-M5P o °
HNKU 0806AZER-M5M ..-M5M o °
HOKU O806AZER-M5P ...-M5P o o
HOKU 0806AZER-M5M ...-M5M ° °
2 Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BDHO08-R040-204 40 4 °
BDHO08-R050-204 50 4 o
BDHO08-R063-205 63 5 o
BDHO8-R080-206 80 6 °
BDHO08-R100-208 100 8 (]
BDHO08-R125-209 125 9 o
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.0 x 11 - T15+ 5 02345431 .
Zakres parametrow:
T ° € S
E 4 E
o 4 & 4
3
3 3
2 2
2
1 1
1 N
0 L 0
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.60 0.08 0.29 0.5
[mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, [mm] a, (mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.1-05 4-02
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08-0.4 4-0.2
MSM35D
99 www.blauing.com



BLAUING - FREZOWANIE

DH / Planowanie / frezowanie czotowe 12 x 45°

Korpus frezujacy (HNKU / HOKU)

W

+ Planowanie / frezowanie d
czotowe
- Frezowanie rowkow ¢ d, H6
- Fazowanie a
Ne} L]
—
) -
<
d,
d,
@d, @d, h @d, a, max Mooy @d
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-] z [mm] N a b
BDHO08-R040-204 40 52 40 16 15900 4 38 19 8.4 5.6
BDHO08-R050-204 50 62 40 22 12700 4 43 20 10.4 6.3
BDHO08-R063-Z205 63 75 40 22 10100 5 48 20 10.4 6.3
4
BDHO08-R080-Z206 80 92 50 27 7900 6 58 22 12.4 7
BDHO8-R100-208 100 112 50 32 6400 8 78 25 14.4 8
BDHO08-R125-209 125 137 63 40 5100 9 88 28 16.4 9

DH / Planowanie / frezowanie czotowe 12 x 45°

Plytka (HNKU / HOKU)

R \\\

\‘w
i~
ko) 1 e ;i‘ I| g

HRIIN

ﬂ /l -M5P -MB5M

v /q

?;, A l‘v

5 x

Description d [mm] I Imm] s [mm] r Imm] I, Imm] d, [mm] X [°]
HNKU 0806 AZER-M5P 14.7 7.5 5.19 1 1.5 4.5 -
HNKU 0806 AZER-M5M 14.7 7.5 5.19 1 1.5 4.5 =
HOKU 0806 AZER-M5P 14.7 7.5 5.23 1 1.5 45 45
HOKU 0806 AZER-M5M 14.7 7.5 5.23 1 1.5 45 45
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Przeglad RPMX... RDHX...
Apiikacie RPHX... RDHW...

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie
3) Frezowanie rowkow  4) Frezowanie Kieszeni
5) Profilowanie B6) Zagtebianie helikalne

7

7) Frezowanie wgtebne 8) Frezowanie toczne

= &>

Korzysci dla Klienta

*

Okrecanie ptytki bez koniecznosci catkowitego odkre-
cania sruby

Bezposrednie okrecanie ptytek oszczedza cenny
czas maszynowy.

A4 4

Dostepnosc w 3 rozmiarach

Jakiego tamacza wiora uzyc? IC10 1IC12 IC16
o M5P
tamacz wiorow .0;/ Mocna krawedz skrawajgca do
o j ogolnych zastosowan i frezowania w
M5P: Stal — Zeliwo™ C\.:: 3 trudnych warunkach w stali.

M5M: Stal nierdzewna

M5S: Egzotyczne — Tytan*

MS5N: Aluminium i metale niezelazne

M5H: Wzmocniony do twardych materiatow

M5M

Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewnej i
do wykanczania w stalach.

Indeksowanie 4 lub 8 razy

8 fasetek do indeksowania 4 lub 8 wedtug
twojego Ap M5S

Ostra krawedz skrawajgca do

stopow zaroodpornych — Tytanu*

M5N

Niezwykle ostra krawedz tngca do
Elastycznosc¢ — Jedno narzedzie na Kilka typow ; aluminium i metali niezelaznych.
okragtych ptytek k. J

Zoptymalizowane katy przytozenia do wysokowy-
dajnych operacji frezowania.

11° (RP...): dla Stali, Stali nierdzewnej, Zeliwa i
Egzotycznych materiatow

15° (RD...): do materiatow twardych i metali
niezelaznych.

MS5SH

'Oy Mocno wzmochniona krawedz tngca
i do twardego materiatu.

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MSM356D  MS35D

UN15C MH15E

ROMX 1204 (1° to 16°)

Dwa rozne kgty natarcia i tylko jedno
narzezie

OPCJA: dodatkowe katy natarcia
rowniez dastepne na zyczenie

101 www.blauing.com



BLAUING - FREZOWANIE

Dostepny zakres R...10

tamacz g s £ 92 g 3 =
Plytka Specyfikacja wiorow
RPMX 10T3MO-M5P ..-M5P ° °
RPMX 10T3MO-M5M ..-M5M ° o
RPHX 10T3M0O-M5S ..-MBS ° °
RDHX 10T3MO-M5N ...-M5N °
RDHW 10T3MO-M5H °
o Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSR10-R020-C20-50-L102-Z202 20 2 °
SSR10-R020-C20-50-L165-202 20 2 °
SSR10-R025-C25-60-L116-203 25 3 °
/ SSR10-R025-C25-60-L165-203 25 2 °
SSR10-R032-C32-70-L130-Z204 32 4 °
SSR10-R032-C32-70-L165-204 32 4 °
TSR10-R020-202 20 2 Na prosbe
TSR10-R025-Z203 25 8 Na prosbe
i TSR10-R032-Z204 32 4 °
TSR10-R035-Z04 35 4 o
BSR10-R040-204 40 4 °
BSR10-R042-7205 42 5
BSR10-R050-205 50 5 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' SrubaM3.0x 7.5 - T10+ 1.2 49898611 °
, Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) for BSR10-R040-204 15 08863011 o

Parametry obrobki R...10

Zakres parametrow:

3.0 ‘

a, [mm]

a, [mm]

1.0

0.5

0.0 t f t t t
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.08 0.29 0.5
f, [mm] f, [mm]
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Parametry obrobki R...10

Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.15-0.5 25-05
MP35E
, MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.1-0.3 25-05
MSM35D
Niezelazne M5N UN15C <2000 0.1-04 25-0.5
Stopy zaroodporne M5S MSM35D
751='25 0.08 - 0.25 25-05
Tytan M5S MS35D
H Twarde materiaty M5H MH15E 180 - 100 0.1-02 0.5-01
Sugerowane! o
4 razy 8razy
2 [mm] a [mm] a [mm] a [mm]
p p max P max
10 2.5 4.5 1.4
12 3.0 5.5 1.7
16 4.0 7.5 2.3

SR / Frezowanie ksztattowe

D___[mm] = maksymalna $rednica dla ptaskiego dna

max
D,,, [mml = minimalna érednica otworu

Dy =Dpa—d, lUbD,, - d,

O

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne RP/RD10)

Specyfikacja d,[mm] D, [mm] D_ [mm] .., [°]
SSR10-R020-C20-50-L102-202 20 30 26 1.3
SSR10-R020-C20-50-L165-202 20 30 26 1.3
SSR10-R025-C25-60-L116-Z03 25 40 37 1.8
SSR10-R025-C25-60-L165-Z03 25 40 37 1.8
SSR10-R032-C32-70-L130-204 32 54 50 1.5
SSR10-R032-C32-70-L165-204 32 54 50 1.5
TSR10-R020-202 20 30 26 1.3
TSR10-R025-203 25 40 37 1.8
TSR10-R032-204 32 54 50 1.5
TSR10-R035-204 35 54 50 1.5
BSR10-R040-Z04 40 70 64 1.1
BSR10-R042-Z05 42 70 64 1.1
BSR10-R050-Z05 50 74 68 1.1
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Dostepny zakres R...12

tamacz g = £ 9 g 5 =z
Plytka Specyfikacja wiorow
RPMX 1204MO-M5P ...-MB&P ° o
RPMX 1204M0O-M5M ..-M5M ° °
RPHX 1204M0O-M5S ..-MBS ° °
RDHX 1204M0O-M5N ..-MBN (]
RDHW 1204M0O-M5H °
o Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 2 °
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 2 °
SSR12-R032-C32-40-100-Z203 32 3 °
SSR12-R032-C32-70-L130-203 32 3 °
TSR12-R025-202 25 2 °
TSR12-R035-Z03 35 3 °
BSR12-R040-Z204 40 4 °
BSR12-R044-704 42 4 °
@ BSR12-R050-Z205 50 5 °
BSR12-R052-205 52 5 (]
BSR12-R063-206 63 6 °
BSR12-R066-206 66 6 °
BSR12-R080-208 80 8 °
BSR12-R100-Z210 100 10 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
‘ $ruba M4.0 x 11 - T15+ (tylko dla B-) 5 02345431 o
' Sruba M4.0 x 8.5 - T15 (tylko dla S-) 5 48473011 o
/ Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) for BSR12-R040-204 16 08863011 o

Parametry obrobki R12

Zakres parametrow:

3.5

»

3.0 1

a, [mm]
a, [mm]

w

25

2.0

1.5

1.0

0.5

0.0 t 1 f -
000 010 020 030 040 050 060 0.70 0.80 0.9 0.1 0.45 0.8
f, [mm] f, [mm]
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Parametry obrobki R...12

Gatunki weglika i materialy: Parametry obrébki

tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 02-0.8 3-05
MP35E
, MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.1 -0.45 3-05
MSM35D
Niezelazne MS5N UN15C <2000 0.1-0.5 3-05
Heat-resistant alloys M&S MSM35D
75 - 25 0.1-0.3 3-05
Tytan M5&S MS35D
H  Twarde materiaty MEH MH15E 180 - 100 0.1-0.256 0.7 -0.1
Sugerowane! o
4 razy 8 razy
o [mm] a mmi 8y (MM ) oy (MM
10 2.5 4.5 1.4
12 3.0 5.5 1.7
16 4.0 7.5 2.3

SR / Frezowanie ksztattowe

D__ [mm] = maksymalna $rednica dla ptaskiego dna

max
D,, [mmI] = minimalna érednica otworu

Dy, = Dmax - d1 lub Do = dw

Dy

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne RP/RD12)

Specyfikacja d,Imm] D, [mm] D, [mm] a, [
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 38 31 2.2
SSR12-R025-C25-60-L116-Z202 32 38 31 2.2
SSR12-R032-C32-40-100-203 32 52 46 1.7
SSR12-R032-C32-70-L130-Z03 32 52 46 1.7
TSR12-R025-702 25 38 31 2.2
TSR12-R035-Z03 35 52 46 1.7
BSR12-R040-204 40 68 62 1.4
BSR12-R044-704 42 68 62 1.4
BSR12-R050-Z05 50 88 81 1.1
BSR12-R052-Z05 52 88 81 1.1
BSR12-R063-Z06 63 114 107 0.9
BSR12-R066-206 66 114 107 0.9
BSR12-R080-208 80 148 142 0.7
BSR12-R100-Z210 100 188 181 0.5
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Dostepny zakres R...16

[} w < [} A U w
8 8 g 8 5 o B
™ o S > n E T
o = n
tamacz s = s s = 5 =
Plytka Specyfikacja wiorow
RPMX 1605M0O-M5P ..-M5P ° °
RPMX 1605M0O-M5M ..-M5M o o
RPHX 1605M0O-M5S ..-MBS (] °
RDHX 1605M0O-M5N ...-M5N o
RDHX 1605M0O-M5H ...-M5H o
@ Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BSR16-R050-Z03 50 3 °
BSR16-R052-204 52 4 o
BSR16-R063-205 63 5 o
BSR16-R066-205 66 5 o
BSR16-R080-206 80 6 °
BSR16-R100-207 100 7 o
BSR16-R125-208 125 8 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm]  katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.5 x 13 - T20+ 5 01345431 .
Mocna $ruba M10.0 x 31.0 (86281870) for
/ BSR16-R050-203 ee GirEon O °

Parametry obrobki R16

Zakres parametrow:

4.5 ‘ ‘
4.0
3.5
3.0
2.5
2.0
1.5
1.0
0.5

L]
0.0 l ‘ l t
000 010 020 030 040 050 060 070 0380 0.90 0.1 0.45 0.8
f, [mm] f, [mm]

a, [mm]
a, [mm]
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Parametry obrobki R...16

Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki

tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, (mm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.25-0.8 4-05
MP35E
MMA40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.2-0.6 4-05
MSM35D
Heat-resistant alloys M5S MSM35D
75 -25 0.1-0.3 4-05
Tytan M5S MS35D
Sugerowane! o
4 razy 8 razy
o [mm] a [mm] a _[mml a [mm]
p p max P max
10 2.5 4.5 1.4
12 3.0 5.5 1.7
16 4.0 7.5 2.3

SR / Frezowanie ksztattowe

D__ [mm] = maksymalna $rednica dla ptaskiego dna

max
D, [mm] = minimalna $rednica otworu

DM = Dmax - d‘l IUD Dmin - d1

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne RP16)

Specyfikacja d,[mm] D, [mml D, [mm] a, [
BSR16-R050-Z203 50 84 75 1.5
BSR16-R052-Z204 52 84 75 1.5
BSR16-R063-Z205 63 110 101 1.1
BSR16-R066-Z05 66 110 101 1.1
BSR16-R080-Z206 80 144 135 0.9
BSR16-R100-Z07 100 184 175 0.7
BSR16-R125-Z08 125 234 225 0.5
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SR / Frezowanie ksztattowe

Specyfikacja d, [mm] a, [°]
SSR10-R020-C20-50-L102-202 20 1.3
Dane aplikacji (zagtebianie po rampie) SSR10-R020-C20-50-L165-202 20 13
SSR10-R025-C25-60-L116-Z03 25 2.0
SSR10-R025-C25-60-L165-203 25 2.0
SSR10-R032-C32-70-L130-204 32 3.0
SSR10-R032-C32-70-L165-204 32 3.0
TSR10-R020-Z02 20 1.3
TSR10-R025-Z03 25 2.0
TSR10-R032-Z04 32 3.0
TSR10-R035-Z04 85 3.0
0 BSR10-R040-204 40 3.3
BSR10-R042-Z05 42 3.3
‘ BSR10-R050-Z205 50 2.4
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 6.4
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 6.4
SSR12-R032-C32-40-100-203 32 4.0
SSR12-R032-C32-70-L130-Z203 32 4.0
BSR12-R040-Z04 40 2.8
BSR12-R044-Z204 42 2.8
x BSR12-R050-205 50 2.6
E BSR12-R052-Z205 52 2.6
@) r BSR12-R063-206 63 1.9
BSR12-R066-Z06 66 1.9
| BSR12-R080-Z08 80 1.3
BSR12-R100-Z210 100 1.0
BSR16-R050-Z03 50 4.0
BSR16-R052-204 52 4.0
BSR16-R063-Z05 63 2.8
BSR16-R066-Z205 66 2.8
BSR16-R080-Z06 80 2.0
BSR16-R100-207 100 1.5
BSR16-R125-Z08 125 1.0
SR / Frezowanie ksztattowe
Dane aplikacji (Zagtebianie osiowe) @immi  d,imml X, [mml
20 0.2
25 0.4
10
32 0.8
40 - 50 1.5
b4 25 1.0
— Y 32 1.1
= 12
) 40 12
50 - 100 15
50 1.1
16
63 - 125 1.0
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SR / Frezowanie ksztattowe
Korpus frezujacy (RP/RD10)

Planowanie / frezowanie czotowe
Zagtebianie po rampie

Frezowanie rowkow
Frezowanie kieszeni
Profilowanie
Zagtebianie helikalne
Frezowanie wgtebne
Frezowanie toczne

I

‘ N
ﬁ 2
R
Q
@d, a

@d, I, I, h  H6/h6 max n__ ad I a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] z [mm] SW M [mm] [mm] [mm]
SSR10-R020-C20-50-L102-202 20 102 50 - 20 5 31800 2 - - - - - -
SSR10-R020-C20-50-L165-202 20 165 50 - 20 5 22260 2 - - - - - -
SSR10-R025-C25-60-L116-203 25 116 60 - 25 5 20000 3 - - - - - -
SSR10-R025-C25-60-L165-203 25 165 60 - 25 5 20000 3 - - - - - -
SSR10-R032-C32-70-L130-204 32 130 70 - 32 5 19000 4 - - - - - -
SSR10-R032-C32-70-L165-204 32 165 70 - 32 5 18000 4 - - - - - -
TSR10-R020-202 20 - 30 - 10.5 5 36900 2 18 SW15  M10 - - -
TSR10-R025-203 25 - 35 - 125 5 33200 3 21 SW17  M12 - - -
TSR10-R032-204 32 - 40 - 17 5 30200 4 29 swe4  M16 - - -
TSR10-R035-204 35 - 40 - 17 5 30200 4 29 sSwe4  M16 - - -
BSR10-R040-204 40 - - 40 16 5 15900 4 38 - - 20 84 56
BSR10-R042-205 42 - - 40 16 5 15900 5 38 - - 20 84 56
BSR10-R050-205 50 - - 40 22 5 12700 5 43 - - 21 104 76

o2d,
@d, I I, h He/h6  a max Mooy ad l a b

Description [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-] z [mm]  [mm] [mm] [mm]
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 86 30 - 25 6 25000 2 - - - -
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 116 60 - 25 6 18000 2 = = = =
SSR12-R032-C32-40-100-Z03 32 100 40 - 32 6 19000 3 - - - -
SSR12-R032-C32-70-L130-203 32 130 70 - 32 6 17000 3 = = = =
TSR12-R025-202 25 - 35 - 12.5 6 25000 2 21 - - -
TSR12-R035-203 35 = 40 = 17 6 15900 3 29 = = =
BSR12-R040-204 40 - - 40 16 6 15900 4 38 20 84 56
BSR12-R044-204 42 - - 40 16 6 15900 4 38 20 84 56
BSR12-R050-205 50 - - 40 22 6 12700 5 43 21 104 6.3
BSR12-R052-Z05 52 = = 40 22 6 12700 5 43 21 104 6.3
BSR12-R063-206 63 - - 40 22 6 10100 6 48 21 104 6.3
BSR12-R066-Z06 66 = = 40 27 6 10100 6 58 23 124 7
BSR12-R080-708 80 - - 50 27 6 7950 8 58 22 124
BSR12-R100-Z210 100 = = 50 32 6 6350 10 78 26 144 8
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SR / Frezowanie ksztattowe

Korpus frezujacy (RP16) B

Planowanie / frezowanie

czofowe

Zagtebianie po rampie
Frezowanie rowkow
Frezowanie kieszeni

Profilowanie <
Zagtebianie helikalne
Frezowanie wgtebne =
Frezowanie toczne
q
d
od, ‘
2d, h H6/h6 a, max Ny 2d N a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm] [mm] [mm] [mm]
BSR16-R050-Z03 50 40 22 8 12700 3 48 22 10.4 6.3
BSR16-R052-Z04 52 40 22 8 12700 4 48 21 10.4 6.3
BSR16-R063-Z05 63 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
BSR16-R066-Z05 66 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
BSR16-R080-Z06 80 50 27 8 7950 6 58 23 12.4 7
BSR16-R100-Z07 100 50 32 8 6350 7 78 26 14.4 8
BSR16-R125-Z08 125 63 40 8 5050 8 88 28 16.4 9

SR / Frezowanie ksztattowe

Plytka (RPMX, RPHX, RDHW and RDHX)

X

o
d’\
Description dlmm] s[mm] [mm] X [°]
RPMX 10T3MO-M5P 10 3.97 3.4 11
RPMX 10T3MO-M5M 10 3.97 3.4 11
RDHX 10T3MO-M5N 10 3.97 3.4 15
RPHX 10T3MO-M5S 10 3.97 3.4 11
RDHW 10T3MO-M5H 10 3.97 3.4 15
RPMX 1204M0O-M5P 12 4.76 4.4 11
RPMX 1204M0O-M5M 12 4.76 4.4 11
RDHX 1204M0O-M5N 12 4.76 4.4 15
RPHX 1204M0O-M5S 12 476 4.4 11
RDHW 1204M0O-M5H 12 4.76 4.4 15
RPMX 1605M0O-M5P 16 5.56 55 11
RPMX 1605M0O-M5M 16 5.56 5.5 11
RDHX 1605M0O-M5N 16 5.56 5.5 15
RPHX 1605M0O-M&S 16 5.56 55 11
RDHW 1605M0O-M5H 16 5.56 5.5 15

-M5P -M5M

-M5S -M5H

-M5N
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Przeglad RNKU... ROHU...

Aplikacje

1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow

- =7

Korzysci dla klienta
Okrecanie ptytki bez koniecznosci catkowitego
odkrecania sruby

Bezposrednie okrecanie plytek oszczedza cenny
czas maszynowy.

A4 &

Dostepnosc w 2 rozmiarach

tamacz wiorow

M5P: Stal — Zeliwo*
M5M: Stal nierdzewna
M5S: Egzotyczne — Tytan*

Cl12 Cl16

Indeksowanie 4 razy i dwustronne
Najlepsze wykonczenie

ey el

Parametry skrawania: vc 280my/ min. f 0.4 mm. ap 0.5 mm

Potgczenie okragtej ptytki zapewniajgacej wytrzymatosc
i ptytki dogtadzajgcej do wykanczania. Dwustronna
ptytka ma 4 mniejsze krawedzie skrawajgce na strone,
CO zapewnhia najlepsze wykonczenie powierzchni.
Na przyktad

> Ra przy uzyciu standardowej ptytki okrggtej: 3 um

> Ra przy uzyciu dwustronnej ptytki okrggtej: 1 um

Jakiego tamacza wiora uzyc?

Qe M5pP
‘_’ Mocna krawedz skrawajgca do
+ 0golnych zastosowan i frezowania w

trudnych warunkach w stali.

M5M
M Ostra krawedz tnaca do ogolnego
| zastosowania w stali nierdzewnej i do

wykarnczania w stalach.

.

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
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Dostepny zakres R...12

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
= RNKU 1204MOER-M5P ...-M5P ° °
ROHU 1204MOER-M5M ...-M5M ° °
@ Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SDR12-R32-C32-70-L131-Z03 32 3 (]
SDR12-R32-C32-70-L165-Z203 32 3 °
BDR12-R040-204 40 4 °
BDR12-R050-Z205 50 5 °
BDR12-R063-Z206 63 6 °
BDR12-R080-208 80 8 °
BDR12-R100-210 100 10 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosct
* Sruba M4.0x 11 - T15+ 5 02345431 o
/ Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) for BSR12-R040-Z04 15 08863011 (]
Zakres parametrow:
'E 3.5 ‘ 'E 4
E 5 | £
® 25 ® 3
2.0
2
1.5
1.0 1
0.5
0.0 } 0 ‘ ‘ ‘
000 010 020 030 040 050 060 070 080 0.90 0.1 0.45 0.8
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal Mb&P 220 - 60 0.2-0.8 3-05
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.1 - 0.45 3-0.5
MSM35D
Sugerowane!
o 4 razy 8razy
2 [mm] a [mm] a [mm] a [mm]
p p max p max
12 3.0 5.5 1.7
16 4.0 7.5 2.3
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Dostepny zakres R...16

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
RNKU 1605MOER-M5P ..-M5P ° °
ROHU 1605MOER-M5M ..-M5M ° °
@ Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BDR16-R050-Z203 50 3 o
BDR16-R063-Z05 63 5) °
BDR16-R080-206 80 6 o
BDR16-R0100-207 100 7 o
BDR16-R0125-208 125 8 o
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.5x 13 - T20 5 99388100 °
Zakres parametrow:
'E' 4.5 ‘ 'E' 5
E 40 E
© 3.5 &4
3.0
2.5 3
20 )
1.5
1.0 ‘ 1
05 ‘
0.0 | ! 0 | | |
0.00 010 020 030 0.40 050 060 0.70 0.80 0.90 0.2 0.5 0.8
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.25-0.8 4-05
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.2-0.6 4-05
MSM35D
Sugerowane!
o 4 razy 8razy
2 [mm] a [mm] a [mm] a [mm]
p P max p max
12 3.0 5.5 1.7
16 4.0 7.5 248
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DR / Frezowanie ksztattowe d
B.. d, H6
Planowanie / frezowanie czotowe a
Frezowanie rowkow c 1
o e <} EEm
5
:8 I —
S V- N o g =
o g
®) o
Q) (® ©
a, max
12 | dl
Korpus frezujacy (RNKU12 i ROHU12 / RNKU16 i ROHU1)
od,
2d, I [ h HB/h6 a max Niax ad N a b
Description [mm]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] z [mm]  [mm] [mm] [mm]
SDR12-R32-C32-70-L131-203 32 131 70 - 32 4.5 19000 3 - - - -
SDR12-R32-C32-70-L165-203 32 165 70 - 32 4.5 17000 3 - - - -
BDR12-R040-204 40 - - 40 16 45 15900 4 38 20 84 56
BDR12-R050-Z205 50 = = 40 22 4.5 12700 5 43 21 10.4 6.3
BDR12-R063-Z206 63 - - 40 22 4.5 10100 6 48 21 104 6.3
BDR12-R080-208 80 - - 50 27 4.5 7950 8 58 23 124 7
BDR12-R100-210 100 - - 50 32 4.5 6350 10 78 26 144 8
@d,
2d, h HB/h6  a, max N ad L a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm] [mm] [mm] [mm]
BDR16-R050-203 50 40 22 6 12700 3 43 22 10.4 6.3
BDR16-R063-205 63 40 22 6 10100 5 48 21 10.4 6.3
BDR16-R080-206 80 50 27 6 7950 6 58 23 12.4 7
BDR16-R0100-Z07 100 50 32 6 6350 7 78 26 14.4 8
BDR16-R0125-Z08 125 63 40 6 5050 8 88 28 16.4 9

DR / Frezowanie ksztattowe
Ptytka (RNKU and ROHU)

d

-M5pP -M5M
S
-
x
/, ROHU
x
Description d [mm] I Imm] s [mm] I, (mm] d, [mm] X [°]
RNKU 1204MOER-M5P 12 - 5.9 2.3 45 0
ROHU 1204MOER-M5M 12 - 5.9 2.3 4.5 3
RNKU 1605MOER-M5P 16 - 6.7 2.7 5.8 0
ROHU 1605MOER-M5M 16 = 6.7 2.7 5.8 3
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Przeglad  XPLT... XDLT...
XDLX... XOLT...

Aplikacje

1) Planowanie 2) zagtebianie po rampie

-

3) Zagtebianie helikalne 4) Frezowanie wgtebne

=

5) Profilowanie 6) Frezowanie Kieszeni

-

A

4l

7) Frezowanie rowkow

A

tamacz wiorow

MS5P: Stal - Zeliwo* Korzysci dia Klienta

M5M: Stal nierdzewna — Tytan*

Z posuwem do 3 mm / zab i gestg podziatka osiggana
jest bardzo wysoka efektywnosc usuwania wiorow.
Maksymalna oszczednosc dzieki 4 krawedziom tngcym.
Zmniejszony hatas i wibracje podczas obrobki, tagodny
kgt wcinania

Elastycznosc dzieki otworom chtodzacym wymaga-
jacym niewielkiej ilosci chtodziwa

4 efektywnych krawedzi skrawajgcych

Dostepnosc w 3 wymiarach

XDLX - Twoje zalety / korzysci

Zmniejszony hatas i wibracje podczas b
obrobki, tagodny kat wcinania ao A
Wysoka ekonmomia dzieki 4 krawedziom 2 . o
thacym ' h

Taki sam korpus frezujgcy jak w XPLT; XDLT ICO7 IC10 1IC13
Zwiekszona produktywnosc

Zwiekszona zywotnosc narzedzia

-M5P -M5M

Jakiego tamacza wiora uzyc?

M5P

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania w
trudnych warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewnej i do
wykanczania w stalach.

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MS35D
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Dostepny zakres XPLTO7

tamacz

Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MS35D
XPLT 070305SR-M5P ...-Mb5P (] °
XPLT 070305ER-M5M ...-M5M ° o o

o Milling cutter

Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
SSX07-R016-C16-50-L200-202 16 2 °
SSX07-R020-C20-50-L200-203 20 8 o
SSX07-R025-C25-50-L200-204 25 4 o
TSX07-R016-202 16 2 o

i TSX07-R020-203 20 3 (]

TSX07-R025-204 25 4 o

Czesci Moment Numer

zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc

S

M2.56x5.0 TO8

1.2 3196700 °

Parametry obrobki SX07

Zakres parametrow:

g 09 T 1.00
E o8 E
o 0.7 o 0.75
0.6
0.5
0.50
0.4
0.3
0.2 0.25
0.1
0.0 ‘ 0.00 ‘ ‘ ‘
000 020 040 0.60 0.80 1.00 120 1.40 1.60 0.15 0.825 1.5
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek Vv [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 02-15 0.8-0.15
MP35E
MMA40EA
M  Stal nierdzewna M5M MSM35D 200 - 60 0.15-1.4 0.8-0.1
MS35D
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Dostepny zakres SX10 - XDLT / XDLX

tamacz
Plytka specyfikacja Wibrow MP30DD MP35E MMA40EA MSM35D MS35D
a XDLT 10T308SR-M5P .-M5P . .
a XDLT 10T308ER-M5M ..-M5M . . .
a XDLX 10T308SR-M5P .-M5P . .
a XDLX 10T308SR-M5M .-M5M . .
2 Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
SSX10-R025-C25-50-L125-203 25 3 o
SSX10-R025-C25-50-L225-203 25 3 o
BSX10-R040-204 40 4 .
@ BSX10-R050-Z05 50 5 .
BSX10-R063-206 63 6 o
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm]  katalogowy Dostepnose
' $ruba M3.5 x 7.2 - T15 (11122770) for SSX10 3.2 67945000 .
' $ruba M3.5 X 8.6 - T15 (90238870) for BSX10 3.2 59756100 .
Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) tylko dla
# BSX10-R040-204 15 088630171 ¢

Parametry obrobki SX10 — XDLT / XDLX

Zakres parametrow:

E 12 T 1.25
E | E
& TN & 1.00
0.8 N
N 0.75
0.6
050
0.4
0.2 \\’ 0.25
0.0 | , 0.00
0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 0.1 1.3 25
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek Vv, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.156-2.5 1-01
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M MSM35D 200 - 60 0.1-24 1-0.1
MS35D
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Dostepny zakres XOLT13

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MS356D
XOLT 130410SR-M5P ...-M5P ° °
XOLT 130410ER-M5M ...-M5M ° °
@ Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSX13-R035-C35-63-L144-7203 35 3 [}
SSX13-R035-C35-63-L250-203 85 S o
TSX13-R035-203 35 3 o
BSX13-R050-204 50 4 o
BSX13-R063-205 63 5 °
BSX13-R080-207 80 7 o
Czesci Moment dokrecania Numer
zamienne Specyfikacja [Nm] katalogowy Dostepnosc
‘ Sruba M4.5 x 10.5 - T20 (41122870) 5 22060100 °
Zakres parametrow:
E 25 T 250
£ E
o 20 TS o 2.00
1.5 1.50
1.0 1.00
0.5 \ 0.50
|
0.0 B 0.00 ‘ ‘
0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 0.1 1.55 3
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, Imm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.15-3 2-0.1
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M MSM35D 200 - 60 0.1-28 2-0.1
MS35D
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SX / HFC / frezowanie z duzym posuwem

D__ [mm] = maksymalna $rednica dla ptaskiego dna

max

D__[mm] = minimalna $rednica otworu

min

Dy =Da—d, lUbD_ - d,

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne XPLTO7)

Specyfikacja d,[mml D, [mm] D [mm] Qa1
SSX07-R016-C16-50-L200-202 16 31 22 4.5
SSX07-R020-C20-50-L200-Z03 20 39 30 2.3
SSX07-R025-C25-50-L200-204 25 49 40 1.3
TSX07-R016-Z202 16 31 22 4.5
TSX07-R020-Z03 20 39 30 2.3
TSX07-R025-Z204 25 49 40 1.3

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne XDLT10, XDLX10)

Specyfikacja d,mml D, [mml D, [mm O[]
SSX10-R025-C25-50-L125-203 25 48 35 3.1
SSX10-R025-C25-50-L.225-203 25 48 35 3.1
BSX10-R040-204 40 78 65 1.0
BSX10-R050-Z05 50 98 85 0.8
BSX10-R063-Z06 63 124 111 0.7

Dane aplikacji (Helikalne frezowanie wgtebne XOLT13)

Specyfikacja d,[(mml D, [mm] D [mm] o, [
SSX13-R035-C35-63-L144-203 35 68 50 3.7
SSX13-R035-C35-63-L250-203 35 68 50 3.7
TSX13-R035-203 35 68 59 3.7
BSX13-R050-Z04 50 98 80 1.3
BSX13-R063-Z205 63 124 106 0.9
BSX13-R080-207 80 158 140 1.1
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SX /HFC / frezowanie z duzym posuwem

Dane aplikacji (zagtebianie po rampie)

Specyfikacja d, [(mm] oL, ]
SSX07-R016-C16-50-L200-202 16 5.9
-/ SSX07-R020-C20-50-L200-Z203 20 3.2
SSX07-R025-C25-50-L200-204 25 2.0
TSX07-R016-202 16 5.9
TSX07-R020-Z03 20 3.2
TSX07-R025-204 25 2.0
SSX10-R025-C25-50-L125-Z203 25 3.6
SSX10-R025-C25-50-L225-Z203 25 3.6
BSX10-R040-204 40 1.2
BSX10-R050-205 50 0.9
BSX10-R063-Z206 63 0.8
SSX13-R035-C35-63-L144-Z203 35 4.4
SSX13-R035-C35-63-L250-Z03 35 4.4
TSX13-R035-Z03 35 4.4
BSX13-R050-204 50 1.5
BSX13-R063-205 63 1.1
BSX13-R080-207 80 1.3

Gtebokosc warstwy skrawania a pozostatosci materiatu

L
E R =3mm

R = promien dla programisty O

1= 13 rm 1
Sugerowane f, > 0.5/ zgb P [

_::] a1 B MK
B

Plytka I [mm] R [mm] B Imm] r [(mm] A, max [MM]
XPLTO7 7 1.2 4.3 0.5 0.8
XDLT10 10 2.0 5.9 0.8 1.0
XDLX10 10 2.0 5.9 0.8 1.0
XOLT13 13 3.0 8.5 1.0 2.0
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SX /HFC / frezowanie z duzym posuwem

Planowanie / frezowanie czotowe

Zagtebianie po rampie

Zagltebianie helikalne B T
Frezowanie wgtebne o .
Profilowanie

Frezowanie Kieszeni d da
Frezowanie rowkow M
1
1 ‘ d
g —
el T |
e \ g
| o
<
f
d,
Korpus frezujgcy (XPLTO7)
@d,
2d, L I, HB/h6  a  max Ny 2d
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min"] z [mm] SW M
SSX07-R016-C16-50-L200-202 16 200 50 16 4600 2 - - -
SSX07-R020-C20-50-L200-Z03 20 200 50 20 4200 3 - - -
SSX07-R025-C25-50-L200-Z204 25 200 50 25 3900 4 - - -
0.8
TSX07-R016-Z02 16 - 25 8.5 20800 2 13.8 SW10 M8
TSX07-R020-Z03 20 - 30 10.5 19800 3 18 SW15  M10
TSX07-R025-Z04 25 - 85 12.5 18700 4 21 SW17  M12
Korpus frezujacy (XDLT10 and XDLX10)
2d, I I, h ©d, a max N 2d
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mMin-"] z [mm] N a b
SSX10-R025-C25-50-L125-203 25 125 50 - 25 15600 3 - - - -
SSX10-R025-C25-50-L225-203 25 225 50 - 25 9000 3 = = - -
BSX10-R040-204 40 - - 40 16 1 26400 4 38 20 84 586
BSX10-R050-Z05 50 - - 40 22 235600 5 43 21 104 6.3
BSX10-R063-Z06 63 - - 40 22 20500 6 48 21 104 6.3
Korpus frezujgcy (XOLT13)
@d,
@d, I I, h  H6/Mh6 a, max n . od L a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [Mmm] [Mmm] [minl 2z [mm] SW M [mm] [mm] [mm]
SSX13-R035-C35-63-L144-Z03 35 144 63 - 32 9000 3 - - - - - -
SSX13-R035-C35-63-L250-Z03 35 250 63 - 32 6400 3 - - - - - -
TSX13-R035-Z03 35 - 40 - 17 21360 3 29 Swz4 M16 - - -
2
BSX13-R050-Z04 50 - - 40 22 18800 4 43 - - 21 104 6.3
BSX13-R063-Z05 63 - - 40 22 16400 b5 48 - - 21 104 63
BSX13-R080-207 80 - - 50 27 14000 7 58 - - 23 124 7
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SX-XPLT, XDLT, XDLX and XOLT / HFC / frezowanie z duzym
posuwem

Plytka (XPLT, XDLT, XDLX and XOLT)

X_LT

XDLX10

-M5pP -M5M -M5P -M5M

Specyfikacja d [mm] s [mm] r mmj d, [mm] X [°]
XPLT 070305SR-M5P

7 2.75 0.5 2.8 11
XPLT 070305ER-M5M
XDLT 10T308SR-M5P

10 3.97 0.8 4.4 9
XDLT 10T308ER-M5M
XDLX 10T308SR-M5P

10 4.38 0.85 4.4 15
XDLX 10T308SR-M5M
XOLT 130410SR-M5P

13 4.76 1.0 BB 9

XOLT 130410ER-M5M
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Dodatkowe aplikacje

Standardowe aplikacje Dodatkowe aplikacje

Trzy powierzchnie
styku

dla najlepszego bloko-
wania i zapobiegania
skrecaniu

RPMX1204 (11°) \

RDMX1204 (15°) ‘
obrot 4 lub 8 razy

Odpowiedni przeswit
wzgledem materiatu
obrabianego
Jeden korpus
frezujgcy / 3 typy
ptytek

ROMX1204 (1° do 16°)
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Dodatkowe Aplikacje /
Przeglad RPMX-Wiper

Aplikacje

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie

- i

3) Frezowanie rowkow  4) Fazowanie

e =4

5) Profilowanie

= 4

Korzysci dla klienta

Okrecanie plytki bez koniecznosci catkowitego

tamacz wiorow odkrecania sruby
Bezposrednie okrecanie ptytek oszczedza cenny
M5P:; Stal — Zeliwo* czas maszynowy.

MS5M: Stal nierdzewna

4 Krawedzie / Wiper I I I!

4 krawedzie Wiper dla najlepszego
wykonczenia powierzchni.

Dostepnosc w 2 rozmiarach

k7

Mozliwe najlepsze /’\’

wykonczenie L g
\,

powierzchni na dwoch
powierzchniach

Ic 12 IC 16

Jakiego tamacza wiora uzyc?

f ® - MS5SP
o Mocna krawedz skrawajgca do
" ogolnych zastosowan i frezowania w
L -

trudnych warunkach w stali.

MS5M

® Ostra krawedz tngca do ogolnego
' zastosowania w stali nierdzewnej i
L i A

do wykanczania w stalach.

Gatunki weglika

MP30DD MP35E MM40EA MSM35D

www.blauing.com 124



BLAUING - FREZOWANIE

Dostepny zakres R..X12-Wiper _

acz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA  MSM35D
RPMX 1204M0O-M5PW MP30DD ..-M5PW ° °
RPMX 1204M0O-M5MW MM35EA ...-M5EMW ° °
2 Milling cutter
Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 2 °
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 2 o
SSR12-R032-C32-40-100-203 32 3 (]
SSR12-R032-C32-70-L130-Z203 32 3 (]
TSR12-R025-Z202 25 2 °
TSR12-R035-Z03 85) 8 .
BSR12-R040-204 40 4 °
BSR12-R044-7204 42 4 °
BSR12-R050-205 50 5 °
BSR12-R052-Z205 52 5) o
BSR12-R063-Z06 63 6 (]
BSR12-R066-206 66 6 °
BSR12-R080-208 80 8 °
BSR12-R100-Z210 100 10 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.0 x 11 - T15+ (tylko dla B-) 5 02345431 °
' Sruba M4.0 x 8.5 - T15 (tylko dla S-) 5 48473011 .
/ Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) for BSR12-R040-204 15 08863011 o
Zakres parametrow:
T 35 ‘ T 4
E 5 E
® 25 ® 3
2.0
2
1.5
1.0 = 1
0.5 |
0.0 ‘ 0 ‘ ‘ ‘
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.1 0.275 0.45
Gatunki weglika i materiaty: f, [mm] ) f, [mm]
Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.12 - 0.45 3-05
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.1-04 3-05
MSM35D
Sugerowane! o 4 razy
2 [mm] aD [mm] a [mm]
12 3.0 5.5
16 4.0 7.5
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Dostepny zakres R..X16-Wiper

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
& e RPMX 1605MO-M5PW MP30DD ...-M5PW (] o
RPMX 1605M0O-M5MW MM35EA ...-MBMW ° °
2 Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BSR16-R050-203 50 3 °
BSR16-R052-204 52 4 o
BSR16-R063-205 63 5 °
BSR16-R066-205 66 5 (]
BSR16-R080-206 80 6 °
BSR16-R100-207 100 7 °
BSR16-R125-208 125 8 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.5 x 13 - T20+ 5 01345431 °
, Mocna $ruba M10.0 x 31.0 (86281870)
for BSR16-R050-203 20 89204011 )
Zakres parametrow:
E‘ 4.5 ‘ 'E' 5
E 40 &
o 35 o 4
3.0
2.5 S 3
2.0 2
1.5
1.0 ‘ 1
0.5 ‘
0.0 | ! ()} : | |
000 010 020 030 040 050 060 070 0.80 0.90 0.2 0.5 0.8
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: Parametry obrébki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.256-0.8 4-0.5
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.2-0.6 4-05
MSM35D
Sugerowane!
o 4 razy
2 [mm] a [mm] a [mm]
p p max
12 3.0 55
16 4.0 7.5
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Dodakowe aplikacje

].1 _Q@
(e}
e
<
o
Q
Korpus frezujacy (RP12)
@d,
2d, I I, h HE/h6  a max Ny od N a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm]  [mm] [mm] [mm]
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 86 30 - 25 6 25000 2 - - - -
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 116 60 - 25 6 18000 2 - = = =
SSR12-R032-C32-40-100-Z03 32 100 40 - 32 6 19000 3 - - - -
SSR12-R032-C32-70-L130-203 32 130 70 = 32 6 17000 3 = = = =
TSR12-R025-202 25 - 35 - 12.5 6 25000 2 21 - - -
TSR12-R035-203 35 - 40 - 17 6 15900 3 29 - - -
BSR12-R040-204 40 - - 40 16 6 15900 4 38 20 84 656
BSR12-R044-7204 42 = = 40 16 6 15900 4 38 20 84 56
BSR12-R050-205 50 - - 40 22 6 12700 5 43 21 104 6.3
BSR12-R052-7205 52 = = 40 22 6 12700 5 43 21 104 6.3
BSR12-R063-Z06 63 - - 40 22 6 10100 6 48 21 104 6.3
BSR12-R066-Z06 66 = = 40 27 6 10100 6 58 23 124
BSR12-R080-z08 80 - - 50 27 6 7950 8 58 22 124
BSR12-R100-Z210 100 = = 50 32 6 6350 10 78 26 144 8
Korpus frezujacy (RP16)
@2d,
ad, h H6/h6 a, max N 2d I a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm] [mm] [mm] [mm]
BSR16-R050-Z03 50 40 22 8 12700 3 48 22 10.4 6.3
BSR16-R052-204 52 40 22 8 12700 4 48 21 10.4 6.3
BSR16-R063-205 63 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
BSR16-R066-205 66 40 22 8 10100 5 48 21 10.4 6.3
BSR16-R080-Z206 80 50 27 8 7950 6 58 23 12.4 7
BSR16-R100-207 100 50 32 8 6350 7 78 26 14.4 8
BSR16-R125-Z208 125 63 40 8 5050 8 88 28 16.4 9

Planowanie / frezowanie

czotowe

Zagtebianie po rampie
Frezowanie rowkow

Fazowanie
Profilowanie

127
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Dodakowe aplikacje

Ptytka (RPMX and RPHX)

-M5PW -M5MW
= | - -
| 3
Specyfikacja d [mm] | [mm] S [mm] I, Imm] d, (mm] X [°]
RPMX 1204MO-M5PW
12 11.75 4.76 2.4 4.4 11
RPMX 1204M0O-M5MW
RPMX 1605M0O-M5PW
16 15.8 5.56 2.5 5.6 11

RPMX 1605MO-M5MW
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Dodakowe aplikacje / Przeglad
EOMT

Aplikacje

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie

- -

3) Frezowanie rowkow 4) Fazowanie

e —

5) Profilowanie

= 4

Korzysci dla Klienta

Okrecanie ptytki bez koniecznosci catkowitego

tamacz wiérow odkrecania sruby
Bezposrednie okrecanie ptytek oszczedza cenny
M5P: Stal — Zeliwo* czas maszynowy.

M5M: Stal nierdzewna

Indeksowana 2 razy

A4 @

Jakiego tamacza wiora uzyc?

® M5P
‘ ® Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania w

trudnych warunkach w stali.

M5M
‘ Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewnej i do

wykanczania w stalach.

Gatunki weglika

MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MS35D
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Dostepny zakres EOMT12

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MS35D
EOMT 120416-M5P ...-M5P ° °
EOMT 120416-M5M ...-M5M ° ° o
o Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSR12-R025-C25-30-L.86-202 25 2 °
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 2 °
SSR12-R032-C32-40-100-Z203 32 3 °
SSR12-R032-C32-70-L130-Z03 32 8 °
TSR12-R025-202 25 2 °
TSR12-R035-Z03 35 3 °
BSR12-R040-Z204 40 4 °
BSR12-R044-7Z04 42 4 °
BSR12-R050-205 50 5 (]
) BSR12-R052-Z05 52 (5} °
BSR12-R063-Z06 63 6 °
BSR12-R066-Z06 66 6 °
BSR12-R080-Z08 80 8 °
BSR12-R100-Z10 100 10 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosct
' Sruba M4.0 x 11 - T15+ (tylko dla B-) 5 02345431 °
' $ruba M4.0 x 8.5 - T15 (tylko dla S-) 5 48473011 .
/ Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) for BSR12-R040-204 15 08863011 (]
Zakres parametrow:
T15
£
NQ.
1.0
. 0.5
l
. |
0.00 | | , 0.0 ! ‘ |
0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 0.08 1.29 2.5
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: ramacz Parametry obrobki
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, (mm] a, [(mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.1-25 1-0.1
MP35E
MM40EA
M Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08- 15 1-0.1
MSM35D
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Dodakowe aplikacje

Korpus frezujacy (EOMT12)

Planowanie / frezowanie
czotowe T

Zagtebianie po rampie . B .
Frezowanie rowkow
Fazowanie

Profilowanie d
S d, H6
- a
L ] N
<
o =
,,,,,,,,,,,, e g <
5 o
d
@d,
ad, I, I, h HB/h6 a max n . 2d I, a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min] z [mMm] SW M [mm][mm][mm]
SSR12-R025-C25-30-L86-202  24.75 856.87 29.87 - 25 6 25000 2 - - - - - -
SSR12-R025-C25-60-L116-202 24.75 115.87 59.87 - 25 6 18000 2 - - - - - -
SSR12-R032-C32-40-100-203  31.75 99.87 39.87 - 32 6 19000 3 - - - - - -
SSR12-R032-C32-70-L130-203 31.75 129.87 69.87 - 32 6 17000 3 - - - - - -
TSR12-R025-202 24.75 - 34.87 - 12.5 6 25000 2 21 SW17 M12 - - -
TSR12-R035-Z203 34.75 = 39.87 = 17 6 15900 3 29 Sw24 M16 - = =
BSR12-R040-Z204 39.75 - - 39.87 16 6 15900 4 38 - - 20 84 56
BSR12-R044-7204 41.75 = = 39.87 16 6 15900 4 38 = = 20 84 56
BSR12-R050-Z205 49.75 - - 39.87 22 6 12700 5 43 - - 21 104 6.3
BSR12-R052-7205 51.75 = = 39.87 22 6 12700 5 43 = = 21 104 6.3
BSR12-R063-Z206 62.75 - - 39.87 22 6 10100 6 48 - - 21 104 6.3
BSR12-R066-206 65.75 - - 39.87 27 6 10100 6 58 - - 23 124
BSR12-R080-208 79.75 - - 49.87 27 6 7950 8 58 - - 22 124
BSR12-R100-210 99.75 = = 49.87 32 6 6350 10 78 = = 26 144 8

Plytka (EOMT)

-M5P -M5M
Description d [mm] s [mm] I Imm] d, [mm] [, Imm] r [mm] X [°]
EOMT 120416-M5P 11.3 5.2 11 4.4 1 1.6 9
EOMT 120416-M5M 11.3 5.2 11 4.4 1 1.6 9
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Dodatkowe Aplikacje
/ Przeglad SDMX

Aplikacje

1) Planowanie 2) Zagtebianie po rampie

-

3) Frezowanie rowkow 4) Fazowanie

—

44

5) Profilowanie

A

Korzysci dla klienta

Okrecanie ptytki bez koniecznosci catkowitego
odkrecania sruby

Bezposrednie okrecanie ptytek oszczedza
cenny czas maszynowy.

tamacz wiorow ’
M5P: Stal — Zeliwo*

M5M: Stal nierdzewna

Dostepnosc w 2 rozmiarach

4 efektywnych krawedzi skrawajacych

IC 12 IC 16

Jakiego tamacza wiora uzyc?

M5P

Mocna krawedz tngca do zasto-
sowania ogolnego w stali i do
pracy trudnych warunkach.

MS5M

Ostra krawedz tngca do
ogolnego zastosowania w stali
nierdzewnej i do wykanczania w
stalach.

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
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Dostepny

zakres SDMX11

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA  MSM35D
SDMX 1105AEER-M5P ...-M5P ° °
SDMX 1105AEER-M5M ..-M5M ° °
2 Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSR12-R025-C25-30-L86-202 25 2 °
SSR12-R025-C25-60-L116-202 25 2 °
SSR12-R032-C32-40-100-Z03 32 3 °
SSR12-R032-C32-70-L130-Z03 32 3 °
TSR12-R025-202 25 2 °
TSR12-R035-7203 35 3 °
BSR12-R040-204 40 4 °
BSR12-R044-7204 42 4 o
BSR12-R050-205 50 5 °
BSR12-R052-7205 52 5 °
BSR12-R063-Z206 63 6 °
BSR12-R066-Z206 66 6 °
BSR12-R080-208 80 8 °
BSR12-R100-Z10 100 10 °
Moment
Czesci dokrecania Numer
zamienne Specyfikacja [Nm] katalogowy Dostepnosc
‘ Sruba M4.0 x 11 - T15+ (tylko dla B-) 5 02345431 °
' Sruba M4.0 x 8.5 - T15 (tylko dla S-) 5 48473011 °
/ Mocna $ruba M8.0 x 30.0 (76281870) for BSR12-R040-Z04 15 08863011 (]

Parametry obrobki SDMX11

Zakres parametrow:

E 4
E 35 E
S 3.0 & 5
25
2.0 2
1.5
1.0 3 1
0.5 -
0.0 , | , 0 | ‘ ‘
0.00 005 010 045 020 025 030 035 040 045 0.08 0.24 0.4
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materialy: Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.1-04 3.5-0.2
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08 - 0.35 3.5-0.2
MSM35D
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Dostepny zakres SDMX15

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D
SDMX 1506 AEER-M5P ...-M5P ° °
SDMX 1506AEER-M5M ...-M5M ° o
@ Milling cutter
Korpus Specyfikacja [mm] z Dostepnosc
BSR16-R050-203 50 3 °
BSR16-R052-204 52 4 °
BSR16-R063-Z205 63 5 °
BSR16-R066-Z205 66 5 o
BSR16-R080-206 80 6 o
BSR16-R100-207 100 7 o
BSR16-R125-208 125 8 °
Czesci Moment Numer
zamienne Specyfikacja dokrecania [Nm] katalogowy Dostepnosc
' Sruba M4.5 x 13 - T20+ 5 01345431 °
M S M10. 1. 281870) f
/ ocna sruba M10.0 x 31.0 (86281870) for 0 89204011 .

BSR16-R050-203

Parametry obrobki SDMX15

Zakres parametrow:

'E' 6.0 ‘ 'E' 6
£ £
= 5.0 > 5
© ]
4.0 4
3.0 3
2.0 2
1.0 1
0.0 ; : 0 : ‘ !
0.00 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.08 0.29 0.5
f, [mm] f, [mm]
Gatunki weglika i materiaty: parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wibrow Gatunek v, [m/min] f, [mm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 0.1-05 55-02
MP35E
MM40EA
M  Stal nierdzewna M5M 200 - 60 0.08-0.4 55-0.2
MSM35D
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Dodakowe aplikacje

Planowanie / frezowanie
czotowe
Zagtebianie po rampie

d
Frezowanie rowkow 4. 16
Fazowanie A
Profilowanie S La _‘
. \
e}
I 1 | ]
5 =
(]
o - 8
g o =5 5 |
@
L dl
dz
Korpus frezujacy (SDMX11)
2d,
@d, @d, L, l, h HB/Mh6 a max n . @d N a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Mmm] [min'l z [mm] SW M [mm][mm] [mm]
SSR12-R025-C25-30-L86-Z02 17.5 25 86.3 30.3 - 25 6 25000 2 - - - - - -
SSR12-R025-C25-60-L116-202 17.5 256 116.3 60.3 - 25) 6 18000 2 - - - - - -
SSR12-R032-C32-40-100-Z03 24.5 32 100.3 40.3 - 32 6 19000 3 - - - - - -
SSR12-R032-C32-70-L130-Z03 24.5 32 130.3 70.3 - 32 6 17000 3 - - - - - -
TSR12-R025-Z202 17.5 25 - 35.3 - 12.5 6 25000 2 21 SW17 M12 - - -
TSR12-R035-Z03 27.5 85 - 40.3 - 17 6 15900 3 29 SW24 M16 - - -
BSR12-R040-204 32.5 40 - - 40.3 16 6 15900 4 38 - - 20 84 56
BSR12-R044-Z04 34.5 42 - - 40.3 16 6 15900 4 38 - - 20 84 56
BSR12-R050-Z05 42.5 50 - - 40.3 22 6 12700 5 43 - - 21 104 6.3
BSR12-R052-Z05 445 52 - - 40.3 22 6 12700 5 43 - - 21 104 6.3
BSR12-R063-Z06 55.5 63 - - 40.3 22 6 10100 6 48 - - 21 104 6.3
BSR12-R066-Z06 58.5 66 - - 40.3 27 6 10100 6 58 - - 23 124 7
BSR12-R080-208 72.5 80 - - 50.3 27 6 7950 8 58 - - 22 12.4
BSR12-R100-Z210 925 100 - - 50.3 32 6 6350 10 78 - - 26 144 8
Korpus frezujgcy (SDMX15)
2d,
2d, @d, h H6/h6 a, max N agd N a b
Description [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-"] z [mm] [mm] [mm] [mm]
BSR16-R050-Z03 39.8 50 40.5 22 8 12700 3 48 22 104 6.3
BSR16-R052-Z04 41.8 52 40.5 22 8 12700 4 48 21 104 6.3
BSR16-R063-Z05 52.8 63 40.5 22 8 10100 5 48 21 104 6.3
BSR16-R066-Z05 55.8 66 40.5 22 8 10100 5 48 21 104 6.3
BSR16-R080-Z206 69.8 80 50.5 27 8 7950 6 58 23 12.4 7
BSR16-R100-Z07 89.8 100 50.5 32 8 6350 7 78 26 14.4 8
BSR16-R125-208 114.8 125 63.5 40 8 5050 8 88 28 16.4 9

135 www.blauing.com



BLAUING - FREZOWANIE

Dodakowe aplikacje

Plytka (SDMX)

-M5P -M5M
Description d [mm] I [mm] s [mm] [, Imm] d, [(mm] r [mm] X [°]
SDMX 1105AEER-M5P 11.4 5.8 5.9 1 4.4 0.8 15
SDMX 1105AEER-M5M 11.4 5.8 5.9 1 4.4 0.8 15
SDMX 1506 AEER-M5P 15 8 6.5 1.5 55 0.8 15
SDMX 1506AEER-M5M 15 8 6.5 1.5 5.5 0.8 15
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Informacje
techniczne

10,
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System oznaczania Blauing
Oznaczenie ptytek

o AW || o Al UE W _|stmm
B 82
K 86° L = _o1| 189 R
Ho1200 @ B |5 £ _T| 1e8
c |7 G Sl 02 | 238 -
L oo [l STw — 03| am
— v| Wiy I
o 1 @ £ |20 T3 | 397
P 10m @ T2 N | Y 04 | 478
c 80’ G [30° o 05 | 556 L
e e AF | |NMe — o5 | 635 -
7 R
M 86° O | specialna | 07 794
vV 35° T | @ 09 | 952
A ]
) u =0
s oo [l — i N
)
T A | K s
W 8o° ‘ X specijalna
>Z< Specialny ksztatt
. ) Forma gornej . . ) : ;
Ksztatt ptytki kat natarcia ; K Grubosc krawedz skraw kierunek skrawania
ply iw powierzchni awedz skrawajaca
Tolerancje Diugosc krawedzi skrawajacej Promien naroza ramacz wiérow
g |2
B A 1 .
ol g 5 < {
d: | ms | s |BlB o
Al 0025 | 0.005 | 0.025 ele[e N . o o tamacz wiorow
E 8822 83;2 gggg e 00 Radius 1st sign 2nd sign Specyfikacja
. . . [ ] L]
F| 0013 | 0005 | 0025 elele r (mm s (mmj on
G| 0.025 | 0025 | 043 ° Mo* r A |3° M5P = stal
H| 0013 0.013 | 0.025 ° o o MBM = Stal nierdzewna
005 | 0.005 | 0025 2 |02 A |45 B |5
J| 008 | 0005 | 0025 4 |04 D |60° c |7 MEK - Zeliwo
= Zeliw
010|000 | ubes - 8 |08 E |75° D |15° .
006 | 0013 | 0025 M5N = Niezelazne
K| 008 | 0013 | 002 _|e 12 |12 F |85 E |20 Aluminium
010 | 0013 | 002 ° 5 looe -
005 | 008 | 013 e M5S = Egzotyczne
M| 008 013 013 ° Z [inne G |30° M5H = Hartowane
0.10 015 | 013 ° N lo° _
005 | 008 | 0025 ® —1= MSR = Plytka z
N[ 0.08 013 0.025 ° P M promieniem
010 015 | 0.025 ° z
0.08 013 | 013 e o |mne
Ul o013 020 | 013 °
018 027 | 013 °

www.blauing.com

138



BLAUING - FREZOWANIE

SYSTEM oznaczania Blauing - Korpus Specyfikacja

S - trzpieniowa

Form B

rodzaj interfejsu

N

ksztatt ptytki

N

RN
AN

(0

Na
\V2

"/@5
’ R

keirunek pracy

N,

cz20
o,-zomm {7}

w OC =

d,-d,

w25 T
0, - 25 mm{ B C)

rodzaj chwytu

N,

B

R16]-

R /1063

-Z/ 05

S

XO07 -

R 1025

C 25-

50

-IL1200

-Z1 04

System frezowania

S = jednostronna
D= dwustronna

D
S
VAN

Aplikacje

' Stal

Metale niezelazne
i Aluminium

Rodzaje obrobki skrawaniem

M5pP

VAN

Rozmiar
boczne / rowki

[ ".
P
1 1

Planowanie / frezowanie
czotowe

@

na plytki okragte

M Stal nierdzewna

tytan

Stal zaroodporne,

N

L]

diugos¢ robocza

=4 I

catkowita
dlugosc¢

=

L]

VAN

ilos¢ krawedzi /
plytek

‘ Zeliwo
@ Stal hartowana

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezo-
wania w trudnych warunkach w
stali.

M5M

Ostra krawedz skrawajaca do
0golnych zastosowan w stali
nierdzewnej i do wykanczania
stali.

MS5N
Ostra krawedz tnaca do

aluminium i metali niezelaznych.

M5S

Stabilne ostrze dedykowane
do egzotycznych materiatow i
tytanu.

MS5K
Mocna krawedz tngca do
zastosowan w zeliwie.

MS5SH
Mocno wzmochniona krawedz
tnaca do twardego materiatu.
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Gatunki
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System oznaczania Blauing

T Toczenie P Stal P Stal A | Niepokrywany cermet A| stal austenityczna
M Frezowanie M Stal nierdzewna M Stal nierdzewna B| Pokrywany cermet D praca na sucho
G| Ucinanie i rowkowanie K Zeliwo K Zeliwo C | Niepokrywany weglik
D] Wiercenie n|  Lekkieiniezelazne N | Lekkie iniezelazne _D | Weglik pokrywany CVD
w Gwintowanie metale. niemetale metale. niemetale E | Weglik pokrywany PVD
O] Inne 5| Stopy zaroodporne. | stopy zaroodporne. F PCD
u Universalne Tytan Tytan G CBN
H Twarde materialy H Twarde materiaty H Pokrywany CBN
X Uniwersalny X Uniwersalny
Gtowna aplikacja Gtowna aplikacja (materiaf)| |Glowna aplikacja (material) Materiat ptytki Dodatkowa funkcja
(rodzaj obrébki) litera ISO litera ISO *Opcjionalne
1 2 3 4 5 *6
I N
I1SO 513

Aplikacje Zakres

Gatunki Przeglad

051S0 P05
10 ISO P10
15 1SO P15
251S0 P25
Standardowa  _ | -
= © [0}
. . o c ©
Specyfikacja 5 3 g g
mO s (0] B f=)
Eo S S da =
. . T 2 o |losjwTg B
Specyfikacja g8 =l =|2|88= g ¢
o) = 0] pus
gatunku ISO ANSI £S 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 | & | & | S |222 9 =
HC-P35 | C5 | E = .
MP35ED
HC-M30 | - | E — .
HC-P30 | C6 | D }/‘\ .
MP30DD HC-K25 | c2 | D .
HC-M25 | - | D .
- HC-P35 | C5 | D .
HC-M30 | - | D = .
HC-P35 | C5 | E .
MP35E
HC-M30 | - | E .
MM35EA1 HC-M35 | - | E .
- HC-M35 | - | E L .
HC-P40 | c5 | E =0 .
HC-M40 | - | E .
MM40EA PE————
HC-P40 | C5 | E .
HC-M35 | - | E L | .
MM35EA
HC-P35 | C5 | E .
MK14D HC-K15 | C3 | D T .
MK15D HC-K15 | C3 | D .
MK20E HC-k20 | c2 | E .
HW-N15 | C3 | C .
UN15C i
HW-K15 | €3 | C .
HC-S35 - D —_— .
MSM35D
HC-M35 | - | D Tl .
MS35D HC-S35 | - | D .
HC-H15 - E S .
MH15E
HC-K15 | - |E .

® Glowna aplikacja
O Rozszerzona aplikacja
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MP35ED HC-P35 | HC-M30

Sktad: Co 9.0 %; mieszane wegliki 4.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-1.5 um | Twardos¢: HV 1510 |
Specyfikacja pokrycia: PVD (TiAN + TiN; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali na sucho.

MP30DD HC-P30 | HC-K25 | HC-M25

Specyfikacja:
Skfad: Co 10.5 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | WielkoS¢ ziarna: 1-2 um | Twardosc: HV, 1400 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-AI,0,

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali na sucho przy wysokich predkosciach skrawania (Vc)

HC-P35 | HC-M30

Specyfikacja:
Skfad: Co 10.5 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-2 pm | Twardos¢: HV,, 1400 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Przeznaczony do obrobki stali na mokro.

HC-P35 | HC-M30 e ©
Specyfikacja:
Sktad: Co 12.5%; mieszane wegliki 2.0%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: drobne
Twardosc¢: HV,; 1380 | Specyfikacja pokrycia: CVD TIiCN-ALO, + TiN; 7 um
Rekomendowana aplikacja:
Gatunek frezarski przeznaczony do obrobki stali stopowej.
[ ) O

MM35EA1 HC-M35 | HC-P35

Specyfikacja:
Skfad: Co 11 %; inne 0.75 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 0.5-0.8 um | Twardosc: HV, 1500 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki austenitycznej stali.

HC-M40 | HC-P40

Specyfikacja:
Sktad: Co 12.5 %:; inne 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 um | Twardosc: HV 1380 |
Specyfikacja pokrycia: PVD (TiA)N; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrobki stali nierdzewnej.

MM40EA HC-M40 | HC-P40

Specyfikacja:
Skfad: Co 12.5 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 ym | Twardos¢: HV,, 1380 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali austenitycznych.

HC-M35 | HC-P35

Specyfikacja:
Skitad: Co 10.0 %; inne 1.5 %; posoztate TC | WielkoS¢ ziarna: zgrubny |
Twardos¢: HV,, 1330 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrobki stali wysokostopowych (austenitycznych).
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MK14D HC-K15

Specyfikacja:

Sktad: Co 6.0 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 um | Twardosc: HV 1630 |
Specyfikacja pokrycia: CVD Ti(C,N) + AL,O_; 5 um

Rekomendowana aplikacja:

Pierwszy wybor do obrobki zeliwa.

MK15D HC-K15

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 pm | Twardos¢: HV,; 1600 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiN, MT-TIiCN; Al,O,

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki zeliwa przy duzych predkosciach skrawania.

MK20E HC-K20

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; mieszane wegliki 2.0%, WC bilans | Wielko$¢ ziarna: 1 pm | Twardosc¢: HV,, 1630 |
Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Optymalny do obrobki odlewow o wysokiej wytrzymatosci na rozciaganie, gdy wymagana jest udarnosc.

HW-N15 | HW-K15

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; WC bilans, Other 0,20 % | Wielko$¢ ziarna: 1 pm | Twardos¢: HV,, 1650

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek weglika niepowlekanego do obrobki aluminium. Jest to weglik odporny na $cieranie i wysoka
temperature o niskiej tendencji do adhezji.

MSM35D HC-S35 | HC-M35

Specyfikacja:
Sktad: 10.0 % spoiwo; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 2 pm | Twardosc: HV,, 1330 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-AL,O, multi-layer

Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrobki stali zaroodpornych i stopow zelaza.

HC-S35

Specyfikacja:
Sktad: Co 10.0 %; WC bilans | Wielkosc¢ ziarna: 2 um | Twardosc¢: HV 1330 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiN +TiB2; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Polecany do obrébki tytanu.

MH15E HC-H15 | HC-K15

Specyfikacja:
Sktad: Co 12.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 4 um | Twardosc¢: HV 1730 |
Specyfikacja pokrycia: PVD (TiAN; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Szczegoblnie nadaje sie do obrobki stali hartowanych.
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Frezowanie uniwersalne
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System frezowania Strona
LY
% ADKT 15 149
‘ APKT 10 153
Frezowanie APKT 16 156
boczne
=z TPKN 16 161
. TPKN 22 162
ey TPKR 16 161
W TPKR 22 162
System frezowania Strona
SEKN 12 164
0 SEKR 12 164
Planowanie SEKR 15 164
SPKN 12 165
. SPKR 12 165

Legenda dla tabel

e: DostepnosS¢ z magazynu
o: Dostepnosc na zadanie

Mozliwe aplikacje

Planowanie Frezowanie Zagtebianie po Zagtebianie Shoulder Fazowanie Zagtebianie
rowkow rampie helikalne milling osiowe

Frezowanie Frezowanie Profilowanie Konturowanie Frezowanie Frezowanie Trochoidalne

rowkow watebne toczne kieszeni Frezowanie rowko

Aplikacje Operacje obrobkowe Zakres Strona

Frezowanie boczne 2 x 90° ADKT SUA 149

Y

Frezowanie boczne 2 X 90° APKT

Frezowanie boczne 3 x 90° TPKN/TPKR SUT 160

7 &7

o
===
4

45°
SuS 163

@@@y

Planowanie 4 x 45/75° SEK*/SPK* H
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Przeglad ADKT... ADHT...

Aplikacje
1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow
3) Konturowanie 4) Frezowanie wgtebne

=7

5) Frezowanie boczne 6) Zagtebianie po rampie

=

7) Frezowanie Kieszeni 8) Zagtebianie helikalne

el

Jaki tamacz wiora wybrac?

{

UL

M5P

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania
w trudnych warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewnej i
do wykanczania w stalach.

2 efektywne krawedzie skrawajgce

MSR
Promien specjalny.

ELELE

tamacz wiorow

Gatunki weglika
M5P: Stal
M5M: Stal nierdzewna MP35ED MM40E MK14D UN15C MSM356D MS356D
MB5K: Zeliwo '
MS5N: Aluminium
M5S: Stale egzotyczne — Titanium
M5R: Promien specjalny

Fiuiy 0o @
Al i
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Dostepny zakres ADKT15

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP35ED MK14D MM40E MSM35D MS35D UN15C
ADKT 1505PDER-M5P ...-M5P o o
ADKT 1505PDER-M5M ..-M5M o (¢}
ADKT 1505PDER-M5K ...-M5K o
ADHT 1505PDFR-M5N ...-M5N o
ADHT 1505PDER-M5S ...-MbS o o
tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP35ED MK14D MM40E MSM35D
ADKT 150516-M5R ...-MBR o o ) o
ADKT 150524-M5R ..-MBR o o o o
ADKT 150532-M5R ..-MBR o o o o

www.blauing.com
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Parametry obrobki ADKT15

Zakres parametrow:

= 14 x — 15
£ E
=12 £
o s
10 ©
10
8
6
4 5
2 {
|
(] ; : 0 : ‘ |
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.07 0.15 0.22
f, [mm] f, [mm]
Gatunki i materiaty Parametry obrobki
Grupa materiatowa tamacz wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
M5P 0.1-0.2 13-0.8
Stal MP35ED 220 - 60
M5R 0.12 -0.22 13-1.6
M5M MM40E 0.07 -0.17 13-0.8
M  Stal nierdzewna 200 - 60
MSR MSM35D 0.12 - 0.22 13- 1.6
. Zeliwo M5R MK14D 320 - 100 0.12 -0.22 13-1.6

SUA / Frezowanie boczne 2 X 90°

Plytka (ADKT / ADHT 15) @ @ @

-ﬂ;ﬂ
[
=
- -
Oy
I
)
X
Specyfikacja | Imm] S [mm] d [mm] a, [(mm] [, Imm] r [mm] d, [mm] X [°]
ADKT 1505PDER-M5P 15.5 5.65 9.45 13.8 1.4 0.75 45 12
ADKT 1505PDER-M5M 15.5 5.95 9.45 13.8 1.5 0.75 45 12
ADKT 150516-M5R 15.6 6.1 9.45 13.8 0.6 1.6 45 12
ADKT 150524-M5R 16.2 6.1 9.45 14.1 0.7 2.4 45 12
ADKT 150532-M5R 16.3 6.1 9.45 14.2 0.4 3.2 45 12
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Przeglad APKT... APHT...

Aplikacje
1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow
3) Konturowanie 4) Frezowanie wgtebne

— =

5) Frezowanie boczne 6) Zagtebianie po rampie

— il

7) Frezowanie kieszeni  8) Zagtebianie helikalne

el =7

Jaki tamacz wiora wybrac?

M5P

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania
w trudnych warunkach w stali.

2 efektywne krawedzie skrawajgce

tamacz wiorow

Silna krawedz tngca do obrobki
zeliwa.

M5N
Niezwykle ostra krawedz tngca do
aluminium i metali niezelaznych.

M5P: Stal

M5M: Stal nierdzewna

M5K: Zeliwo

MS5N: Aluminium

M5S: Stale egzotyczne — Titanium
MS5R: Promien specjalny

M5R
Promien specjalny.

-
M5M
Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewnej i
do wykanczania w stalach.
- e
h

Gatunki weglika
MP30DD MP35E MM40EA MK15D UN15C MSM35D
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Dostepny zakres APKT10

Plytka Specyfikacja %Nalgwrgfl\f MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MK156D UN15C
APKT 1003PDER-M5P ..-M5P ° °
APKT 1003PDER-M5M ..-M5M ° °
APKT 1003PDER-M5K ..-M5K °
APHT 100302FR-M5N ..-M5N °
APHT 100304FR-M5N ..-M5N °
APHT 100308FR-M5N ..-M5N °
APKT 100308ER-M5R ..-MBR ° ° o
APKT 100312ER-M5R ..-M5R ° ° o
APKT 100316ER-M5R ..-M5R ° ° o
APKT 100330ER-M5R ..-MBR ° ° o

Uwaga:
- Dla promienia i famacza 16-M5R i 30-M5R, korpus musi zostac¢ przetoczony . Szczegoly na stronie 154.
- Dla promienia i tamacza 16-M5R i 30-MBR, dlugosc narzedzia wzsrasta o 0.4 mm. Nalezy pamietac o korekcie diugosci na maszynie.

@Korpus
Body Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢

SSUA10-R0O12-W16-24-L79-202 12 1 °
SSUA10-R0O16-W16-25-L80-202 16 2 °
SSUA10-R020-W20-25-L85-Z203 20 3 °

: SSUA10-R025-W25-32-L.95-204 25 4 °
SSUA10-R032-W32-40-L105-Z205 32 5 °

TSUA10-R0O16-202 16 8 o

TSUA10-R020-Z03 20 3 °

TSUA10-R025-204 25 4 °

TSUA10-R032-205 32 5 °

BSUA10-R040-204 40 4 °

BSUA10-R040-206 40 6 °

BSUA10-R050-205 50 5 °

BSUA10-R050-208 50 8 °

’ BSUA10-R063-206 63 6 .
BSUA10-R063-209 63 9 °

BSUA10-R080-207 80 7 °

BSUA10-R080-210 80 10 °

BSUA10-R100-212 100 12 °

Moment
Czesci zamienne Specyfikacja Numer katalogowy [Nm] Dostepnosc¢
M2.5X5.6-T08 - trzpieniowe i wkrecane 83241111 1.6 .
' M2.5x7.3 - TO8 - wersje nasadzane 24241111 1.6 °
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Parametry obrobki APKT10

Zakres parametrow:

T 12 T T — 15
£ i i £
(1] NQ-
8 - 10
6
4 5
2
|
0 . ! ! 0
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.02 0.14 0.25
f, [mm] f, [mm]
Gatunki i materiaty Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [(mm]
M5P MP35DD 0.07 - 0.15 10 -0.5
Stal 220 - 60
MBR MP35E 0.1-0.17 10-1.6
M5M MM40EA 0.05-0.13 10 - 0.5
M  Stal nierdzewna 200 - 60
MBR MSM35D 0.1-0.17 10 - 1.6
] M5K 10-0.5
Zeliwo MK15D 320 - 100 0.1-0.17
MBR
Non-ferrous M5N UN15C <2000 0.02 - 0.14 10 -0.2
>r16
Modyfikacja ' >r30
korpusow
o 3
«;:PA

S

22
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SUA/ Frezowanie boczne 2 x 90°

Korpus (APKT10) @ @ @
T. B..

S..
d, b6 d
M @dA H6
0
L d <] L
- N
S © SW- ! " L g o
O3 S
kel & LO ®
‘ai,zmax 4 // d1
2d,
@d, | I, h  HB/h6 a max n . od I, a b
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [Min-1 z [mm] SW M [mm] [mm] [mm]
SSUA10-R012-W16-24-L79-202 12 79 24 - 16 10 55000 1 - - - - - -
SSUA10-R016-W16-25-L80-202 16 80 25 - 16 10 42000 2 - - - - - -
SSUA10-R020-W20-25-L85-Z203 20 85 25 - 20 10 36900 3 - - - - - -
SSUA10-R025-W25-32-L95-204 25 95 32 = 25 10 33200 4 = = = = = =
SSUA10-R032-W32-40-L105-205 32 105 40 - 32 10 30200 b5 - - - - - -
TSUA10-R0O16-202 16 = 25 = 8.5 10 42000 2 13 SW10 M8 = = =
TSUA10-R020-Z03 20 - 30 - 10.5 10 36900 3 18 SW15 M10 - - -
TSUA10-R025-204 25 = 35 = 12.5 10 33200 4 21 SwW17 M12 = = =
TSUA10-R032-Z05 32 - 40 - 17 10 30200 b5 29 Sw24 M16 - - -
BSUA10-R040-204 40 = = 40 16 10 27700 4 38 = = 19 84 56
BSUA10-R040-206 40 - - 40 16 10 27700 6 38 - - 19 84 56
BSUA10-R050-205 50 - = 40 22 10 25400 b5 43 - = 21 104 6.3
BSUA10-R050-208 50 - - 40 22 10 25400 8 43 - - 21 104 6.3
BSUA10-R063-Z206 63 = = 40 22 10 23300 6 48 = = 21 104 6.3
BSUA10-R063-209 63 - - 40 22 10 23300 9 48 - - 21 104 6.3
BSUA10-R080-207 80 - - 50 27 10 21300 7 58 - - 23 124 7
BSUA10-R080-210 80 - - 50 27 10 21300 10 58 - - 23 124 7
BSUA10-R100-212 100 = = 50 32 10 19600 12 78 = = 26 144 8
Ptytka (APKT / APHT 10)
] :
NEn
Lg.
7
I
lFzany: -
i\
iy
qg)))"!!l_\'l
IJ—L—‘ . L s |
Specyfikacja d [mm] | Imm] s [mm] [, Imm] r [mm] d, Imm] X [
APKT 1003PDER-M5P 6.75 10 3.5 1 0.5 2.8 11
APKT 1003PDER-M5M 6.75 10 S5 1 0.5 2.8 11
APKT 1003PDER-M5K 6.75 10 3.5 1 0.5 2.8 11
APHT 100302FR-M5N 6.75 10 8 2.2 0.2 2.8 11
APHT 100304FR-M5N 6.75 10 3 2.2 0.4 2.8 11
APHT 100308FR-M5N 6.75 10 3 2.2 0.8 2.8 11
APKT 100308ER-M5R 6.7 10 3.5 0.64 0.85 2.8 11
APKT 100312ER-M5R 6.7 10 kS 0.5 1.2 2.8 11
APKT 100316ER-M5R 6.7 11.5 3.4 0 1.6 2.8 11
APKT 100330ER-M5R 6.7 11.5 3.4 0.2 8 2.8 11
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Dostepny zakres APKT16

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA MSM35D MK156D UN15C
APKT 1604PDER-M5P ...-M5P ° °
APKT 1604PDER-M5M ..-M5M . °
APKT 1604PDER-M5K ...-M5K °
APHT 1604PDFR-M5N ...-M5N o
APKT 160416-M5R ..-MB5R ° (] °
APKT 160424-M5R ...-MBR ° . o
APKT 160432-M5R ..-MBR ° ° o
APKT 160440-M5R ..-M5R o ° o
APKT 160448-M5R ..-M5R ° o o
Uwaga:
- dla tamacza M5R, korpus musi zostac¢ przetoczony.
- Dla promienia 48-M5R, dlugos¢ narzedzia wzsrasta o 0.4 mm. Nalezy pamietac o korekcie dlugosci na maszynie.
@Korpus
Body Specyfikacja [mm] z Dostepnosc¢
SSUA16-R025-W25-40-L95-202 25 2 °
SSUA16-R032-W32-40-L105-203 32 3 °
SSUA16-R040-W40-50-L125-204 40 4 °
TSUA16-R025-202 25 2 °
TSUA16-R032-Z203 32 3 °
TSUA16-R040-204 40 4 °
BSUA16-R040-204 40 4 °
BSUA16-R050-205 50 5 °
BSUA16-R063-206 63 6 °
] BSUA16-R080-207 80 7 °
BSUA16-R080-208 80 8 °
BSUA16-R100-209 100 9 °
BSUA16-R125-209 125 9 °
Moment
Czesci zamienne Specyfikacja Numer katalogowy [Nm] Dostepnosc¢
M4.0X8.5-T15 - trzpieniowe i wkrecane
l Fi25 + Fi32 48473011 5 °
M4.0X11-T15 02345431 ) °
’ Power Srew M8.0x30.0 - tylko 08863011 15 °
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Parametry obrobki APKT16

Zakres parametrow:

T 16 T 20
E 14 £
5 o 15
© 12 ©
10
8 10
6
4 5
2 |
I
0 | ’ | ! 0 ! ‘ |
000 005 010 015 020 025 030 035 0.03 017 0.30
f, [mm] f, [mm]
Gatunki i materiaty Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
M5P MP35DD 0.1-0.2 15-0.5
Stal 220 - 60
MBR MP35E 0.12 - 0.23 15-0.5
M5M MM40EA 0.07 - 0.17 15 - 0.5
M Stal nierdzewna 200 - 60
MB5R MSM35D 0.12 - 0.23 15 - 0.5
_ M5K
Zeliwo MK15D 320 - 100 0.12 - 0.23 15-0.5
MBR
Non-ferrous M5N UN15C <2000 0.02 -0.14 15-0.8
>r16
Modyfikacja >r30 .
korpusow
P
2.2 >
*\?‘T |
il
i
il
- I i —
o

(e
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SUA / Frezowanie boczne 2 x 90°

Korpus (APKT16)

T.. B..
da b6 d
S M @dA H6
. a
N
1, d < ]
= &
-B- © sw | § /AN, 8 =]
< i [
R L :
kel - |
o/ |®
a, max
L d ‘—L—Jd
2
2d,
@d, I I, h  H6/Mh6 a, max n .. @d L a b
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [min-1]1 2z [mMm] SW M [mm] [mm] [mm]
SSUA16-R025-W25-40-L95-202 25 95 40 - 25 156.3 26560 2 - - - - - -
SSUA16-R032-W32-40-L105-Z03 32 105 40 - 32 156.3 24160 3 - - - - - -
SSUA16-R040-W40-50-L125-204 40 125 50 - 40 156.3 22160 4 - - - - - -
TSUA16-R025-202 25 - 85 = 1256 16.3 26560 2 21 SW17 M12 = - =
TSUA16-R032-Z03 32 - 40 - 17 156.3 20500 3 29 Swe4 M15 - - -
TSUA16-R040-204 40 - 40 - 17 15.3 16400 4 29 SW24 M16 - - -
BSUA16-R040-204 40 - - 40 16 16.3 22160 4 38 - - 20 8.4 5.6
BSUA16-R050-205 50 = = 40 22 16.3 20320 5 43 = = 21 10.4 6.3
BSUA16-R063-206 63 - - 40 22 156.3 18640 6 48 - - 21 10.4 6.3
BSUA16-R080-207 80 - = 50 27 16.3 17040 7 0 = = 23 124 7
BSUA16-R080-208 80 - - 50 27 16.3 17040 8 58 - - 23 124 7
BSUA16-R100-209 100 - - 50 32 16.3 15680 9 78 - - 26 144 8
BSUA16-R125-209 125 - - 63 40 16.3 12600 9 0 - - 28 16.4 9
» d
‘ X
N —— -
l& Il.'.\
SN
2=
@\
il ﬂll -
L /) —_ Q)
_!«l\\ 4
.@S&? N
iﬁ‘
K\
\.!l_i
IJ—LJ r ‘#"
Specyfikacja d [mm] | [mm] s [mm] [, Imm] r[mm] d, [mm] X [°]
APKT 1604PDER-M5P 9.5 15.3 5.25 1.4 0.85 4.4 11.5
APKT 1604PDER-M5M 9.5 188 5.25 1.4 0.85 4.4 11.5
APKT 1604PDER-M5K 9.5 15.3 5.25 1.4 0.85 4.4 11.5
APHT 1604PDFR-M5N 9.5 18.3 4.65 2 0.85 4.4 11.5
APKT 160416ER-M5R 9.5 15.3 5.25 0.65 1.6 4.4 11.5
APKT 160424ER-M5R 9.5 158.3 5.25 0.6 2.4 4.4 11.5
APKT 160432ER-M5R 9.5 15.3 5.25 0.3 3.2 4.4 11.5
APKT 160440ER-M5R 9.5 1588 5.25 0.3 4.0 4.4 11.5
APKT 160448ER-M5R 9.5 15.3 5.8 0.3 4.8 4.4 11.5
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SUA / Frezowanie boczne 2 x 90°
Plytka (APKT / APHT 107/16) ‘ ) ‘ fjjf @ @

3

III

1
?d,

X s |
Specyfikacja d [mm] [ [mm] S [mm] I, Imm] r [mm] d, (mm] x [
APKT 1003PDER-M5P 6.75 10 3.5 1 0.5 2.8 11
APKT 1003PDER-M5M 6.75 10 35 1 0.5 2.8 11
APKT 1003PDER-M5K 6.75 10 3.5 1 0.5 2.8 11
APHT 100302FR-M5N 6.75 10 3 2.2 0.2 2.8 11
APHT 100304FR-M5N 6.75 10 3 2.2 0.4 2.8 11
APHT 100308FR-M5N 6.75 10 3 2.2 0.8 2.8 11
APKT 100308ER-M5R 6.7 10 3.5 0.64 0.85 2.8 11
APKT 100312ER-M5R 6.7 10 35 0.5 1.2 2.8 11
APKT 100316ER-M5R 6.7 11.5 3.4 0 1.6 2.8 11
APKT 100330ER-M5R 6.7 11.5 3.4 0.2 3 2.8 11
Specyfikacja d [mm] | [mm] s [mm] [, Imm] r [mm] d, [mm] X [°]
APKT 1604PDER-M5P 9.5 15.3 5.25 1.4 0.85 4.4 11.5
APKT 1604PDER-M5M 9.5 15.3 5,25 1.4 0.85 4.4 11.5
APKT 1604PDER-M5K 9.5 15.3 5.25 1.4 0.85 4.4 11.5
APHT 1604PDFR-M5N 9.5 15.3 4.65 2 0.85 4.4 11.5
APKT 160416ER-M5R 9.5 15.3 5.25 0.65 1.6 4.4 11.5
APKT 160424ER-M5R 9.5 15.3 5,25 0.6 2.4 4.4 11.5
APKT 160432ER-M5R 9.5 156.3 5.25 0.3 3.2 4.4 11.5
APKT 160440ER-M5R 9.5 15.3 5.25 0.3 4.0 4.4 11.5
APKT 160448ER-M5R 9.5 15.3 5.8 0.3 4.8 4.4 11.5
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Przeglad TPKN... TPKR...

Aplikacje
1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow
3) Konturowanie 4) Frezowanie boczne

- =4

Jaki tamacz wiora wybrac?

M5P

Mocna krawedz skrawajgca do
ogolnych zastosowan i frezowania
w trudnych warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz tngca do ogolnego
zastosowania w stali nierdzewnej i
do wykanczania w stalach.

tamacz wiorow

M5P: Stal — Zeliwo*
M5M: Stal nierdzewna

Gatunki weglika
MP30DD  MP35E MM40EA

3 efektywne krawedzie skrawajace
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Dostepny zakres TPKN / TPKR 16

tamacz wio-
Plytka Specyfikacja row MP30DD MP35E MM40EA
TPKN 1603PDR-M5P ...-M5P ) o
TPKR 1603PDR-M5M ...-M5M o

Parametry obrobki TPKN / TPKR 16

Zakres parametrow:

T T = 15
£ ' £
10 o
10
8
6
4 5
2
0 0 :
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.05 0.10 0.15
f,[mm] f, [mm]
Gatunki i materiaty
Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal HCM 220 - 60 0.7-015 12-02
MP35E
M Stal nierdzewna SCM MM40EA 200 - 60 0.05 - 013 12 -0.2
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Dostepny zakres TPKN / TPKR 22

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA
TPKN 2204PDR-M5P ..-M5P o °
TPKR 2204PDR-M5M ..-MBM °

Parametry obrobki TPKN / TPKR 22

Zakres parametrow:

E 2 i T2 | { |
g 18 : =
o 16 =
® 2 15
14 ©
12
10 10
8
6 5
4
2
o 0
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 025 0.08 0.14 0.20
fz [mm] fz [mm]
Gatunki i materiaty
Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
MP30DD
Stal HCM 220 - 60 01-0.2 1756 -0.2
MP35E
M Stal nierdzewna SCM MM40EA 200 - 60 0.08 - 018 175 - 0.2

SUT / Frezowanie boczne 3 x 90°

Plytka (TPKN / TPKR) ﬁ @

|
|
|
-
|
|
Ddy
|
|

AN

3

Lol
r
Specyfikacja | [mm] S [mm] d [mm] I, Imm] r [mm] d, [mm] X [°]
TPKN 1603PDR-M5P 13 3.18 9.625 1.4 0.2 2.5 11
TPKR 1603PDR-M5M 13 3.18 9.625 1.2 0.4 2.5 11
TPKN 2204PDR-M5P 18.5 4.76 12.7 1.5 0.2 2.5 11
TPKR 2204PDR-M5M 18.5 4.76 12.7 1.6 0.3 2.5 11
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Przeglad SEK... SPK...

Aplikacje

1) Planowanie 2) Frezowanie rowkow

- e

3) Fazowanie (tylko SEK...) 4) Rowki 45°tylko SEK...)

oo

=4

5) Rowki 75° (tylko SPK...)

0

Jaki tamacz wiora wybrac?

Qe mMs5pP
Mocna krawedz tngca do
zastosowania ogolnego w stali i
do pracy trudnych warunkach.

M5M

Ostra krawedz thgca do
ogolnego zastosowania w stali
nierdzewnej i do wykanczania w
stalach.

tamacz wiorow

. Gatunki weglika
M5P: Stal — Zeliwo*

M5M: Stal nierdzewna

MP30DD  MP35E MM40EA

* Rozszerzona Aplikacja

4 efektywne krawedzie skrawajgce
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Dostepny zakres SEK_12/ 15

tamacz
Plytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA
SEKN 1203AFSN-M5P ..-M5P o o
SEKR 1203AFSN-MEM ..-M5M o
SEKR 1504AFSN-M5M ..-M5M o
Zakres parametrow:
T 9 = T 10
E s £
mg' 7 NQ-
6
12
5 5
4
3
2
1 PR
0 | 0
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.13 0.21
f, [mm] [mm]
Gatunki i materiaty
tamacz Parametry obrobki
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, (mm]
HCM (12) MP30DD 015 -0.23 6-04
Stal 220 - 60
HCM (15) MP35E 015 -0.28 8.5-0.8
SCM (12) 013 -0.21 6-04
M Stal nierdzewna MM40EA 200 - 60
SCM (15) 0.15 - 0.23 85-0.8

SUS / Planowanie 4 x 45°

Plytka (SEKN / SEKR)

Specyfikacja s [mm] I, Imm] r [mm] d, [mm] X [°]
SEKN 1203AFSN-M5P 12.7 9 318 2 0.45 2.5 20
SEKR 1203AFSN-M5M 12.7 9 318 2 0.45 25 20
SEKR 1504AFSN-M5M 15.875 12 4.76 17 1 2.5 20
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Dostepny zakres SPK_12

tamacz
Ptytka Specyfikacja wiorow MP30DD MP35E MM40EA
SPKN 1203EDTR-M5P ...-MB5P o o
SPKR 1203EDER-M5M ...-M5M o
Zakres parametrow:
'E' 10 T 'E‘ 15
E o E
o 8 =
m o
7 ® 10
6
5
4 5
3
2
1
0 I 0 T f t }
0.00 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.10 047 0.23
f,[mm] f, [mm]
Gatunki i materiaty
Parametry obrobki
tamacz
Grupa materiatowa wiorow Gatunek v, [m/min] f, Imm] a, [mm]
MP30DD
Stal M5P 220 - 60 015 -0.23 95-05b
MP35E
M Stal nierdzewna M5M MM40EA 200 - 60 01-0.2 95-05

SUS / Planowanie 4 x 75°

Plytka (SPKN / SPKR)

Specyfikacja d [mm] | [mm] s [mm] 11 Imm] r [mm] d, [mm] x [
SPKN 1203EDTR-M5P 2.7 10 318 1.2 0.5 2.5 11.25
SPKN 1203EDTR-M5P 2.7 10 318 1.2 0.5 2.5 11.25
SPKR 1203EDER-M5M 2.7 10 318 1.4 0.9 2.5 11.25
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Informacje
techhniczne

10,
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System oznaczania Blauing
Oznaczenie ptytek

A 85° s [mm
. ' _la AW M __|stmml
B 82
K 56° AL o] 189 R
Hoeoe @ B |5 ] e T [ 198
c |7 G S 02 | 238 -)
L oo [N STw — o3| am
— v| Wiy B
o 1350 @ E |20 13 | 397
P 10e @ F 250 N | Y . 04 | 476
c 80’ G [30° o 05 | 556 L
2 ’ N [0 — 06 | 635 -
] R | WY B
M 86° O | specialna | o7 794
V_ 35° 7| @O \Ral 09 | 952
R —
® u [SEEC
s oo [l — i N
e -
oA | K o
W 800 ‘ X specijalna
>Z< Specialny ksztatt
: . Forma gornej .. . ) . :
Ksztatt ptytki kat natarcia ) . Grubosc¢ krawedz skraw kierunek skrawania
Py i\/i powierzchni awedz skrawajaca
Tolerancje Diugosc krawedzi skrawajgcej Promien naroza tamacz wiorow
B A 55
el N " 2
o2 g <
hd
A| 0025 | 0005 | 0.025 e]e|e N T s " A tamacz wiorow
E gggg gg;% gggg LILIC] Radius 1st sign 2nd sign Specyfikacja
| 5 5 eoee
F| 0013 | 0005 | 0025 elele r (mm] s [mm] on
G| 0025 | 0025 | 013 e Mo* r A |3° MSP = stal
H| 0013 | 0013 [ 0025 e[ee o o MBM = Stal nierdzewna
005 | 0005 | 0025 e 02 A |48 B |5
J| 008 | 00056 | 0025 e 4 |oa D |60° c |7 MSK - Zeliwo
= Zeliw
010 | 0005 | 0.025 ° s los = 7o o e eli
005 | 0013 | 0025 e M5N = Niezelazne
K| 008 | 0013 | 002 e 12 |12 F |85 E |20 Alurminiurm
010 | 0013 | 002 ° s loo° r |28
005 | 008 | 013 e M5S = Egzotyczne
M| 008 013 013 ° Z [inne G |30° M5H = Hartowane
010 015 | 013 ° N |o° _
005 | 008 | 0025 —= MSR = Plytka z
N[ 0.08 013 0.025 ° P M promieniem
010 015 | 0025 ° z
008 | 013 | 013 e o |mne
Ul 013 | 020 | 013 e
018 027 | 013 °
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SYSTEM oznaczania Blauing - Korpus Specyfikacja

S - trzpieniowa

[
QY 2
S0

7
B

Dy

[FOEA &

- wkrecana

Jo @ W [ocd

—

B - otowrowa

rodzaj interfejsu ksztatt ptytki keirunek pracy rodzaj chwytu

N NN N

-C

w25

DR B[S

S

D R16 -/ R 063 -Z/ 05
S X07/-1 R 11025/-] C | 25/-50-L 200 -Z 04

AN /\ /\

System frezowania Rozmiar diugosc robocza catkowita ilos¢ krawedzi /

boczne / rowki diugosc plytek
jednostronna s 5
dwustronna { i

! |

Planowanie / frezowanie
czolowe

na plytki okragte

Limm] Lfnm]

Lt
——
-

Aplikacje
Stal M Stal nierdzewna . Zeliwo
Metale niezelazne Stal zaroodporne,
i Aluminium tytan

Rodzaje obrobki skrawaniem

M5P

Mocna krawedz skrawajgca
do ogolnych zastosowan

i frezowania w trudnych
warunkach w stali.

M5M

Ostra krawedz skrawajaca
do ogolnych zastosowan
w stali nierdzewnej i do

Stal hartowana

M5S

Stabilne ostrze dedykowane
do egzotycznych materiatow i
tytanu.

MSK
Mocna krawedz tngca do
zastosowan w zeliwie.

wykanczania stali.

M5H
Mocno wzmocniona krawedz
tnaca do twardego materiatu.

MSN

Ostra krawedz tnaca
do aluminium i metali
niezelaznych.

www.blauing.com
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Gatunki
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System oznaczania Blauing

T Toczenie P Stal P Stal A | Niepokrywany cermet A | Stal austenityczna
M Frezowanie M Stal nierdzewna M Stal nierdzewna B Pokrywany cermet D | praca na sucho
G| Ucinanie i rowkowanie K Zeliwo K Zeliwo C | Niepokrywany weglik
D Wiercenie N|  Lekkieiniezelazne | Lekkie iniezelazne _D | Weglik pokrywany CVD
W Gwintowanie metale. niemetale metale. niemetale E | weglik pokrywany PVD
O Inne 5| Stopy zaroodporne. 5| stopy zaroodporne. P PCD
u Universaine Tytan Tytan G CBN
H Twarde materiaty H Twarde materiaty H Pokrywany CBN
X Uniwersalny X Uniwersalny
Gtowna aplikacja Gtowna aplikacja (materiaf)| |Gtowna aplikacja (materiat) Materiat ptytki Dodatkowa funkcja
(rodzaj obrobki) litera ISO litera I1SO *Opcjionalne
1 2 3 4 5 *6
7 N
ISO 513
Aplikacje Zakres
Na przyktad:
05 IS0 P05
10 1SO P10
15 1SO P15
25150 P25
351S0 P35
2
<
Standardowa B g )
. . o . . =
Specyfikacja % E} Zakres aplikacji e % 2l z °
58 _ ]2l g gg zg
o 88 | 2| g|egiss 88
Specyfikacja gatunku ISO ANSI Fe 01 05 10 156 20 25 30 35 40 45 50 n n N |ZSE|0R|=Z2
MP35ED HC-P35 | C5 )/J\L‘ .
HC-M30 | - E /J\‘\‘ o
MM40E HC-M35 - E °
HC-P40 | C5 E (/J\\I o
MK14D HC-K15 | €3 | D T o
UN15C HW-N15 | Cc3 | C A/\ .
HW-K15 Cc3 Cc o
MSM35D HC-S35 | - D L o
HC-M35 | - D A/‘/J\H o
MS35D HC-S35 - D ‘ P/J\ .

e Glbwna aplikacja
o Rozszerzona aplikacja
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MP35ED HC-P35 | HC-M30 e ©
Sktad: Co 9.0 %; mieszane wegliki 4.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-1.5 um | Twardos¢: HV 1510 |
?}**"‘ ~ Specyfikacja pokrycia: PVD (TiAN + TiN; 4 um
L
Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali na sucho.
° o

MM40E HC-M40 | HC-P40

Specyfikacja:
Skfad: Co 12.5 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 pm | Twardos¢: HV 1380 |
Specyfikacja pokrycia: PVD (TIAN; 4 pm

Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrébki stali nierdzewnej.

MK14D HC-K156

Specyfikacja:

Skfad: Co 6.0 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 um | Twardos¢: HV 1630 |
Specyfikacja pokrycia: CVD Ti(C,N) + AL,O_; 5 um

Rekomendowana aplikacja:

Pierwszy wybor do obrobki zeliwa.

UN15C HW-N15 | HW-K15

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0 %; WC bilans, Other 0,20 % | WielkoS¢ ziarna: 1 pm | Twardos¢: HV,, 1650

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek weglika niepowlekanego do obrobki aluminium. Jest to weglik odporny na scieranie i wysoka
temperature o niskiej tendencji do adhezji.

MSM35D HC-S35 | HC-M35 e e
Specyfikacja:
Sktad: 10.0 % binder; WC bilans | Wielkosc ziarna: 2 pm | Twardosc: HV,; 1330 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiCN-Al,0, multi-layer
Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrobki stali zaroodpornych i stopow zelaza.
)

MS35D HC-S35

Specyfikacja:
Sktad: Co 10.0 %; WC bilans | Wielkosc¢ ziarna: 2 um | Twardosc¢: HV 1330 |
Specyfikacja pokrycia: CVD TiN +TiB2; 4 um

Rekomendowana aplikacja:
Polecany do obrobki tytanu.
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Rowkowanie / ucinanie
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Rowkowanie / ucinanie

tamacze

DG - GPK
DG - GPM
DG - GMS
DG - GPMT
DG - GPKR
DG - GMR
DG - GN

SG - GPK
SG - GPM
SG - GMS
SG - GPMT
SG - GN

G - GPK

G - GPKT

G - GMS

G - GPKR

G - GMR

G - GN

ADG - GPMT
ADG - GPKR

Listwy

SG /DG

SG /DG - z chtodzeniem wew.
G

G - z chtodzeniem wew.

MonobloKi

DG/ SG

DG/ SG - z chtodzeniem wew.

DG/ SG - wzmochiony

DG/ SG - wzmochiony z chtodzeniem
G

ADG - rowkowanhie czotowe

Moduty

DG / SG - rowkowanie zewnetrzne
DG / SG - rowkowanie czotowe
Holdery do modutow

Rowkowanie wewnetrzne
DG/ SG - Wytaczaki rowkujgce

Bloki zaciskowe

Bloki zaciskowe z chtodzeniem

176

181
182
183
184
185
186
187
190
191
192
193
194
196
197
198
199
200

201
203
204

206

207
208
209
210

211

212
214
216
277
218
219

220

221
222
223

225
226
227

228
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o GPK - tamacz do obrobki sredniej
- Plytka z wgskg negatywowsg fazg
+  Nadaje sie do wszystkich materiatow stalowych o
wysokiej wytrzymatosci Przecinanie Rowkowanie

Nadaje sie do wszystkich zastosowan
Do stali i zeliwa szarego

<

GPM - Bardzo ostry tamacz wiorow
- Doskonaty tamacz wiorow z niskimi sitami skrawania /
- Do materiatow o niskiej lub sredniej wytrzymatosci o i
Szczegdlnie nadaje sie do przecinania rur i Przecinanie Rowkowanie
elementow cienkosciennych
Wysoka stabilnosc krawedzi thgcej
Doskonata kontrola wiorow rowniez przy niskim
posuwie

Nisko zabudowana krawedz

® Gms- Ostry tamacz wibra

Specjalnie do stali nierdzewnej

Rozwigzywanie problemow z obrobkg stali o )
Przecinanie Rowkowanie

©

GPMT - Rowkowanie i toczenie

Do rowkowania i toczenia

Nadaje sie do wszystkich materiatow
stali i stali nierdzewnej

Bardzo dobra kontrola wiorow

Przecinanie Rowkowanie Toczenie
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® ® GPKR - Rowki promieniowe

Wktadka do rowkow promieniowych

Zastosowanie przy kopiowaniu ksztattu

Nadaje sie do wszystkich materiatow
stalowych i zeliwnych

Rowkowanie Toczenie

GMR - Rowki promieniowe

Wktadka do rowkow promieniowych
Zastosowanie przy kopiowaniu ksztattu
Nadaje sie do stali nierdzewnych i

materiatow ciagliwych Rowkowanie Toczenie

® GN - Pierwszy wybor w przypadku
aluminium i metal niezelazych

Ptytka z bardzo dodatnim tamaczem wiorow

i ostra krawedz tngca
NiezwykKkle gtadka powierzchnia natarcia

dzieki ,mikrowykonczeniu” ) _ .
Redukuje narost na krawedzi Przecinanie Rowkowanie

® ® GPKT - Pierwszy wybor dla
stali i zeliwa

Do rowkowania i toczenia

Nadaje sie do wszystkich rodzajow stali i Przecinanie Rowkowanie Toczenie
zeliwa

Bardzo dobra kontrola wiorow
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Aplikacje

. Stal

Metale niezelazne
i Aluminium

DG/ SG/ADG

Grupa materiatowa

M Stal nierdzewna
Stal zaroodporne,
tytan

Wybor tamacza

Pierwszy wybor Odpornosc na scieranie

Zeliwo

@ Stal hartowana

Gatunki
Pierwszy wybor

Odpornosc na udar

M

G

GPK - GPM GPK35D GPMKS30E GPM45E
GPMT - GPKR GPMKS30E
Stal nierdzewna GMS - GPM - GPMT
GPMKS30E GPM45E
GPKR - GMR
) GPK GPK35D GPMKS30E GPM45E
Zeliwo
GPKR GPMKS30E
Materiaty egzotyczne GMS GPMA45E
Materiaty niezelazne GN GN15C
Wybor tamacza Gatunki

Grupa materiatowa

Pierwszy wybor Odpornosc¢ na scieranie

Pierwszy wybor

Odpornosc¢ na udar

Steel

M Stal nierdzewna
Zeliwo

Materiaty niezelazne

GPK - GPKT GPK35D GPMKS30E GPM45E

GMS GPMKS30E GPM45E

GPK - GPKT GPMKS30E GPM45E
GN GN15C

www.blauing.com
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Produkty

I\

€S
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DG

Plytka o dtugosci 24mm - dwustronna
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DG - GPK - Ptytka o dtugosci 24mm - dwustronna
1,5 mm do 8 mm

Zakres DG - GPK

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka Diugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
DG20.015-06L-GPK 2 0,15 6 lewa 24 . . .
DG30.02-06L-GPK 3 0,2 6 lewa 24 ° o o

“ DG40.03-04L-GPK 4 0,3 4 lewa 24 . . .
DG50.04-04L-GPK 5 0,4 4 lewa 24 na zadanie
DG15.015-00-GPK 1.5 0,15 0 neutralna 24 ° ° °
DG20.02-00-GPK 2 0,2 0 neutralna 24 ° . .
DG30.02-00-GPK 3 0,2 0 neutralna 24 o ° °

m DG40.03-00-GPK 4 0,3 0 neutralna 24 ° . °
DG50.04-00-GPK 5 0,4 0 neutralna 24 o ° .
DG60.04-00-GPK 6 0,4 0 neutralna 24 o ° °
DG80.08-00-GPK 6 0,8 0 neutralna 24 °
DG20.015-06R-GPK 2 0,15 6 prawa 24 ° ° °
DG30.02-06R-GPK 3 0,2 6 prawa 24 ° ° °

m DG40.03-04R-GPK 4 0,3 4 prawa 24 ° ° °
DG50.04-04R-GPK 5 0,4 4 prawa 24 na zgdanie

tamacz Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mm/obr]

GPK

o o X X <
o o o o IS]

0.05
0.10
0.156
0.45
0.50
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DG — GPM Piytka o dtugosci 24mm - dwustronna
2 mMm do 6 mm

M

Zakres DG - GPM

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka Ditugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E

DG20.015-06L-GPM 2 0,15 6 lewa 24 o . o
DG30.02-06L-GPM 3 0,2 6 lewa 24 o . o

- DG40.03-04L-GPM 4 03 4 lewa 24 . . .
DG40.03-05L-GPM 4 0,3 5 lewa 24 o o o
DG40.03-06L-GPM 4 0,3 6 lewa 24 o . o
DG50.04-04L-GPM 5 0,4 4 lewa 24 na zadanie
DG20.02-00-GPM 2 0,2 0 neutralna 24 ° ° °
DG30.02-00-GPM 3 0,2 0 neutralna 24 ° ° °

- DG40.03-00-GPM 4 0,3 0 neutralna 24 ° ° °
DG50.04-00-GPM 5 0,4 0 neutralna 24 ° U °
DG60.04-00-GPM 6 0,4 0 neutralna 24 na zadanie
DG20.015-06R-GPM 2 0,15 6 prawa 24 o ° o
DG30.02-06R-GPM 3 0,2 6 prawa 24 o ° o

- DG40.03-04R-GPM 4 0,3 4 prawa 24 o ° o
DG40.03-05R-GPM 4 0,3 5 prawa 24 o o o
DG40.03-06R-GPM 4 0,3 6 prawa 24 o ° o
DG50.04-04R-GPM 5 0,4 4 prawa 24 na zadanie

tamacz Szerokosc
Posuw [mm/obr]

wiora (mm]
y
2
3
GPM 4
5
6
8
8 8 3 S Q s
o o o o o o
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DG — GMS - Ptytka o dtugosci 24mm - dwustronna
1,5 mm do 6 mm

M

Zakres DG - GMS

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka Diugos¢  GPK35D GPMKS30E GPMA45E
DG20.015-06L-GMS 2 0,15 6 lewa 24 ° o o
DG30.02-06L-GMS 3 0,2 6 lewa 24 o ° o

' DG40.03-06L-GMS 4 0,3 6 lewa 24 . . .
DG40.03-06L-GMS 4 0,3 6 lewa 24 o ° °
DG15.015-00-GMS 1,5 0,15 0 neutralna 24 o ° °
DG20.02-00-GMS 2 0,2 0 neutralna 24 ° . °

=- DG30.02-00-GMS 3 0,2 0 neutralna 24 o o o
DG40.04-00-GMS 4 0,4 0 neutralna 24 ° ° °
DG50.04-00-GMS 5 0,4 0 neutralna 24 . ° °
DG60.04-00-GMS 6 0,4 0 neutralna 24 . ° °

= DG20.015-06R-GMS 2 0,15 6 prawa 24 . . .
DG30.02-06R-GMS 3 0,2 6 prawa 24 o ° o
DG40.03-06R-GMS 4 0,3 6 prawa 24 o ° °
DG40.03-06R-GMS 4 0,3 6 prawa 24 o o o

tamacz Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mm/obr]

GMS

=
]

0.05
0.10

o
o
(<]

0.25
0.30
0.35
0.40
0.45

0.50
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DG — GPMT Ptytka o dlugosci 24mm - dwustronna

2 mMm do 6 mm

M

Zakres DG - GPMT

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Dtugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
DG20.02-06L-GPMT 2 0,2 6 lewa 24 ° o °
- DG30.02-06L-GPMT 3 0,2 6 lewa 24 ° o °
DG20.02-00-GPMT 2 0,2 0 neutralna 24 ° o .
DG30.03-00-GPMT 3 0,3 0 neutralna 24 ° ° °
_ DG40.04-00-GPMT 4 0,4 0 neutralna 24 o o o
DG50.04-00-GPMT 5 0,4 0 neutralna 24 ° ° °
DG60.04-00-GPMT 6 0,4 0 neutralna 24 . . °
DG20.02-06R-GPMT 2 0,2 6 prawa 24 ° ° °
- DG30.02-06R-GPMT 3 0,2 6 prawa 24 o . °
sveiacr;:cz [Snit;:;)l(oé,é Posuw [mm/obr]
1
2
8
GPMT 4
5
6
8
8 8 2 2 8 ¥ 8 3 S Q B
S 5 5] o o 5 5 5 5] o 5
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DG — GPKR Ptytka o dtugosci 24mm - dwustronna
2 mm do 6 mm

Zakres DG - GPKR

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Ditugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
DG20.10-00-GPKR 2 1,0 0 neutralna 24 o . °
DG30.15-00-GPKR 8 1,5 0 neutralna 24 o ° °

- DG40.20-00-GPKR 4 2,0 0 neutralna 24 ° . .
DG50.25-00-GPKR ) 25 0 neutralna 24 o ° °
DG60.30-00-GPKR 6 3,0 0 neutralna 24 o ° °

tamacz  Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mmy/obr]

GPKR

0.00
0.05
0.45
0.50

185 www.blauing.com



BLAUING - ROWKOWANIE / UCINANIE

DG — GIMMR Plytka o dtugosci 24mm - dwustronna
2 mMm do 6 mm

M

Zakres DG - GPKR

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Dtugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
DG20.10-00-GMR 2 1,0 0 neutralna 24 o ° .
DG30.15-00-GMR 8 1,5 0 neutralna 24 ° ° °
- DG40.20-00-GMR 4 2,0 0 neutralna 24 ° ° °
DG50.25-00-GMR 5 2,5 0 neutralna 24 o ° °
DG60.30-00-GMR 6 3,0 0 neutralna 24 ° ° °
SV?C,T,:CZ [Sni(;:;)KOSC Posuw [mm/obr]
1
2
3
GPKR 4
5
6
8
8 8 ° o ] 8 3 8 9 2 3
o o o o o o o o o o o
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DG — GN Plytka o diugosci 24mm - dwustronna
2 mm do 6 mm

Zakres DG - GN

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka Dtugosc GN15C
DG20.02-00-GN 2 0,2 0 neutralna 24 .
DG30.03-00-GN 3 0,3 0 neutralna 24 .
= DG40.04-00-GN 4 0,4 0 neutralna 24 °
DG50.04-00-GN 5 0,4 0 neutralna 24 .
DG60.05-00-GN 6 0,5 0 neutralna 24 o
Lgmacz Szerokosc Posuw [mmy/obri
wiora [mm]
GN
0 o n o
3] < < D
o o o o
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SG

Plytka o dtugosci 24mm - jednostronna

Gtebokie rowkowanie z doskonatym wykon-
czeniem powierzchni
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SG — GPK Ptytka o dtugosci 24mm - jednostronna
2 mMm do 4 mm

Zakres SG - GPK

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Dtugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
SG20.015-06L-GPK 2 0,15 6 lewa 24 o o °

- SG30.02-06L-GPK 3 02 6 lewa 24 . . .

SG20.02-00-GPK 2 0,2 0 neutralna 24 ° ° °
‘ $G30.02-00-GPK 3 0,2 0  neutrana 24 . . .
SG40.03-00-GPK 4 0,3 0 neutralna 24 ° ° °
$G20.015-06R-GPK 2 0,15 6 prawa 24 . . .
- $G30.02-06R-GPK 3 0.2 6 prawa 24 . . .

tamacz  Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mmy/obr]

GPK

0.05
0.10
0.156
0.35
0.40
0.45
0.50
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SG — GPM Pilytka o dilugosci 24mm - jednostronna
2 mMm do 4 mm

M

Zakres SG - GPM

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Dtugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
5G20.015-06L-GPM 2 0,15 6 lewa 24 o o °
- SG30.02-06L-GPM 3 0,2 6 lewa 24 o ° o
SG20.02-00-GPM 2 0,2 0 neutralna 24 ° ° °
- $G30.02-00-GPM 3 02 0  neutralna 24 . . .
SG40.03-00-GPM 4 0,3 0 neutralna 24 ° ° °
5G20.015-06R-GPM 2 0,2 6 prawa 24 ° ° °
- SG30.02-06R-GPM 3 0,2 6 prawa 24 o o o

tamacz  Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mmy/obr]

GPM

0.00
0.05
0.10

0.20
0.25
0.30
0.35
0.40
0.45
0.50
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SG — GMS Plytka o diugosci 24mm - jednostronna

2 mMm do 4 mm

Zakres SG - GMS

Plytka Specyfikacja

Szerokos¢ Promien

Kat

Reka Dtugosc

GPK35D

M

GPMKS30E

GPMA45E

SG30.03-00-GMS
5G40.04-00-GMS

5G20.02-00-GMS

0
0
0

neutralna 24
neutralna 24

neutralna 24

tamacz  Szerokosc
-, Posuw [mm/obr]
wiora [mm]
1
2
3
GMS 4
5
6
8
8 8 3 8 g 2 B
o o o o o o o
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SG — GPMT Ptytka o diugosci 24mm - jednostronna
2 mm do 4 mm

M

Zakres SG - GPMT

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Ditugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
SG20.02-00-GPMT 2 0,2 0 neutralna 24 o ° o
- SG30.03-00-GPMT & 0,3 0 neutralna 24 ° ° o
SG40.04-00-GPMT 4 0,4 0 neutralna 24 ° ° °

tamacz Szerokosc PosuW [mm;/obr]

wiora [mm]
1
2
3
GPMT 4
5
6
8
8 8 2 2 8 & 8 3 e e B
o o o o o o o o o o o
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SG — GN Piytka o dlugosci 24mm - jednostronna
2 mMm do 6 mm

Zakres SG - GN

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka Dtugosc GN15C
SG20.02-00-GN 2 0,2 0 neutralna 24 °

1 SG30.03-00-GN 8 0,3 0 neutralna 24 o
SG40.04-00-GN 4 0,4 0 neutralna 24 °
SG50.04-00-GN 5 0,4 0 neutralna 24 o
SG60.05-00-GN 6 0,5 0 neutralna 24 °

tamacz  Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mmy/obr]

GN

0.35
0.40
0.45
0.50
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G

Krotka ptytka jednostronna
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G — GPK Krotka ptytka jednostronna

2 mMm do 6 mm

Zakres G - GPK

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka GPK35D GPMKS30E GPM45E
G20.02-00-GPK 2 0,2 0 neutralna ° °
G30.02-00-GPK 3 0,2 0 neutralna ° °
‘ G40.03-00-GPK 4 0,3 0 neutralna ° °
G50.03-00-GPK 5 0,3 0 neutralna ° °
G60.04-00-GPK 6 0,4 0 neutralna ° °
sv?gggcz [Snzqi;?kosc Posuw [mm/obr]
1
2
3
GPK 4
5
(S}
8 HEREERENEEENEEEER
5 . - ST T T g T T T e (T T (8 11 s - . -
o o o o o o o o o o o
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G — GPKT Krotka ptytka jednostronna
2 mm do 6 mm

Zakres G - GPKT

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka GPK35D GPMKS30E GPM45E
G20.02-00-GPKT 2 0,2 0 neutralna ° ° °
G30.03-00-GPKT 8 0,3 0 neutralna ° ° °
- G40.04-00-GPKT 4 0,4 0 neutralna ° ° °
G50.04-00-GPKT 5 0,4 0 neutralna o ° .
G60.05-00-GPKT 6 0,5 0 neutralna ° ° .
Le_llrnacz Szerokosc PosuW [mm;/obr]
wiora [mm]
1
GPKT
o o 0 o [T} o
S o X s s 0
o o o o o o
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G — GMS Krotka ptytka jednostronna

2 mMm do 6 mm

Zakres G - GMS

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka GPK35D GPMKS30E GPMA45E
G20.02-00-GMS 2 0,2 0 neutralna . . °
G30.02-00-GMS 3 0,2 0 neutralna . . °
! G40.04-00-GMS 4 0,4 0 neutralna ° ° °
G50.04-00-GMS 5 0,4 0 neutralna ° ° .
G60.04-00-GMS 6 0,4 0 neutralna ° ° .
SV?C’T;:CZ [Snzqi;?kosc Posuw [mm/obr]
1
2
3
GMS 4
5
(S}
8
8 8 8 3 S ¢ B
o o o o o o o
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G — GPKR Krotka ptytka jednostronna

2 mMm do 6 mm

Zakres G - GPKR

Plytka Specyfikacja Szeroko$¢ Promien  Kat Reka GPK35D GPMKS30E GPM45E
G20.10-00-GPKR 2 1,0 0 neutralna .
G30.15-00-GPKR 8 1,5 0 neutralna °

.' G40.20-00-GPKR 4 2,0 0 neutralna °
G50.25-00-GPKR 5 2,5 0 neutralna .
G60.30-00-GPKR 6 3,0 0 neutralna .

tamacz  Szerokosc
wiora [mm]

Posuw [mm/obr]

1

GPKR

0.00
0.05

0.45
0.50
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G — GIMMIR Krotka ptytka jednostronna

2 mMm do 6 mm

Zakres G - GMR

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka GPK35D GPMKS30E GPM45E
G20.10-00-GMR 2 1,0 0 neutralna .
G30.15-00-GMR 8 1,5 0 neutralna .
“' G40.20-00-GMR 4 2,0 0 neutralna .
G50.25-00-GMR 5 2,5 0 neutralna .
G60.30-00-GMR 6 3,0 0 neutralna °
Sv?ér;:cz [Snz.]tre“:?kosc Posuw [mm/obr]
1
2
3
GPKR 4
5
6
8
8 8 ° o 8 8 3 8 S g 3
o o o o o o o o o o o
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G — GN Krotka ptytka jednostronna
2 MM do 6 mm

Zakres G - GN

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka GN15C
G20.02-00-GN 2 0,2 0 neutralna .
G30.02-00-GN 8 0,2 0 neutralna °

- G40.04-00-GN 4 0,4 0 neutralna .
G50.04-00-GN 5 0,4 0 neutralna °
G60.04-00-GN 6 0,4 0 neutralna °

tamacz  Szerokosc

wiora [mm] Posuw [mmy/obr]

GN

0.35
0.40
0.45
0.50
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ADG

Ptytki do rowkowania czotowego
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ADG — GPMT Plytka o dlugosci 24mm -
dwustronna do rowkowania czotowego

3 mm do 5 mm

Zakres ADG - GPMT

Ptytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Dtugos¢  GPK35D GPMKS30E GPM45E
ADG30.03-00-GPMT 3 0,3 0 neutralna 24 o ° °
— ADG40.04-00-GPMT 4 0,4 0 neutralna 24 ° ° °
ADG50.04-00-GPMT 5 0,4 0 neutralna 24 ° ° °

tamacz  Szerokosc

Posuw [mm/obr]

wiora [mm]
1
2
3
GPMT 4
5
6
8
8 8 2 2 Q Q 8 G e Q e
o o o o o o o o o o o
203

www.blauing.com




BLAUING - ROWKOWANIE / UCINANIE

ADG — GPKR Ptytka o dlugosci 24mm - dwustronna
3 mm do 4 mm do rowkowania czotowego

80

Zakres ADG - GPKR

Plytka Specyfikacja Szerokos¢ Promien  Kat Reka Dtugos¢  GPK35D GPMKS30E GPMA45E
ADG30.15-00-GPKR 3 1,5 0 neutralna 24 ° ° °
- ADG40.20-00-GPKR 4 2,0 0 neutralna 24 ° ° .
sveiaér;:cz [Snit;:;)KOSC Posuw [mm/obr]
1
2
3
GPKR 4
5
6
8
8 8 2 2 Q ¥ 8 3 S Q s
o o o o o o o o o o o
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Listwy
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Listwy SG / DG

Zakres2/3/4/5/6 mm

Listwy Specyfikacja T, o [MM] Szz*rycfica)éé Rozmiar Dostepnosc
BDL-26-02 25 2 26 °
mr— BDL-32-02 25 2 32 o
BDR-26-02 25 2 26 °
BDR-32-02 25 2 32 °
e BDN-26-02 25 2 26 °
BDN-32-02 25 2 32 °
BDN-26-03 35 3 26 °
E- U 5 ;: - BDN-32-03 50 3 32 .
-";"I' '“'\ﬁ- e BDN-26-04 35 4 26 .
BDN-32-04 50 4 32 °
BDN-32-05 60 5 32 °
BDN-32-06 60 6 32 °
Czesci zamienne * Specyfikacja Nr. katalogowy
BK-2-3 (dla listew 13245121

5 od 2 do 3 mm szerokosci)

BK-4-6 (dla listew
/ od 4 do 6 mm szerokosci) el

Wiecej informacji na temat korzystania z systemu znajduje sie na stronie 241.
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Listwy SG / DG
Z chtodzeniem wewnetrznym

Ostrze i blok powinny zawsze znajdowac sie najblizej

wrzeciona, aby poprawic stabilnosc. Powyzszy przykiad jest
Za kres 2 / 3 / 4 / 5 / 6 m m odwrotnoscig w celu pokazania otworow chtodzgcych
Plytka

Listwy Specyfikacja T oo MM Szerokosc Rozmiar Dostepnosc
BDL-26-02-C 25 2 26 °
BDL-32-02-C 25 2 32 °
BDR-26-02-C 25 2 26 °
BDR-32-02-C 25 2 32 °
BDN-26-02-C 25 2 26 °
BDN-32-02-C 25 2 32 o
BDN-26-03-C 35 3 26 °
BDN-32-03-C 50 3 32 o
| BDN-26-04-C 35 4 26 °
i BDN-32-04-C 50 4 32 .
BDN-32-05-C 60 5 32 °
BDN-32-06-C 60 6 32 °

Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosc

/ Klucz T15 58MM 0066805907 °

Wkrecany korek

chtodziwa M4x3 81689911 .
Czesci zamienne * Specyfikacja Nr. katalogowy
BK-2-3 (dla listew 1apa5 101

5 od 2 do 3 mm szerokosci)

BK-4-6 (dla listew
/ od 4 do 8 mm szerokosci) EEE N

Wiecej informacji na temat korzystania z systemu znajduje sie na stronie 241.
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Listwy G - Plytki jednokrawedziowe

Zakres2/3/4/5/6 mm

Listwy Specyfikacja T, o Imm] Szz*rycfltgéé Rozmiar Dostepnosc
BGL-26-02 25 2 26 o
Tr— BGL-32-02 25 2 32 o
BGR-26-02 25 2 26 o
e ——— BGR-32-02 25 2 32 .
BGN-26-03 35 3 26 o
BGN-32-03 50 3 32 °
’ BGN-26-04 40 4 26 .
BGN-32-04 50 4 32 .
BGN-32-05 55 5 32 o
BGN-32-06 60 6 32 °

Czesci zamienne *

Specyfikacja

Nr. katalogowy

/

BK-2-3 (dla listew
od 2 do 3 mm szerokosci)

BK-4-6 (dla listew
od 4 do 6 mm szerokosci)

13245121

33245121

Wiecej informacji na temat korzystania z systemu znajduje sie na stronie 241.
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Listwy G

Z chtodzeniem wewnetrznym

Zakres2/3/4 mm

Ptytka
Listwy Specyfikacja T, [mm] Szerokosc Rozmiar Dostepnosc¢
BGL-26-02-C 25 2 26 o
-
BGL-32-02-C 25 2 32 o
BGR-26-02-C 25 2 26 o
el
BGR-32-02-C 25 2 32 .
BGN-26-03-C 35 3 26 o
BGN-32-03-C 50 3 32 o
BGN-26-04-C 40 4 26 o
BGN-32-04-C 50 4 32 o

Czesci zamienne *

Specyfikacja

Nr. katalogowy

=

BK-2-3 (dla listew
od 2 do 3 mm szerokosci)

BK-4-6 (dla listew
od 4 do 6 mm szerokosci)

13245121

33245121

Wiecej informacji na temat korzystania z systemu znajduje sie na stronie 241.

www.blauing.com

210



BLAUING - ROWKOWANIE / UCINANIE

Monobloki
-
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Monobloki DG / SG

Zakres 1,6 - 3 mm

Ptytka

Narzedzie Specyfikacja T IMMI h Szerokosc¢ Diugosc¢ Dostepnosc
HD1.5L-1212-T23-125 L 1,5 125 o
HD1.5R-1212-T23-125 ? R 1,5 125 o
HD1.5L-1616-T23-125 2 L 1,5 125 o
HD1.5R-1616-T23-125 1° R 1,5 125 o
HD2L-1212-T13-125 L 2 125 °
HD2R-1212-T13-125 1# R 2 125 o
HD2L-1616-T13-125 L 2 125 o
13 16
\\ HD2R-1616-T13-125 R 2 125 .
\é‘;‘: HD2L-2020-T13-125 L 2 125 .
20
HD2R-2020-T13-125 R 2 125 o
HD3L-1212-T13-125 L 3 125 °
HD3R-1212-T13-125 1?2 R 3 125 °
HD3L-1616-T13-125 L 3 125 °
HD3R-1616-T13-125 1° R 3 125 °
HD3L-2020-T13-125 1 L 3 125 o
HD3R-2020-T13-125 20 R 3 125 o
HD3L-2525-T13-125 L 3 125 o
HD3R-2525-T13-125 20 R 3 125 o
HD3L-1616-T25-125 L 3 125 °
HD3R-1616-T25-125 1° R 8 125 o
HD3L-2020-T25-125 L 3 125 °
25 20
HD3R-2020-T25-125 R 3 125 o
HD3L-2525-T25-125 L 3 125 o
HD3R-2525-T25-125 20 R 3 125 o
Zakres - Czesci zamienne 2 - 3 mm
Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosc
Klucz T15 65561021 o
Klucz T20 85561021 °
M3.56X14.0/T15 (dla h=12) 09118011 o
M4.0X16/T20 (dla h=16) 13030021 o
M4.0X18/T20 (dla h=20/25) 60070011 o
M5.0X20 00002944 o
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Zakres3/4/5/6/8 mm

Narzedzie Specyfikacja T o MM h Szz*ryc;ﬂk(gé,c' Dlugo$¢  Dostepnosc

HD3L-3232-T25-170 L 3 170 °

HD3R-3232-T25-170 % R 3 170 .

HD3L-4040-T25-250 20 L 3 250 .

HD3R-4040-T25-250 R 3 250 .

HD4L-1616-T25-125 L 4 125 .

\H HD4R-1616-T25-125 ° 1 4 125 .

\r HD4L-2020-T25-125 L 4 125 °

- HD4R-2020-T25-125 20 R 4 125 .

HD4L-2525-T25-125 L 4 125 .

HD4R-2525-T25-125 2o R 4 125 °

HD5L-2020-T25-150 L 5 150 .

HD5R-2020-T25-150 e 20 R 5 150 °

HD5L-2525-T25-150 L 5 150 .

HD5R-2525-T25-150 e R 5 150 °

HD6L-2020-T25-150 L 6 150 °

HDBR-2020-T25-150 20 R 6 150 .

HD6L-2525-T25-150 L 6 150 °

HDBR-2525-T25-150 e R 6 150 .

HD6L-3232-T25-170 L 6 170 °

HD6R-3232-T25-170 % R 6 170 .

HDG6L-4040-T25-250 L 6 250 °

HD6R-4040-T25-250 40 R 6 250 .

HD8L-2525-T32-170 L 8 170 .

HD8R-2525-T32-170 2o R 8 170 .

HD8L-3232-T32-170 % L 8 170 .

HD8R-3232-T32-170 % R 8 170 °

Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosct
f Klucz T20 85561021 °
/ M4.0X16 T20 (dla h=16) 13030021 °
M4.0X18/T20 (dla h=20/25) 60070011 °
/\ Klucz swbs 00006944 o
/ M6.0X20 00003944 °
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Monobloki

DG / SG z chlodzeniem wewnetrznym

Zakres2/3/4/5/6/8mm

Narzedzie Specyfikacja T [MM] h Sz?ry(;[ltgé,é Dlugosc Dostepnosc
HD2L-1616-T13-125-C L 2 125 °
HD2R-1616-T13-125-C 10 R 2 125 o
HD2L-2020-T13-125-C " L 2 125 °
HD2R-2020-T13-125-C 2 R 2 125 o
HD3L-1616-T25-125-C L 3 125 °
HD3R-1616-T25-125-C 10 R 3 125 o
HD3L-2020-T25-125-C L 3 125 °
HD3R-2020-T25-125-C 20 R 3 125 °

a HD3L-2525-T25-125-C L 3 125 °

25 25
/ HD3R-2525-T25-125-C R 3 125 o
. ‘ HD3L-3232-T25-170-C L 3 170 °

s , 32
= HD3R-3232-T25-170-C R 3 170 o
HD3L-4040-T25-250-C L 3 250 °
HD3R-4040-T25-250-C 40 R 3 250 °
HD4L-1616-T25-125-C L 4 125 °
HD4R-1616-T25-125-C 10 R 4 125 °
HD4L-2020-T25-125-C L 4 125 °
HD4R-2020-T25-125-C 20 R 4 125 o
HD4L-2525-T25-125-C L 4 125 °

25 25
HD4R-2525-T25-125-C R 4 125 o
HD4L-3232-T25-170-C L 4 170 °
HD4R-3232-T25-170-C % R 4 170 °
HD4L-4040-T25-250-C L 4 250 °
HD4R-4040-T25-250-C 0 R 4 250 o
HD5L-2020-T25-150-C L 5 150 °
HD5R-2020-T25-150-C 20 R 5 150 o
HDb5L-2525-T25-150-C 2 L 5 150 °
HD5R-2525-T25-150-C 2 R 5 150 o
HD6L-2020-T25-150-C L 6 150 °
HDBR-2020-T25-150-C 20 R 6 150 o
HDBL-2525-T25-150-C 2 L 6 150 °
HDBR-2525-T25-150-C 2 R 6 150 °
HD8L-4040-T32-250-C L 8 250 °

32 40
HD8R-4040-T32-250-C R 8 250 o

www.blauing.com
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Czesci zamienne Specyfikacja

Nr. katalogowy

Dostepnosc¢

Klucz SW5
M6.0x20

‘ M6x6 DIN 913

G1/8 DIN 913

00006944

00003944

34804011

20898021

215
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Monobloki

DG / SG - wzmochiony

Zakres 2 mmi 3 mm

Narzedzie Specyfikacja T o [MM] h Szz{rxgllzgsé DiugosS¢  Dostepnosc
HD2L-1212-T13-125-R L 2 125 °
HD2R-1212-T13-125-R 1# R 2 125 o
HD2L-1616-T13-125-R 1 L 2 125 o
HD2R-1616-T13-125-R 1° R 2 125 o
HD2L-1212-T21-125-R L 2 125 o
HD2R-1212-T21-125-R 1?2 R 2 125 o
HD2L-1616-T21-125-R 71 L 2 125 °
HD2R-1616-T21-125-R 16 R 2 125 U
|’ HD3L-1212-T13-125-R L 3 125 °
HD3R-1212-T13-125-R 12 R 3 125 °
HD3L-1616-T13-125-R 18 L 3 125 4
HD3R-1616-T13-125-R 16 R 3 125 ®
HD3L-1212-T21-125-R L 3 125 d
HD3R-1212-T21-125-R 12 R 8 125 ©
HD3L-1616-T21-125-R ? L 3 125 °
HD3R-1616-T21-125-R 1° R 8 125 o
Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosc¢
/\ Klucz T15 19708321 .
M4.0X14/T15 00860591 °
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Monobloki

DG / SG - wzmochiony z chiodzeniem wewnetrznym

Zakres 2 mm i 3 mm

Narzedzie Specyfikacja [m?%x] h Szzrycflthé Dlugo$S¢  Dostepnosc
HD2L-1212-T13-125-C-R L 2 125 °
HD2L-1212-T13-125-C-R ® R 2 125 o
HD2L-1616-T13-125-C-R 1 L 2 125 °
HD2R-1616-T13-125-C-R 1° R 2 125 o
HD2L-1616-T21-125-C-R L 2 125 °
21 16
:’ HD2R-1616-T21-125-C-R R 2 125 .
B HD3L-1212-T13-125-C-R L 3 125 .
HD3R-1212-T13-125-C-R 1® R 3 125 o
HD3L-1616-T13-125-C-R 1 L 3 125 °
HD3R-1616-T13-125-C-R 1° R 3 125 o
HD3L-1616-T21-125-C-R L 3 125 °
21 16
HD3R-1616-T21-125-C-R R 8 125 °
Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosc
/ Klucz T15 65561021 .
M4.0X14/T15 00860591 o
/ M4.0X18/T20 (for h=20) 60070011 o
. M6.0X6.0 DIN 913 34804011 .
. G1/8 DIN 913 20898021 °
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Monobloki

G

Zakres2/3/4/5/6 mm

T Plytka
Narzedzie Specyfikacja [mm] h Szerokosc Dlugo$SC  Dostepnosc

HG2L-1616-T20-125 L 2 125 o
20 16

HG2R-1616-T20-125 R 2 125 o

HG2L-2020-T20-125 L 2 125 .
20 20

HG2R-2020-T20-125 R 2 125 .

HG3L-1616-T20-125 L 3 125 °
20 16

HG3R-1616-T20-125 R ) 125 o

HG3L-2020-T20-125 L 3 125 o
20 20

HG3R-2020-T20-125 R 3 125 o

HG3L-2525-T20-150 L 3 150 o
20 25

HG3R-2525-T20-150 R 3 150 o

HG4L-2020-T25-125 L 4 125 L]
25 20

HG4R-2020-T25-125 R 4 125 °

HG4L-2525-T25-150 L 4 150 o
25 25

HG4R-2525-T25-150 R 4 150 o

HG5L-2020-T25-125 L 5 125 o
25 20

HGBR-2020-T25-125 R 5, 125 o

HG5L-2525-T25-150 L 5 150 .
25 25

HGBR-2525-T25-150 R 5 150 o

HGBL-2020-T25-125 L 6 125 °
25 20

HGBR-2020-T25-125 R 6 125 °

HGBL-2525-T32-150 L 6 150 o
32 25

HGBR-2525-T32-150 R 6 150 o

Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosc

f Klucz 720 85561021 .

M4.0X18/T20 (for h=20) 60070011 °
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Monobloki

ADG - rowkowanie czotowe

Zakres 3/4 /5 mm

Trax

ha

hy
T

S Trax Dyn Duax D=hy N, b L I, f
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dostepnosc
HA3R-2525-T13-40-50 3 13 40 50 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA3R-2525-T13-50-60 3 13 50 60 25 88 25 125 | 39.7 | 24.3 °
HA3R-2525-T13-60-70 3 13 60 70 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA3R-2525-T13-75-100 3 13 75 100 25 B8 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA3R-2525-T13-100-140 3 13 100 | 140 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA3R-2525-T13-140-200 3 13 140 | 200 25 58 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA3L-2525-T13-40-50 3 13 40 50 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA3L-2525-T13-50-60 3 13 50 60 25 B8 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA3L-2525-T13-60-70 3 13 60 70 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA3L-2525-T13-75-100 3 13 75 100 25 88 25 125 | 39.7 | 24.3 °
HA3L-2525-T13-100-140 3 13 100 | 140 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA3L-2525-T13-140-200 3 13 140 | 200 25 88 25 125 | 39.7 | 24.3 o
HA4R-2525-T13-40-50 4 13 40 50 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA4R-2525-T13-50-60 4 18 50 60 25 88 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA4R-2525-T13-60-70 4 13 60 70 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA4R-2525-T13-75-100 4 13 75 100 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA4R-2525-T13-100-140 4 13 100 | 140 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA4R-2525-T13-140-200 4 13 140 | 200 25 3 25 125 | 39.7 | 24.3 °
HA4L-2525-T13-40-50 4 13 40 50 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA4L-2525-T13-50-60 4 13 50 60 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA4L-2525-T13-60-70 4 13 60 70 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 .
HA4L-2525-T13-75-100 4 13 75 100 25 88 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA4L-2525-T13-100-140 4 13 100 | 140 25 33 25 1256 | 39.7 | 24.3 °
HA4L-2525-T13-140-200 4 13 140 | 200 25 88 25 125 | 39.7 | 24.3 o
HABR-2525-T20-45-60 5 20 45 60 25 33 25 150 39 23.3 °
HABR-2525-T20-60-75 5 20 60 75 25 88 25 150 39 2818 °
HABR-2525-T28-75-100 5 28 75 100 25 33 25 150 47 23.3 °
HABR-2525-T28-100-180 5 28 100 | 180 25 33 25 150 47 23.3 .
HABR-2525-T32-180-400 5 32 180 | 400 25 33 25 150 51 23.3 °
HABL-2525-T20-45-60 5 20 45 60 25 88 25 150 39 2818 °
HABL-2525-T20-60-75 5 20 60 75 25 33 25 150 39 23.3 °
HABL-2525-T28-75-100 5 28 75 100 25 33 25 150 47 23.3 °
HABL-2525-T28-100-180 5 28 100 | 180 25 33 25 150 47 23.3 .
HABL-2525-T32-180-400 5 32 180 | 400 25 33 25 150 51 2313 °
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Moduty
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Moduty
DG / SG - rowkowanie zewnetrzne

Zakres2/3/4/5/6 mm

Q Q Plytka

Narzedzie Specyfikacja T o [MMI h Szerokos¢  Dostepnosc

MDL-20-2-T25 25 20 L 2 .

MDR-20-2-T25 25 20 R 2 o

MDL-20-3-T25 25 20 L 3 o

MDR-20-3-T25 25 20 R 3 o

MDL-20-4-T25 25 20 L 4 °

MDR-20-4-T25 25 20 R 4 o

MDL-20-5-T25 25 20 L 5 o

MDR-20-5-T25 25 20 R 5 o

‘ MDL-20-6-T25 25 20 L 6 o
‘ MDR-20-6-T25 25 20 R 6 o
MDL-25-2-T25 25 25 L 2 o

‘ MDR-25-2-T25 25 25 R 2 o
MDL-25-3-T25 25 25 L 3 o

MDR-25-3-T25 25 25 R 3 o

MDL-25-4-T25 25 25 L 4 o

MDR-25-4-T25 25 25 R 4 o

MDL-25-5-T25 25 25 L 5 o

MDR-25-5-T25 25 25 R 5 °

MDL-25-6-T25 25 25 L 6 °

MDR-25-6-T25 25 25 R 6 o

221 www.blauing.com



BLAUING - ROWKOWANIE / UCINANIE

Moduty

DG / SG - rowkowanie czotowe

Zakres 3/4 mm

T —7
S T oo Doin Do N=h, h, l, f
Specyfikacja [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Dostepnosc
MAR-25-3-T15-40-50 3 15 40 50 25 30 22 4.9 °
MAR-25-3-T15-50-60 3 15 50 60 25 30 22 4.9 o
MAR-25-3-T15-60-70 3 15 60 70 25 30 22 4.9 °
MAR-25-3-T15-75-100 3 15 75 100 25 30 22 4.9 °
MAR-25-3-T15-100-140 3 15 100 140 25 30 22 4.9 °
MAR-25-3-T15-140-200 3 15 140 200 25 30 22 4.9 °
MAL-25-3-T15-40-50 3 15 40 50 25 30 22 4.9 °
MAL-25-3-T15-50-60 3 15 50 60 25 30 22 4.9 °
MAL-25-3-T15-60-70 3 15 60 70 25 30 22 4.9 °
MAL-25-3-T15-75-100 3 15 75 100 25 30 22 4.9 °
MAL-25-3-T15-100-140 3 15 100 140 25 30 22 4.9 °
MAL-25-3-T15-140-200 3 15 140 200 25 30 22 4.9 °
MAR-25-4-T15-40-50 4 15 40 50 25 30 22 4.4 o
MAR-25-4-T15-50-60 4 15 50 60 25 30 22 4.4 °
MAR-25-4-T15-60-70 4 15 60 70 25 30 22 4.4 °
MAR-25-4-T156-75-100 4 15 75 100 25 30 22 4.4 °
MAR-25-4-T15-100-140 4 15 100 140 25 30 22 4.4 °
MAR-25-4-T15-140-200 4 15 140 200 25 30 22 4.4 °
MAL-25-4-T15-40-50 4 15 40 50 25 30 22 4.4 o
MAL-25-4-T15-50-60 4 15 50 60 25 30 22 4.4 °
MAL-25-4-T15-60-70 4 15 60 70 25 30 22 4.4 °
MAL-25-4-T15-75-100 4 15 75 100 25 30 22 4.4 °
MAL-25-4-T15-100-140 4 15 100 140 25 30 22 4.4 °
MAL-25-4-T15-140-200 4 15 140 200 25 30 22 4.4 °

www.blauing.com
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Holdery do modutow
rowkowanie zewnetrzne / czotowe

Moduty
Narzedzie Specyfikacja S rowkujace Moduty czotowe Dostepnosc
MHL-20-00 0 MDL-20... .
MHR-20-00 0 MDR-20... .
MHL-20-45 45 MDR-20... .
MHR-20-45 45 MDL-20... .
MHL-20-90 90 MDR-20... .
MHR-20-90 90 MDL-20... .
MHL-25-00 0 MDL-25... MAL-25... .
MHR-25-00 0 MDR-25... MAR-25... .
MHL-25-45 45 MDR-25... MAR-25... .
MHR-25-45 45 MDL-25... MAL-25... .
MHL-25-90 90 MDR-25... MAR-25... .
MHR-25-90 90 MDL-25... MAL-25... .
Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy
/\ Key T15 389022
Key T20 589022
M4.0X11/T15 189912
M4.0X14/T15 860591
M5.0X13.5/T20 289912
M5.0X18/T20 960591
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Rowkowanie
wewenetrzne

-wytaczaki
rowkujgce
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DG / SG - Wytaczaki rowkujgce

Zakres 2/3/4/5 mm

WYTACZAKI

!
I
d, T s h f ) 1, D,

Specyfikacja [mm]  [mm] [mm] [mml [mm] [mm] [mm] [mm] Dostepno$c¢
HID2R-25-T08-C 25 8 2 24.4 21 200 52 32 °
HID3R-25-T09-C 25 9 8 24.5 22 200 52 32 °
HID3R-32-T11-C 32 11 3 31 27.5 250 64 42 .
HID4R-32-T11-C 32 11 4 31 27.5 250 64 42 °
HID4R-40-T12-C 40 12 4 38.5 32.5 300 80 53 °
HID5R-40-T12-C 40 12 5 38.5 32.5 300 80 58] o
HID2L-25-T08-C 25 8 2 24.4 21 200 52 32 °
HID3L-25-T09-C 25 9 & 24.5 22 200 52 32 °
HID3L-32-T11-C 32 11 3 31 27.5 250 64 42 °
HID4L-32-T11-C 32 11 4 31 27.5 250 64 42 °
HID4L-40-T12-C 40 12 4 38.5 32.5 300 80 53 °
HID5L-40-T12-C 40 12 5 38.5 32.5 300 80 53 °

Czesci zamienne

Specyfikacja

Nr. katalogowy

|

Key T20

M5.0X18/T20

M4.0X4.0 DIN 913

00589022

00960591

06038331
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Bloki zaciskowe

i

o

.
)

Zakres _ by |

h ; h, I, b b, Dla

Specyfikacja Material Dostepnos¢ [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [mm] listw
BH-26-2020 12279141 . 26 20 43 90 20 37 BDN...26...
BH-32-2520 12279142 ° 32 25 49 110 20 38 BDN...32...

CzesSc zamienna do bloku zaciskowego bez chtodzenia

Czesci zamienne Specyfikacja

Nr. katalogowy Dostepnosc

/ Clamping screw M6.0x25

00058422 .
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Bloki zaciskowe
Z chtodzeniem wewnetrznym

h, h h, h, L b b, Dla
Specyfikacja Material Dostepno$¢ [mm]  [mm] [mm]l [mm] [mm] [mm] [mm] listw
BH-26-2020-C 12279139 . 26 20 20 43 82 20 40 BDN...26...
BH-32-2525-C 12279137 . 32 25 25 49 95 25 445 BDN...32...

Czesci zamienne do bloku zaciskowedo z chtodzeniem

Czesci zamienne Specyfikacja Nr. katalogowy Dostepnosc

‘ Grub screw M6.0x8 39906911 .
Clamping screw
/ V60X 12 61867711 .
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Informacje
techniczne

10,
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Blauing system oznaczania
System oznaczania piytek

DG Dwustronne 15 1.5 mm 00 0° R Prawa
SG  Jednostronne 20 2mm 04 4° L Lewa
G Jednostronne 30 3 mm °
ADG osiowe 40 4 mm 06 6
50 5mm 15 15°
60 6 mm
80 8 mm
100 10 mm
System plytek Plytka Szerokosc¢ Kat ptytki Reka
NS N

06 R - GPK

A

DG 30 . 03

Promien naroza tamacz wiora

DG/SG
0.00 00 GPK
0.20 02 GPM
GMS
0.30 03 GPMT
0.40 04 GN
GPKR

G
GPK
GPKT
GMS
GN
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Specyfikacja systemu Monoblokow

H - Holder
Monobloki

M - Monobloki
Modut

Grupa narzedzi

-

1.5 1.5 mm
2 2 mm
3 3 mm
4 4 mm
5 5mm
6 6 mm
8 8 mm
10 10 mm
Holder Kat
00 0°
45 45°
90 90°
Plytka Szerokosc¢

-

L Lewa

Reka

R Prawa

N Neutralna

N

T13 13 mm
725 25 mm

Glebokosc ciecia

max

~N,

250
170
150
140
125
110

250 mm
170 mm
150 mm
140 mm
125 mm
110 mm

Dlugosc

~N,

H

D 3

2025

T13 -

150 -

C

R

Typ ptytki

D-DG
S-SG
G-G

A - ADG

1212
1616
2020
2525
3232

Rozmiar

12X12 mm
16X16 mm
20x20 mm
25x25 mm
32x32 mm

AN

Chtodziwo

Cc

N

Wzmocniony
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B
Blade

MA
Module Adapter

Grupa narzedzi

R Prawa
L Lewa
N Neutralna

Reka

Specyfikacja system dla Listew

RN

O m o o~ wWN O

1.5 mm
2 mm
3 mm
4 mm
5 mm
6 mm
8 mm

-

10 mm

Narzedzie
Szerokosc /

Plytka Szerokosc¢

P e,

T1I3 13 mm
T256 25 mm

Glebokosc ciecia
T

max

A am—

B D

N - 32

04 -

T13 - C

0 N

Typ ptytki

D-DG/SG
G
A - ADG

Rozmiar

Listwy
26 26 mm
32 32 mm
Modut

20 20 mm
25 25 mm

4\

Chtodziwo

c

www.blauing.com
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Specyfikacja systemu Modutow

H - Holder D DG/SG | R Prawa 12 12x12mm || 15 1.5mm T3 13 mm 40-50
Monobloki G G L Lewa 16 16x16mm | 2 2mm T15 15 mm gm‘" :%‘;% r::;
M- Monobloki || A ADG N Neutralna| | 20 20x20 mm i i 22 T25 25mm e
Modut 26 25x25mm | . & mm
32 32x32 mm 6 6 mm
8 8 mm
10 10 mm
Holder Kat

00 0°

45 45°

90 90°
Grupa narzedzi Typ ptytki Reka Rozmiar Plytka Szerokosc¢ | |Gtebokosc ciecial | Diameter range

Tmax Dmm - Dmax

Specyfikacja systemu holderow

MH - Holder R  Prawa 12 12x12 mm Holder Kat
Modutu L Lewa 16 16x16 mm 00 0°
N Neutralna 20 20x20 mm 45 45°
90 90°

25 25x25 mm
32 32x32 mm

Grupa narzedzi Reka Rozmiar Holder Kat

MH R - 25 - 495
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Specyfikacja systemu rowkowania wewnetrznego

HI - Holder 2 2 mm R Prawa T08 8 mm 250 250 mm
wytaczak 3 3mm L Lewa TO9 9 mm 170 170 mm
4 4 mm 11 11mm 150 150 mm
5 5mm
T12 12 mm 140 140 mm
125 125 mm
1710 110 mm
Gtebokosc ciecia
Grupa narzedzi Plytka Szerokosc Reka Trax Dlugosc

Typ ptytki Rozmiar Chtodziwo
Srednica
25 25mm c
D-DG/SG 32 32mm
G-G
A - ADG 40 20 mm
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Specyfikacja systemu blokdw zaciskowych

BH -
Blok
zaciskowy
do listwy

Grupa narzedzi /

Aplikacja

—

26 26 mm
32 32mm

Rozmiar

—

20 20 mm
25 25mm

BH

32 -

20

C

20 20 mm
25 25mm
32 32mm

Chtodziwo

c
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Grade overview

o
o
W’
S
Standard 2
. ,g (4] ©
Specyfi- 8 o S =2 20| >
kacja g Zakres aplikacji ol o ,QE .Sg 8o
S T _|_ o 2| 00| o8| aP
Specyfikacja N S| 83 5 "0 | ®T g
Gatunku ISO ANsI € 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50 | |©OES| ~N|=ZE| 0P| =3
HC-P30 | C6 E —T | T o
—
HC-M25 | - E I’///\\ o
CPMKS30E HC-K30 | C1 E — T T
- )
—
HC-S30 | - E 1 T o
—
HC-P35 | C6 D —T | 7 o
GPK35D HC-K35 | €1 | D — T .
HC-M30 | - D — °
HC-P45 | C5 E T .
GPMA45E Homao] - | F T 1 [ *
HC-S40 - E (\\ S
HW-N15 | C3 | C r/\ .
GN15C [
HW-K15 | €3 | C — T .

® Glowne zastosowanie
o Rozszerzona aplikacja
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Specyfikacje gatunkow

GPMKS30E HC-P30 | HC-M25 | HC-K30 | HC-S30

Specyfikacje:
Sktad: Co 9.0 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 0.7-1 um |
Twardos¢: HV,, 1590 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Uniwersalny gatunek wysokowydajny do stali, stali austenitycznej, zeliwa i
stop6 zaroodpornych.

Doskonata przydatnosc do uniwersalnego zastosowania
Wysoka stabilnosc krawedzi tngcejability

GPK35D HC-P35 | HC-K35 | HC-M30

Specyfikacje:
Skiad: Co 10.5 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1 pm |
Twardo$¢: HV,, 1400 | Specyfikacja pokrycia: CVD TICN-AI203 wiele warstw

Rekomendowana aplikacja:
Niezawodny wybor do obrobki stali i zeliwa.

Doskonata odpornosc na zuzycie
Dobra odpornosc na utlenianie
Wysoka wytrzymatosc

Dobra odpornosc na temperature

GPMA45E HC-P45 | HC-M40 | HC-S40

Specyfikacje:
Skiad: Co 12.5 %; mieszane wegliki 2.0 %; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: 1-1.5 um |
Twardos¢: HV,, 1380 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAlTaN

Rekomendowana aplikacja:
Niezawodne rozwigzanie dla stali i stali austenitycznych w niestabilnych warunkach.

Idealny dla Stali nierdzewnej
Doskonata wytrzymatosc

Dobra odpornosc na zuzycie
Wysokie bezpieczenstwo aplikacji

GN15C HW-K15

Specyfikacje:
Skiad: Co 6.0% | WC bilans; other: 0.20% | Wielko$¢ ziarna: 0.8-1.3 pm | Twardosc: HV_
1650

Rekomendowana aplikacja:
Gatunek weglika niepowlekany do obrébki aluminium i innych Materiatéw niezelaznych.

Optymalnie nadaje sie do aluminium
Wysoka odpornosc na zuzycie
Wysoka odpornosc na ciepto

Niska sktonnosc do adhezji
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Rekomendacja parametrow posuwu

&/éilg;:a [Srrzwi:?kOSé Posuw [mm/obr]
ENNEEEENEEEERNEEE

GPK
1
2
3

GPMT 4
5
6
8

GPKR
GMR

o ‘
4
O
GMS 4
O
Q
8
GPKT 4
6
Q
8
o 0 o ‘m““o“‘ Te) 0 o 0 o
© © < < o o “ < < 0
o =] =] (=] (<] o =] =] (=] c

www.blauing.com 238



BLAUING - ROWKOWANIE / UCINANIE

Rekomendacja parametrow skrawania
GPK, GPM, GPMT, GPKR, GPKT

Weglik powlekany

GPMKS30E GPK35D GPM45E
Materiat Rodzaj obrobki / stop Twardos¢ HB v, [m/min] Vv [m/min] V. [m/min]
Stal niestopowa 0 - 0.45% C 150 - 250 80 - 180 110 - 190 80 - 150
= Stal niskostopowa 250 - 300 60 - 150 110 - 180 70 - 120
a Stal wysokostopowa 350 50 - 120 70 - 160 60 - 100
Stal odporna na korozje 200 50 - 200 120 - 200 90 - 160
© wyzarzony perlityczny 200 50 - 200 120 - 200 100 - 180
M T § austenityczna 180 50 - 180 100 - 170 80 - 150
mg duplex 230 - 260 50 - 100 70 -110 70-110
= utwardzony martenzytyczny 330 50 - 80 60 - 90 60 - 90
o Zeliwo Szare 180 100 - 200 90 - 180 -
% Zeliwo sferoidalne 160 100 - 180 100 - 160 -
- plastyczne perlityczne 130 80 - 160 80 - 150 -
GMS, GMR
Weglik powlekany
GPMKS30E GPK35D GPMA45E
Materiat Rodzaj obrobki / stop Twardosc¢ HB V. [m/min] V. [m/min] Vv, [m/min]
@ Wyzarzony perlityczny 200 50 - 200 120 - 200 100 - 180
M I § Austenityczna 180 50 - 180 100 - 170 80 - 150
mg Duplex 230 - 260 50 - 100 70-110 70 -110
= Utwardzony martenzytyczny 330 50 - 80 60 - 90 60 - 90
e = Baza “Fe" 200 = = 20 - 45
é é Baza niklowa lub kobaltowa 250 = = 15 - 25
8= Titan RM 440 - - 50 - 120

Weglik niepowlekany
GN15C
Materiat Rodzaj obrobki / stop Twardosc¢ HB V. [m/min]
«  Stopy aluminium do obrobki plastycznej 100 200 - 2000
(IS
£ @  Odlewnicze stopy aluminium < 12% Si 90 400 - 1500
=z
~  Stopy miedzi (braz) 90 200 - 600
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Maksymalny moment dokrecania dla srub

Specyfikacja

maks. moment/Nm

Nr. katalogowy

7812115/M6X20 DIN 912 7 00003944
7802115/M6X25 DIN 912-12.9 7 00058422
7897218/M4.0X18/T20 4 60070011
M6X6 DIN 913 0 34804011
7897221/M3.56X14.0/T15 3.2 09118011
10010029/M6X12 DIN 912-12.9 7 61867711
M0102554/M4.0X16/T20 SCREW 4 13030021
7897203/M4.0X14/T15 4 00860591
7897209/M4.0X11/T156 4 00189912
7897205/M5.0X18/T20 5 00960591
7897210/M5.0X13.5/T20 5 00289912
0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5
Geometria GPMT a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm)
Szerokosc ptytki f mm/obr.
2 0.10-0.15 | 0.05-0.15 | 0.05-0.12 | 0.05-0.10
3 0.10-0.17 | 0.05-0.17 | 0.05-0.17 | 0.05-0.15 | 0.05-0.12
4 0.10-0.20 | 0.07-0.20 | 0.07 -0.20 | 0.07 -0.20 | 0.07 -0.17 | 0.07 - 0.15
5 0.10-0.25 | 0.10-0.25 | 0.07-0.25 | 0.07-0.25 | 0.07 - 0.22 | 0.07 - 0.20
6 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.156-0.25 | 0.156 - 0.22
0.5 1 1.5 2 2.5 3
Geometria GPKT a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm)
Szerokosc plytki f mm/obr.
2 0.05-0.17 | 0.05-0.13 | 0.05-0.10
3 0.07-0.20 | 0.07-0.20 | 0.07-0.18 | 0.07 - 0.15
4 0.10-0.25 | 0.10-0.25 | 0.10-0.25 | 0.10-0.22 | 0.10-0.18
5 0.12-0.27 | 0.12-0.27 | 0.12-0.27 | 0.12-0.25 | 0.12 - 0.22
6 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.25 | 0.15 - 0.20
GPKR, GMR
0.5 1 1.5 2 2.5 3
Geometria GPKRT, GMR a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm) a, (mm)
Szerokosc plytki f mm/obr.
2 0.15-0.30 | 0.15-0.27
3 0.15-0.35 | 0.16-0.35 | 0.15-0.30
4 0.15-0.40 | 0.15-0.40 | 0.15-0.40 | 0.15-0.30
5 0.15-0.50 | 0.156-0.50 | 0.15-0.60 | 0.15-0.40 | 0.156-0.35
6 0.20-0.70 | 0.20-0.70 | 0.20-0.70 | 0.20-0.60 | 0.20 - 0.50 | 0.20 - 0.40
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Jak korzystac z systemu?

wilozy¢ klucz montazowy reka do przodu
W 2 punkty mocowania narzedzia

Wykonujac ruch wskazany strzatkag
otwieramy gniazdo ptytki

Umiesc plytke dociskajgc jg do
do czota gniazda zgodnie ze strzikg

Przesuwajgc klucz montazowy do
przodu zgodnie ze strzatkg ptytka blokuje
sie w gniezdzie i jest zabezpieczona
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Wiercenie
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Wiertia i ptytki

Zakres 3xD: 914.0 — 223.0 246
Zakres 3xD: 023.5 - 233.0 247
Zakres 3xD: 9335 — 9044.0 248
Zakres 4xD: 214.0 — 223.0 249
Zakres 4xD: 023.5 — 233.0 250
Zakres 4xD: 033,56 — 044.0 251
Zakres 5xD: 914.0 — 223.0 252
Zakres 5xD: 023.5 - 233.0 253

Zakres 5xD: 9335 — 944.0 254
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Ptytki i korpusy dla wiertet na ptytki w zakresie

3XD, 4xD i 5xD

Prezentacja:

@14.0mm do @44.0mm

Twoje korzysci:

Wzmacnienie wydajnosci odpowiednie
dla ekstremalnej obrobk:

- wiercenie pakietowe,
« wiercenie w krawedziach,
 Wiercenie w narozach,

« wiercenie w spoinach
lub nieréwnych powierzchniach

Oszczednosc kosztow:

- Osigga wzrost parametrow skrawania

i posuwu do 20%

» Optymalna doktadnosc¢ wymiarowa w
najtrudniejszych warunkach wiercenia

» Jedno narzedzie tgczy w sobie kluczowe
cechy, takie jak wysoka doktadnosc,
najwyzsza wydajnosc i gtebokie wierce-

nie.

 Redukcja kosztow magazynowania i
tatwosc obstugi ze wzgledu na iden-
tyczne wewnetrzne i zewnetrzne plytki

wieloostrzowe

www.blauing.com
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Aplikacje

Wiercenie przez otwory przelotowe

Zmniejsz posuw, gdy wiertto
wchodzi do otworu oprzecznego.
W przypadku otwordow poprzecz-
nych nalezy wierci¢ z obu stron,
jesli to mozliwe. Zmniejszyc¢
predkos¢ posuwu od 30 do 60%
(w zaleznosci od proporcji otwo-

Wiercenie na
nierownej powierzchni

Wiercenie pakietowe

Podczas wiercenie pakietowego
upewnij sie ze nie ma wolnych
przestrzeni pomiedzy detalami
badz zapewni maksymalnie duzg
szczeline. Wymagane jest bardzo
dobre mocowanie przedmiotu
obrabianego.

W zaleznosci od jakosci po-
wierzchni zmniejsz wartosc
posuwu podczas wiercenia.

ru do otworu poprzecznego).

}

Wiercenie na
pochylonych powierzchniach

Wiercenie
wypukitych powierzchni

Wiercenie punktowe
w nawierconym otworze

Kiedy wiertto wchodzi w wypukig
powierzchnie obrabianego
przedmiotu, srodkowa ptytka
wcina sie jako pierwsza.

Gdy wiertto wchodzi lub wychodzi
pod katem do powierzchni
obrabianego przedmiotu,
zmniejsz predkosc¢ posuwu 0 30

Przy wierceniu w punktowym
nawierconym otworze central-
nym zmniejsz wartos¢ posuwu
nawet 0 50%.

do 60%.
Rozwiercanie Wiercenie w Wiercenie tancuchowe Wiercenie na schodkowych

peinym materiale powierzchniach

Mozliwe. Mozliwe. Wazne jest, aby zapewnic Ze wzgledu na nieokreslong

symetryczny rozkiad. powierzchnie wiercenia
Zmniejszy¢ wartos¢ posu-  wymagana jest obrobka
wu do 50% w przypadku wstepna (pogtebianie
przerwanej obrobki. Aby czotowe, frezowanie czoto-
uzyskac optymalne wyniki,  we).
uzywaj udarnych typow
ptytek i promienia naroza.
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Dostepny zakres 3xD: 214.0 - 223.0

3D 4-D 5D
s 7 e <o)
ol el el ] ———
_ha 2 _JlLa N
L
Korpus [%) Specyfikacja o dxl N L Rozmiar ptytki Dostepnosc

14.0 BID140F20.3D-05 20x50 42 55 05 °

14.5 BID145F20.3D-05 20x50 45 59 05 o

15.0 BID150F20.3D-05 20x50 45 59 05 (]

15.5 BID155F20.3D-05 20x50 48 64 05 o

16.0 BID160F20.3D-05 20x50 48 64 05 °

16.5 BID165F20.3D-05 20x50 51 68 05 o

17.0 BID170F20.3D-06 20x50 51 68 06 (]

2 17.5 BID175F25.3D-06 25x56 51 71 06 (]
18.0 BID180F25.3D-06 25x56 54 71 06 (]

18.5 BID185F25.3D-06 25x56 55.5 75 06 °

19.0 BID190F25.3D-06 25x56 57 75 06 °

19.5 BID195F25.3D-06 25x56 60 78 06 °

20.0 BID200F25.3D-07 25x56 60 78 07 °

20.5 BID205F25.3D-07 25x56 61.5 82 07 o

21.0 BID210F25.3D-07 25x56 66 85 07 (]

21.5 BID215F25.3D-07 25x56 66 85 07 ©

22.0 BID220F25.3D-07 25x56 66 85 07 °

22.5 BID225F25.3D-07 25x56 69 89 07 °

23.0 BID230F25.3D-07 25x56 69 89 07 °

Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar ptytki Dostepnosc

SOLT 050204-D5PS DPM25E ...-D5PS P 05 °

SOLT 050204-D5K DK15E ...-DBK K 05 °

SOLT 050204-D5M DMP40E ..-D5M M 05 (]

SOLT 050204-D5PS DMP40E ..-D5PS S 05 o

SOLT 06T206-D5PS DPM25E ...-D5PS B 06 (]

SOLT 06T206-D5K DK15E ...-DBK K 06 °

SOLT 06T206-D5M DMP40E ..-D5M M 06 °

SOLT 06T206-D5PS DMP40E ...-D5PS S 06 °

SOLT 070308-D5PS DPM25E ...-DBPS B 07 °

SOLT 070308-D5K DK15E ...-DBK K 07 o

SOLT 070308-D5M DMP40E ..-D5M M 07 °

SOLT 070308-D5PS DMP40E ...-D5PS S 07 °
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Dostepny zakres 3xD: 223.5 - 233.0

3xD

Korpus ") Specyfikacja o dx| N L Rozmiar ptytki Dostepnosc

23.5 BID235F32.3D-08 32x60 72 92 08 o

24.0 BID240F32.3D-08 32x60 72 92 08 °

24.5 BID245F32.3D-08 32x60 75 96 08 o

25.0 BID250F32.3D-08 32x60 78 96 08 °

25.5 BID255F32.3D-08 32x60 78 99 08 o

26.0 BID260F32.3D-08 32x60 81 99 08 °

26.5 BID265F32.3D-08 32x60 81 103 08 o

5 27.0 BID270F32.3D-08 32X60 81 103 08 o
27.5 BID275F32.3D-08 32x60 84 106 08 °

28.0 BID280F32.3D-08 32x60 84 106 08 °

28.5 BID285F32.3D-10 32x60 87 110 10 o

29.0 BID290F32.3D-10 32x60 87 110 10 o

29.56 BID295F32.3D-10 32x60 90 13 10 o

30.0 BID300F32.3D-10 32x60 90 113 10 °

30.5 BID305F40.3D-10 40x68 93 117 10 o

31.0 BID310F40.3D-10 40X68 93 117 10 o

31.5 BID315F40.3D-10 40X68 96 120 10 o

32.0 BID320F40.3D-10 40x68 96 120 10 o

32.5 BID325F40.3D-10 40Xx68 99 124 10 o

33.0 BID330F40.3D-10 40Xx68 99 124 10 o

Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar plytki Dostepnosc

SOLT 080308-D5PS DPM25E ..-DBPS B 08 °

SOLT 080308-D5K DK15E ...-DBK K 08 °

SOLT 080308-D5M DMP40E ..-D5M M 08 °

SOLT 080308-D5PS DMP40E ..-DBPS S 08 °

SOLT 10T308-D5PS DPM25E ..-D5PS P 10 °

SOLT 10T308-D5K DK15E ...-D5K K 10 °

SOLT 10T308-D5M DMP40E ...-D5M M 10 °

SOLT 10T308-D5PS DMP40E ...-DBPS S 10 °
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Dostepny zakres 3xD: 33,5 - 044.0

3D 4xD 5D
s 7 e <o)
ol el el ] ———
_ha 2 _JlLa N
L
Korpus [%) Specyfikacja o dxl N L Rozmiar ptytki Dostepnosc
33.5 BID335F40.3D-11 40x68 102 127 1 o
34.0 BID340F40.3D-11 40X68 102 127 1 o
34.5 BID345F40.3D-11 40x68 102 131 M o
356.0 BID350F40.3D-11 40X68 105 131 1 o
35.5 BID355F40.3D-11 40Xx68 105 134 M o
36.0 BID360F40.3D-11 40X68 108 134 1 o
36.5 BID365F40.3D-11 40x68 108 138 1 o
S 37.0 BID370F40.3D-11 40Xx68 111 138 1 o
37.56 BID375F40.3D-11 40x68 1M1 141 1 o
38.0 BID380F40.3D-11 40x68 114 141 1 o
38.5 BID385F40.3D-13 40x68 117 145 13 o
39.0 BID390F40.3D-13 40X68 117 145 13 o
39.56 BID395F40.3D-13 40x68 120 148 13 o
40.0 BID400F40.3D-13 40X68 120 148 13 o
40.5 BID405F40.3D-13 40x68 123 152 13 o
41.0 BID410F40.3D-13 40Xx68 123 152 13 o
415 BID415F40.3D-13 40x68 126 155 13 o
42.0 BID420F40.3D-13 40x68 126 155 13 o
42.5 BID425F40.3D-13 40X68 129 159 13 o
43.0 BID430F40.3D-13 40X68 129 159 13 o
43.5 BID435F40.3D-13 40Xx68 132 162 13 o
44.0 BID440F40.3D-13 40X68 132 162 13 o
Grupa
Plytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar plytki Dostepnosc
SOLT 110408-D5PS DPM25E ...-D5PS P M °
SOLT 110408-D5K DK15E ...-DBK K 1 °
SOLT 110408-D5M DMP40E ..-D5M M M °
SOLT 110408-D5PS DMP40E ...-D5PS S 1 °
SOLT 130508-D5PS DPM25E ...-D5PS P 13 (]
SOLT 130508-D5K DK15E ..-D5K K 13 °
SOLT 130508-D5M DMP40E ..-D5M M 13 (]
SOLT 130508-D5PS DMP40E ...-D5PS S 13 °
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Dostepny zakres 4xD: 214.0 - 223.0

3D 4D 5D
B %
51— +2 i G: 1
R[S | - E |
Korpus ") Specyfikacja o dx| N L Rozmiar ptytki Dostepnosc
14.0 BID140F20.4D-05 20x50 56 69 05 °
14.5 BID145F20.4D-05 20x50 60 74 05 o
15.0 BID150F20.4D-05 20x50 60 74 05 o
15.5 BID155F20.4D-05 20x50 64 80 05 o
16.0 BID160F20.4D-05 20x50 64 80 05 o
16.5 BID165F20.4D-05 20x50 68 85 05 °
17.0 BID170F20.4D-06 20x50 68 85 06 °
S 17.5 BID175F25.4D-06 25x56 72 89 06 o
18.0 BID180F25.4D-06 25x56 72 89 06 o
18.5 BID185F25.4D-06 25x56 76 94 06 o
19.0 BID190F25.4D-06 25x56 76 94 06 o
19.5 BID195F25.4D-06 25x56 80 98 06 °
20.0 BID200F25.4D-07 25x56 80 98 07 °
20.5 BID205F25.4D-07 25x56 84 103 07 o
21.0 BID210F25.4D-07 25x56 84 103 07 o
21.5 BID215F25.4D-07 25x56 88 107 07 o
22.0 BID220F25.4D-07 25x56 88 107 07 o
22.5 BID225F25.4D-07 25x56 92 112 07 o
23.0 BID230F25.4D-07 25x56 92 12 07 °
Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar plytki Dostepnosc
SOLT 050204-D5PS DPM25E ..-DBPS B 05 °
SOLT 050204-D5K DK15E ...-DBK K 05 °
SOLT 050204-D5M DMP40E ...-D5M M 05 °
SOLT 050204-D5PS DMP40E ..-D5PS S 05 °
SOLT 06T206-D5PS DPM25E ...-DBPS = 06 °
SOLT 06T206-D5K DK15E ...-DBK K 06 °
SOLT 06T206-D5M DMP40E ..-D5M M 06 °
SOLT 06T206-D5PS DMP40E ...-DBPS S 06 °
SOLT 070308-D5PS DPM25E ..-DBPS B 07 °
SOLT 070308-D5K DK15E ...-DBK K 07 °
SOLT 070308-D5M DMP40E ...-DB5M M 07 °
SOLT 070308-D5PS DMP40E ...-DBPS S 07 °
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Dostepny zakres 4xD: 223.5 - 233.0

3D 4xD 5D
s 7 e <o)
ol el el ] ———
_ha 2 _JlLa N
L
Korpus [%) Specyfikacja o dxl N L Rozmiar ptytki Dostepnosc
23.5 BID235F32.4D-08 32X60 96 116 08 (]
24.0 BID240F32.4D-08 32x60 96 116 08 °
24.5 BID245F32.4D-08 32x60 100 121 08 o
25.0 BID250F32.4D-08 32x60 100 121 08 o
25.5 BID255F32.4D-08 32x60 104 125 08 o
26.0 BID260F32.4D-08 32x60 104 125 08 o
26.5 BID265F32.4D-08 32X60 108 130 08 o
% 27.0 BID270F32.4D-08 32x60 108 130 08 0
27.5 BID275F32.4D-08 32x60 12 134 08 o
28.0 BID280F32.4D-08 32x60 112 134 08 °
28.5 BID285F32.4D-10 32x60 116 139 10 °
29.0 BID290F32.4D-10 32x60 116 139 10 o
29.5 BID295F32.4D-10 32x60 120 143 10 o
30.0 BID300F32.4D-10 32x60 120 143 10 o
30.5 BID305F40.4D-10 40x68 124 148 10 o
31.0 BID310F40.4D-10 40Xx68 124 148 10 o
31.5 BID315F40.4D-10 40x68 128 152 10 o
32.0 BID320F40.4D-10 40x68 128 152 10 o
32.5 BID325F40.4D-10 40X68 132 157 10 o
33.0 BID330F40.4D-10 40X68 132 157 10 °
Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar ptytki Dostepnosc
SOLT 080308-D5PS DPM25E ...-D5PS P 08 °
SOLT 080308-D5K DK15E ...-DBK K 08 °
SOLT 080308-D5M DMP40E ..-D5M M 08 °
SOLT 080308-D5PS DMP40E ...-D5PS S 08 °
SOLT 10T308-D5PS DPM25E ...-D5PS P 10 (]
SOLT 10T308-D5K DK15E ..-D5K K 10 °
SOLT 10T308-D5M DMP40E ..-D5M M 10 (]
SOLT 10T308-D5PS DMP40E ...-D5PS S 10 °
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Dostepny zakres 4xD: 233,56 - 244.0

3D 4D 5D
B %
HINEIEREEE
e 2 e
Korpus ") Specyfikacja o dx| N L Rozmiar ptytki Dostepnosc

33.5 BID335F40.4D-11 40x68 136 161 M °

34.0 BID340F40.4D-11 40x68 136 161 1 o

34.5 BID345F40.4D-11 40x68 140 166 1 o

35.0 BID350F40.4D-11 40x68 140 166 1 o

356.56 BID355F40.4D-11 40x68 144 170 1 o

36.0 BID360F40.4D-11 40x68 144 170 1 o

36.5 BID365F40.4D-11 40x68 148 175 1 o

% 37.0 BID370F40.4D-11 40Xx68 148 175 1 o

37.5 BID375F40.4D-11 40x68 152 179 1 o

38.0 BID380F40.4D-11 40x68 152 179 1 °

38.5 BID385F40.4D-13 40x68 156 184 13 °

39.0 BID390F40.4D-13 40Xx68 156 184 13 o

39.56 BID395F40.4D-13 40Xx68 160 188 13 o

40.0 BID400F40.4D-13 40X68 160 188 13 o

40.5 BID405F40.4D-13 40x68 164 193 13 o

41.0 BID410F40.4D-13 40X68 164 193 13 o

41.5 BID415F40.4D-13 40X68 168 197 13 o

42.0 BID420F40.4D-13 40x68 168 197 13 o

42.5 BID425F40.4D-13 40Xx68 172 202 13 o

43.0 BID430F40.4D-13 40Xx68 172 202 13 o

43.5 BID435F40.4D-13 40x68 176 206 13 o

44.0 BID440F40.4D-13 40Xx68 176 206 13 °

Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar plytki Dostepnosc

SOLT 110408-D5PS DPM25E ..-DBPS B M °

SOLT 110408-D5K DK15E ...-DBK K 1 °

SOLT 110408-D5M DMP40E ..-D5M M 1 °

SOLT 110408-D5PS DMP40E ..-DBPS S 11 °

SOLT 130508-D5PS DPM25E ..-D5PS P 13 °

SOLT 130508-D5K DK15E ...-D5K K 13 °

SOLT 130508-D5M DMP40E ...-D5M M 13 °

SOLT 130508-D5PS DMP40E ...-DBPS S 13 °
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Dostepny zakres 5xD: 214.0 - 223.0

3D 4xD 5D
s 7 e <o)
ol el el ] ———
_ha 2 _JlLa N
L
Korpus [%) Specyfikacja o dxl N L Rozmiar ptytki Dostepnosc
14.0 BID140F20.5D-05 20x50 70 83 05 o
14.5 BID145F20.5D-05 20x50 75 89 05 o
15.0 BID150F20.5D-05 20x50 75 89 05 o
15.5 BID155F20.5D-05 20x50 80 96 05 o
16.0 BID160F20.5D-05 20x50 80 96 05 o
16.5 BID165F20.5D-05 20x50 85 102 05 o
17.0 BID170F20.5D-06 20x50 85 102 06 o
= 17.5 BID175F25.5D-06 25x56 90 107 06 ©
18.0 BID180F25.5D-06 25x56 90 107 06 o
18.5 BID185F25.5D-06 25x56 95 113 06 o
19.0 BID190F25.5D-06 25x56 95 113 06 o
19.5 BID195F25.5D-06 25x56 100 118 06 o
20.0 BID200F25.5D-07 25x56 100 118 07 o
20.5 BID205F25.5D-07 25x56 105 124 07 o
21.0 BID210F25.5D-07 25x56 105 124 07 o
21.5 BID215F25.5D-07 25x56 110 129 07 o
22.0 BID220F25.5D-07 25x56 110 129 07 o
22.5 BID225F25.5D-07 25x56 115 135 07 o
23.0 BID230F25.5D-07 25x56 115 135 07 o
Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materialtowa Rozmiar plytki Dostepnosc
SOLT 050204-D5PS DPM25E ...-D5PS P 05 °
SOLT 050204-D5K DK15E ...-DBK K 05 °
SOLT 050204-D5M DMP40E ..-D5M M 05 (]
SOLT 050204-D5PS DMP40E ..-D5PS S 05 o
SOLT 06T206-D5PS DPM25E ...-D5PS B 06 (]
SOLT 06T206-D5K DK15E ...-DBK K 06 °
SOLT 06T206-D5M DMP40E ..-D5M M 06 °
SOLT 06T206-D5PS DMP40E ...-D5PS S 06 °
SOLT 070308-D5PS DPM25E ...-D5PS B 07 °
SOLT 070308-D5K DK15E ...-DBK K 07 o
SOLT 070308-D5M DMP40E ..-D5M M 07 °
SOLT 070308-D5PS DMP40E ...-D5PS S 07 °
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Dostepny zakres 5xD: 923.5 - 233.0

3xD

Korpus ") Specyfikacja o dx| N L Rozmiar ptytki Dostepnosc

23.5 BID235F32.5D-08 32x60 120 140 08 o

24.0 BID240F32.5D-08 32x60 125 140 08 o

24.5 BID245F32.5D-08 32x60 125 146 08 o

25.0 BID250F32.5D-08 32x60 130 146 08 o

25.5 BID255F32.5D-08 32x60 130 151 08 o

26.0 BID260F32.5D-08 32x60 135 151 08 o

26.5 BID265F32.5D-08 32x60 135 157 08 o

5 27.0 BID270F32.5D-08 32X60 135 157 08 o
27.5 BID275F32.5D-08 32x60 140 162 08 o

28.0 BID280F32.5D-08 32x60 140 162 08 o

28.5 BID285F32.5D-10 32x60 145 168 10 o

29.0 BID290F32.5D-10 32x60 145 168 10 o

29.5 BID295F32.5D-10 32x60 150 173 10 o

30.0 BID300F32.5D-10 32x60 150 173 10 o

30.5 BID305F40.5D-10 40Xx68 155 179 10 o

31.0 BID310F40.5D-10 40X68 155 179 10 o

31.5 BID315F40.5D-10 40X68 160 184 10 o

32.0 BID320F40.5D-10 40x68 160 184 10 o

32.5 BID325F40.5D-10 40Xx68 165 190 10 o

33.0 BID330F40.5D-10 40Xx68 165 190 10 o

Grupa
Ptytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar plytki Dostepnosc

SOLT 080308-D5PS DPM25E ..-DBPS B 08 °

SOLT 080308-D5K DK15E ...-DBK K 08 °

SOLT 080308-D5M DMP40E ..-D5M M 08 °

SOLT 080308-D5PS DMP40E ..-DBPS S 08 °

SOLT 10T308-D5PS DPM25E ..-D5PS P 10 °

SOLT 10T308-D5K DK15E ...-D5K K 10 °

SOLT 10T308-D5M DMP40E ...-D5M M 10 °

SOLT 10T308-D5PS DMP40E ...-DBPS S 10 °

253 www.blauing.com



BLAUING - WIERCENIE

Dostepny zakres 5xD: 33,5 - 044.0

3D 4xD 5D
s 7 e <o)
ol el el ] ———
_ha 2 _JlLa N
L
Korpus [%) Specyfikacja o dxl N L Rozmiar ptytki Dostepnosc
33.5 BID335F40.5D-11 40x68 170 195 1 o
34.0 BID340F40.5D-11 40X68 170 195 1 o
34.5 BID345F40.5D-11 40x68 175 201 M o
356.0 BID350F40.5D-11 40X68 175 206 1 o
35.5 BID355F40.5D-11 40Xx68 180 206 M o
36.0 BID360F40.5D-11 40X68 180 212 1 o
36.5 BID365F40.5D-11 40x68 185 212 1 o
S 37.0 BID370F40.5D-11 40Xx68 185 212 1 o
37.56 BID375F40.5D-11 40x68 190 217 1 o
38.0 BID380F40.5D-11 40x68 190 217 1 o
38.5 BID385F40.5D-13 40x68 195 223 13 o
39.0 BID390F40.5D-13 40X68 195 223 13 o
39.56 BID395F40.5D-13 40x68 200 228 13 o
40.0 BID400F40.5D-13 40X68 200 228 13 o
40.5 BID405F40.5D-13 40x68 205 234 13 o
41.0 BID410F40.5D-13 40Xx68 205 234 13 o
415 BID415F40.5D-13 40x68 210 239 13 o
42.0 BID420F40.5D-13 40x68 210 239 13 o
42.5 BID425F40.5D-13 40X68 215 245 13 o
43.0 BID430F40.5D-13 40X68 215 245 13 o
43.5 BID435F40.5D-13 40Xx68 220 250 13 o
44.0 BID440F40.5D-13 40X68 220 250 13 o
Grupa
Plytki Specyfikacja tamacz materiatowa Rozmiar plytki Dostepnosc
SOLT 110408-D5PS DPM25E ...-D5PS P M °
SOLT 110408-D5K DK15E ...-DBK K 1 °
SOLT 110408-D5M DMP40E ..-D5M M M °
SOLT 110408-D5PS DMP40E ...-D5PS S 1 °
SOLT 130508-D5PS DPM25E ...-D5PS P 13 (]
SOLT 130508-D5K DK15E ..-D5K K 13 °
SOLT 130508-D5M DMP40E ..-D5M M 13 (]
SOLT 130508-D5PS DMP40E ...-D5PS S 13 °
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Wartosci orientacyjne dla wiercenia w petnym

o 10 Crupa materialowa

21

3.0

M
100 91 90 81 80 70 61 60 61 50 41 40

101

materiale Predkosc skrawania V_ (m/min) Posuw f (mm/rev)
E
9 o , 214 217 20 ©235 ©285 ©335 0385
3 T ) Przyktad materiatu, _ _ . - - - .
5.3 Haterial kod materiatu/DIN 2165 0195 ©23 ©28 033 038 044
Ex 34 b DPM25E DMP40E DK15E : :
g E g g (M/Min) (M/Min) (M/Min)
s
52 E § min opt. max min opt. max min opt. max fmm/rev) f(mm/rev) f(mm/rev) f(mm/rev) f(mm/rev) f(mm/rev) f(mm/rev)

1.0037 (S235JR)
< 500 stale niestopowe 1.0715 (11SMn30) D5PS 200 260 320 - - - - - - 004-01 008-01 006-012 0.06-012 0.06-012 0.06-012 0.06 -0.12
1.0044 (S2575JR)

_ ' 1.0050 (E295) ~
500 spall<e ”t'eSIODDWE/ 1.0535 (C55) D5PS 250 270 300 - - - - - - e 01-015 011-016 011-016 011-013 011-016 011-016
900 niskostopowe 17131 (16MnCr5) Chk
<500 stopy ofowiu 1.0718 (11SMNPb30) D5PS 200 260 320 - - - - - - 006-016 01-016 013-018 013-02 015-02 0156-02 015-02

stale niskostopo-
we: konstrukcyjne
zaroodporne, 1.7225 (42CrMo4) 0.06 -
> 900 stale ulepszane 11221 (C60E) D5PS 140 180 220 - - - - - - 016 011-016 013-022 014-022 014-022 014-0.22 014-0.22
cieplnie, azotkowe i
narzedziowe

1.2341 (6CrMo15-5)
> 900 stale wysokoStopowe 15501 (x1eaCrMovi2) D5PS 120 160 200 - - - - - - 006-015 01-015 012-022 014-022 014-022 014-022 014-0.22
HSS D5PS 50 70 90 - - - - - - 004-01 004-01 005-01 006-012 007-013 007-014 008 -015
stopy specjalne: "
250 Inconel, Hastelloy, g_i%eaa(wgcmgFengbE»MosiD5PS - - 20 40 60 - - - 004-008 004-008 005-09 006-010 007-011 007-011 008-012
NImonic, stc. : (Nimonic 80A)
tytan, : _ _ _ _ _ _ _
400 S T 37115 (TIAI5SN2.5) D5PS - - - 40 60 60 - - - 004-01 004-01 005-01 006-012 007-013 007-014 008 -015
' 1.4306 (X2CrNi19-11)
< 600 stale nierdzewne 12201 (X5CrNiMo17-12.2) DBM - - - 140 180 220 - - -  006-012 008-012 01-018 012-018 01-018 01-018 01-018
1.4511 (X3CrNb17)
<900 stale nierdzewne 1.4571 (X10CrNiMo- D&M - - - 120 160 200 - - - 0.06 - 012 008-012 01-018 012-018 012-018 012-018 0.12-0.18
Ti17-12-2)
stale nierdzewne /  1.4713 (X10CrAISi7) _ _ _ _ _ _ _
> 900 7aroodporne 14862 (xeNicrsisg-1gy DOM - - - 120 160 200 - - - 006-01 006-016 009-016 01-016 01-016 01-016 0.1-016
. 0.6025 (EN-GJL-250)
180 zeliwo szare 056035 (EN-GIL.350) D5K - - - - - - 160 240 320 008-018 01-018 014-025 018-03 02-03 02-03 02-03
250 zeliwo szare stopowe 0.6660 (GGL-NiCr202) D5K - - - - - - 100 140 180 008-016 01-016 012-023 016-0.28 0.18-0.28 018-0.28 0.18 - 0.28
<600 130 %gﬁ‘rvy“;’yigeng"da'”ev 07040 (EN-GJS-400-15) DK - - - - - - 120 160 200 008-018 012-018 014-025 018-03 02-03 02-03 02-03
zeliwo sferoidalne, 0.7050 (EN-GJS-500-7)
230 ferrytyczne/perli- 0.7055 (GJS-55) DSK - - - - - - 100 140 180 008-018 012-018 014-025 018-03 02-03 02-03 02-03
tyczne 0.8055 (GTW-55)
zeliwo sferoidalne, g ~ ~
> 600 250 zeliwo ciagliwe per- g'gﬁ’gg(‘g%‘fgg) 600-3) psc - - - - - _ g0 120 150 008-018 012-018 014-025 018-03 02-03 02-03 02-03
lityczne .
stopowy sferoidalny  0.7661 - _ B _ B _ ~ B a
200 Zeiiwo grafitowe (EN-GJISA-XNICr20-2) D5K 90 120 150 008-016 01-016 0712-023 016-028 018-028 018-028 018-0.28

EN-GJVTi<0,2 D5K

EN-GJV Ti > 02 = = = = = - 70 100 130 008-015 009-015 011-022 015-027 017-027 017-027 017-0.27

300 zeliwo wermikularne

Przedstawione wartosci odnoszg sie do podstawowych zalecen dotyczacych odpowiednich grup materiatowych.

» [

i

-
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Ptytka SOLT

Geometria: Gatunki i materiaty:
R
Grupa materiatowa Gatunek
. stal DPM25E
Ic M  Stal nierdzewna DMP40E
Zeliwo DK15E
Superstopy DMP40E
Czeéci zamienne $ruby: S
Insert Specyfikacja Nr. kat. Rozmiar IC s R
SOLT 05 S/M2x4,3-61P 60733621 TOBIP 5.0 21 0.4
SOLT 5.8 S/M2,2X5,5-6IP 51733621 TO6IP 5.8 25 06
SOLT 6.9 S/M2,5x6,3-8IP 22733621 TO8IP 6.9 30 0.8
SOLT 8.4 $3070-8IP 23733621 TO8IP 8.4 35 0.8
SOLT 10.3 $3575-151P 62733621 T15IP 10.3 40 0.8
SOLT 111 $3585-15IP 92733621 T15IP 11 4.4 0.8
SOLT 13.3 S45100-20IP 43733621 T20IP 13.3 5.0 0.8
Geometria:
4-D
s 8BS
a ‘a
Q Q
a
[4) Promien a [2) Promien a %) Promien a
14.0 23.5 IC8.4 33.5
e 24.0 ©2310- R08 23 34.0 i
150 IC5.0 245 92800 345  ©3370- RO8 29
: ©140- R04 15 ©38.00
g 216,50 25.0 35.0
16.0 255 35.5
Py 26.0 a4 36.0
o 26.5 @2310- R08 23 36.5 11
270 ©28.00 370 ©3310- RO8 29
17.5 . . . - . .
18.0 IC5.8 275 g75 93800
21660- RO6 17
" . 28.0 38.0
190 285 385
- 200 39.0
500 205 395
p 30.0 400
210 305 IC10.3 405
: IC6.9 10 @2810- R08 27 o 134
215 %Lgésooo- RO.8 19 : ©33.00 ' @3810- R0O.8 31
22.0 : 315 41.5 @44.00
o 32.0 420
530 325 425
33.0 - 430
435
44.0
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Gatunki Przeglad

DPM25E HC-P25 | HC-M25

Sktad: Co 9.0%; mieszane wegliki 4.0%; WC bilans | Wielko$¢ ziarna: drobne/srednie | Twardosc: HV,,
1510 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAIN/TiN

Rekomendowana aplikacja:
Szczegolnie nadaje sie do obrébki stali.

DMP40E HC-M40 | HC-P40

I S0 acia

Sktad: Co 9.0%; mieszane wegliki 0.7%; inne 0.7%; WC bilans | Wielkos¢ ziarna: submikronowy |
Twardos¢: HV, 1590 | Specyfikacja pokrycia: PVD TiAIN

Rekomendowana aplikacja:
Pierwszy wybor do obrobki stali austenitycznych oraz stopdéw zaroodpornych.

DK15E HC-K15

Specyfikacja:
Sktad: Co 6.0%; WC bilans; mieszane wegliki 2.0% ; Wielkos¢ ziarna: drobne |
Twardos¢: HV, 1630

B Rckomendowana aplikacia:
¥y "% Nadaje sie do obrobki zeliwa.
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System oznaczen Blauing: Plytki

A 85° ' .yﬂ § 8 Index s [mm]
o ) e
e 82 —a .I. g 2 02 21
K 55° Al 3° LN R —
H 120° ‘ B 5 d m s egR T
— [+ mm] [+ mm] [+tmm] © DO 03 30
3 c| 7 L
N | — A 0025 0.005 0025 eee 13 35
o D] 15° c 0.025 0.013 0025 e e@e@ EEEe—
o 15 @ 1 200 E| 0025 0.025 0025 eee 04 4.0
P oo @ —— F| 0013 0.005 0025 e e e 05 50
—_— F| 25 G| 0025 0.025 0413 eee
c 80 G| 30° H[ 0013 0.013 0025 e e e
o
D 55 — 0.05 0.005 0025 e
E 75° ’ N O J 0.08 0.005 0.025 °
M 86° Pl 11 010 0.005 0.025 ° !
vV_ 35° S Er— 0.05 0.013 0025 @
o| Seecial K[ o008 0013 002 °
R -
7. version 010 0.013 002 °
s g0° . 0.05 0.08 013 e
_— M 0.08 013 013 °
T o0 A 0.10 015 013 )
# 0.05 0.08 0025 e
W 80 N 0.08 0413 0.025 °
X ooecial sh 010 015 0.025 °
z >pecialshapes 0.08 013 013 e
u 013 0.20 013 °
018 0.27 013 .
Ksztalt ptytki kat natarcia Tolerancje Grubosc
Forma gornej Rozmiar plytki Promien naroza tamacz wiora
powierzchni
Al Ww mm Type | mdex | o DSPS obrodka stall
D5M  Obrobka stali
05 5.0 i i
E nierdzewnej
— - 06 58 < D5K obrobka zeliwa
G| eI 07 69
VM| Wy S 08 84 Index r (mm]
N| - - AT o5 [ o4
11 1.6 - 1 -
06 06
13 133 — T
° 07 0.8
R | WY 08 08
T e 10 0.8
T \f —
12 0.8
u 13 0.8
w
X Specjalna
T Toczenie P Stal P Stal A | Niepokrywany cermet Stal austenityczna
M Frezowanie M Stal nierdzewna M Stal nierdzewna B| Pokrywany cermet D praca na sucho
G| Ucinanie i rowkowanie K Zeliwo K Zeliwo C | Niepokrywany weglik
D] Wiercenie N Lekkie i niezelazne N Lekkie i niezelazne _D | Weglik pokrywany CVD
w Gwintowanie metale. niemetale metale. niemetale E | weglik pokrywany PVD
O Inne 5| stopy zaroodporne. | stopy zaroodporne. F PCD
U Universalne Tytan Tytan G CBN
H Twarde materialy H Twarde materiaty H Pokrywany CBN
X Uniwersalny X Uniwersalny
Gtowna aplikacja Gtoéwna aplikacja (materiaf)| |Glowna aplikacja (material) Materiat ptytki Dodatkowa funkcja
(rodzaj obrobki) litera ISO litera ISO *Opcjionalne
1 2 3 4 5 *6
R N,
ISO 513

Aplikacje Zakres

Na przyktad:
05 IS0 P05
10 ISO P10
15 1SO P15
251S0 P25
35S0 P35
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Wiertta na ptytki Blauing

——

System oznaczen Blauing

- Korpusy

F = Cylindryczne z
sptaszczeniem

Typ chwytu

—

abw

L/D

——

BD| 295 F 25 .6D/-/10 | - | R |

Rozmiar
140 - 14.0 mm

440 - 44.0 mm

Rozmiar chwytu

A

Rozmiar ptytki

VAN

Kierenek pracy
*Opcjonalny

R - Prawy

www.blauing.com
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Narzedzia monolityczne

,../
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

Legenda

Chwyt prosty Kierunek skrawania - skrawanie bokiem

llos¢ ostrzy Kierunek skrawania - skrawanie czotem

Frez ostry Kierunek skrawania - skrawanie osiowe

Frez z fazg nraroza Diugosc narzedzia - krotkie
Frez z promieniem nraroza Dtugosc narzedzia - dtugie

Frez kulowy Praca na sucho / chtodzenie powietrzem

Frez fazujgcy Frez pokrywany PVD

EISIBIGIBINIG
e e 5030

Frezowanie rowkow Zagtebianie po rampie

Frezowanie boczne Zagtebianie helikalne
Trochoidalne frezowanie rowkow Zagtebianie osiowe

Profilowanie Fazowanie

AL

stal

Zastosowanie podstawowe

stal nierdzewna

zeliwo

Zastosowanie rozszerzone
aluminium / materiaty niezelazne

tworzywa sztuczne

stopy zaroodporne / stopy tytanu

materiaty twarde

8088 -0 W\
HHEEEE
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

. Typ »
seria e Nazwa . M . . . . ‘ czola Pokycte - blugose strona

<

M-P Frezy walcowe ﬁ . 207

M-P  Frezywalcowe ﬁ ® - 268
M-P-_R  Frezy promieniowe i . M 269
M-P-.R  Frezy kulowe ﬁ ® - @ 271
M-P-.R  Frezy kulowe _ . M @ 272
M-P-.R Frezy kulowe ﬁ . M 273
M-P-..R  Frezy kulowe _ . M o74
M-PM  Frezy walcowe ﬁ . M @ 276
S —— I'L =
o srenacore [ — ) =5 250
M-M-..R Frezy promieniowe _ @ M 281
MM R e promieniove (S — () (1 282
o e S @O © @
M-N  Frezy walcowe ﬁ . @ - 287
M-N Frezy walcowe ﬁ . @ - 289
MN  Frezy walcowe ﬁ N @ : 290
M-N  Frezy walcowe ﬁ . @ - 291
M-N  Frezy walcowe ﬁ . @ : 292
M-N-.R Frezy kulowe ﬁ . @ - 293
M-N-..R  Frezy kulowe _ . @ i 294
M-H-..R  Frezy promieniowe _ @ . 297
M-H-_R  Frezy promieniowe _ @ . 298
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Seria

Typ

Nazwa

M

Typ , ..
Pokrycie  Dlugosc

M-HH-R Frezy promieniowe

M-HH-R Frezy promieniowe

M-N-C

M-N-C

M-N-C

M-N-BC

Fazownik 60°

Fazownik 90°

Fazownik 120°

Fazownik wsteczny 90°

. M . . . . Zastosowanie podstawowe
@ M Zastosowanie rozszerzone

ONONONONONON _

<

<

<

<

0
w

W

00

302

302

302

303

265
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

Specyfikacja systemu Monolitow

M - mill

Frezy

D - Drill

Wiertta

SM - special mill
frez specialny

SD - special drill
wiertta specialne

Grupa narzedzi

030 3 mm
. mm
200 20 mm

Srednica robocza

030 3 mm
... Mmm
200 20 mm

(podawana jesli jest
inna od $rednicy
roboczej)

Srednica szyjki

005 5 mm
..mm
076 76 mm

Dlugosc robocza

050 50 mm
125 125 mm

Diugosc catkowita

Promien
RO02 0.2 mm
R... ... mm
R100 10 mm

Faza
C001 0.1 mm
c

C060 6.0 mm

Promien / Faza

M -HH

-040.035.

005.11.51.R002.204

Linia

PM

PMS

HH

N-C...
N-BC...

VAN

Srednica chwytu

(podawana jesli jest
inna od $rednicy

roboczej)
030 3 mm
... mm
200 20 mm

011

050

Dlugosc obnizenia

11 mm

50 mm

. mm

llos¢ ostrzy
1

5

www.blauing.com
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-P - FREZY WALCOWE Z4

uniwersalny

walcowy

4 ostrza

faza naroza 45°

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

1

FREI (B = =

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-P-040-008.051-C010.204 4 4 51 8 4 01
M-P-060-016.055-C020.204 6 6 55 16 4 0,2
M-P-080-020.059-C020.204 8 8 59 20 4 0,2 N
M-P-100-022.073-C020.204 10 10 73 22 4 0,2
M-P-120-024.074-C020.204 12 12 74 24 4 0,2
M-P-140-026.076-C020.204 14 14 76 26 4 0,2
M-P-160-030.083-C030.204 16 16 83 30 4 0,3 S
M-P-180-034.093-C030.204 18 18 93 34 4 0,3
M-P-200-038.105-C030.204 20 20 105 38 4 0,3
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M-P - FREZY WALCOWE Z4 - DtUGIE

uniwersainy
walcowy

4 ostrza
faza naroza 45° s

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

A
N
\

brak chtodzenia wewnetrznego < B > M
Specyfikacja dl(mm) d2(mm) 1 (mm) 2 (mm) z f (mm) K
M-P-040-008.075-C010.204 4 4 75 8 4 01
M-P-040-016.075-C010.204 4 4 75 16 4 01
M-P-060-016.075-C020.204 6 6 75 16 4 0,2 N
M-P-060-032.075-C020.204 6 6 75 32 4 0,2
M-P-080-020.100-C020.204 8 8 100 20 4 0,2
M-P-080-040.100-C020.204 8 8 100 40 4 0,2
M-P-100-022.100-C020.204 10 10 100 22 4 0,2 S
M-P-100-044.100-C020.204 10 10 100 44 4 0,2
M-P-120-024.100-C020.204 12 12 100 24 4 0,2
M-P-120-048.100-C020.204 12 12 100 48 4 0,2
M-P-140-026.105-C020.204 14 14 105 26 4 0,2
M-P-160-030.110-C030.204 16 16 110 30 4 0,3
M-P-160-060.110-C030.204 16 16 110 60 4 0,3
M-P-180-034.110-C030.204 18 18 110 34 4 0,3
M-P-180-068.110-C030.204 18 18 110 68 4 0,3
M-P-200-038.125-C030.204 20 20 125 38 4 0,3
M-P-200-076.125-C030.204 20 20 125 76 4 0,3
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M-P-...R... - FREZY PROMIENIOWE Z4

uniwersalny
promieniowy

4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

d1

1

d2

=4
Bl = = = &

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) 1 (mm) I2(mm) z R (mm)
M-P-040-008.051-R002.204 4 4 51 8 4 0,2
M-P-040-008.051-R005.204 4 4 Bil 8 4 0,5
M-P-050-010.051-R005.204 5 5 51 10 4 0,5
M-P-060-016.055-R002.204 6 6 55 16 4 0,2
M-P-060-016.055-R005.204 6 6 55 16 4 0,5
M-P-060-016.055-R010.204 6 6 55 16 4 1,0
M-P-080-020.059-R005.204 8 8 59 20 4 0,5
M-P-080-020.059-R010.204 8 8 59 20 4 1,0
M-P-080-020.059-R015.204 8 8 59 20 4 1,5
M-P-100-022.073-R005.204 10 10 73 22 4 0,5
M-P-100-022.073-R010.204 10 10 73 22 4 1,0
M-P-100-022.073-R015.204 10 10 73 22 4 1,5
M-P-100-022.073-R020.204 10 10 73 22 4 2,0
M-P-120-024.074-R005.204 12 12 74 24 4 0,5
M-P-120-024.074-R010.204 12 12 74 24 4 1,0
M-P-120-024.074-R015.204 12 12 74 24 4 1,5
M-P-120-024.074-R020.204 12 12 74 24 4 2,0
M-P-120-024.074-R030.204 12 12 74 24 4 3,0
M-P-140-026.076-R005.204 14 14 76 26 4 0,5
M-P-140-026.076-R010.204 14 14 76 26 4 1,0
M-P-140-026.076-R015.204 14 14 76 26 4 15
M-P-140-026.076-R020.204 14 14 76 26 4 2,0
M-P-140-026.076-R030.204 14 14 76 26 4 3,0
M-P-160-026.083-R005.204 16 16 83 26 4 0,5
M-P-160-026.083-R010.204 16 16 83 26 4 1,0
M-P-160-026.083-R015.204 16 16 83 26 4 15
M-P-160-026.083-R020.204 16 16 83 26 4 2,0
M-P-160-026.083-R030.204 16 16 83 26 4 3,0
M-P-160-026.083-R040.204 16 16 83 26 4 4.0
M-P-180-032.093-R005.204 18 18 93 32 4 0,5
M-P-180-032.093-R010.204 18 18 93 32 4 1,0
M-P-180-032.093-R015.204 18 18 93 32 4 1,5
M-P-180-032.093-R020.204 18 18 93 32 4 2,0
M-P-180-032.093-R030.204 18 18 93 32 4 3,0
M-P-180-032.093-R040.204 18 18 93 32 4 4,0
M-P-200-038.105-R005.204 20 20 105 38 4 0,5
M-P-200-038.105-R010.204 20 20 105 38 4 1,0
M-P-200-038.105-R015.204 20 20 105 38 4 1,5
M-P-200-038.105-R020.204 20 20 105 38 4 2,0
M-P-200-038.105-R030.204 20 20 105 38 4 3,0
M-P-200-038.105-R040.204 20 20 105 38 4 4,0
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M-P-...R... - FREZY PROMIENIOWE Z4 - DLUGIE

uniwersalny R
promieniowy dtugi

4 ostrza

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

d2

< »
<

1 '4
HeEEBle -r=r = = &

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) 1 mm) I2mm) z R (mm)
M-P-040-008.075-R002.204 4 4 75 8 4 0,2
M-P-040-008.075-R005.204 4 4 75 8 4 0,5
M-P-050-010.075-R005.204 5 5 75 10 4 0,5
M-P-060-016.075-R002.204 6 6 75 16 4 0,2
M-P-060-016.075-R005.204 6 6 75 16 4 0,5
M-P-060-016.075-R010.204 6 6 75 16 4 1,0
M-P-080-020.100-R005.204 8 8 100 20 4 0,5
M-P-080-020.100-R010.204 8 8 100 20 4 1,0
M-P-080-020.100-R015.204 8 8 100 20 4 15
M-P-100-022.100-R005.204 10 10 100 22 4 0,5
M-P-100-022.100-R010.204 10 10 100 22 4 1,0
M-P-100-022.100-R015.204 10 10 100 22 4 1,5
M-P-100-022.100-R020.204 10 10 100 22 4 2,0
M-P-120-024.100-R005.204 12 12 100 24 4 0,5
M-P-120-024.100-R010.204 12 12 100 24 4 1,0
M-P-120-024.100-R015.204 12 12 100 24 4 1,5
M-P-120-024.100-R020.204 12 12 100 24 4 2,0
M-P-120-024.100-R030.204 12 12 100 24 4 3,0
M-P-140-026.105-R005.204 14 14 105 26 4 0,5
M-P-140-026.105-R010.204 14 14 105 26 4 1,0
M-P-140-026.105-R015.204 14 14 105 26 4 15
M-P-140-026.105-R020.204 14 14 105 26 4 2,0
M-P-140-026.105-R030.204 14 14 105 26 4 3.0
M-P-160-026.110-R005.204 16 16 110 26 4 0,5
M-P-160-026.110-R010.204 16 16 110 26 4 1,0
M-P-160-026.110-R015.204 16 16 110 26 4 15
M-P-160-026.110-R020.204 16 16 110 26 4 2,0
M-P-160-026.110-R030.204 16 16 110 26 4 3,0
M-P-160-026.110-R040.204 16 16 110 26 4 4.0
M-P-180-032.110-R005.204 18 18 110 32 4 0,5
M-P-180-032.110-R010.204 18 18 110 32 4 1,0
M-P-180-032.110-R015.204 18 18 110 32 4 15
M-P-180-032.110-R020.204 18 18 110 32 4 2,0
M-P-180-032.110-R030.204 18 18 110 32 4 3,0
M-P-180-032.110-R040.204 18 18 110 32 4 4,0
M-P-200-038.125-R005.204 20 20 125 38 4 05
M-P-200-038.125-R010.204 20 20 125 38 4 1,0
M-P-200-038.125-R015.204 20 20 125 38 4 1,5
M-P-200-038.125-R020.204 20 20 125 38 4 2,0
M-P-200-038.125-R030.204 20 20 125 38 4 3,0
M-P-200-038.125-R040.204 20 20 125 38 4 4,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE
M-P-...R... - FREZY KULOWE Z2

uniwersalny

kulowy

2 ostrza A

pokrycie PVD ‘..;L 8

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego M

11
Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z R (mm)

M-P-040-006.051-R020.202 4 4 51 6 2 2,0
M-P-050-008.051-R025.202 5 5 51 8 2 2,5
M-P-060-009.055-R030.202 6 6 55 9 2 3,0 N
M-P-080-012.059-R040.202 8 8 59 12 2 4,0
M-P-100-015.073-R050.202 10 10 73 15 2 5,0
M-P-120-018.074-R060.202 12 12 74 18 2 6,0
M-P-140-021.076-R070.202 14 14 76 21 2 7,0 S
M-P-160-024.083-R080.202 16 16 83 24 2 8,0
M-P-180-027.093-R090.202 18 18 93 27 2 9,0
M-P-200-030.093-R100.202 20 20 93 30 2 10,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-P-...R... - FREZY KULOWE Z2 - DtUGIE

uniwersalny
kulowy dtugi

2 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

SISO SIS

1

d2

Specyfikacja dl(mm) d2(mm) 1 (mm) 2 (mm) z R (mm)
M-P-040-006.075-R020.202 4 4 75 6 2 2,0
M-P-050-008.075-R025.202 5 5 75 8 2 25
M-P-060-009.075-R030.202 6 6 75 9 2 3,0
M-P-080-012.100-R040.202 8 8 100 12 2 4,0
M-P-100-015.100-R050.202 10 10 100 15 2 5,0
M-P-120-018.100-R060.202 12 12 100 18 2 6,0
M-P-140-021.105-R070.202 14 14 105 21 2 7,0
M-P-160-024.110-R080.202 16 16 110 24 2 8,0
M-P-180-027.110-R090.202 18 18 10 27 2 9,0
M-P-200-030.125-R100.202 20 20 125 30 2 10,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE
M-P-...R... - FREZY KULOWE Z4

uniwersalny R

kulowy o -

4 ostrza _ “

pokrycie PVD ° ©

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego 12

- 11 ‘ M
Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z R (mm)

M-P-040-006.051-R020.204 4 4 51 6 4 2,0
M-P-050-008.051-R025.204 5 5 (51| 8 4 2/
M-P-060-009.055-R030.204 6 6 55 9 4 3,0 N
M-P-080-012.059-R040.204 8 8 59 12 4 4,0
M-P-100-015.073-R050.204 10 10 73 15 4 5,0
M-P-120-018.074-R060.204 12 12 74 18 4 6,0
M-P-140-021.076-R070.204 14 14 76 21 4 7,0 S
M-P-160-024.083-R080.204 16 16 83 24 4 8,0
M-P-180-027.093-R090.204 18 18 93 27 4 9,0
M-P-200-030.093-R100.204 20 20 93 30 4 10,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-P-...R... - FREZY KULOWE Z4 - DtUGIE

uniwersalny
kulowy dtugi

4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

1

/L

d2

brak chiodzenia wewnetrznego 12
<t ¥ =
Specyfikacja dl(mm) d2(mm) 1 (mm) 2 (mm) z R (mm)
M-P-040-006.075-R020.204 4 4 75 6 4 2,0
M-P-050-008.075-R025.204 5 5 75 8 4 25
M-P-060-009.075-R030.204 6 6 75 9 4 3,0
M-P-080-012.100-R040.204 8 8 100 12 4 4,0
M-P-100-015.100-R050.204 10 10 100 15 4 5,0
M-P-120-018.100-R060.204 12 12 100 18 4 6,0
M-P-140-021.105-R070.204 14 14 105 21 4 7,0
M-P-160-024.110-R080.204 16 16 110 24 4 8,0
M-P-180-027.110-R090.204 18 18 10 27 4 9,0
M-P-200-030.125-R100.204 20 20 125 30 4 10,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

FREZY WALCOWE Z2 - Z4

Emulsja d=4mm d=6mm d=8mm d =10 mm d=12 mm
Materiat ap 1,6xd ap 05xd ap 1,6xd ap 0,5xd ap 1,5xd ap 05xd ap 1,6xd ap 05xd ap 1,5xd ap 0,5xd
ae 01xd ae 10xd ae 0,1xd ae 10xd ae 0,xd ae 1,0xd ae 0,xd ae 1,0xd ae 0,xd ae 1,0xd
Ve - m/min fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
Stale 110-150 0,04 0,01 0,06 0,02 0,09 0,03 0,12 0,04 0,15 0,05
Zeliwa 160-220
M  Stale nierdzewne 50-120 d =14 mm d =16 mm d=18 mm d=20mm

. ap 1,6xd ap 05xd ap 1,6xd ap 0,56xd ap 1,5xd ap 0,5xd ap 1,56xd ap 0,5xd
Stopy zarowytrzymate ~ 25-30 ae 01xd ae 10xd ae Oixd ae 1,0xd ae 071xd ae 10xd ae 01xd ae 10xd
Materialy niezelazne 110-340 fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab

0,18 0,05 0,2 0,06 0,22 0,07 0,25 0,08
Emulsja d=4mm d=6mm d=8mm d =10 mm d=12mm
Materiat ap 0/xd ap0,01xd ap 0,xd ap 0,01xd ap 0,xd ap 0,01xd ap 0,xd ap 0,01xd ap 0,xd ap 0,01xd
ae 01xd ae 0,01xd ae 0,xd ae 0,01xd ae 0/1xd ae 001xd ae 0/Ixd ae 0,01xd ae 0,xd ae 0,01xd
ve - m/min fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
Stale 110-150 0,012 0,014 0,02 0,022 0,024 0,026 0,027 0,029 0,029 0,031
Zeliwa 160-220
M Stale nierdzewne 50-120 d=14 mm d=16 mm d=18 mm d=20 mm

) ap 0,xd ap 0,01xd ap 0,xd ap 0,01xd ap O, 7xd ap 0,01xd ap 0,xd ap 0,01xd
Stopy zarowytrzymale ~ 25-30 ae 071xd ae 001xd ae OJxd ae 001xd ae OJxd ae 001xd ae OJxd ae 0,07xd
Materialy niezelazne 110-340 fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab

0,03 0,032 0,032 0,034 0,034 0,036 0,037 0,039

e 4
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PM - FREZY WALCOWE Z3

wysokowydajny

walcowy

3 ostrza

faza naroza 45°

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

d1

>
d2

B T > M

REEBu s = = = 4

Specyfikacja dl1(mm) d2(mm) 11 (mm) 2 (mm) z f (mm)
M-PM-030.040-007.060-C010.203 3 4 60 7 3 01
M-PM-040-008.060-C010.203 4 4 60 8 3 01
M-PM-050.060-009.055-C020.203 5 6 556 9 3 0,2 S
M-PM-060-010.055-C020.203 6 6 55 10 3 0,2
M-PM-070.080-013.059-C020.203 7 8 59 13 3 0,2
M-PM-080-016.059-C020.203 8 8 59 16 3 0,2
M-PM-090.100-018.073-C020.203 9 10 73 18 3 0,2 H
M-PM-100-019.073-C020.203 10 10 73 19 3 0,2
M-PM-120-022.074-C020.203 12 12 74 22 3 0,2
M-PM-160-026.083-C030.203 16 16 83 26 3 0,3
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PM - FREZY WALCOWE 74

wysokowydajny
walcowy

4 ostrza

faza naroza 45°
pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

FREI (B = =

1

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-PM-040-008.051-C015.204 4 4 51 8 4 0,15
M-PM-060-016.055-C015.204 6 6 55 16 4 0,15
M-PM-080-020.059-C015.204 8 8 59 20 4 0,156 S
M-PM-100-022.073-C020.204 10 10 73 22 4 0,20
M-PM-120-024.074-C020.204 12 12 74 24 4 0,20
M-PM-140-026.076-C020.204 14 14 76 26 4 0,20
M-PM-160-030.083-C025.204 16 16 83 30 4 0,25 H
M-PM-180-034.093-C030.204 18 18 93 34 4 0,30
M-PM-200-038.105-C030.204 20 20 105 38 4 0,30
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PM - FREZY WALCOWE Z4 - DLUGIE

wysokowydajny
walcowy dtugi

4 ostrza

faza naroza 45°
pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego < X > M
BICICIBINSE g e =

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm) K
M-PM-040-008.075-C015.204 4 4 75 8 4 0,15
M-PM-060-016.075-C015.204 6 6 75 16 4 0,15
M-PM-080-020.100-C015.204 8 8 100 20 4 0,15 S
M-PM-080-032.100-C015.204 8 8 100 32 4 0,15
M-PM-100-022.100-C020.204 10 10 100 22 4 0,20
M-PM-100-038.100-C020.204 10 10 100 38 4 0,20
M-PM-120-024.100-C020.204 12 12 100 24 4 0,20 H
M-PM-120-044.100-C020.204 12 12 100 44 4 0,20
M-PM-140-026.105-C020.204 14 14 105 26 4 0,20
M-PM-160-030.110-C025.204 16 16 110 30 4 0,25
M-PM-160-056.110-C025.204 16 16 110 56 4 0,25
M-PM-180-034.110-C030.204 18 18 110 34 4 0,30
M-PM-180-064.110-C030.204 18 18 110 64 4 0,30
M-PM-200-038.125-C030.204 20 20 125 38 4 0,30
M-PM-200-070.125-C030.204 20 20 125 70 4 0,30
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PM - FREZY WALCOWE Z5

wysokowydajny

walcowy

5 ostrzy

faza naroza 45°

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

1

e M Ed) 7 v = = =

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-PM-040-008.051-C015.205 4 4 51 8 5 0,15
M-PM-060-016.055-C015.205 6 6 55 16 5 0,15
M-PM-080-020.059-C015.Z205 8 8 59 20 5 0,156
M-PM-100-022.073-C020.205 10 10 73 22 5 0,20
M-PM-120-024.074-C020.205 12 12 74 24 5 0,20
M-PM-140-026.076-C020.205 14 14 76 26 5 0,20
M-PM-160-030.083-C025.205 16 16 83 30 5 0,25
M-PM-180-034.093-C030.205 18 18 93 34 5 0,30
M-PM-200-038.105-C030.205 20 20 105 38 5 0,30
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PM - FREZY WALCOWE Z5 - DLUGIE

wysokowydajny f
walcowy dtugi f
5 ostrzy

faza naroza 45° °

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny -

praca na mokro |2

brak chtodzenia wewnetrznego - 11 > M
=3 A ) S

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm) K
M-PM-040-008.075-C015.Z05 4 4 75 8 5 0,156
M-PM-060-016.075-C020.205 6 6 75 16 5 0,20
M-PM-080-020.100-C020.205 8 8 100 20 5 0,20 S
M-PM-080-032.100-C020.205 8 8 100 32 5 0,20
M-PM-100-022.100-C020.205 10 10 100 22 5 0,20
M-PM-100-038.100-C020.205 10 10 100 38 5 0,20
M-PM-120-024.100-C020.205 12 12 100 24 5 0,20 H
M-PM-120-044.100-C020.205 12 12 100 44 5 0,20
M-PM-140-026.105-C020.205 14 14 105 26 5 0,20
M-PM-160-030.110-C025.205 16 16 110 30 5 0,25
M-PM-160-056.110-C025.205 16 16 110 56 5 0,25
M-PM-180-034.110-C030.205 18 18 110 34 5 0,30
M-PM-180-064.110-C030.205 18 18 110 64 5 0,30
M-PM-200-038.125-C030.205 20 20 125 38 5 0,30
M-PM-200-070.125-C030.205 20 20 125 70 5 0,30
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-M-...R...

wysokowydajny
promieniowy

4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

FREZY PROMIENIOWE Z4

brak chtodzenia wewnetrznego

R

1

.@'E..@@@@@@

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) 1 (mm) 2 (mm) z R (mm)
M-M-040-008.051-R002.204 4 4 51 8 4 0,2
M-M-040-008.051-R005.204 4 4 51 8 4 0,5
M-M-050-010.051-R005.204 5 5 51 10 4 0,5
M-M-060-016.055-R002.204 6 6 55 16 4 0,2
M-M-060-016.055-R005.204 6 6 55 16 4 0,5
M-M-060-016.055-R010.204 6 6 55 16 4 1,0
M-M-080-020.059-R005.204 8 8 59 20 4 0,5
M-M-080-020.059-R010.204 8 8 59 20 4 1,0
M-M-080-020.059-R015.204 8 8 59 20 4 1,5
M-M-100-022.073-R005.204 10 10 73 22 4 0,5
M-M-100-022.073-R010.204 10 10 73 22 4 1,0
M-M-100-022.073-R015.204 10 10 73 22 4 1,5
M-M-100-022.073-R020.204 10 10 73 22 4 2,0
M-M-120-024.074-R005.204 12 12 74 24 4 0,5
M-M-120-024.074-R010.204 12 12 74 24 4 1,0
M-M-120-024.074-R015.204 12 12 74 24 4 1,5
M-M-120-024.074-R020.204 12 12 74 24 4 2,0
M-M-120-024.074-R030.204 12 12 74 24 4 3,0
M-M-140-026.076-R005.204 14 14 76 26 4 0,5
M-M-140-026.076-R010.204 14 14 76 26 4 1,0
M-M-140-026.076-R015.204 14 14 76 26 4 1,5
M-M-140-026.076-R020.204 14 14 76 26 4 2,0
M-M-140-026.076-R030.204 14 14 76 26 4 3,0
M-M-160-026.083-R005.204 16 16 83 26 4 0,5
M-M-160-026.083-R010.204 16 16 83 26 4 1,0
M-M-160-026.083-R015.204 16 16 83 26 4 15
M-M-160-026.083-R020.204 16 16 83 26 4 2,0
M-M-160-026.083-R030.204 16 16 83 26 4 3,0
M-M-160-026.083-R040.204 16 16 83 26 4 4,0
M-M-180-032.093-R005.204 18 18 93 32 4 0,5
M-M-180-032.093-R010.204 18 18 93 32 4 1,0
M-M-180-032.093-R015.204 18 18 93 32 4 1,5
M-M-180-032.093-R020.204 18 18 93 32 4 2,0
M-M-180-032.093-R030.204 18 18 93 32 4 3,0
M-M-180-032.093-R040.204 18 18 93 32 4 4,0
M-M-200-038.105-R005.204 20 20 105 38 4 0,5
M-M-200-038.105-R010.204 20 20 105 38 4 1,0
M-M-200-038.105-R015.204 20 20 105 38 4 1,5
M-M-200-038.105-R020.204 20 20 105 38 4 2,0
M-M-200-038.105-R030.204 20 20 105 38 4 3,0
M-M-200-038.105-R040.204 20 20 105 38 4 4,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-M-...R... - FREZY PROMIENIOWE Z4 - DLUGIE

wysokowydajny

promieniowy dtugi

4 ostrza

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny

praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

A

S 4
EBEENEr v oo -

Specyfikacja 1T(mm) d2mm) 11 mm) I2(mm) z R (mm)
M-M-040-008.075-R002.204 4 4 75 8 4 0,2
M-M-040-008.075-R005.204 4 4 75 8 4 0,5
M-M-050-010.075-R005.204 5 5 75 10 4 0,5
M-M-060-016.075-R002.204 6 6 75 16 4 0,2
M-M-060-016.075-R005.204 6 6 75 16 4 0,5
M-M-060-016.075-R010.204 6 6 75 16 4 1,0
M-M-080-020.100-R005.204 8 8 100 20 4 0,5
M-M-080-020.100-R010.204 8 8 100 20 4 1,0
M-M-080-020.100-R015.204 8 8 100 20 4 1,5
M-M-100-022.100-R005.204 10 10 100 22 4 0,5
M-M-100-022.100-R010.204 10 10 100 22 4 1,0
M-M-100-022.100-R015.204 10 10 100 22 4 1,5
M-M-100-022.100-R020.204 10 10 100 22 4 2,0
M-M-120-024.100-R005.204 12 12 100 24 4 0,5
M-M-120-024.100-R010.204 12 12 100 24 4 1,0
M-M-120-024.100-R015.204 12 12 100 24 4 1,5
M-M-120-024.100-R020.204 12 12 100 24 4 2,0
M-M-120-024.100-R030.204 12 12 100 24 4 3,0
M-M-140-026.105-R005.204 14 14 105 26 4 0,5
M-M-140-026.105-R010.204 14 14 105 26 4 1,0
M-M-140-026.105-R015.204 14 14 105 26 4 1,5
M-M-140-026.105-R020.204 14 14 105 26 4 2,0
M-M-140-026.105-R030.204 14 14 105 26 4 3,0
M-M-160-026.110-R005.204 16 16 110 26 4 0,5
M-M-160-026.110-R010.204 16 16 110 26 4 1,0
M-M-160-026.110-R015.204 16 16 110 26 4 1,5
M-M-160-026.110-R020.204 16 16 10 26 4 2,0
M-M-160-026.110-R030.204 16 16 110 26 4 3,0
M-M-160-026.110-R040.204 16 16 10 26 4 4.0
M-M-180-032.110-R005.204 18 18 110 32 4 0,5
M-M-180-032.110-R010.204 18 18 10 32 4 1,0
M-M-180-032.110-R015.204 18 18 110 32 4 1,5
M-M-180-032.110-R020.204 18 18 10 32 4 2,0
M-M-180-032.110-R030.204 18 18 110 32 4 3,0
M-M-180-032.110-R040.204 18 18 110 32 4 4,0
M-M-200-038.125-R005.204 20 20 125 38 4 0,5
M-M-200-038.125-R010.204 20 20 125 38 4 1,0
M-M-200-038.125-R015.204 20 20 125 38 4 1,5
M-M-200-038.125-R020.204 20 20 125 38 4 2,0
M-M-200-038.125-R030.204 20 20 125 38 4 3,0
M-M-200-038.125-R040.204 20 20 125 38 4 4,0
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PMS - FREZY WALCOWE Z5

wysokowydajny
walcowy

5 ostrzy

faza naroza 45°
pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

brak chtodzenia wewnetrznego

1

e M Ed) 7 v = = =

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-PMS-040-008.051-C015.205 4 4 51 8 5 0,15
M-PMS-060-016.055-C015.205 6 6 55 16 5 0,15
M-PMS-080-020.059-C015.205 8 8 59 20 5 0,156
M-PMS-100-022.073-C020.205 10 10 73 22 5 0,20
M-PMS-120-024.074-C020.205 12 12 74 24 5 0,20
M-PMS-140-026.076-C020.205 14 14 76 26 5 0,20
M-PMS-160-030.083-C025.205 16 16 83 30 5 0,25
M-PMS-180-034.093-C030.205 18 18 93 34 5 0,30
M-PMS-200-038.105-C030.205 20 20 105 38 5 0,30
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BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-PMS - FREZY WALCOWE 25 - DLUGIE

wysokowydajny f
walcowy

5 ostrzy L.

faza naroza 45° ;L N

pokrycie PVD

chwyt cylindryczny

praca na mokro “ 2 >

brak chilodzenia wewnetrznego < - > M

e e) 7~ = = =

Specyfikacja dl(mm) d2(mm) 1 (mm) 2 (mm) z f (mm)
M-PMS-040-008.075-C015.205 4 4 75 8 5 0,15
M-PMS-060-016.075-C020.Z205 6 6 75 16 5 0,20
M-PMS-080-020.100-C020.205 8 8 100 20 5 0,20
M-PMS-080-040.100-C020.Z205 8 8 100 40 5 0,20
M-PMS-100-022.100-C020.205 10 10 100 22 5 0,20
M-PMS-100-044.100-C020.205 10 10 100 44 5 0,20
M-PMS-120-024.100-C020.205 12 12 100 24 5 0,20
M-PMS-120-048.100-C020.205 12 12 100 48 5 0,20
M-PMS-140-026.105-C020.205 14 14 105 26 5 0,20
M-PMS-160-030.110-C025.205 16 16 110 30 5 0,25
M-PMS-160-060.110-C025.205 16 16 10 60 5 0,25
M-PMS-180-034.110-C030.205 18 18 110 34 5 0,30
M-PMS-180-068.110-C030.205 18 18 110 68 5 0,30
M-PMS-200-038.125-C030.205 20 20 125 38 5 0,30
M-PMS-200-076.125-C030.205 20 20 125 76 5 0,30
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FREZY WALCOWE Z2 - Z4

Emulsja d=4mm d=6mm d=8mm d =10 mm d=12 mm
Materiat ap 16xd ap 0,5xd ap 15xd ap 0,5xd ap 15xd ap 0,5xd ap 15xd ap 0,6xd ap 15xd ap 0,5xd
ae 0,05xd ae 10xd ae 005xd ae 10xd ae 0,05xd ae 10xd ae 0,05xd ae 10xd ae 0,05xd ae 10xd
Ve - m/min fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
Stale 110-150 0,04 0,01 0,06 0,02 0,08 0,02 01 0,03 012 0,04
Zeliwa 160-220
M  Stale nierdzewne 80-120 d =14 mm d =16 mm d=18 mm d=20mm
. ap 16xd ap 0,5xd ap 15xd ap 0,5xd ap 15xd ap 0,5xd ap 15xd ap 0,5xd
Stopy zarowytrzymale ~ 40-60 ae 005xd ae 10xd ae 005xd ae 10xd ae 005xd ae 10xd ae 005xd ae 10xd
fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
014 0,04 0,16 0,05 0,18 0,05 0,2 0,06

T e
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M-N - FREZY WALCOWE 21

frez do materiatow niezelaznych

walcowy

1 o0strze I

ostry 90° ;i N

niepowlekany |

chwyt cylindryczny i/ ‘

; <t
brak chtodzenia wewnetrznego 12
h 11

=) e a & & &

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-N-030-012.051-Z01 3 3 51 12 1 0
M-N-040-015.060-Z01 4 4 60 15 1 0
M-N-050-017.060-Z01 5 5 60 17 1 0
M-N-060-020.065-Z01 6 6 65 20 1 0
M-N-080-022.064-Z01 8 8 64 22 1 0
M-N-100-030.080-Z01 10 10 80 30 1 0
M-N-120-035.084-Z01 12 12 84 35 1 0
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M-N - FREZY WALCOWE Z2

frez do materiatow niezelaznych f
walcowy /
2 ostrza

ostry 90°

niepowlekany

chwyt cylindryczny

brak chtodzenia wewnetrznego

d1

1

BHEEWEWD s == = &

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-N-040-008.051-202 4 4 51 8 2 0
M-N-060-016.055-202 6 6 55 16 2 0
M-N-080-020.0569-202 8 8 59 20 2 0
M-N-100-022.073-Z202 10 10 73 22 2 0
M-N-120-024.074-202 12 12 74 24 2 0
M-N-140-026.076-202 14 14 76 26 2 0
M-N-160-030.083-202 16 16 83 30 2 0
M-N-180-034.093-Z02 18 18 93 34 2 0
M-N-200-038.105-202 20 20 105 38 2 0
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M-N - FREZY WALCOWE Z2 - DLUGIE

frez do materiatow niezelaznych
walcowy

2 ostrza

ostry 90°

niepowlekany

chwyt cylindryczny

brak chtodzenia wewnetrznego

BEEWEW = = =

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-N-040-008.075-202 4 4 75 8 2 0
M-N-040-016.075-202 4 4 75 16 2 0
M-N-060-016.075-Z202 6 6 75 16 2 0
M-N-060-032.075-Z202 6 6 75 32 2 0
M-N-080-020.100-202 8 8 100 20 2 0
M-N-080-040.100-Z202 8 8 100 40 2 0
M-N-100-022.100-202 10 10 100 22 2 0
M-N-100-044.100-202 10 10 100 44 2 0
M-N-120-024.100-202 12 12 100 24 2 0
M-N-120-048.100-202 12 12 100 48 2 0
M-N-140-026.105-202 14 14 105 26 2 0
M-N-160-030.110-202 16 16 110 30 2 0
M-N-160-060.110-202 16 16 110 60 2 0
M-N-180-034.110-Z202 18 18 110 34 2 0
M-N-180-068.110-202 18 18 110 68 2 0
M-N-200-038.125-202 20 20 125 38 2 0
M-N-200-076.125-202 20 20 125 76 2 0
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M-N - FREZY WALCOWE Z3

frez do materiatow niezelaznych
walcowy

3 ostrza

ostry 90°

niepowlekany

chwyt cylindryczny

brak chtodzenia wewnetrznego

1

BEEWEW S == = &

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-N-040-008.051-203 4 4 51 8 3 0
M-N-060-016.055-203 6 6 55 16 3 0
M-N-080-020.059-Z703 8 8 59 20 3 0
M-N-100-022.073-Z03 10 10 73 22 3 0
M-N-120-024.074-Z03 12 12 74 24 3 0
M-N-140-026.076-Z203 14 14 76 26 3 0
M-N-160-030.083-203 16 16 83 30 3 0
M-N-180-034.093-Z03 18 18 93 34 3 0
M-N-200-038.105-Z203 20 20 105 38 3 0
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M-N - FREZY WALCOWE Z3 - DLUGIE

frez do materiatow niezelaznych
walcowy

3 ostrza

ostry 90°

niepowlekany

chwyt cylindryczny

brak chtodzenia wewnetrznego

BEEEWEW = = =

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z f (mm)
M-N-040-008.075-Z03 4 4 75 8 3 0
M-N-040-016.075-Z03 4 4 75 16 3 0
M-N-060-016.075-Z03 6 6 75 16 3 0
M-N-060-032.075-Z03 6 6 75 32 3 0
M-N-080-020.100-Z03 8 8 100 20 3 0
M-N-080-040.100-Z03 8 8 100 40 3 0
M-N-100-022.100-Z03 10 10 100 22 3 0
M-N-100-044.100-Z203 10 10 100 44 3 0
M-N-120-024.100-203 12 12 100 24 3 0
M-N-120-048.100-Z203 12 12 100 48 3 0
M-N-140-026.105-Z03 14 14 105 26 3 0
M-N-160-030.110-Z03 16 16 110 30 3 0
M-N-160-060.110-203 16 16 110 60 3 0
M-N-180-034.110-Z03 18 18 110 34 & 0
M-N-180-068.110-203 18 18 110 68 3 0
M-N-200-038.125-203 20 20 125 38 8 0
M-N-200-076.125-203 20 20 125 76 3 0

www.blauing.com 292



BLAUING - NARZEDZIA MONOLITYCZNE

M-N-R - FREZY KULOWE Z2

frez do materiatow niezelaznych R

kulowy o -

2 ostrza _ “

niepowlekany ° ©

chwyt cylindryczny

brak chtodzenia wewnetrznego

12
11 ‘
Specyfikacja d1(mm) d2(mm) I1T(mm) 2 (mm) z R (mm)

M-N-040-006.051-R020.202 4 4 51 6 2 2,0
M-N-060-009.055-R030.Z202 6 6 55 9 2 3,0
M-N-080-012.059-R040.202 8 8 59 12 2 4,0
M-N-100-015.073-R050.202 10 10 73 15 2 5,0
M-N-120-018.074-R060.202 12 12 74 18 2 6,0
M-N-140-022.076-R070.202 14 14 76 22 2 7,0
M-N-160-024.083-R080.202 16 16 83 24 2 8,0
M-N-180-028.093-R090.202 18 18 93 28 2 9,0
M-N-200-030.105-R100.202 20 20 105 30 2 10,0
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M-N-R - FREZY KULOWE Z2 - DLUGIE

frez do materiatow niezelaznych R

kulowy o

2 ostrza _

niepowlekany ° 3

chwyt cylindryczny

brak chtodzenia wewnetrznego < >

12
<t ¥ >
Specyfikacja dl(mm) d2(mm) 1 (mm) 2 (mm) z R (mm)

M-N-040-006.075-R020.202 4 4 75 6 2 2,0
M-N-060-009.075-R030.202 6 6 75 9 2 3,0
M-N-080-012.100-R040.202 8 8 100 12 2 40
M-N-100-015.100-R050.202 10 10 100 15 2 50
M-N-120-018.100-R060.202 12 12 100 18 2 6,0
M-N-140-022.105-R070.202 14 14 105 22 2 7,0
M-N-160-024.110-R080.202 16 16 10 24 2 8,0
M-N-180-028.110-R090.Z02 18 18 10 28 2 9,0
M-N-200-030.125-R100.202 20 20 125 30 2 10,0
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FREZY WALCOWE DO ALUMINIUM

Emulsja d=4mm d=6mm d=8mm d =10 mm d=12mm
Materiat ap 1,6xd ap 1,0xd ap 1,6xd ap 1,0xd ap 1,5xd ap1,0xd ap1,56xd ap 1,0xd ap 1,5xd ap 1,0xd
ae 0,3xd ae 10xd ae 0,3xd ae 1,0xd ae 0,3xd ae 1,0xd ae 0,3xd ae 1,0xd ae 0,3xd ae 1,0xd
Ve - m/min fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
- Materialy niezelazne  200-300 0,06 0,02 0,09 0,03 012 0,04 015 0,05 018 0,05
d=14 mm d =16 mm d=18 mm d=20 mm
@ g ap 1,56xd ap 1,0xd ap1,5xd ap1,0xd ap1,5xd ap10xd ap15xd ap 1,0xd
ae 0,3xd ae 1,0xd ae 0,3xd ae 1,0xd ae 0,3xd ae 1,0xd ae 0,3xd ae 1,0xd
fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
0,23 0,07 0,25 0,08 0,28 0,08 0,3 0,09
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M-H-R...

promieniowy

4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

FREZY PROMIENIOWE Z4

do materiatow twardych <565 HRC

\ i

.@.B..%f@@@@

Specyfikacja

(mm) d2 (mm)d3 (mm) 11 (mm) 2 (mm) I3 (mm)

N

S
< ()

M-H-040.035-005.11.051-R002.204
M-H-040.035-005.11.051-R005.204
M-H-060.055-007.13.065-R002.204
M-H-060.055-007.13.055-R005.204
M-H-060.055-007.13.055-R010.204
M-H-060.055-007.13.055-R015.204
M-H-080.075-009.19.059-R005.204
M-H-080.075-009.19.059-R010.204
M-H-080.075-009.19.059-R015.204
M-H-100.095-011.21.073-R005.204
M-H-100.095-011.21.073-R010.204
M-H-100.095-011.21.073-R015.204
M-H-100.095-011.21.073-R020.204
M-H-120.1156-013.23.074-R005.204
M-H-120.1156-013.23.074-R010.204
M-H-120.1156-013.23.074-R015.204
M-H-120.115-013.23.074-R020.204
M-H-120.1156-013.23.074-R030.204
M-H-140.135-016.31.076-R005.204
M-H-140.135-016.31.076-R010.204
M-H-140.135-016.31.076-R015.204
M-H-140.135-016.31.076-R020.204
M-H-140.135-016.31.076-R030.204
M-H-160.155-018.33.083-R005.204
M-H-160.155-018.33.083-R010.204
M-H-160.155-018.33.083-R015.204
M-H-160.155-018.33.083-R020.204
M-H-160.155-018.33.083-R030.204
M-H-160.155-018.33.083-R040.204
M-H-180.175-020.40.093-R005.204
M-H-180.175-020.40.093-R010.204
M-H-180.175-020.40.093-R015.204
M-H-180.175-020.40.093-R020.204
M-H-180.175-020.40.093-R030.204
M-H-180.175-020.40.093-R040.204
M-H-200.195-022.42.105-R005.204
M-H-200.195-022.42.105-R010.204
M-H-200.195-022.42.105-R015.204
M-H-200.195-022.42.105-R020.204
M-H-200.195-022.42.105-R030.204
M-H-200.195-022.42.105-R040.204
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3,5
3,5
55
55
55
55
7,5
7,5
7,5
9,6
9,6
9,6
9,6
11,6
11,6
11,5
11,5
11,5
13,5
13,5
13,5
13,5
13,5
15,5
15,5
15,5
15,5
15,5
15,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
19,56
19,6
19,5
19,6
19,5
19,5

O O O© N N N N o o

A D D DM DM DS DD DDA DD DD DDDDSDSDDDDDASDSDNSD™DDDDSDSDNSDDDDDDD DD D

1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
05
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
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M-H-R... - FREZY PROMIENIOWE Z4 - DLUGIE

do materiatow twardych <55 HRC .
N
| o

é’/ @

promieniowy
BEEORWE = = = &

4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na mokro

Specyfikacja d1 (mm) d2 (mm)d3 (mm) 11 (mm) 2 (mm) I3 (mm) z R (mm)
M-H-040.035-005.11.075-R002.204 4 4 3,5 75 5 1 4 0,2
M-H-040.035-005.11.075-R005.204 4 4 3,5 75 5 1 4 0,5
M—H—060.055|—2007.13.075—R002.ZO4 6 6 5,5 75 7 13 4 0,2
M-H-060.055-007.13.075-R005.204 6 6 55 75 7 13 4 0,5
M-H-060.055-007.13.075-R010.204 6 6 55 75 7 13 4 1,0
M-H-060.055-007.13.075-R015.204 6 6 55 75 7 13 4 1,8
M-H-080.075-009.19.100-R005.204 8 8 7,5 100 9 19 4 0,5
M-H-080.075-009.19.100-R010.204 8 8 7,5 100 9 19 4 1,0
M-H-080.075-009.19.100-R015.204 8 8 7,5 100 9 19 4 1,5
M-H-100.095-011.21.100-R005.204 10 10 9,5 100 1 21 4 0,5
M-H-100.095-011.21.100-R010.204 10 10 9,5 100 1 21 4 1,0
M-H-100.095-011.21.100-R015.204 10 10 9,5 100 1 21 4 1,5
M-H-100.095-011.21.100-R020.204 10 10 9,5 100 1 21 4 2,0
M-H-120.115-013.23.100-R005.204 12 12 11,5 100 13 28 4 0,5
M-H-120.115-013.23.100-R010.204 12 12 11,5 100 13 23 4 1,0
M-H-120.115-013.23.100-R015.204 12 12 11,5 100 13 23 4 1,5
M-H-120.115-013.23.100-R020.204 12 12 11,5 100 13 23 4 2,0
M-H-120.115-013.23.100-R030.204 12 12 11,5 100 13 23 4 3,0
M-H-140.135-016.31.105-R005.204 14 14 13,5 105 16 31 4 0,56
M-H-140.135-016.31.105-R010.204 14 14 13,5 105 16 31 4 1,0
M-H-140.135-016.31.105-R015.204 14 14 13,5 105 16 31 4 1,5
M-H-140.135-016.31.105-R020.204 14 14 13,5 105 16 31 4 2,0
M-H-140.135-016.31.105-R030.204 14 14 13,5 105 16 31 4 3,0
M-H-160.155-018.33.110-R005.204 16 16 15,5 110 18 33 4 0,5
M-H-160.155-018.33.110-R010.204 16 16 15,5 110 18 33 4 1,0
M-H-160.155-018.33.110-R015.204 16 16 15,5 110 18 33 4 1,8
M-H-160.155-018.33.110-R020.204 16 16 15,5 10 18 33 4 2,0
M-H-160.155-018.33.110-R030.204 16 16 15,5 110 18 33 4 3,0
M-H-160.155-018.33.110-R040.204 16 16 15,5 10 18 33 4 4,0
M-H-180.175-020.40.110-R005.204 18 18 17,5 110 20 40 4 0,5
M-H-180.175-020.40.110-R010.204 18 18 17,5 110 20 40 4 1,0
M-H-180.175-020.40.110-R015.204 18 18 17,5 110 20 40 4 1,5
M-H-180.175-020.40.110-R020.204 18 18 17,5 110 20 40 4 2,0
M-H-180.175-020.40.110-R030.204 18 18 17,5 110 20 40 4 3,0
M-H-180.175-020.40.110-R040.204 18 18 17,5 110 20 40 4 4,0
M-H-200.195-022.42.125-R005.204 20 20 19,5 125 22 42 4 0,5
M-H-200.195-022.42.125-R010.204 20 20 19,5 125 22 42 4 1,0
M-H-200.195-022.42.125-R015.204 20 20 19,5 125 22 42 4 1,5
M-H-200.195-022.42.125-R020.204 20 20 19,5 125 22 42 4 2,0
M-H-200.195-022.42.125-R030.204 20 20 19,5 125 22 42 4 3,0
M-H-200.195-022.42.125-R040.204 20 20 19,5 125 22 42 4 4,0
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M-HH-R... - FREZY PROMIENIOWE Z4

do materiatow twardych >55 HRC

promieniowy

4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na sucho

sugerowane chtodzenie powietrzem

l<-d3

»
|

&

b
9

QMR 7 v = = =

Specyfikacja

d1 (mm) d2 (mm)d3 (mm) 11 (mm) 12 (mm) I3 (mm)

N

R (mm)

M-HH-040.035-005.11.051-R002.204
M-HH-040.035-005.11.051-R005.204
M-HH-060.055-007.13.065-R002.204
M-HH-060.055-007.13.0565-R005.204
M-HH-060.055-007.13.0565-R010.204
M-HH-060.055-007.13.0565-R015.204
M-HH-080.075-009.19.059-R005.204
M-HH-080.075-009.19.059-R010.204
M-HH-080.075-009.19.059-R015.204
M-HH-100.095-011.21.073-R005.204
M-HH-100.095-011.21.073-R010.204
M-HH-100.095-011.21.073-R015.204
M-HH-100.095-011.21.073-R020.204
M-HH-120.115-013.23.074-R005.204
M-HH-120.115-013.23.074-R010.204
M-HH-120.115-013.23.074-R015.204
M-HH-120.115-013.23.074-R020.204
M-HH-120.115-013.23.074-R030.204
M-HH-140.135-016.31.076-R005.204
M-HH-140.135-016.31.076-R010.204
M-HH-140.135-016.31.076-R015.204
M-HH-140.135-016.31.076-R020.204
M-HH-140.135-016.31.076-R030.204
M-HH-160.155-018.33.083-R005.204
M-HH-160.155-018.33.083-R010.204
M-HH-160.155-018.33.083-R015.204
M-HH-160.155-018.33.083-R020.204
M-HH-160.155-018.33.083-R030.204
M-HH-160.155-018.33.083-R040.204
M-HH-180.175-020.40.093-R005.204
M-HH-180.175-020.40.093-R010.204
M-HH-180.175-020.40.093-R015.204
M-HH-180.175-020.40.093-R020.204
M-HH-180.175-020.40.093-R030.204
M-HH-180.175-020.40.093-R040.204
M-HH-200.195-022.42.105-R005.204
M-HH-200.195-022.42.105-R010.204
M-HH-200.195-022.42.105-R015.204
M-HH-200.195-022.42.105-R020.204
M-HH-200.195-022.42.105-R030.204
M-HH-200.195-022.42.105-R040.204
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3,5
3,5
55
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55
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7,5
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9,6
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9,6
11,6
11,6
11,5
11,5
11,5
13,5
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13,5
13,5
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15,5
15,5
15,5
15,5
15,5
17,5
17,5
17,5
17,5
17,5
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19,56
19,6
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19,5
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51
51
55
55
55
55
59
59
59
73
73
73
73
74
74
74
74
74
76
76
76
76
76
83
83
83
83
83
83
93
93
93
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93
105
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1
1
13
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19
19
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21
21
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23
23
23
23
31
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33
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40
40
40
40
40
40
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42
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0,2
0,5
0,2
0,5
1,0
1,5
0,5
1,0
1,5
0,5
1,0
1,5
2,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
05
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
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M-HH-R... - FREZY PROMIENIOWE Z4 - DtUGIE

do materiatow twardych >55 HRC R 3
promieniowy / \/
4 ostrza

pokrycie PVD
chwyt cylindryczny
praca na sucho
sugerowane chtodzenie powietrzem

A

FeEEHWE® s = = =

Specyfikacja d1 (mm) d2 (mm)d3 (mm) 11 (mm) 2 (mm) I3 (mm) z R (mm)
M-HH-040.035-005.11.075-R002.204 4 4 3,5 75 5 1 4 0,2
M-HH-040.035-005.11.075-R005.204 4 4 3,5 75 5 1 4 0,5
M-HH-060.055-007.13.075-R002.204 6 6 5,5 75 7 13 4 0,2
M-HH-060.055-007.13.075-R005.204 6 6 55 75 7 13 4 0,5
M-HH-060.055-007.13.075-R010.204 6 6 55 75 7 13 4 1,0
M-HH-060.055-007.13.075-R015.204 6 6 55 75 7 13 4 1,8
M-HH-080.075-009.19.100-R005.204 8 8 7,5 100 9 19 4 0,5
M-HH-080.075-009.19.100-R010.204 8 8 7,5 100 9 19 4 1,0
M-HH-080.075-009.19.100-R015.204 8 8 7,5 100 9 19 4 1,5
M-HH-100.095-011.21.100-R005.204 10 10 9,5 100 1 21 4 0,5
M-HH-100.095-011.21.100-R010.204 10 10 9,5 100 1 21 4 1,0
M-HH-100.095-011.21.100-R015.204 10 10 9,5 100 1 21 4 1,5
M-HH-100.095-011.21.100-R020.204 10 10 9,5 100 1 21 4 2,0
M-HH-120.115-013.23.100-R005.204 12 12 11,5 100 13 28 4 0,5
M-HH-120.115-013.23.100-R010.204 12 12 11,5 100 13 23 4 1,0
M-HH-120.115-013.23.100-R015.204 12 12 11,5 100 13 23 4 1,5
M-HH-120.115-013.23.100-R020.204 12 12 11,5 100 13 23 4 2,0
M-HH-120.115-013.23.100-R030.204 12 12 11,5 100 13 23 4 3,0
M-HH-140.135-016.31.105-R005.204 14 14 13,5 105 16 31 4 0,56
M-HH-140.135-016.31.105-R010.204 14 14 13,5 105 16 31 4 1,0
M-HH-140.135-016.31.105-R015.204 14 14 13,5 105 16 31 4 1,5
M-HH-140.135-016.31.105-R020.204 14 14 13,5 105 16 31 4 2,0
M-HH-140.135-016.31.105-R030.204 14 14 13,5 105 16 31 4 3,0
M-HH-160.155-018.33.110-R005.204 16 16 15,5 110 18 33 4 0,5
M-HH-160.155-018.33.110-R010.204 16 16 15,5 110 18 33 4 1,0
M-HH-160.155-018.33.110-R015.204 16 16 15,5 110 18 33 4 1,8
M-HH-160.155-018.33.110-R020.204 16 16 15,5 10 18 33 4 2,0
M-HH-160.155-018.33.110-R030.204 16 16 15,5 110 18 33 4 3,0
M-HH-160.155-018.33.110-R040.204 16 16 15,5 10 18 33 4 4,0
M-HH-180.175-020.40.110-R005.204 18 18 17,5 110 20 40 4 0,5
M-HH-180.175-020.40.110-R010.204 18 18 17,5 110 20 40 4 1,0
M-HH-180.175-020.40.110-R015.204 18 18 17,5 110 20 40 4 1,5
M-HH-180.175-020.40.110-R020.204 18 18 17,5 110 20 40 4 2,0
M-HH-180.175-020.40.110-R030.204 18 18 17,5 110 20 40 4 3,0
M-HH-180.175-020.40.110-R040.204 18 18 17,5 110 20 40 4 4,0
M-HH-200.195-022.42.125-R005.204 20 20 19,5 125 22 42 4 0,5
M-HH-200.195-022.42.125-R010.204 20 20 19,5 125 22 42 4 1,0
M-HH-200.195-022.42.125-R015.204 20 20 19,5 125 22 42 4 1,5
M-HH-200.195-022.42.125-R020.204 20 20 19,5 125 22 42 4 2,0
M-HH-200.195-022.42.125-R030.204 20 20 19,5 125 22 42 4 3,0
M-HH-200.195-022.42.125-R040.204 20 20 19,5 125 22 42 4 4,0
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FREZY WALCOWE H / HH

d=4mm

d=6mm

d=8mm

d =10 mm

d=12mm

Emulsja
Materiat ap 1,6xd ap 0,3xd ap 1,6xd ap 0,3xd ap 1,6xd ap 03xd ap 1,6xd ap 03xd ap 1,5xd ap 0,3xd
ae 01xd ae 10xd ae 0,1xd ae 10xd ae 0,xd ae 1,0xd ae 0,xd ae 1,0xd ae 0,xd ae 1,0xd
Ve - m/min fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab fz - mm/zab
Stale harotowane <55HRC ~ 80-200 0,015 0,01 0,02 0,02 0,022 0,03 0,025 0,04 0,037 0,05
Stale harotowane >65HRC ~ 40-100
d=14 mm d =16 mm d=18 mm d=20 mm

> -

ap 1,5xd ap 0,3xd
ae 0,1xd ae 1,0xd

fz - mm/zab

ap 1,6xd ap 0,3xd
ae 0,1xd ae 1,0xd

fz - mm/zab

ap 1,5xd ap 0,3xd
ae 0,1xd ae 1,0xd

fz - mm/zab

ap 1,6xd ap 0,3xd
ae 0,1xd ae 1,0xd

fz - mm/zab

0,047 0,05

0,057 0,06

0,067 0,07

0,077 0,08
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M-N-CO60- FAZOWNIK 60°

frez uniwersalny do fazowania
60 stopni

d1

niepowlekany
chwyt cylindryczny
brak chtodzenia wewnetrznego

4 ostrza I

>
d2

A

EE®BUGM@ -~

v

HHEE:EE

Specyfikacja d1 (mm) d2(mm) 11 (mm) z kat (°)
M-NC60-060-054-C300.204 6 6 54 4 60
M-NC60-080-058-C400.204 8 8 58 4 60
M-NC60-100-060-C500.204 10 10 60 4 60
M-NC60-120-070-C600.204 12 12 70 4 60

(0]
M-N-CO90- FAZOWNIK 90
frez uniwersalny do fazowania
90 stopni — —
4 ostrza _ o
niepowlekany © ©
chwyt cylindryczny
brak chtodzenia wewnetrznego
<t ¥ >
N>
~—

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) 11 (mm) z kat (°)
M-NC90-060-054-C300.204 6 6 55 4 90
M-NC90-080-058-C400.204 8 8 59 4 90
M-NC90-100-060-C500.204 10 10 60 4 90
M-NC90-120-070-C600.204 12 12 70 4 90

0
M-N-C120- FAZOWNIK 120
frez uniwersalny do fazowania
120 stopni o -
4 ostrza _ ~
niepowlekany © ©
chwyt cylindryczny
brak chtodzenia wewnetrznego
<t ¥ >
N>
A

Specyfikacja d1(mm) d2(mm) 11 (mm) z kat (°)
M-NC120-060-054-C300.204 6 6 55 4 120
M-NC120-080-058-C400.204 8 8 59 4 120
M-NC120-100-060-C500.204 10 10 60 4 120
M-NC120-120-070-C600.204 12 12 70 4 120
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M-N-BCO90O- FAZOWNIK WSTECZNY 90°

frez uniwersalny do fazowania
fazowanie wsteczne

90 stopni

4 ostrza —
niepowlekany >
chwyt cylindryczny 12

brak chtodzenia wewnetrznego ‘ 13 ’

EEBHUW-»

Specyfikacja d1 (mm) d2 (mm)d3 (mm) 11 (mm) 2 (mm) I3 (mm)
M-NRC90-040.027-18.075-C200.204 4 4 2,7 75 2.7 18
M-NRC90-050.039.060-18.075-C250.204 5 6 3,9 75 3 18
M-NRC80-060.039-19.058-C300.204 6 6 3.9 58 4 19

|
< d3
|

d1
<>
d2

v

N

kat ()
90
90
90

A DD

HEEEE
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NOTATKI:






