Pétfabrykaty nozy oprawkowych

Pétfabrykaty nozy oprawkowych, ksztatt A, okragte

Wykonanie: HSS Co10, wg normy zakfadowej, hartowane, odpuszczane, HSS

wstepnie i na gotowo szlifowane. Prostopadte zakonczenia sg proste i

nieobrobione.

Twardosé okoto 63-68 HRC.
Tolerancja dla ksztattu A: %’fugos'é: +2mm
:h8

Co10

DIN
4964

Zastosowanie: Poprzez odpowiednie szlifowanie nadaje sie do uzytku
jako néz ksztattowy do wytaczania, grawerowania i kopiowania w
produkcji narzedzi i form.

nr zhs 2780 dugosé catkowita nr zhs 2780 dtugosé catkowita
zam. mm format) mm zam. mm format) mm
0001 B 2,78 63 0025 8 5,70 80
0004 4 3,03 63 0028 8 6,50 100
0007 4 3,37 80 0031 8 8,20 125
0010 4 3,96 100 0034 8 10,45 160
0013 5 3,83 80 0037 10 8,40 100
0016 5 4,37 100 0040 10 10,15 125
0019 6 4,37 80 0043 10 12,30 160
0022 6 5,00 100 0046 10 15,60 200
(266) (266)
Pétfabrykaty nozy oprawkowych, ksztatt B, czworokatne
Wykonanie: HSS Co10, wg normy zaktadowej, hartowane, odpuszczane, HSS DIN
wstepnie i na gotowo szlifowane. Prostopadte zakonczenia sg proste i Co10 || 4964
nieobrobione.

Twardosé okoto 63-68 HRC.
Tolerancja dla ksztattu A: dtugosé: = 2 mm

przekréj poprzeczny: h 13/14

Zastosowanie: Poprzez odpowiednie szlifowanie nadaje sie do uzytku
jako néz ksztattowy do wytaczania, grawerowania i kopiowania w
produkcji narzedzi i form.

nr
zam.

0001
0004
0007
0010
0013
0016
0019
0022
0025
0028
0031

Wykonanie: HSS Co10, wg normy zaktadowej, hartowane, odpuszczane,
wstepnie i na gotowo szlifowane. Prostopadte zakonczenia sa proste i

h13/h14 2782 diugosé catkowita
fo@

mm

4x 4
5x 5
6x 6
6x 6
8x 8
8x 8
8x 8
8x 8
8x 8
8x 8
10x 10

Potfabrykaty nozy oprawkowych, ksztatt D, ptaskowniki

nieobrobione.

Twardosé okoto 63-68 HRC.
Tolerancja dla ksztattu A: dtugos$é: £ 2 mm

4,55
4,55
4,01
4,55
5,95
6,60
7,70
8,70
10,55
12,30

7,65
(266)

mm

nr
Zam.

0034
0037
0040
0043
0046
0049
0052
0055
0058
0061
0064

przekréj poprzeczny: h 13/14

h13/h14 2782 diugosé catkowita

mm

10x 10
10x10
10x10
10x10
10x 10
12x12
12x12
12x12
12x12
12x12
12x12

fo@

8,45
10,55
11,75
15,05
18,45
10,05
11,20
13,20
15,95
20,30

24,40
(266)

Zastosowanie: Poprzez odpowiednie szlifowanie nadaje sie do uzytku
jako néz ksztattowy do wytaczania, grawerowania i kopiowania w
produkcji narzedzi i form.

nr
zam.

0001
0004
0007
0010
0013
0016
0019
0022

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie.

h13/h14 2784 diugosé catkowita

rormat

mm

8x4
16 x4
16 x4
16 x4
16 x4
10x5
10x5
10x 6

6,50
9,65
10,95
15,60
19,40
7,65
12,40

8,20
(266)

mm

100

80
100
160
200
100
160
100

nr
zam.

h13/h14 2784 dtugosé catkowita

mm

10x 6
12x 6
12x 6
25x 6
25x 6
12x 8
12x 8
16x 10

rormat)

12,65
12,50
15,60
26,50
33,00
14,50
18,05

14,50
(266)

mm

80
100
125
160
200

63

80
100
125
160
200

HSS || DIN
Co10 || 4964

mm

160
160
200
160
200
160
200
100

nr
zam.

0049
0052
0055
0058
0061
0064
0067

nr
Zam.

0067
0070
0073
0076
0079
0082
0085
0088
0091

nr
zam.

0049
0052
0055
0058
0061
0064

Zhs8
mm

Fformat

professional

quality

2780 dtugosé catkowita
Fformat

mm
14,00 125
17,00 160
20,40 200
28,40 160
34,60 200
38,90 160
48,80 200
(266)

Fformat

professional

quality

h13/h14 2782 diugos catkowita

mm

16 x 16
16x 16
16x 16
16 x 16
18x 18
20x 20
20x20
25x 25
25 x 25

fomn@
19,80
23,90
29,30
34,70
54,90
44,80
55,40
72,60

88,40
(266)

Ffor

professional

ma)
quality

h13/h14 2784 dtugoss catkowita

mm

16 x 10
16x 10
20x 5
20x12
20x12
25x12

fnml@

23,70
29,00
23,70
38,00
47,50

47,50
(266)

mm

160
200
200
160
200
200
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Pétfabrykaty nozy oprawkowych

Potfabrykaty nozy oprawkowych, ksztatt L1, trapezoid

Wykonanie: HSS Co10, wedtug normy zaktadowej, hartowane,
odpuszczane, wstepnie i na gotowo szlifowane. Prostopadte zakorczenia
sg proste i nieobrobione.
Twardos¢ okoto 62-68 HRC.
Tolerancje ksztattu L1: dlugos¢ = 2 mm

przekréj poprzeczny: h12/12

Zastosowanie: Poprzez odpowiednie szlifowanie, w miare potrzeb,
stosowane jako noze do toczenia, do wcinania, przecinania,
w narzedziach, przy produkcji narzedzi i obrobce.

nr hxb 2786 dtugos¢ catkowita
zam. mm format) mm
0001 12x3 11,90 85
0004 12x 3 16,20 120
0007 12x 3 21,60 160
0010 12x5 22,40 120
0013 12x5 29,70 160
0016 16 x4 21,50 120
0019 16 x4 28,50 160
(266)

Pétfabrykaty nozy oprawkowych, ksztatt E, trapez

Wykonanie: HSS Co10, wg normy zaktadowej, hartowane, odpuszczane,
wstepnie i na gotowo szlifowane. Prostopadte zakonczenia sg proste i
nieobrobione.
Twardos¢ okoto 62-68 HRC.
Tolerancje ksztattu E: dtugos¢ = 2 mm

przekréj poprzeczny: h12/12

Zastosowanie: Poprzez odpowiednie szlifowanie, w miare potrzeb,
stosowane jako noze do toczenia, do wcinania, przecinania,
w narzedziach, przy produkcj narzedzi i obrobce.

nr hxb 2788 dtugosé catkowita
zam. mm fo@ mm
0001 12x3 5,40 80
0004 12x3 6,85 100
0007 12x3 8,55 125
0010 16 x4 11,90 100
(266)

N6z oprawkowy do grawerowania, ksztatt A, okragty

Wykonanie: HSS Co10, wedtug normy zaktadowej, hartowane,
odpuszczane, wstepnie i na gotowo szlifowane. Z jednej strony wstepnie
profilowane (potowienie z nadrukiem 0,1 mm) z prostym ostrzem
(dtugos¢ ostrza 1,5 x d. Koniec nieobrobiony.
Twardosé okoto 62-68 HRC.
Tolerancje ksztattu A: dlugo$é¢ + 2 mm

B:h8

Zastosowanie: Poprzez odpowiednie szlifowanie stosowany jako néz
oprawkowy do grawerowania (réwniez frez do nacinania) gtéwnie
stosowany do grawerowania pisma i konturéw, jak i toczenia kopiowego
i frezowania kopiowego matryc i elementow ksztattowych. Wstepnie
profilowane przepotowienie, przez szlifowanie na gotowo jest w krétkim
czasie dopasowywane w celu zastosowania.

nr Zh8 2790 dtugosc ostrzy dtugosé catkowita
zam. mm format) mm mm
0001 2,0 4,75 3.6 40
0004 25 5,00 37 40
0007 3,0 4,48 4,5 63
0010 4,0 4,48 6 63
0013 4,0 5,40 6 100
0016 5,0 6,90 75 80
0019 6,0 7,85 9 80
0022 6,0 8,70 9 100
0025 8,0 9,50 12 90
(266)

HSS || Norma for@
CO1 0 | |zakiadowa professional quality
LDz
[
B B
u é J— - /: P o
15° //*' ‘ :
{ \ /
~]
2~ |—
o
nr hxb 2786 diugos¢ catkowita
zam. mm format) mm
0022 16 x4 35,60 200
0025 18x4 31,00 160
0028 18x4 38,30 200
0031 20x 3 21,80 140
0034 20x3 30,30 200
0037 25x 6 46,80 160
0040 25x 6 58,00 200
(266)
HSS || DIN fforl@
CO1 0 4964 professional quality
oz,
<
=
>
nr hxb 2788 dhugosé catkowita
zam. mm fo@ mm
0013 16 x4 19,80 160
0016 16 x4 23,70 200
0019 20x5 27,70 160
0022 25x 6 58,00 200
(266)
HSS Norma f Ol'l@
CO1 0] B professional quality
R
[
—
nr Zh8 2790 dtugosc ostrzy dtugosé catkowita
zam. mm format) mm mm
0028 8,0 12,20 12 125
0031 10,0 11,95 15 100
0034 10,0 13,55 15 125
0037 12,0 19,10 18 125
0040 12,0 27,40 18 160
0043 16,0 44,70 24 160
0046 20,0 70,50 30 160
0049 20,0 88,10 30 200
(266)

2 / 1 44 Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Noze oprawkowe do grawerowania

Noze oprawkowe do grawerowania/Prety okragte petnoweglikowe

Wykonanie: Weglik spiekany (K10/20), wedtug normy zaktadowe;j,

do wyboru

: okragty lub z prostym ostrzem. Precyzyjnie szlifowane na

okragto (potowienie wstepnie szlifowane, 0,02—0,05 mm naddatku).

Tolerancja

2792
2794

nr
Zam.

0001
0004
0007
0010
0013
0016
0019
0022

dla ksztatt A: dlugosé: = 2 mm
)

Petnoweglikowe prety okragte.

Petnoweglikowe noze oprawkowe do grawerowania,
ksztatt A, z jednej strony wstepnie profilowane.

Zastosowanie:

2792: Poprzez odpowiednie szlifowanie, w miare potrzeb,
stosowane jako noze ksztattowe do toczenia, do wyta-
czadet, do grawerowania i kopiowania, przy produkcji
narzedzi i obrobce.

2794: Poprzez odpowiednie szlifowanie moze by¢ stoso-
wany do grawerowania pisma lub konturdéw, jak i do
ksztattowego formowania i kopiowania matryc. Wstepnie
profilowane przepotowienie, przez szlifowanie na gotowo
jest w krétkim czasie dopasowywane w celu zastosowania.

wielkosé= 2792 2794  diugosé  diugosc

Zh6 format @ ostrzy catkowita
mm mm mm
2,0 2,87 6,65 3,5 50
25 3,40 7.30 3,7 50
30 4,06 8,10 45 50
30 4,71 10,65 45 75
4,0 4,84 9,65 6 50
4,0 5,90 12,45 6 75
5,0 745 21,30 7,5 75
6,0 10,45 22,10 9 75
(267) (267)

VHM Norma
E;%/ zakfadowa
2792
2794
nr wielkosé =
zam. Zh6
mm
0025 6,0
0028 8,0
0031 8,0
0034 10,0
0037 10,0
0040 12,0
0043 12,0
0046 16,0

2792 2794

Fformat ﬂl‘l’l’@
14,30 28,20
15,35 28,20
20,60 37,20
21,90 35,90
29,60 47,50
31,00 48,80
41,90 64,90
68,30 133,50
(267) (267)

Pétokragte noze oprawkowe, petnoweglikowe (oprawki nozowe przepotowione)

Woykonanie: Weglik spiekany (K10/K20), wedtug normy zaktadowe;j.

Tolerancja:

dtugosé: £ 2 mm
& h7

Zastosowanie: Do grawerowania i kopiowania w produkcji narzedzi
i form. Uniwersalne zastosowanie.

nr
zam.

0001
0004
0007
0010

wielko$é = 2796 dhugosé
@h1 W - wiLke catkowita
mm mm
3 15,80 50
4 19,75 50
5 26,30 50
6 31,60 50
(267)

Noze oprawkowe do grawerowania VHM/
Noze oprawkowe do grawerowania HSS-E

L)

f [

.

ksztatt B 100° ksztatt C ksztatt E 15° ksztatt D 60°

— Na zaméwienie —

K10/
K20

Norma
zaktadowa

(1N

—o—

nr
zam.

0013
0016
0019

wielkosc =

Zh7

mm

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie.

2796

-WILKE

56,60
81,60

110,50
(267)

for@
professional quality

dtugosc dtugosc
ostrzy catkowita

mm mm
9 100
12 75
12 100
15 75
15 100
18 75
18 100
24 100
b
W - WILKE
A\, 4
diugosc
catkowita
mm
75
75
75
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Noze tokarskie

Noze tokarskie HSS-E 1.3207 (EW 9Co10)

Wykonanie: Trzonek 6 i 8 mm, HSS-E wykonany w catosci ze stali, od trzonka 10 mm
z przyspawang czotowo na styk gtowicg HSS-E. Ostrze szlifowane, gotowe do uzytku. HSS-E
Niewrazliwy na ztamanie przy wiekszych gtebokosciach skrawania i przy przerywanym

skrawaniu, nawet przy materiatach o wigkszej wytrzymatosci na rozcigganie.
Zastosowanie: Do prac wymagajacych wysokiej wydajnosci ciecia, w produkcji seryjnej
i indywidualnej.

Informacja dodatkowa: Noze tokarskie ze stopdw twardych znajduja sie na stronach
od 2/149.

Przeglad form:

N6z prosty

Wykonanie: HSS-E, DIN 4951.
Hss-g|| DN
2826 Prawa. 4951
2828 Lewa.
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011
trzonek B mm 8x8 10x 10 12x12 16 x 16 20x 20 25 x 25
2826 formad 15,35 17,10 18,65 20,90 27,70 35,00
2828 formad 15,35 17,10 18,65 20,90 21,70 35,00
dlugosé catkowita mm 100 100 110 140 160 200
(266)
N6z wygiety
Wykonanie: HSS-E, DIN 4952.
Hss-g | DN
2830 Prawa. 4952
2832 Lewa.
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011
trzonek W mm 8x8 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25
2830 formaD 16,40 17,75 19,55 27,50 31,40 39,10
2832 fermad 1640 17,75 19,55 27,50 31,40 39,10
dlugosé catkowita mm 100 100 110 140 160 200
(266)

for@
professional quality

form) at
professional quality

I:

2826

2828

format
professional quality

2830

4
ey

2832

2 / 1 4 6 Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Noze tokarskie

NGz prosty
Wykonanie: HSS-E, DIN 4953, prawe.
2838 Trzonek ®
2840 Trzonek @
nr zam. 0001 0003 0005
trzonek B mm 8x8 10x10 12x12
trzonek ® mm 6 8 10
2838 formaD 1500 1835 21,70
2840 formaD 1230 1370 16,40
dtugosé catkowita ll mm 140 160 180
dtugos¢ catkowita @ mm 125 140 160
najmn. $rednica Il mm 14 18 21
najmn. $rednica @ mm 16 18 20
N6z wytaczak do narozy
Wykonanie: HSS-E, DIN 4954, prawy.
2846 Trzonek ®
2848 Trzonek @
nr zam. 0001 0003 0005
trzonek B mm 8x8 10x10 12x12
trzonek ® mm 6 8 10
2846 form=D 1500 1835 21,70
2848 formaD 1230 1370 16,40
dtugosé catkowita ll mm 140 160 180
dtugosé catkowita @ mm 125 140 160
najmn. $rednica Il mm 14 18 21
najmn. $rednica @ mm 16 18 20
N6z ostry
Wykonanie: HSS-E, DIN 4955, prosty.
nr zam. 0001 0003
trzonek B mm 10x10 12x12
2854 form=D 17,75 19,10
dtugos¢ catkowita mm 100 110
N6z szeroki
Wykonanie: HSS-E, DIN 4956, prosty.
nr zam. 0001 0003
trzonek B mm 10x10 12x12
2860 for—=D 18,85 20,20
dtugosé catkowita mm 100 110

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie.

0007

16 x 16

12
25,70

19,10
180
180

27
22

0007

16 x 16

12
25,70

19,10
180
180

27
22

0005
16 x 16

26,00
140

0005
16 x 16

27,30
140

7
HsS-E | O %: ff‘“'.")ﬁﬂ
0009 0011 0013
20x20 25x25 -
16 20 25
3670 52,90 -
2250 31,40 4580 2838
220 250 -
220 250 315
34 43 -
30 36 44
(266)
2840
7
e O Cgmm  forman
0009 0011 0013
20x20 25x25 -
16 20 25
3670 52,90 -
2250 31,40 4580
220 250 - 2846
220 250 315
34 43 -
30 36 44
2848
Hss-E | O0L pffo'T'q'n)Eat
0007 0009 prosty
20 x 20 25x 25
32,80 47,80
160 200
(266)
Hss-E | O pffo'T'q'n)Eat
0007 0009 o
20x 20 25x 25 prosty
34,80
160

50,60
200
(266)
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Noze tokarskie

N6z czotowy, odsadzony

Wykonanie: HSS-E, DIN 4965. s | DN ffo'.ll@
2870 Prawa. 4965 ’ p—
2872 Lewa. L P
nr zam. 0001 0003 0005 0007
trzonek H mm 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25
2870 formadD 18,45 23,20 29,00 40,30
2872 formaD 18,45 23,20 29,00 40,30
dtugosé catkowita mm 110 140 160 200 H
(266)
2872
N6z boczny, odsadzony
Wykonanie: HSS-E, DIN 4960. hseg DN ffo'.ll@
2890 Prawa. 4960 ’ p—
2892 Lewa.
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009
trzonek H mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25x 25
2890 form=D 17,75 19,40 24,70 30,60 38,70
2892 formad 17,75 19,40 24,70 30,60 38,70
dtugos¢ catkowita mm 100 110 140 160 200
’ (266) 2890
2892
Przecinak
Wykonanie: HSS-E, DIN 4961. LSS E DIN rfofg};.@
2902 Prawa. 4961 g =
2904 Lewa.
L P
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009
trzonek H mm 12x8 16 x10 20x 12 25x 16 32x20
2902 formaD 20,80 23,90 26,20 39,20 58,10
2904 formad 20,80 23,90 26,20 39,20 58,10 5602
diugosc catkowita mm 100 125 140 180 220
szerokos¢ wcinania mm 2,5 3 4 5 6
. -
2904
N6z wytaczak hakowy
Wykonanie: HSS-E, DIN 4963, prawy. LSS E DIN prfofgsﬂ;mat
291 O Trzonek ® 4963 -
291 2 Trzonek @
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
trzonek W mm 10x10 12x12 16x16 20x20 25x25 - - ——
trzonek @ mm 6 8 10 12 16 20 25
2910 formadD 2730 3280 3550 4650 52,60 - -
2912 formaD 2010 2280 2500 2950 3200 4360 50,60 2910
dtugos¢ catkowita mm 160 180 210 250 300 - -
diugosé catkowita @mm 125 140 160 180 220 250 315
najmn. Z M mm 20 22 25 32 40 = =
najmn. & @ mm 13 16 20 25 32 40 50
szerok. wcinania ll mm B 3 3 4 5 - -
szerok. wcinania @ mm 2 2 3 3] 4 5 6 2912

(266)

2 / 1 48 Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Noze tokarskie

Noz z wktadka z weglika spiekanego

Wykonanie: DIN 4971/DIN 4981 wzglednie wedtug normy zaktadowej
DIN 263/282 oraz 283. WSszystkie trzpienie stalowe o wytrzymatosci
okoto 750 N/mm? i ptasko frezowanej powierzchni przytozenia.
Wszystkie noze tokarskie wyposazone sg w lutowane i szlifowane na
ostro ptytki skrawajace ze stopow twardych.

Tolerancja dtugosci catkowitej: maks. = 5 %.

Materiat/ptytki skrawajace:

gatunki HM zakres ISO P 25/30 i K10/K20.

Przeglad form:

NGz prosty
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4971/I1SO 1.

2810 K10/K20, prawy.

2812 K10/K20, lewy.

2814 P 25/P 30, prawy.

2816 P 25/P 30, lewy.
nr zam. 0003 0005 0007 0009
trzonek W mm 10x10 12x12 16x16  20x20
2810 form=D 3,91 4,56 5,30 6,80
2812 form=D 3,91 4,56 5,30 6,80
2814 rorm=D 3,91 4,56 5,30 6,80
2816 form=D 3,91 4,56 5,30 6,80
dtugos¢ catkowita mm 90 100 110 125

N6z wygiety

Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4972, I1SO 2.

2818 «i1o/k20, prawy.

2820 K10/K20, lewy.

2822 P 25/P 30, prawy.

2824 P 25/P 30, lewy.
nr zam. 0003 0005 0007 0009
trzonek M mm 10x10 12x12 16x16  20x20
2818 forma=D 4,14 4,79 5,50 7,05
2820 form=D 4,14 4,79 5,50 7,05
2822 rorm=D 4,14 4,79 5,50 7,05
2824 rormaD 4,35 5,65 6,75 9,15
dtugos¢ catkowita mm 90 100 110 125

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie.

Zastosowanie: Do ogolnych prac tokarskich.

P 25/30 nadaje sie do stali, staliwa, dajacych dtugie wiory stopow
zelaza i zeliwa ciagliwego.

K10/20 zalecana do stopéw zelaza o krétkim widrze (np.: zeliwo szare
do 220 HB) i metali niezelaznych (jak miedz, mosiadz i metale lekkie).
Noze tokarskie sg takze dostarczane na zamowienie w wersjach ze
stopow twardych o gatunku P 10, P 20, P 40, M10/20.

DIN Fformat
HM 4971 professional quallty
L P
0011 0013
25 x 25 32x32
11,00 16,55
11,00 16,55 2810/2814
11,00 16,55
11,00 16,55
140 170

(266)

2812/2816

Fformat

DIN
AM 4972 -

professional quality

-
v

0011 0013
25x25  32x32 2818/2822

11,10 16,60

11,10 16,60

11,10 16,60

15,90 27,20

140 170

(266) 2820/2824
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Noze tokarskie

for@
professional quality

2834/2836

forn@
professional quality

2842/2844

format
professional quality

2850/2852

format
professional quality

2856/2858

format
professional quality

2862/2866

Noz prosty
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4973/I1SO 8, prawy. DIN Z|
HM -
2834 «10/20. 4973 %I
2836 P 25/30.
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
trzonek H mm 8x8 10x10 12x12 16x16 20x20 25x25 32x32
2834 formad 4,05 4,49 5,60 6,80 825 1275 19,15
2836 form=D 4,05 4,49 5,60 6,80 825 1275 19,15
diugosé catkowita mm 125 150 180 210 250 300 355
najmn. & mm 14 18 21 27 34 43 52
(266)
N6z wytaczak do narozy
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4974/1SO 9, prawy. DIN 2
HM ,
2842 «10/20. 4974
2844 po2s5/30.
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
trzonek mm 8x8 10x10 12x12 16x16 20x20 25x25 32x32
2842 formaD 4,05 4,28 5,60 6,80 8,25 1275 19,15
2844 formad 4,05 4,28 5,60 6,80 825 1275 19,15
diugosé catkowita mm 125 150 180 210 250 300 355
najmn. @ mm 14 18 21 27 34 43 52
(266)
NGz ostry
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4975/I1SO 10, prosty. DIN
HM
2850 «10/20. 4975
2852 p25/30.
nr zam. 0001 0003 0005 0007
trzonek W mm 16 x 10 20x12 25x 16 32x 20
2850 form=D 4,70 5,15 6,95 9,15
2852 formaD 4,70 5,15 6,95 9,15
dtugosc catkowita mm 110 125 140 170
(266)
N6z szeroki
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4976, ISO 4, prosty. DIN
HM
2856 «10/20. 4976
2858 P 25/30.
nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 prosty
trzonek H mm 10x10 12x12 16 x 16 20x 20 25 x 25 32x32
2856 form=D 4,35 5,65 6,75 9,15 15,90 27,20
2858 formad 4,35 5,65 6,75 9,15 15,90 27,20
dtugosc catkowita mm 90 100 110 125 140 170
(266)
N6z czotowy, odsadzony
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4977, I1SO 5.
uv | DN
2862 K 10/20, prawy. 4977
2864 K 10/20, lewy.
2866 P 25/30, prawy.
2868 P 25/30, lewy.
nr zam. 0001 0003 0005 0007
trzonek H mm 16x 16 20x 20 25 x 25 32 x 32
2862 formaD 5,65 7,25 11,15 17,05
2864 formaD 5,65 7,25 11,15 17,05
2866 formaD 5,65 7,25 11,15 17,05
2868 form=D 5,65 7,25 11,15 17,05
dtugosc¢ catkowita mm 110 125 140 170

2/150

(266)

2864/2868

Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Noze tokarskie

N6z do narozy, odsadzony ISO 3

Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4978, ISO 3. DIN FfFormat

HM professional quality

2874 K 10/20, prawy. 4978
2876 K 10/20, lewy.

2878 P 25/30, prawy.

2880 P 25/30, lewy.

U

nr zam. 0001 0003 0005 0007
trzonek W mm 16 x 10 20x12 25x 16 32x20 2874/2878
2874 formaD 5,00 5,65 6,95 9,55

2876 form=D 5,00 5,65 6,95 9,55

2878 rorm=D 5,00 5,65 6,95 9,55

2880 rorm=d 5,00 5,65 6,95 9,55

dtugos¢ catkowita mm 110 125 140 170

(266) 2876/2880
N6z boczny, odsadzony
Wykonanie: Weglik spiekany, DIN 4980, ISO 6. " DIN ffo'.l@
professional quality

2882 «10/20, prawy. 4980
2884 Kk 10/20, lewy.
2886 P 25/30, prawy. L P
2888 P 25/30, lewy.

nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011

trzonek W mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25 32x32 2882/2886
2882 formadD 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

2884 form=D 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

2886 form=D 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

2888 formaD 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

dlugosé catkowita mm 90 100 110 125 140 170

(266) 2884/2888
Przecinak
Woykonanie: Weglik spiekany, DIN 4981, I1SO 7. " DIN ffo‘.lmat
protessional quality

2894 K 10/20, prawy. 4981

2896 K 10/20, lewy.
2898 P 25/30, prawy.
2900 P 25/30, lewy.

-
v

nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009
trzonek B mm 12x8 16x 10 20x12 25x 16 32x20

2894 form=D 414 4,49 5,45 7,75 10,80 2894/2898
2896 formaD 4,14 4,49 5,45 7,75 10,80

2898 formaD 4,14 4,49 5,45 7,75 10,80

2900 formad 4,14 4,49 5,45 7,75 10,80

dtugos¢ catkowita mm 100 110 125 140 170

szerokos$¢ wcinania mm 3 4 5 6 8 2896/2900

(266)

N6z wytaczak hakowy

Woykonanie: Weglik spiekany, wedtug normy zaktadowej, prawy, 60°. by || Norma format
2906 K 1 0/20 Jakiadowa professional quality
2908 P2s/30.

nr zam. 0001 0003 0005 0007 0009 0011

trzonek H mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25 32 x32

2906 fom=D 10,75 11,80 13,90 15,50 19,70 27,50

2908 form=D 10,75 11,80 13,90 15,50 19,70 27,50

dtugosé catkowita mm 140 160 180 210 250 300 2906/2908

najmn. & mm 20 22 25 32 40 =

szerokos¢ wcinania mm 3 4 5 6 8 10

(266)

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie. 2 / 1 5 1
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Noze tokarskie

Néz wytaczak do gwintu
Wykonanie: Weglik spiekany, wedtug normy zaktadowej, prawy, 60°.

2913 «10/20.
2914 r25/30.

nr zam. 0001 0003 0005 0007
trzonek H mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20
2913 formadD 10,80 11,80 13,90 15,50
2914 formaD 10,80 11,80 13,90 15,50
dtugosc catkowita mm 140 160 180 210
najmn. @ mm 24 30 36 45

N6z do gwintu zewnetrznego
Woykonanie: Weglik spiekany, wedtug normy zaktadowej, prawy, 60°.

2915 «10/20.
2916 r25/30.

nr zam. 0001 0003 0005 0007
trzonek H mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20
2915 formadD 8,05 8,70 10,60 12,05
2916 form=D 8,05 870 10,60 12,05
dtugosc catkowita mm 100 110 125 140

Oprawka do noza

HM Norma

zaktadowa

0009 0011
25 x 25 32x32

19,70 25,20

19,70 25,20
250 300

55 70
(266)

Norma
HM zakfadowa

0009 0011
25 x 25 32x32
14,55 18,20
14,55 18,20
160 180

(266)

Woykonanie: Oprawka z przeciwbieznymi szczelinami umozliwiajacymi szybkie i pewne

mocowanie okragtego trzonka przy minimalnym nacisku.

Zastosowanie: Do mocowania nozy z okragtym trzonkiem, jak i nozy okragtych.

W uchwycie mozliwos$¢ doktadnego dopasowania gtebokosci wiercenia.

nr dla trzpieni o @ 2920
zam. mm format)
0006 6 29,60
0008 8 32,00
0010 10 35,20
0012 12 39,20
0016 16 46,50
0020 20 57,90

(268)

wysokos$¢/szerokos¢ x dtugosé

mm

10x 70
12x 80
14x 85
16x 90
20 x 100
25x 110

for@
professional quality

2913/2914

forn‘@
professional quality

2915/2916

2 / 1 5 2 Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Narzedzia do radetkowania

Wiasciwosci radetek

i wewnetrznego

radetek frezujacych

wymagane
* katwe w uzyciu

WLEASCIWOSCI RADELEK

Radetka formujace
obrobka
bezwiérowa

radetkowanie radetkowanie

poprzeczne wzdtuzne
promieniowe/styczne osiowe
kierunek obrobki kierunek obrobki

o

N —

iRl
=N
&

2
-

* Szeroki zakres stosowania

* Powierzchnia umacnia sie

* Obrobka materiatow formowanych na zimno

 Utrudnione formowanie radetkiem
przedmiotow cienkosciennych

* Mozliwos¢ wykonania wszystkich
ksztattow i form radetek

* Przystosowane do radetkowania czotowego
* Mozliwos¢ radetkowania przy odsadzeniu

* Narzedzie moze by¢ ustawiane w kazdym
miejscu obrabianego przedmiotu

* Przez zgniatanie materiatu powigksza sie
zewnetrzna srednica przedmiotu obrabianego

* Wyzsze obcigzenie obrabiarki niz w przypadku

* Przygotowanie przedmiotu obrabianego nie jest

radetkowanie
poprzeczno-wzdtuzne
promieniowe i osiowe
kierunek obrobki

* Nie jest mozliwe z narzedziami RD2/RD3/RF2/RF3

* Mozliwa obrobka prawie wszystkich materiatow
* Mozliwos¢ obrobki przedmiotéw cienkosciennych

« Dla widocznego radetkowania — wyzsza jako$é
radetkowania

« Ograniczony zakres stosowania

* Tylko ksztatty radetek RAA i RGE moga by¢
wykonane

* Mozliwa obrébka osiowa wytacznie
przedmiotow cylindrycznych

» Aby rozpocza¢ obrobke w potowie przedmiotu
obrabianego wymagane jest wykonanie
podtoczenia

* Nie wystepuje istotna zmiana Srednicy
przedmiotu obrabianego

* Nieznaczne umocnienie powierzchni

* Wysoka precyzja i jakos¢ powierzchni
radetkowane;j

* Niskie obciazenie maszyny

* Wymagane jest precyzyjne ustawienie obrabiarki
jak i narzedzi

* Wymogiem jest precyzyjne przygotowanie
przedmiotu obrabianego

Zeus

wWE

Radetka frezujace
obrobka
widrowa

radetkowanie
wzdtuzne
osiowe
kierunek obrobki

]

2/153
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Narzedzia do radetkowania

Narzedzie do radetkowania (bez kétka radetkowego)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Dostawa bez radetka prostego.

Zastosowanie: Do radetkowania (formowanie beznaprezeniowe).
Przy radetkowaniu poprzecznym mozliwe jest wykonanie wszystkich wzorow/profili i opisow.
Przy radetkowaniu wzdtuznym wykona¢ mozna wszystkie profile RAA, RBL i RBR,

Kétka radetek: Wszystkie rodzaje radetkowania.
Typ obrabiarki: Tokarki konwencjonalne i automaty tokarskie — nalezy ustawi¢ wysokos¢ kia.

nr model 2935 zakres pracy trzonek dtugosé d stosowane
zam. e 1) axb trzonka ¢ kotka
mm mm mm mm mm
0100 830-16U 250 806 19,90 15-200 16x16 130,5 18 20x8x6
(270)

Narzedzie do radetkowania (bez kétka radetkowego)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Dostawa bez radetka prostego.

Zastosowanie: Do radetkowania (formowanie beznaprezeniowe).
Stosowane do radetkowania wzdtuznego i poprzecznego. Do tego narzedzie mozna zastosowac
do radetkowania przedmiotoéw wedtug DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45°.

Kétko radetka: RAA — 2 sztuki AA
RGE 30° - 1 sztuka BL 30°/1 sztuka BR 30°
RGE 45° — 1 sztuka BL 45°/1 sztuka BR 45°

Typ obrabiarki: Automaty tokarskie i tokarki konwencjonalne, stosowac na wysokosci ktéw nad tozem

nr model 2936 zakres pracy trzonek  dlugosé f e stosow.
zam. '__‘ ) axb  trzonkac kotka
mm mm mm mm  mm mm
0105 841-20 M 200806 80,60 10-80 20x20 130 42 50 20x8x6
(270)

Narzedzie do radetkowania (bez kétka radetkowego)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Specjalne hartowanie powierzchni zapewnia
podwyzszong odpornos$¢ na zuzycie. Dzieki wykonaniu kotkéw jezdnych z twardego stopu mozna
stosowac wyzsze obroty, szybsza obrdbke, jak i osiaga¢ wyzsza trwatos$é. Ponadto w trzpieniu
umieszczone sa: kat natarcia i kotki gwintowane. Dostawa bez radetka prostego.

Zastosowanie: Do radetkowania (formowanie beznaprezeniowe).
Przy radetkowaniu poprzecznym mozliwe jest wykonanie wszystkich wzordw/profili i opiséw.
Przy radetkowaniu wzdtuznym wykonaé mozna wszystkie profile RAA, RBL i RBR.

Informacja dodatkowa: nr zam 2938 0205 i 0215 z ClickPin® do szybkiej wymiany kétka
radetkowego za pomoca docisku sprezystego.

Kotka radetek: Wszystkie rodzaje radetkowania.

Typ obrabiarki: Tokarki i automaty tokarskie konwencjonalne i CNC — wysokos$¢ kta jest
zintegrowana w uchwycie narzedzia.

nr model 2938  zakres pracy  trzonek ditugosé trzonka  stosow.

zam. ) axb c kotka
mm mm mm mm

0200 131-12R 150404 A 93,40 3- 50 12x12 99 15x4x4

0205 131-12R 150404 AZ 99,80 3- 50 12x12 99 15x4x4

0210 131-20 U 250806 A 129,00 8-200 20x 20 109,5 20x8x6

0215 131-20U 250806 AZ 133,50 8-200 20x 20 109,5 20x8x6

(270)

Narzedzie do radetkowania (bez kétka radetkowego)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Specjalne hartowanie powierzchni zapewnia
podwyzszong odpornos¢ na zuzycie. Dzieki wykonaniu kotkow jezdnych z twardego stopu mozna
stosowac wyzsze obroty, szybsza obrdbke, jak i osiaggac¢ wyzszg trwatosé. Ponadto narzedzie
moze by¢ stosowane uniwersalnie jako wersja lewa lub prawa. Przezbrojenie nastepuje poprzez
prosty obrét gtowicy kotka. Ponadto w trzpieniu umieszczone sa: kat natarcia i kotki gwintowane.
Dostawa bez radetka prostego.

Zastosowanie: Do radetkowania (formowanie beznaprezeniowe). Do radetkowania wcinajacego
i wzdtuznego. Do tego narzedzie mozna zastosowac do radetkowania przedmiotow wedtug
DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45°.

Informacja dodatkowa: Nr zam: 2940 0205 z ClickPin® do szybkiej wymiany kotka
radetkowego za pomoca docisku sprezystego.

Kétka radetkowe: RAA - 2 szt. AA
RGE 30° - 1 szt. BL 30°/1 szt. BR 30°
RGE 45° — 1 szt. BL 45°/1 szt. BR 45°

Typy obrabiarek: Tokarki i automaty tokarskie — CNC i konwencjonalne — wysokos$¢ kia jest
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.

nr model 2940 zakres pracy  trzonek dtugosé trzonka stosowane
zam. ) axb c kotka
mm mm mm mm
0200 141-20 M 200806 A 197,50 10-80 20x 20 130 20x8x6
0205 141-20 M 200806 AZ 205,00 10-80 20x 20 130 20x8x6
(270)

B
P
B
| ('

Zeul
CNC y'

r

Zeu!

CNC

>
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Narzedzia do radetkowania

Narzedzie do radetkowania (bez kotka radetkowego)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Dostawa bez radetka prostego.

Zastosowanie: Do radetkowania (formowanie beznaprezeniowe).

Stosowane do radetkowania wcinajacego i wzdtuznego. Narzedzie mozna stosowac poza tym

do radetkowania przedmiotoéw wedtug DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45°.

Kétka radetkowe:

RAA - 2 szt. AA

RGE 30° - 1 szt. BL 30°/1 szt. BR 30°
RGE 45° - 1 szt. BL 45°/1 szt. BR 45°

CNC

Typy obrabiarek: Automaty tokarskie wzdtuzne konwencjonalne i CNC — wysokos$¢ kta jest
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.
nr model 2941 zakres pracy  trzonek  dtugosé trzonka stosowane 4
zam. axb ® kotka ‘
mm mm mm mm
0100 851-12 R 150404 137,50 8-15 12x12 101 15x4x4
(270

Radetko proste

Wykonanie: Proszek metalowy, DIN 403 jak réwniez z fazg. Powierzchnie ptaskie i otwor

szlifowane, zeby doktadnie frezowane wedtug podziatu.

Zastosowanie: Do radetkowania (formowanie beznaprezeniowe).

2945

2946

2947

2948

2949

nr
Zam.

0100
0103
0106
0109
0200
0203
0206
0209
0212

Ksztatt AA os$ réwnolegta (prosta).

Ksztatt BL spirala lewoskretna (30°).

Ksztatt BR prawa spirala (30°).

Ksztatt GE kly podwyzszone (30°).

Ksztatt GV kty zagtebione (30°).

ketko d, x 2945
szeroko$é b x
otwor d,

mm AA
15x4x4 23,20
15x4 x4 23,20
15x4x4 23,20
15x4 x4 23,20
20x8x6 25,70
20x8x6 25,70
20x8x6 25,70
20x8x6 25,70
20x8x6 25,70

(270)

HSS-E | DIN
PM 403

AA os réownolegta (prosta)

A-A

=

i
ﬁ gy

/]

di

B

BL Lewe kotko radetkowe

u
| M
¥
T

BB
V7

Z

!b! d2
d1

BR 30° BR Prawe kotko r.

adetkowe

N )
LA

d1

GE 30° kty podwyzszone

di

N

—t

d2

d1
BN

B

2946 2947 2948 2949
BL 30° BR 30° GE 30° GV 30°
23,20 23,20 29,90 -
23,20 23,20 34,80 29,90
23,20 23,20 34,80 29,90
23,20 23,20 34,80 -
25,70 25,70 40,80 -
25,70 25,70 40,30 40,80
25,70 25,70 40,30 40,80
25,70 25,70 40,30 -
25,70 25,70 40,30 -

(270) (270) (270) (270)

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie.
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Narzedzia do radetkowania

Narzedzie do frezowania radetkowego (bez radetkowej rolki frezujacej)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Specjalne hartowanie powierzchni zapewnia

podwyzszong odpornos¢ na zuzycie. Dzigki tulejom ze stopdw twardych mozna stosowac wyzsze CNC

obroty, szybsza obrobke, jak i osiaga¢ wyzsza trwatosé. Ponadto narzedzie ma budowe modutowa,
dzieki czemu mozna je stosowac uniwersalnie jako wersje prawo- lub lewostronna. Przezbrajanie
dokonuje sie poprzez zwykte obrdcenie gtowicy radetka. Ustawienia kata natarcia dokonuje sie za
pomoca gwintowanych kotkéw w trzpieniu, a doktadne ustawienie do radetkowania réwnolegtego
do osi — poprzez przestawienie gtowicy. Dzigki precyzyjnemu pozycjonowaniu radetkowej gtowicy
frezujacej za pomoca skali, tatwe dokonywanie ustawien wstepnych i stosowanie odtwarzalnych
parametrow uzyskuje sie bardzo krétkie czasy uzbrajania. Dostawa bez radetkowej rolki frezujacej.

Zastosowanie: Do frezowania radetkowego (obrébka bez napreieﬁ)
Nadaje sie do radetkowania wzdtuznego. Narzedzie nadaje sie do radetkowania obrabianych
przedmiotéw zgodnie z DIN 82: RAA, RBL, RBR.

Radetka: RAA — 1 szt. BL 30°/1 szt. BR 30°
RBR 30° -1 xAA
RBL30° -1xAA

Typy obrabiarek: Automaty tokarskie wzdtuzne konwencjonalne i CNC — wysokos¢ kia jest
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.

nr model 2952 zakres pracy trzonek  dtugosc trzonka stosowane
zam. ) axb c kotka
mm mm mm mm
0130 231-10 M 150408 360,00 3-50 10x10 99 15x4x8
0135 231-12 M 150408 360,00 3-50 12x12 99 15x4x8
0140 231-16 M 150408 360,00 3-50 16x16 99 15x4x8
(270)

Narzedzie do frezowania radetkowego (bez radetkowej rolki frezujacej)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Dostawa bez radetkowej rolki frezujace;j.

Zastosowanie: Do frezowania radetkowego (obrébka bez napreieﬁ) CNC @
Nadaje sie do radetkowania wzdtuznego. Ponadto narzedzie mozna zastosowac¢ do radetkowania
obrabianych przedmiotow zgodnie z DIN 82: RGE 30°, RGE 45°.

Radetka: RGE 30° - 2 x AA
RGE 45° - 1 x BL 15°/1 x BR 15°
Typy obrabiarek: Automaty tokarskie wzdtuzne i mate tokarki — CNC i konwencjonalne —
wysokos¢ kia jest zintegrowana w uchwycie narzedziowym.
nr model 2952 zakres pracy  trzonek  dtugos¢ trzonka stosowane
zam. i _. %) axb c ko’rka

mm mm mm

0151 951-12 R 100306 321,50 2-15 12x12 98,6 10x3x6
(270)

Narzedzie do frezowania radetkowego (bez radetkowej rolki frezujacej)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Specjalne hartowanie powierzchni zapewnia zeu:
podwyzszona odpornos¢ na zuzycie. Dzieki tulei z twardego stopu osiagna sie wyzsze obroty, CNC

szybsza obrobke oraz wieksza trwatosé. Ponadto narzedzie ma budowe modutowa, dzigki czemu

mozna je stosowac¢ uniwersalnie jako wersje prawo- lub lewostronna.

Przezbrajanie dokonuje sie poprzez zwykte obrocenie gtowicy radetka. tatwe dokonywanie

ustawien wstepnych i stosowanie odtwarzalnych parametréw uzyskuje sie bardzo krotkie czasy

uzbrajania. Poprzez doktadne ustawienie pozycji gtowicy radetka, uzyskuje sie rownomierna

gtebokosc¢ radetkowania. Synchroniczne ustawienie uchwytu radetka do srednicy, nastepuje

poprzez centralng srube ustawcza. Dostawa bez radetkowej rolki frezujacej.

Zastosowanie: Nadaje sie do radetkowania wzdtuznego. Narzedzie mozna zastosowa¢ do
radetkowania obrabianych przedmiotéw zgodnie z DIN 82: RGE 30°, RGE 45°. ‘
o i
Radetka: RGE 30° — 2 szt. AA .
RGE 45° — 1 xBL 15°/1 x BR 15° J'll-
Typy obrabiarek:  Tokarki i automaty tokarskie — CNC i konwencjonalne — wysoko$¢ kta jest w
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.

nr model 2952 zakres pracy  trzonek  dtugosé trzonka stosowane
zam. @ axb c kotka
mm mm mm mm
0155 241-12 M 150408 595,00 2-15 12x12 107 15x4x8
(270

Przystawka katowa

nr do trzpieni o rozmiarach 2952
zam. mm
0510 10x10 46,00
0512 12x12 46,00
0516 16x 16 46,00
(270)

2 / 1 5 6 Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Narzedzia do radetkowania

Narzedzie do frezowania radetkowego (bez radetkowej rolki frezujacej)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Dostawa bez radetkowej rolki frezujace;j. %
[V

Zastosowanie: Do frezowania radetkowego (obrébka bez naprezen). CNC
Nadaje sie do radetkowania wzdtuznego. Narzedzie mozna zastosowac do radetkowania
obrabianych przedmiotow zgodnie z DIN 82: RGE 30°, RGE 45°. Ustawienia kata natarcia
dokonuje sie za pomoca gwintowanych kotkow w trzpieniu.

Radetka: RAA — 1 szt. BR 30°
RBR 30° — 1 szt. AA
RBL 30° — 1 szt. AA

Typy obrabiarek: Tokarki i automaty tokarskie — CNC i konwencjonalne — wysokos¢ kfa jest
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.

nr model 29'52 zakres pracy  trzonek  dtugos¢ trzonka stosowane
|

zam. 1) axb c kotka
mm mm mm mm
0200 931-20R 250608 A1 250,00 10-300 20x 25 129 25x6x8
(270)

Narzedzie do frezowania radetkowego (bez radetkowej rolki frezujacej)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Specjalne hartowanie powierzchni zapewnia zeus|
podwyzszong odpornos¢ na zuzycie. Ponadto narzedzie ma budowe modutowa, dzieki czemu CNC

mozna je stosowac¢ uniwersalnie jako wersje prawo- lub lewostronna. Przezbrajanie dokonuje
sie poprzez zwykte obrocenie gtowicy radetka. Dostawa bez radetkowej rolki frezujace;j.

Zastosowanie: Do frezowania radetkowego (obrébka bez naprezen).
Nadaje sie do radetkowania wzdtuznego. Narzedzie nadaje sie do radetkowania obrabianych
przedmiotéw zgodnie z DIN 82: RAA, RBL, RBR.

Radetka: RAA — 1 szt. BR 30°
RBR 30° — 1 szt. AA
RBL 30° — 1 szt. AA

Typy obrabiarek: Tokarki i automaty tokarskie — CNC i konwencjonalne — wysokosc¢ kfa jest
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.

nr model 2952  zakres pracy  trzonek dtugosé trzonka stosowane
zam. @ axb c kotka
mm mm mm mm
0205 231-20 M 250608 A 388,50 10-300 20x 25 129 25x6x8
(270)

Narzedzie do frezowania radetkowego (bez radetkowej rolki frezujacej)

Wykonanie: Korpus ze stali automatowej. Specjalne hartowanie powierzchni zapewnia zeus)
podwyzszong odpornos$¢ na zuzycie. Ponadto narzedzie ma budowe modutowsa, dzieki czemu CNC

mozna je stosowac uniwersalnie jako wersje prawo- lub lewostronna. Przezbrajanie dokonuje

sie poprzez zwykte obrocenie gtowicy radetka. Dostawa bez radetkowej rolki frezujace;j.

Zastosowanie: Do frezowania radetkowego (obrobka bez naprezen).
Nadaje sie do radetkowania wzdtuznego. Narzedzie mozna zastosowaé do radetkowania
obrabianych przedmiotéw zgodnie z DIN 82: RGE 30°, RGE 45°.

Radetka: RGE 30° - 2szt. AA
RGE 45° - 1 szt. BL 15°1 szt. BR 15°

Typy obrabiarek: Tokarki i automaty tokarskie — CNC i konwencjonalne — wysokos¢ kta jest
zintegrowana w uchwycie narzedziowym.

nr model 2955  zakres pracy  trzonek dtugosé trzonka stosowane
zam. 1) axb c kotka
mm mm mm mm
0120 241-20/25 M 935,00 10-250 20x20/25x25 134 25x6x8
250608 A1
(270)

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie. 2 / 1 5 7
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Narzedzia do radetkowania

Radetkowa rolka frezujaca

Wykonanie: Proszek metalowy, DIN 403 jak rowniez z faza. Powierzchnie ptaskie
i otwor szlifowane, zeby doktadnie frezowane wedtug podziatu.

Zastosowanie: Do frezowania radetkowego (obrobka bez naprezen).
2960 Ksztalt BR spirala prawoskretna (30°).

2961 Ksztatt BL spirala lewoskretna (30°).

2965 Ksztalt BR spirala prawoskretna (15°).

2967 Ksztatt BL spirala lewoskretna (15°).

2964 Ksztatt AA os$ réwnolegta (prosta).

nr kétko d, x 2960 2961 2965
zam. szeroko$é b x
otwor d,
mm
0089 10,0x3x6 - - 20,70
0092 10,0x3x 6 - - 20,70
0095 10,0x3x6 - - 20,70
0098 10,0x3x6 - - 20,70
0101 145x3 x5 22,20 22,20 22,20
0104 145x3 x5 22,20 22,20 -
0107 145x3 x5 22,20 22,20 22,20
0110 145x3 x5 22,20 22,20 -
0120 150x4x8 23,20 23,20 23,20
0124 15,0x4x8 23,20 23,20 -
0127 150x4x8 23,20 23,20 23,20
0130 150x4x8 23,20 23,20 -
0131 215x5x8 25,70 25,70 25,70
0134 215x5x8 25,70 25,70 25,70
0137 215x5x8 25,70 25,70 -
0140 215x5x8 25,70 25,70 25,70
0143 215x5x8 25,70 25,70 -
0151 250x6x8 31,80 31,80 31,80
0154 250x6x8 31,80 31,80 -
0157 250x6x8 31,80 31,80 31,80
0160 250x6x8 31,80 31,80 31,80
0163 250x6x8 31,80 31,80 -
(270) (270) (270)

Komplet narzedzi do radetkowania

Wykonanie: Dostawa w trwatej kasecie z tworzywa sztucznego:

1 szt. narzedzie do radetkowania (nr zam. 2935 0100)

1 szt. narzedzie do radetkowania (nr zam. 2936 0105)

1 szt, radetko 20 x 8 x 6 2 x ksztatt AA, podziatka 0,8/1,0 mm

1 szt. radetko 20 x 8 x 6 1 x ksztatt BL 30°, podziatka 0,8/1,0/1,2 mm
1 szt. radetko 20 x 8 x 6 1 x ksztatt BR 30°, podziatka 0,8/1,0/1,2 mm
3 szt. wymienne kotki jezdne

1 szt. instrukcja radetkowania

nr model 2 95 9
zam.
0082 800-20 260,00

(270)
Czesci zamienne oraz akcesoria dostarczane na zapytanie.

HSS-E
PM

DIN
403

BR 30°

2967

20,70
20,70
20,70
20,70
22,20

22,20
23,20
23,20

25,70
25,70

25,70
31,80

31,80
31,80

(270)

BL30° BR 15°

2964
4

20,70
20,70
20,70
20,70
22,20
22,20
22,20
22,20
23,20
23,20
23,20
23,20
25,70
25,70
25,70
25,70
25,70
31,80
31,80
31,80
31,80

31,80
(270)

BL 15°

podziatka

2 / 1 58 Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Narzedzia do przepychania

Przepychacz do rowkoéw

i 'Irl_'_r_!ll|—"'|'|'l-_"""'|'""‘

=
s
P

E
s
s
1

Zastosowanie: Rowki klinowe, wedtug DIN 6885, przepychane sa
bezproblemowo i prosto przepychaczem z HSS. Nie potrzebne sg zadne
specjalne maszyny i czasy przestawiania. Rowki o zachowanej tolerancji
(tolerancja JS9) wykonywane sa na prasie do wciskania sworzni lub na
prasie warsztatowej. Z powodu matej dtugosci przepychacza nie jest
potrzebny duzy skok.

Dla przepychaczy do rowkoéw o szerokosci 2 do 256 mm istnieje 6 réznych
grzbietow, od | do VI, ktérych oznaczenia wygrawerowane sg zarowno
na przepychaczuy, jak i na tulei prowadzacej. Kazdy przepychacz z ,I”
pasuje do tulei z 1" itd. Tuleje sa dla kazdej szerokosci, w srednicach,
od 6 do 100 mm.

Dobiera sig tuleje prowadzaca, odpowiadajaca $rednicy otworu w
przedmiocie. Potem dobiera sie przeciggacz z zebami odpowiadajacymi
szerokosci rowka (otrzymywane w tolerancji JS9 i w zamian za drozsze,
w tolerancji P9) i wsuwa sie w rowek prowadzacy tulei. Musi sie gtadko
przesuwac, az pierwszy zab dojdzie do przedmiotu. Tuleje prowadzace,
typu |, Il'i lll posiadaja kotnierze oporowe.

Ustawia sie tylko wysokos¢ przedmiotu/tulei/przeciggacza pod stempel
prasy. Po upewnieniu sie, ze przepychacz stoi prostopadle i réwno w
obu kierunkach, przeciska sie przepychacz poprzez otwor.

~—— kierunek skrawania

krawedz skrawajaca

kat natarcia (14°)

Latwe zastosowanie:
Wymaga jedynie zastosowania prasy do wyciskania trzpieni.

) |

Potem w zadnym wypadku nie nalerzy prébowac przepychacza
wysuna¢ z powrotem. W przypadku wielkich przeciggaczy potrzebne
jest kilka przejsé, aby dojs¢ do zadanej gtebokosci rowka.

Dlatego do tych przeciggaczy sa dostarczane listwy, do podktadania ich
pod przeciggacz w tulei. Dokonuje sie pierwszego przejscia, w opisany

uprzednio sposob i oczyszcza sie przepychacz z widréw. Potem podktada

sie listwe, wprowadza sie przepychacz i przepuszcza sie go jeszcze raz
przez otwor.

Smarowanie jest bardzo wazne i przeciggacz w czasie catego procesu
przeciggania musi by¢ polewany olejem dobrej jakosci. W przypadku
przeciggania otwordw prostokatnych lub szesciokatnych potrzebny jest
otwor prowadzacy. W przypadku standardowych przeciggaczy
prostokatnych otwor prowadzacy powinien by¢ troche wigkszy
(0,3-1,0 mm) niz dla otworu szesciokatnego.

IBT

T drugosé i
kat przytozenia szerokosé - dhugos¢ chwytu - dhugos¢ czgéci robocze]
2 AhugosE cosd skrawalace] —
l rc;vl: podszlifowaniem| Hgose eRna srIawaice)
Igfq%vlioakoéé _xj chwyt' X —tl = = — — — — naaa — czg8¢
wiorowego wysokos¢ _\< L i
korpusat— o Ls
T 1L ostrze kalibrujace rze
korpusu
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Narzedzia do przepychania

Przepychacze rowkow klinowych HSS

Wykonanie: HSS, z zaszlifowaniem. Tuleje prowadzace oznaczone |, Il i lll posiadaja kotnierze

oporowe. Wktadki sg zawarte w cenie.

Zastosowanie: Do wykonywania elementow maszyn, szablonow, przyrzagdoéw spawalniczych,

oS IBT

wiertarskich i tokarskich. Kat natarcia jest zaprojektoway do stali, ale moze by¢ stosowany takze

do staliwa, brazu i aluminium.

Do szybkiego i racjonalnego wykonywania rowkoéw klinowych doktadnie wycentrowanych,
zachowujacych doktadne wymiary wedtug DIN 6885 do pasowania JS9. Usuwany naddatek
materiatu skrawa sie kilkoma przejsciami (patrz tabela). Ksztatt zebdw i szlifowanie zapewniaja

czysta powierzchnie. Do zastosowania na prasach recznych i prasach hydraulicznych.

Listwy dostarczane wraz z przeciagaczem.

Przepychacze rowkéw klinowych HSS
Wykonanie: HSS, 2-3 mm.

nr szerokosé 2973 tolerancja JS9 do klinéw o
zam. rowka IBT rozmiarach
mm mm mm
0005 21 101,00 +0+0,011 2x2
0010 31 101,00 +0+0,012 3x3
(274)

Tulejka prowadzaca

Wykonanie: HSS, z kotnierzem. Do przeciagaczy do otworéw 2-3 mm.

nr @HT 2974
zam. mm IBT
0005 61 21,40
0010 71 21,40
0015 8l 21,40
0020 91 21,40
0025 101 21,40
(274)

Przepychacze rowkow klinowych HSS
Wykonanie: HSS, 4-5 mm.

nr szerokosé 2976 tolerancja JS9 do klinéw o
zam. rowka IBT rozmiarach
mm mm mm
0005 41 119,00 +0+0,013 4x4
0010 51 119,00 +0+0,011 5x5
(274)

Tulejka prowadzaca

Wykonanie: HSS, z kotnierzem. Do przepychaczy do rowkéw 4-5 mm.

nr ZHT 2977
zam. mm IBT
0005 11 23,20
0010 1211 23,20
0015 1311 23,20
0020 141 23,20
0025 1511 23,20
0030 1611 23,20
0035 171 23,20
0040 1811 23,20
0045 1911 23,20
(274)

2/160

szerokosé
grzbietu x dtugosé¢
mm

317x133
317x133

dtugosc
mm

szerokosé
grzbietu x dtugos¢
mm

6,48x178
6,48 x 178

dtugosc
mm

przejscia wktadki dtugosc sita
przeciagania przeciagania
sztuka mm kN
1 0 6-30 2,25
2 1 6-30 3,25

Wktadka zapasowa

nr wielkos¢ 2975 grubos¢
zam. IBT mm
0005 31 6,55 0,787
(274)
przejscia wktadki dtugosc sita
przeciggania przeciagania
sztuka mm kN
2 1 8-43 5,1
2 1 8-43 9,1
Wktadka zapasowa
nr wielkos¢ 2978 grubos¢
zam. IBT mm
0005 41 6,55 0,965
0010 51 6,55 1,270
(274)

Stale stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



Narzedzia do przepychania

Przepychacze rowkoéw klinowych

Wykonanie: HSS, 5-8 mm.

nr szerokos¢ 2 980
zam. rowka IBT
mm
0005 51 144,50
0010 61l 144,50
0015 8l 144,50

(274)

Tulejka prowadzaca

tolerancja JS9 do klindw o
rozmiarach
mm mm
+0,015 5x5
+0,015 6x6
+0,018 8x7

Wykonanie: HSS, z kotnierzem. Do przeciagaczy do otworéw 5-8 mm.

nr PH7 2981

zam. mm IBT

0005 1811 25,60
0010 2011 25,60
0015 2211 25,60
0020 2411 25,60
0025 251l 25,60
0030 26 11l 25,60

(274)

Przepychacze rowkéw klinowych

Wykonanie: HSS, 10-14 mm.

nr szerokos¢ 2983
zam. rowka IBT
mm
0005 101V 205,50
0010 121V 205,50
0015 141V 205,50

(274)

Tulejka prowadzaca

Woykonanie: HSS, do przeciggacza 10-14 mm.

nr ZgH7 2984

zam mm IBT

0005 321V 39,90
0010 341V 39,90
0015 351V 39,90
0020 361V 39,90
0025 381V 39,90
0030 401V 47,20
0035 42 IV 47,20
0040 44 IV 47,20

(274)

Przepychacze rowkéw klinowych

Wykonanie: HSS, 16—-18 mm.

nr szerokosc¢ 2986
zam. rowka IBT
mm
0005 16V 361,00
0010 18V 361,00

(274)

Tulejka prowadzaca

Wykonanie: HSS, do przeciggacza 16-18 mm.

nr PH7 2987
zam. mm IBT
0005 52V 108,00
0010 54V 108,00
0015 55V 108,00
0020 56 V 108,00
0025 58V 110,50
0030 60V 110,50
0035 62V 110,50

(274)

Artykuly oznaczone znakiem ¢ nie sa w magazynie. Zakup tych artykutéw realizowany jest w krétkim terminie.

dtugosc nr @H7T
mm zam. mm
65 0035 2811
65 0040 3011
65 0045 3211
65 0050 341
65 0055 361
65
tolerancja JS9 do klindw o
rozmiarach
mm mm
+0,018 10x8
+0,021 12x8
+0,021 14x9
dtugosé nr @HT
mm zam mm
102 0045 451V
102 0050 46 IV
102 0055 48 IV
102 0060 50 IV
102 0065 52 IV
102 0070 54 IV
102 0075 55 IV
102 0080 56 IV
tolerancja JS9 do klinéw o
rozmiarach
mm mm
+0,021 16x10
+0,021 18x 11
dtugosc nr PH7
mm zam. mm
127 0040 64V
127 0045 65V
127 0050 66V
127 0055 68V
127 0060 70V
154 0065 72V
154

szerokosé
grzbietu x dtugosé
mm
9,563 x 302
9,563 x 302
9,63 x 302
2981 dtugosc
IBT mm
30,50 65
30,50 65
30,50 65
30,50 65
30,50 65
(274)
szeroko$¢
grzbietu x dtugosé
mm
14,29 x 340
14,29 x 340
14,29 x 340
2984 dtugosc
IBT mm
47,20 127
47,20 127
47,20 127
47,20 127
47,20 127
47,20 127
47,20 127
47,20 127
(274)
szerokosé
grzbietu x dtugosé
mm
19,05 x 387
19,05 x 387
2987 dtugosc
IBT mm
110,50 154
117,00 154
117,00 154
117,00 154
122,50 154
122,50 154

(274)

IBT

przejscia wktadki dtugosc sita
przeciagania przeciagania
sztuka mm kN
2 1 10-64 7,5
2 1 10-64 84
2 1 10-64 18,65
Wktadka zapasowa
nr wielkosé 2982 grubos¢
zam. IBT mm
0005 51 6,55 1,194
0010 61l 6,55 1,448
0015 8l 6,55 1.879
(274)
przejscia wktadki dtugosc sita
przeciggania przeciggania
sztuki mm kN
B 2 20-150 5.8
3 2 20-150 471
3 2 20-150 49,0
Wktadka zapasowa
nr wielkosé 2985 grubosé
zam. IBT mm
0005 101V 7.25 1,422
0010 121V 7.25 1,524
0015 14 IV 7.25 1,778
(274)
przejscia wktadki dtugosc sita
przeciagania przeciagania
sztuki mm kN
4 B 20-150 51
4 B 20-150 53,9
Wktadka zapasowa
nr wielkosé 2988 grubos¢
zam. IBT mm
0005 16V 7,25 1,549
0010 18V 7.25 1,587
(274)
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Narzedzia do przepychania

nr
Zam.

0005
0010
0015
0020

Przepychacze rowkow klinowych HSS
Wykonanie: HSS, 20-25 mm.

szerokos$é

rowka
mm

20 VI
22 VI
24 VI
25 VI

Tulejka prowadzaca

Wykonanie: HSS, do przeciaggacza 20-25 mm.

nr
zam.

0005
0010
0015
0020

PHT
mm
70VI
75 VI
80 VI
85VI

2989 tolerancja JS9 do klinéw o

IBT rozmiarach
mm mm

626,50 + 0,026 20x12

626,50 +0,026 22x14

626,50 +0,026 24 x 14

626,50 +0,026 25x 14
(274)

2990 dtugosc nr PHT
IBT mm zam. mm
399,50 154 0025 90 VI
406,50 154 0030 95 VI
414,00 154 0035 100 VI
421,00 154

(274)

Zestaw przepychaczy do rowkoéw klinowych HSS

2970 Wykonanie: Dostowa w walizce z tworzywa sztucznego Dura.

297

1 Wykonanie: Dostowa w drewnianej kasecie.

nr zam.
wykonanie

2970 BT

zawartos¢ zestawu

nr zam.
wykonanie

2971 BT

zawarto$¢ zestawu

0005
7 czesci

277,50

2 przeciagacze

21, 3l

5 tulei prowadzacych
#6;7;8;9; 10 mm

0020
13 czesei

757,50

4 przeciagaczy

411, 511, 6111, 8l

9 tulei prowadzacych

@12;14;15;16; 18;
20;22; 24; 25 mm

0010
13 czesci

727,50

4 przeciagacze

411, 511, 6111, 8lil

9 tulei prowadzacych

@?12;14;15; 16; 18;
20;22; 24; 25 mm

szeroko$é przejscia wktadki dtugosc
grzbietu x dtugos¢ przeciagania
mm sztuka mm
25,4 x 489 4 gl 20-150
25,4 x 489 5 4 20-150
25,4 x 489 5 4 20-150
25,4 x 489 5 4 20-150
Wktadka zapasowa
nr wielkos¢ 2991
2990 dtugosé zam. IBT
IBT AL 0005  20VI 8,70
432,50 154 0010 22 Vi 8,70
476,50 154 0015 24 Vi 8,70
443,00 154 0020 25 VI 8,70
(274) (274)
HSS
0015
19 czesci
1.122,00

0025
19 czesci

1.121,00

6 przeciaggaczy

21, 31, 411, 511, 6111, 8l

13 tulei prowadzacych

@ 8;10;12; 14; 15;
16; 18; 20; 22; 24;
25; 28, 30 mm

Przepychacze do rowkéw czworokatnych

6 przeciagacze
21, 31, 4ll, 511, 6111, 8llI
13 tulei prowadzacych
Z 8;10;12;14;15;
16; 18; 20; 22; 24;
25; 28; 30 mm
(274)

0030

10 czesei

1.047,00

3 przeciaggacze

101V, 121V, 141V,

7 tulei prowadzacych

@ 32; 35; 38; 40; 42;
45; 50 mm

(274)

Wykonanie: HSS, z czopami prowadzacymi. Czop wprowadzany do otworu prowadzacego
obrabianego przedmiotu, zapewnia prostopadte prowadzenie wewnetrznego zarysu czworo-
katnego. Aby przy niewielkiej dtugosci catkowitej byto potrzebne tylko jedno przejscie, dobierany
jest nieco wiekszy poczatkowy otwor prowadzacy (tolerancja H 8). Powierzchnie tnace sa ze
wszystkich stron doktadnie wyszlifowane i zapewniajg czysta powierzchnie.

HSS

IBT

sita
przeciagania
kN

49,0
50,0
58,8
59,8

grubos¢
mm

1,587
1,346
1,587
1,587

Zastosowanie: Do doktadnej katowo produkcji wewnetrznych profili czworokatnych. Nie ma potrzeby stosowania specjalnych maszyn,

nie potrzeba czasu na uzbrajanie. Do produkcji elementéw maszyn, szablonow, przyrzadéw spawalniczych, wiertarskich i mocowan.

Kat natarcia ostrza jest przygotowany do obrobki stali, nadaje sie jednak rowniez do zeliwa, brazu i aluminium.

rozmiar
klucza
mm

N = = == =
S ARANOOKWOSD Ol A

=

aams
CE

2992 tolerancja JS9 maks.

IBT przekatna
mm mm

290,50 ¢ 4,01- 4,02 5,28- 5,31
333,50 ¢ 5,01- 5,03 6,72- 6,74
348,00 ¢ 6,01- 6,04 8,37- 8,38
363,00 ¢ 801- 804 11,19-11,20
425,00 ¢ 10,01-10,04  13,80-13,83
615,00 ¢ 12,01-12,04 16,61-16,64
729,00 ¢ 14,01-14,04  19,56-19,58
840,00 ¢ 16,02-16,05  22,30-22,32

1.092,00 ¢ 18,01-18,04  25,09-25,12

1.399,00 ¢ 20,01-20,04  27,91-27,94

1.460,00 ¢ 22,01-22,04  30,76-30,78

1.663,00 ¢ 24,01-24,04  33,45-33,47

1.663,00 ¢ 25,01-25,04  34,87-34,89
(274)

otwor dtugosé
wyj$ciowy @ catkowita
mm mm
4,2 141
5,2 174
6,35 178
83 208
10,3 276
12,5 317
15,0 378
17,0 427
20,0 470
22,0 479
24,0 590
26,0 624
27,0 624

min. dtugosé

przepych
mm

ania

maks. dtugosé
przepychania
mm

SREDNICA
WIERTEA

sita
przepychania
kN

State stany magazynowe sa dostepne w ciagu 48 godz. Ceny podane w euro za 1 sztuke bez podatku VAT (jesli nie podano inaczej).



