NARZEDZIA OKRAWAJACE

Okrawanie pod naciskiem i/lub ciggnieciu

Dtuga zywotnosc, wysoka jakos¢ komponentow MICHIGAN S~
Opracowane do produkcji duzych ilosci DEB URR,’/NG/
Mniejsze koszty zarzadzania, mniejsze koszty na otwor T
Regulacja ostrza mozliwa na obrabiarce TOOL

Ostrze i pilot szybko wymienne na obrabiarce
t atwa budowa, sztywnosc, zaufanie
Standard od @ 1.45 do 31mm

Mozliwos¢ konstrukcji narzedzi specjalnych
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Seria Mikro 1.00-2.34mm ___

—
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Seria Modulowa 1.45-6.4mm

Seria Autolock 6.5-31mm

¢ Dostepne ostrza tylko wsteczne lub czotowe + wsteczne

¢ Ostrza z rozng geometrig i kgtami celem dopasowania do roznych typologii

materiatow i potrzebnych faz.

Zadnych sprezyn lub komponentow, ktore mozna stracic.

» Ostrze i pilot szybko i tatwo wymienne bez potrzeby demontazu z wrzeciona i bez

straty requlacji. Ustawienie ostrza jest utrzymywane takze po wymianie, nie jest

konieczne wykonywanie presettingu lub prob obrobki do odnowienia wtasciwej

requlacji.

s Wymiana komponentow narazonych na zuzycie jest operacjg niezwykle fatwg i nie
wymaga szczegolnych szkolen lub umiejetnosci.
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TRZONEK

Podstawowy komponent systemu modutowego. Nastawianie wstepne osiowe
jest przeprowadzane wyilgcznie w momencie montazu w uchwycie narzedzia,
natomiast nie jest juz konieczne podczas ewentualnej wymiany pilota lub ostrza,
gdyz komponenty szybko wymienialne przyjmujg prawidtowe potozenie. Boczny
kotek do blokowania i odblokowywania pilota umozliwia jego szybkag i prostg
wymiane bez koniecznosci wyjmowania z maszyny. Boczna $ruba umozliwia
dokonanie regulacji wysokosci ostrza oraz jego szybka wymiane: wystarczy pot
obrotu, aby przejs¢ od najwyzszego wzniesienia ostrza do potozenia do wyjecia,
przy czym czynnos¢ ta moze by¢ wykonywana bezposrednio na maszynie.

PILOT

Piloty o matej srednicy typu A, B i C (J1.45-2.3mm) zostaty wykonane z suréwek
do pilotdw, modele o wiekszej srednicy typu D, E, F i G (©02.4-6.4) zostaty
zrealizowane ze stali wysokojakosciowej do narzedzi. Cechy te sprawiajg, ze jest
to komponent dilugotrwaly i tani, a takze szybki i tatwy do wymiany bez
koniecznosci wyjmowania z maszyny.

OSTRZE

Szybko wymienialne regulowane ostrze dziata takze jako sprezyna. Bieg ostrza
jest ograniczony co pozwala unikng¢ jego nadmiernej elewaciji, a co za tym idzie
peknieciu. Petne dokrecenie Sruby regulujgcej powoduje maksymalng elewacje
ostrza i bardzo agresywne dziatanie skrawajgce, poluzowanie $ruby o 1/4 obrotu
pozwala osiggna¢ bardziej migekkie dziatanie. Regulacja ostrza na minimalnej
wysokosci powala uzyska¢ pozgdany wynik o mniejszym naprezeniu. Regulacja
ostrza stuzy takze do kompensowania jego zuzycia: ostrze jest coraz bardziej
wysuwane proporcjonalnie do zuzycia.

MONTAZ NARZEDZIA- WYMIANA OSTRZA | PILOTA

N.B narzedzie jest dostarczane z komponentami zamiennymi, stuzy to takze do pomocy w procedurze wymiany

Odkreci¢ srube regulacyjna
elewacje ostrza (1/2 obrotu)

Odkreci¢ srube boczng do
Wyjac ostrze blokowania pilota i wyja¢
pilota

Wsuna¢ pilota z nacigciem na ostrze Zablokowacé Wyrequlowaé elewacie ostrza
do trzpienia, odkrecic o 1/2 obrotu Wiozy¢ ostrze pilota rze){(r %:a' c srube re jl?lac jna o
Srube regulacyjna wyréwnujaca Y dokrecajac P ¢ jal/z obr?)tug ying
elewacje ostrza Srube boczna
ey ﬁ




PREDKOSC | CYKL ROBOCZY

W zaleznosci od zastosowania istnieje mozliwosé wykonywania dwoch réznych cykli roboczych.
Cykl A jest stosowany dla wiekszosci zastosowan, cykl B jest wskazany do zastosowania wraz z CNC i w przypadku
duzej grubosci przejscia miedzy wejsciem i wyjsciem po drugiej stronie.

CYKL A
Narzedzie wchodzi obracajac sie, a ostrze gratuje krawedz gérna.
Ewentualna przerwa w gratowaniu.
Narzedzie, obracajac sie, przechodzi przez otwoér i gratuje krawedz dolna.
Ewentualna przerwa w gratowaniu.
Narzedzie przechodzi przez otwér i wrzeciona zatrzymuje sie lub obraca
(wedle wyboru).

CYKL B
Narzedzie zagtebia sie w otworze bez udziatu wrzeciona.
Narzedzie przechodzi na drugg strone otworu, az do momentu catkowitego wysuniecia ostrza.
Uruchamiane sa obroty i praca dociskajaca narzedzia z podang predkoscia, uzalezniong od $rednicy i obrabianego
materiatu.
Nastepuje obrobka przez czas wymagany do gratowania i/lub fazowania krawedzi na odpowiedni wymiar.
Niewielkie cofniecie powoduje schowanie sie ostrza.
Obroty wrzeciona zostajg wstrzymane.
Narzedzie wysuwa sie z otworu bez udziatu wrzeciona, az do momenty catkowitego wysuniecia sie ostrza.
Uruchamiane sa obroty i praca dociskajaca narzedzia z podang predkoscia, uzalezniong od srednicy i obrabianego
materiatu.
Nastepuje obrébka przez czas wymagany do gratowania i/lub fazowania krawedzi na odpowiedni wymiar.
Niewielkie cofniecie zwalnia ostrze z potozenia thacego. Zatrzymanie i zmiana otworu.

PRZYPOMNIENIE: Materiat m/min mm/giro
Wyliczenie predkosci obrotowej okrawania: AVP 23-38 0.08-0.25
V=PI x D x n /1000 [m/min —
n=V*1000/ (Pl x ED) [obr]/min] AIL'lmlnlum 27-46 0.08-0.20
D = srednica narzedzia mm Zeliwo 12-12 0.08-0.25
\F/>|=-p3re1(31k°Sé skrawania m/min Stal o niskiej zawartosciwegla | 18-30 | 0.10-0.28
n=c->br£>ty narzedzia Stal o wysokiej zawartosci wegla | 14-24 0.08-0.25
Stal nierdzewna 6-12 0.08-0.25
Stale stopowe 8-15 0.08-0-25
UWAGA:
w przypadku stosowania okrawarek
tego typu do OTWOROW
SKRZYZOWANYCH, stosunek
otworu przejsciowego do
przecinanego powinien wynosi¢
przynajmniej 1,2-1,5x.

W PRZECIWNYM WYPADKU
DOJDZIE DO ZtAMANIA OSTRZA




TYP MDC 1.00mm - 2.34mm (.040” - .092”)

MICHIGAN

-

DEBURRING

=T

TOOL

mm cale Pilot Pilot A B C
Min Max Min Max ciggnione + pchane | tylko ciggnione mm mm mm
1.00 1.06 .0400 .0410 MDC0400-B MDC0400-R 48.25 3.80 6.35
1.07 1.13 .0420 .0440 MDC0420-B MDC0420-R 48.25 3.80 6.35
1.14 1.22 .0450 .0480 MDC0450-B MDC0450-R 48.25 3.80 6.35
1.23 131 .0485 .0510 MDC0485-B MDC0485-R 50.00 4.00 7.90
1.32 1.36 .0520 .0530 MDC0520-B MDCO0520-R 50.00 4.00 7.90
1.37 1.44 .0540 .0560 MDC0540-B MDCO0540-R 50.00 4.00 7.90
1.45 1.55 .0570 .0610 MDC0570-B MDCO0570-R 52.30 4.80 9.65
1.56 1.65 .0615 .0650 MDC0615-B MDCO0615-R 53.35 4.80 11.20
1.66 1.74 .0655 .0680 MDC0655-B MDCO0655-R 54.10 4.80 11.20
1.75 1.82 .0690 .0710 MDC0690-B MDCO0690-R 56.10 5.30 12.70
1.83 1.89 .0720 .0740 MDC0720-B MDC0720-R 56.10 5.30 12.70
1.90 1.97 .0750 .0770 MDC0750-B MDCO0750-R 56.10 5.30 12.70
1.98 2.03 .0780 .0800 MDCO0780-B MDCO0780-R 56.90 6.10 12.70
2.04 2.12 .0805 .0830 MDC0805-B MDCO0805-R 56.90 6.10 12.70
2.13 2.22 .0840 .0870 MDC0840-B MDCO0840-R 56.90 6.10 12.70
2.23 2.34 .0880 .0920 MDC0880-B MDCO0880-R 56.90 6.10 12.70

MDC-uchwyt: trzonek




L1: 67.56mm (2.660")
D1: 6.00mm (.236")

L2: 5.66mm (.2237)
D2:11.68mm (.a60")

L3:11.1mm (.4377) L4: 25.4mm (1)
D3: @ nominale -0.076 /-0.18 mm (-.003" / -.007")

Kod kompletnego narzedzia

Kody komponentéw

- L4 ol

L1
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Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze Wﬂ i
.0620 TA-0570- BAXxxxx HA-0570 | P-0570 | BA xxxxx | ¢ 1;3
.0665 TA-0625- BAxXxxxx HA-0625 | P-0625 | BA xxxxx
.0695 TA-0670- BAXxxxx HA-0670 | P-0670 | BA xxxxx

L1: 69.16mm (2.723") |L2: 5.66mm (2237) L3: 12.7mm (.s00") L4: 25.4mm (17)
D1: 6.00mm(236") |D2:11.68mm(as0m) |D3: 9 -0.076 / -0.18 mm (-.003" / -.007") Typ A-B-C
cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw Kody ostrzy

Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze Typ Kat Kat .
.0725 TB-0700- BBxxxxx HB-0700 | P-0700 | BB xxxxx ostrza |czolowy| tyiny cigcie
.0755 TB-0730- BBxxxxx HB-0730 P-0730 BB xxxxx 5252S 52 52 S
.0780 TB-0760- BBxxxxx HB-0760 | P-0760 | BB xxxxx R52S *R 52 S

e [t [ Wi | [ R omens travanieyhopry
cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw clggnigciu

Max (dodaé typ ostrza) Trzpien | _Pilot Ostrze S: cigcie standard
0815 TC-0785-BCxxxxx | HC-0785 | P-0785 [ BCxxoxx * Jesli nie jest to wyspecyfikowane to
0855| TC-0820-BCxxxxx | HC-0820 | P-0820 | BC xxxxx narzgdzia A, B, C s3 dostarczane z

ostrzem 5252S
.0885 TC-0860- BCxxxxx HC-0860 | P-0860 | BC xxxxx ** Inne konfiguracje na zapytanie
.0930 TC-0890- BCxxxxx HC-0890 | P-0890 | BC xxxxx
L1:83.54mm (3.289") |L2: 8.94mm (3527) L3:19.05mm (7s0") L4: 25.4mm (17)
D1:6.00mm (236)  |D2: 12.57mm (a95") |D3: @ nominalne -0.076 / -0.18 mm (-.003" / -.007") Typ D-E-F-G
cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw Kody y ostrzy

Max (dodaé typ ostrza) Trzpieni Pilot Ostrze Typ Kat Kat —
.0975 TD-0935- BDxxxxx HD-0935 | P-0935 | BD xxxxx ostrza |czotowy| tylny cigcie
.1035 TD-0980- BDxxxxx HD-0980 | P-0980 | BD xxxxx 4545P 45 45 P
.1085 TD-1040- BDxxxxx HD-1040 | P-1040 | BD xxxxx 4560P 45 60 P
.1125|  TD-1090- BDxxxxx HD-1090 | P-1090 [ BD xxxxx 6060P | 60 60 P
1175 TD-1130- BDxxxxx HD-1130 | P-1130 | BD xxxxx R45P *R 45 P
1195 TD-1180- BDxxxxx HD-1180 | P-1180 | BD xxxxx R60P *R 60 P

D1: 6.00mm oy |00 128mmeary_|on mmmnesopepossenomyoon | |[4560S| 45 | 60 | s
cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw 6060S 60 60 S

Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze R45S *R 45 S
.1295 TE-1250- BExxxxx HE-1250 | P-1250 | BE xxxxx R60S *R 60 S
1355 TE-1300- BExxxxx HE-1300 | P-1300 | BE xxxxx *R: Oznacza skrawanie tylko przy
.1400 TE-1360- BExxxxx HE-1360 | P-1360 | BE xxxxx ciggnieciu
1465 TE-1405- BExxxxx HE-1405 P-1405 | BE xxxxx S: cigcie standard
1515|  TE-1470- BExxxx | HE-1470 | P-1470 [ BE xo0x el nie"j:;if:lex:;:m:owa .
.1555 TE-1520- BExxxxx HE-1520 | P-1520 | BE xxxxx )

T 55.5amm pewn [ L2 12.24mm a1 |3 3L 75mmmse) 14 25.4mm ) narzedzia D,E,F,G, s3 dostarczane z
D1:6.00mm (236*) |D2:14.15mm (557") |03:@ nominaine -0.076 /-0.18 mm (003" / -.007") ostrzem 4545P
cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw ** Inne konfiguracje na zapytanie

Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze
.1655 TF-1560- BFxxxxx HF-1560 P-1560 BF xxxxx
.1710 TF-1660- BFxxxxx HF-1660 P-1660 BF xxxxx
1765  TF-1715- BFxxxxx HF-1715 | P-1715 | BF xxxxx Kody ostrzy
1815 TF-1770-BFwoox | HF-1770 | P-1770 | BFxoox | | B | A [52[52[ s |
.1865 TF-1820- BFxxxxx HF-1820 P-1820 BF xxxxx

11:99.54mm (3.019") |12:12.24mm (a82)  |13: 31.75mm (1250 L4: 25.4mm (17) Ostrze =B ciecie:
D1: 6.00mm (236") D2: 15.37mm (.605") |D3: @ nominaine -0.076 / -0.18 mm (-.003" / -.007") S- Standard
cale Kod komplftnego narzedzia 4 ’Kody korr?ponentéw Typ okrawarki - b _p

Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze ozytywne
1930] TG-1875- BGooox | HG-1875 | P-1875 | BG xoox | 8 G D EF G HY
.2025 TG-1935- BGxxxxx HG-1935 | P-1935 | BG xxxxx Kat ciecia przy Kat ciecia przy
.2085 TG-2030- BGxxxxx HG-2030 | P-2030 | BG xxxxx pchaniu: ciagnieciu:
2125 TG-2090- BGxxxxx HG-2090 | P-2090 | BG xxxxx 45°,52°, 60°, 45° 52° 60°
.2180 TG-2130- BGxxxxx HG-2130 | P-2130 | BG xxxxx R= tylko wstecznie ! !
2275 TG-2185- BGxxxxx HG-2185 | P-2185 | BG xxxxx
.2355 TG-2280- BGxxxxx HG-2280 | P-2280 | BG xxxxx AN |
.2415 TG-2360- BGxxxxx HG-2360 | P-2360 | BG xxxxx a i <
.2495 TG-2420- BGxxxxx HG-2420 | P-2420 | BG xxxxx < > ¥ ¥
.2555 TG-2500- BGxxxxx HG-2500 | P-2500 | BG xxxxx -



NARZEDZIA TYP H

Obszar

mm pracy Okrawak Opcje ostrza

(mm)

45"
(1143mm)

>
" (50.8mm) ———»
609" (155 mm)

65 164-69 | TH249-065 | p}14545p kat 2 géry 45° Kat z dotu 45° er{ 207"
7.0 | 6.9-74 |TH-269-070 | BH4560P Kat z gory 45° Kat z dotu 60° 394" (5.3mm)
75 | 74-79 | TH-288-075 BHRA45P Kat z dotu 45° (10mm) .
80 | 79-82 |TH-308-080 BHRG0P Kat z dotu 60° 65 ~
Modele H s3 dostarczane z ostrzem BH4545P. -=>mm-Smm Blade Range H
NARZEDZIA TYP J
Obszar 5" ,
pracy Okrawak Opcje ostrza (127mm) 2" (50.8mm) >
(mm) 629" (16mm)
83 | 82-84 | TJ-320-083 “ [ ool 207
87 | 86-89 | TJ-336-087 (10mm) l
9.0 89-94 | TJ-347-090
95 94 99 TJ367-095 83mm-10mm Blade Range J
100 | 99-102 | TJ-387-100
10.3 | 102-104 | TJ-399-103
105 | 104-109 | TJ-406-105
110 | 109-114 | TJ-426-110
115 [ 174110 | 70446175 | gégﬂgﬁgi’m - " g .
120 | 119-124 | TJ-465-120 B 175" " ‘ 629°_(16mm) |
125 | 124-126 | TJ-485-125 BJ4560P yreamm) st 207"
12.7 | 126120 | TJ-493-127 |Katzgory45 Katzdouso'| e
CoRE Brine Sk R
SRR TR B 10-3mm -13.5mm ST
145 | 144-140 | TJ-564-145 Kgdz'jgg'zo,
150 | 149-154 | TJ-584-150
155 | 154-156 | TJ-603-155
159 | 158-163 | TJ-617-159 55"
160 | 159-164 | TJ-623-160 _— (139.7mm) 629° (16mm)
165 | 164-169 | TJ-643-165 I (44.5mm) l ‘ 207"
170 | 169-174 | TJ-662-170 ' (5.3mmy
175 | 174-179 | TJ-682-175 472"
180 | 179-184 | TJ-702-180 120m)
185 | 184-189 | TJ-721-185
Modele J s3 dostarczane z ostrzem BJ4545P. 15.9mm - 18.5mm Blade Range J
NARZEDZIA TYP J PODWOJNE OSTRZE
Obszar
pracy Okrawak Opcje ostrza
(mm)
19.0 | 189 194 | TJ-741-190
195 | 194-199 | TJ-761-195 ) . )
200 | 199-204 | T1J-780-200 S (152.4mm) 629"_(16mm)
205 | 204-209 | TJ-800-205 (50.8mm) o]
210 | 209-214 | T1J-820-210 ‘ (53mm)
215 | 214-2190 | 1J-839-215 -
220 [219-224 ] TJ850-220 | géf’,iﬁ?.?ﬁifm uce] (16
225 | 224-229 | 1J879225 1
230 | 229-234 | 1J-899-230 BJ4560P
23.5 234 -239 TJ918235 |Katz gobry 45° Kat z dotu 60° 19mm - 25.4mm Blade Range J
240 | 239-244 | 1J938240 BJRASP BSRRIEEINEY
245 | 244-2490 | TJ958245 Kat z dotu 45°
250 | 249-254 | TJ977-250
254 | 253 260 | 10993254 KR
260 | 259-264 | 1J-993-260 MICHIGAN
270 | 269 274 | TJ-1054-270 o
28.0 | 279284 | TJ-1093-280 D E/B) u;’ )R)ﬂ N 'G
290 | 2869294 | TJ-1133-290 kLN TINGY
30.0 | 299304 | TJ-1172-300 ~
31.0 | 309314 | TJ-1211-310 TOOL

Modele J s3 dostarczane z ostrzem BJ4545P.

8



SPECJALNE

Cho¢ narzedzia standardowe sg w stanie zaspokoi¢ najrézniejsze zapotrzebowania, czasami geometria detali
lub warunki pracy nie pozwalajg na ich uzycie. Istnieje mozliwos¢ wykonania narzedzi specjalnych,
zaprojektowanych pod zamoéwienie wedtug specyficznych wymogdéw Klienta.

Ponizej klika przyktadow:

e Dtugosc¢ pilota (narzedzia bardzo krotkie lub bardzo
dtugie)

¢ Redukcja wysuniecia pilota (mato miejsca pod drugiej
stronie otworu)

o Ostrze 0 zmniejszonej wysoko$ci (obecnosc¢ kotnierzy
oporowych)

o Kat ciecia (trudne materiaty)

Istnieje mozliwos¢ dostawy narzedzi o srednicy powyzej
6.5mm.

Bardzo krotki Bardzo dtugi

—pm
— g

Standardowy

Standardowy

Ograniczone miejsce po drugiej stronie otworu

¢ MICHIGAN

ol
DEBURRING
~
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Standardowy

iR Geometria pozwalajaca uniknaé kolizji od

strony wyjscia z otworu

=0 iy ——
= ==

Standardowy ) Standardowy

Bardzo krétki + Specjalna geometria ciecia






