NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA
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Uniwersalne jednoostrzowe narzedzie tokarskie do wiercenia (1) w petnym materiale
z mozliwoscig roztaczania (2), toczenia poprzecznego (3), wzdtuznego (4).

Korzysci dla Klienta:

- zmniejszenie kosztéw narzedziowych w wyniku zastosowania jednego narzedzia do wielu
zabiegow technologicznych,

- mozliwos¢ wykonania ptaskiego dna wierconego otworu,

- skrocenie czasu przezbrojenia i przeprogramowania maszyny,

- szeroki zakres wierconych otworow w petnym materiale od @8 do @32 mm,

- kierunkowe chtodzenie przez narzedzie zapewnia prawidiowe odprowadzenie wioéréw i ciepta

z obszaru obrobki.

PAFANA Czesci zamienne
X
Oznaczenie Waga Wymiary ""1 % O
[ka] Sruba Klucz
D d1 d2 L1 L2 L F
1 SCR2.25D08-10XP04 | 0,032 8 10 15 18 22 60 4 XPNTO04..ER M1,8x3,4 16
2. SCL2.25D08-10XP04 | 0,032 8 10 15 18 22 60 4 XPNTO04...EL M1,8x3,4 16
3.| SCR/L2.25D10-12XP05 | 0,040 10 12 18 22,5 27,5 69,5 5 XPNTO05...EN M2,0x4,0 16
4.| SCR/L2.25D12-16XP06 | 0,090 12 16 24 27 33 78 6 XPNTO06...EN M2,2x5 T7
5.| SCR/L2.25D14-16XP07 | 0,100 14 16 24 Bilk5 38,5 83,5 7 XPNTO7...EN M2,5x7 T7
6.| SCR/L2.25D16-20XP08 | 0,175 16 20 28 36 44 94 8 XPNTO08...EN | M3x7,5 D-9 T9
7.| SCR/L2.25D18-25XP09 | 0,290 18 25 34 40,5 53,5 109,5 9 XPNTO09...EN [M3x7,5 D-9 T9
8.| SCR/L2.25D20-25XP10 | 0,300 20 25 34 45 55 111 10 XPNT10...EN S-3509 T15
9.| SCR/L2.25D25-32XP13 | 0,540 25 32 42 57 69 129 12,5 XPNT13...EN S-4511 T20
10.| SCR/L2.25D32-40XP17 | 1,020 32 40 50 72 88 158 16 XPNT17...EN |M4,5x14 A-6| T20

Uwaga: L1=2.25xD.
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NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA

Ptytki wieloostrzowe do toczenia:

( gatunki weglika spiekanego )
P M K(N) | K(S) |H
e @0 e
5 2|5 |a on o
o TR m om
XPNT (04 |01|04ER prawa o0 (o @
XPNT |04 |01 04 EL lewa o0 (o [ J
XPNT |05|02|04EN| neutrana |@ @ |@ o
XPNT 080304EN FP30S XPNT |06]02[04EN| neutrana |@ @ |@ )
XPNT |07 |03 04EN| neutrana (@ @ |@ @
XPNT (08 |03|04EN| neutrana (@ @® |@ @
XPNT (09|04 |04EN| neutrana |@® @® |@ [ )
XPNT |[10(04|04EN| neutrana |@ @ |@ o
XPNT |[10|04|08EN| neutrana |@ @ |@ o
XPNT |13|05 04EN| neutrana (@ @ |@ @
=l XPNT [13/05/08EN| neutrana |@ @ |@ ()
i! XPNT (__ XPNT [17/06|/08EN| neutrana @ @ |@ o )

QO - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria . - dostepny z magazynu

predkosci skrawania:

FP30S BP35W
Materiat obrabiany Typ obrébki / stop Vc Vc

( m/min. ) ( m/min. )

Stal weglowa 50-230 70-250

Stal niskostopowa 50-160 60-180

P stal Stal wysokostopowa 50-150 50-160
Stal nierdzewna 50-160 90-180

M Stal odporna na korozje| Stal odporna na korozje 50-180 70-180
Zeliwo szare 90-180 90-230
Zeliwo sferoidalne 90-180 110-230

Zeliwo ciagliwe 60-140 90-230 )
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NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA

Mozliwe jest wykonywanie otworéw o nieznacznie mniejszej lub wiekszej Srednicy od srednicy

nominalnej D (tabela ponizej). Wiercenie pozaosiowe.

Srednica nominalna |Srednica po obrébce
Typ narzedzia

D (mm) Dy (MM) | D, (mm)

1] SCR2.25D08-10XP04 8 7.85 | 8,30

2.| SCR2.25D10-12XP05 10 9.85 | 10,50

. A 3. SCR2.25D12-16XP06 12 11,85 [ 12,50
“ 4l o u 4.| SCR2.25D14-16XP07 14 13,85 | 14,50
5.| SCR2.25D16-20XP08 16 15,85 | 16,50

6.| SCR2.25D18-25XP09 18 17,85 | 18,50

7. SCR2.25D20-25XP10 20 19,80 | 20,50

8. SCR2.25D25-32XP13 25 24,80 | 25,80

9. SCR2.25D32-40XP17 32 31,80 | 33

Wartos¢ posuwu dla wiercenia (1).

wiercenie (1) —_

5 0,16 0.1

I 2 T T T 1 T T 1
Eo14 | — ) 0,14
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g | 2.25XD o ®
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s e 0,10 0,10
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% 0,08 0,08
,,,,,,,,,, L 0,06 0,06
7777777777 0,04 0,04

! 0,02 0,02
,,,,,,, : |
SCR2.25 SCR225 SCR225 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25
D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17
Gtebokos¢ wiercenia (1).
wiercenie (1)
o £ 80 | | I | — 60
S | M
= ( /7‘7 70
‘ | —
A 1 2.25xD 2| {5 P
Rt | I L1=2.25xD | \J — 0
—————————— 9
I N I 50 50
1T 7w e TE o
__o— | |36
RSO S 30 _o— 31,5 30
—————————— 27
20 225 20
P48 :
10 10

SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 sSCR2.25 SCR2.25 SCR2.25 SCR2.25
D08 D10 D12 D14 D16 D18 D20 D25 D32
-10XP04 -12XP05 -16XP06 -16XP07 20XP08 -25XP09 -25XP10 -32XP13 -40XP17

W czasie wiercenia otworéw w materiale pelnym nalezy stosowac¢ obfite doprowadzenie
chtodziwa o cisnieniu 5 - 10 bar i cykl odwiérowania.
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NARZEDZIA SMARTCUT PAFANA

Glebokos¢ skrawania / posuw -2.25 x D
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