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NARZEDZIA OKRAWAJACE

Okrawanie pod naciskiem i/lub ciagnieciu
Dtuga zywotno$¢, wysoka jako$¢ komponentéw MICHIGAN
Opracowane do produkcji duzych ilosci DEBU,

Mniejsze koszty zarzadzania, mniejsze koszty na otwor
Regulacja ostrza mozliwa na obrabiarce

Ostrze i pilot szybko wymienne na obrabiarce

tatwa budowa, sztywnosé, zaufanie

Standard od @ 1.45 do 31mm

Mozliwosé konstrukcji narzedzi specjalnych

L 200 2 B N

Seria Mikro 1,00-2,34mm

Seria Modutowa 1,45-6,4mm

Seria Autolock 6,5-31mm

¢ Dostepne ostrza tylko wsteczne lub czofowe + wsteczne

¢ Ostrza z rozng geometrig i katami celem dopasowania do roznych typologii
materiatow i potrzebnych faz.

% Zadnych sprezyn lub komponentéw, ktére 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
regulacii.

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

M
Sruby do Dzwignia do Ostrze

regulacji wyjmowania szybkowymienne M’CH’GAN
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TRZONEK

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

PILOT

Piloty o matej srednicy typu A, B i C (d1.45-2.3mm) zostaly wykonane z suréwek
do pilotéw, modele o wiekszej srednicy typu D, E, F i G (J2.4-6.4) zostaly
zrealizowane ze stali wysokojakosciowej do narzedzi. Cechy te sprawiajg, ze jest
to komponent dlugotrwaly i tani, a takze szybki i fatwy do wymiany bez
koniecznosci wyjmowania z maszyny.

OSTRZE

Szybko wymienialne regulowane ostrze dziata takze jako sprezyna. Bieg ostrza
jest ograniczony co pozwala unikngé jego nadmiernej elewacji, a co za tym idzie
peknieciu. Petne dokrecenie sruby regulujgcej powoduje maksymalng elewacje
ostrza i bardzo agresywne dziatanie skrawajgce, poluzowanie sruby o 1/4 obrotu
pozwala osiggnaé bardziej miekkie dziatanie. Regulacja ostrza na minimalnej
wysokosci powala uzyskaé pozgdany wynik 0 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
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PREDKOSC | CYKL ROBOCZY

W zalezno$ci od zastosowania istnieje mozliwos¢ wykonywania dwdch 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 obracajgc sie, a ostrze gratuje krawedz gérna.
Ewentualna przerwa w gratowaniu.
Narzedzie, obracajgc sie, przechodzi przez otwor i gratuje krawedz dolna.
Ewentualna przerwa w gratowaniu.
Narzedzie przechodzi przez otwor 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 sg obroty i praca dociskajgca narzedzia z podang predkoscig, uzalezniong od srednicy i obrabianego
materiatu.
Nastepuje obrdbka 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 sg obroty i praca dociskajgca narzedzia z podang predkoscig, 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 thgcego. 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 D) [obr/min] AIl,.lmmlum 27-46 0.08-0.20
D = $rednica narzedzia mm Zeliwo 12-12 0.08-0.25
\P/|=_p3rqﬁkosc skrawania m/min Stal o niskiej zawartoéci wegla | 18-30 | 0.10-0.28
n=c;br6ty 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 wynosic
przynajmniej 1,2-1,5x.

W PRZECIWNYM WYPADKU
DOJDZIE DO ZL AMANIA OSTRZA




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

MICHIGAN

P

DEBURRING

-

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 MDCO0450-B MDCO0450-R 48.25 3.80 6.35
1.23 1.31 .0485 .0510 MDCO0485-B MDCO0485-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 MDC0540-R 50.00 4.00 7.90
1.45 1.55 .0570 .0610 MDC0570-B MDC0570-R 52.30 4.80 9.65
1.56 1.65 .0615 .0650 MDC0615-B MDC0615-R 53.35 4.80 11.20
1.66 1.74 .0655 .0680 MDC0655-B MDC0655-R 54.10 4.80 11.20
1.75 1.82 .0690 .0710 MDC0690-B MDC0690-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 MDC0750-R 56.10 5.30 12.70
1.98 2.03 .0780 .0800 MDC0780-B MDC0780-R 56.90 6.10 12.70
2.04 2.12 .0805 .0830 MDCO0805-B MDCO0805-R 56.90 6.10 12.70
2.13 2.22 .0840 .0870 MDC0840-B MDC0840-R 56.90 6.10 12.70
2.23 2.34 .0880 .0920 MDC0880-B MDC0880-R 56.90 6.10 12.70

MDC-uchwyt: trzonek




z Ot - L1: 67.56mm (2.660”) |L2:5.66mm (.223") L3:11.1mm¢.4377)  L4: 25.4mm(17)
wor D1: 6.00mm (.236") D2:11.68mm (.460”) |D3: @ nominale -0.076 / -0.18 mm (-.003" / -.007")
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw

Max | Min Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze Wi
1.55(.0570|.0620 TA-0570- BAXXXXX HA-0570 | P-0570 | BAxxxxx | 4 — T
1.65(.0625|.0665 TA-0625- BAXXXXX HA-0625 | P-0625 | BA xxxxx
1.75(.0670| .0695 TA-0670- BAXXXXX HA-0670 | P-0670 | BA xxxxx

- L1:69.16mm (2.723") |L2: 5.66mm (.223") L3: 12.7mm (.500”) L4: 25.4mm (17)
z Otwor D1: 6.00mm (.236”) D2:11.68mm (.460”) | D3: @ nominalne -0.076 / -0.18 mm (-.003” / -.007”) Typ A-B-C
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw Kody ostrzy
Max | Min | Max (dodac typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze Typ Kat Kat
1.80|.0700|.0725 TB-0700- BBxxxxx HB-0700 | P-0700 | BB xxxxx ostrza |czotowy| tylny cigcie
1.90|.0730|.0755 TB-0730- BBxxxxx HB-0730 P-0730 | BB xxxxx 52525 52 52 S
1.95|.0760|.0780 TB-0760- BBxxxxx HB-0760 | P-0760 | BB xxxxx R52S *R 52 S
z L1:69.16mm (2.723") |L2: 5.66mm (.223") L3: 12.7mm (.500”) L4: 25.4mm (17) "
Q Otwor D1: 6.00mm (.236") D2:11.68mm (.460”) | D3: @ nominalne -0.076 / -0.18 mm (-.003” / -.007”) *R: Oznacza .Skrayva_me tylko przy
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw Ciggnieciu
Max | Min | Max (dodaé typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze S: ciecie standard
2.05|.0785|.0815| TC-0785- BCxxxxx | HC-0785 | P-0785 | BC xxxxx * Jesli nie jest to wyspecyfikowane to
2.15/.0820|.0855| TC-0820- BCXXXXX HC-0820 | P-0820 | BC xxxxx narzgdzia A;c B, C s: :;’;;a’“a"e z
2.25|.0860|.0885| TC-0860- BCxxxxx | HC-0860 | P-0860 | BC xxxxx * Inne k::ﬁréj:‘;cje 2 zapytanie
2.35(.0890.0930 TC-0890- BCxxxxx HC-0890 P-0890 BC xxxxx
e L1: 83.54mm (3.289”) |L2: 8.94mm (.352”) L3:19.05mm (.7507)  L4: 25.4mm (1)
z Otwor D1: 6.00mm (.236”) D2:12.57mm (.495") | D3: @ nominalne -0.076 / -0.18 mm (-.003” / -.007") Typ D-E-F-G
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw Kodv ostrzy
Max | Min Max (dodac typ ostrza) Trzpieh Pilot Ostrze T Kat Kat
2.45].0935].0975| TD-0935- BDxxxxx | HD-0935 | P-0935 | BD xxxxx os:’r'za czo{zwy tylan L | ciedie
2.55|.0980.1035 TD-0980- BDxxxxx HD-0980 | P-0980 | BD xxxxx 4545p 45 45 P
2.70|.1040.1085 TD-1040- BDxxxxx HD-1040 | P-1040 | BD xxxxx 4560P 45 60 P
2.85|.1090(.1125 TD-1090- BDxxxxx HD-1090 | P-1090 | BD xxxxx 6060P 60 60 P
2.95|.1130(.1175 TD-1130- BDxxxxx HD-1130 | P-1130 | BD xxxxx R45P *R 45 P
3.05|.1180(.1195 TD-1180- BDxxxxx HD-1180 | P-1180 | BD xxxxx R60P *R 60 P
3.15(.1200|.1245 TD-1200- BDxxxxx HD-1200 | P-1200 | BD xxxxx 45455 45 45 S
- L1: 87.48mm (3.444”) |L2:9.70mm (.382") L3:22.23 875") L4:25.4 ”
z Otwor D1: 6.00mm (.236") D2:12.57mm (495") D3:¢nomin$n:]-t§-z;2/)-0‘18 mm (-‘Otr)’;\"n/\-%l);") 4560S 45 60 S
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw 6060S 60 60 S
Max | Min | Max (dodac typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze R45S | *R 45 S
3.25(.1250(.1295 TE-1250- BExxxxx HE-1250 P-1250 BE xxxxx R60S *R 60 S
3.45|.1300].1355 TE-1300- BExxxxx HE-1300 P-1300 BE xxxxx *R: Oznacza skrawanie tylko przy
3.55(.1360(.1400 TE-1360- BExxxxx HE-1360 P-1360 BE xXxxxx ciggnieciu
3.65(.1405|.1465 TE-1405- BExxxxx HE-1405 P-1405 BE xxxxx S: ciecie standard
3.85(.1470(.1515 TE-1470- BExxxxx HE-1470 P-1470 BE xXxxxx P: cigcie pozytywne
3.95|.1520].1555| TE-1520- BExxxxx | HE-1520 | P-1520 | BE xxxxx Jesli 'L'e_ le;tE""’: ‘gVSPZCVft'kWa“e to
- L1: 99.54mm (3.919”) |L2:12.24mm (.482") L3:31.75 250" L4: 25.4 ” narzgdzia b,E,F,G, s dostarczane z
@ Otwor D1:6.00mm (236")  |D2:14.15mm (557 D3:¢nomin:?nr:-;.10::o/-)0.18mm (-.oo;?;r-].r‘:y") ostrzem 4545P
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw ** Inne konfiguracje na zapytanie
Max | Min Max (dodac typ ostrza) Trzpieh Pilot Ostrze
4.15|.1560.1655 TF-1560- BFxxxxx HF-1560 P-1560 BF xxxxx
4.35/.1660(.1710 TF-1660- BFxxxxx HF-1660 P-1660 BF xxxxx
4.45(.1715|.1765|  TF-1715- BFxxxxx HF-1715 | P-1715 | BF xxxxx Kody ostrzy
4.55.1770|.1815| TF-1770- BFxxxx | HF-1770 | P-1770 | BExwox | | B | A [ 52 [ 52| S |
4.75|.1820.1865 TF-1820- BFxxxxx HF-1820 P-1820 BF xxxxx |
z L1:99.54mm (3.919”) |L2:12.24mm (.482") 3:31. 250" . 25. " = iacie*
z Otwor D1: 6.00mm (‘23;') D2:15.37mm (los”) tS:ﬁnorZi:TnT-;.loizo/ -)0.1;‘r‘nm (?0‘0‘;""‘;?;;7)") OStrze B S _ St CIZCIed'
mm cale Kod kompletnego narzedzia Kody komponentéw T K i : = >tandar
Max | Min Max (dodac typ ostrza) Trzpien Pilot Ostrze YP okrawarki : P = Pozytywne
4.95|.1870[.1930| TG-1875-BGxxxxx | HG-1875 | P-1875 | BGxooxx | B G D EF G HJ
5.15(.1935(.2025 TG-1935- BGXxxXX HG-1935 | P-1935 | BG xxxxx Kat cieci L
5.25/.2030|.2085| TG-2030- BG 2 clecta pray Kat ciecia przy
. . . - - BGXXXXX HG-2030 | P-2030 | BG xxxxx pchaniu: ciagnieciu:

5.45|.2090|.2125 TG-2090- BGxxxxX HG-2090 | P-2090 | BG xxxxx 45°,52°, 60°,
5.55(.2130/.2180 TG-2130- BGxxxxx HG-2130 | P-2130 | BG xxxxx R=tylko wstecznie
5.75(.2185(.2275 TG-2185- BGxxxxx HG-2185 | P-2185 | BG xxxxx
5.95(.2280(.2355 TG-2280- BGXxxxxx HG-2280 | P-2280 | BG xxxxx ‘
6.15|.2360.2415 TG-2360- BGxxxxx HG-2360 | P-2360 | BG xxxxx A \ i Z
6.35|.2420.2495 TG-2420- BGXxxxxx HG-2420 | P-2420 | BG xxxxx ¥ ¥
6.45|.2500.2555 TG-2500- BGxxxxx HG-2500 | P-2500 | BG xxxxx ~

45°, 52°, 60°




NARZEDZIA TYP H

Obszar

mm pracy Okrawak Opcje ostrza

(mm)

6.5 | 6.4-6.9 | TH-249-065 | gi4545p Kat z géry 45° Kat z dotu 45°
7.0 | 6.9-7.4 | TH-269-070 | BH4560P Kat z gory 45° Kat z dotu 60°
7.5 74-7.9 | TH-288-075 BHR45P Kat z dotu 45°

8.0 | 7.9-82 |TH-308-080 BHRGOP Kat z dotu 60°
Modele H sa dostarczane z ostrzem BH4545P.

NARZEDZIA TYP J

Okrawak Opcje ostrza

8.3 8.2-84 | TJ-320-083

8.5 8.4-86 | TJ-328-085

8.7 86-89 | TJ-336-087

9.0 8.9-9.4 | TJ-347-090

9.5 9.4-99 | TJ-367-095

100 | 9.9-102 | TJ-387-100

10.3 | 10.2-10.4 | TJ-399-103

10.5 | 10.4-10.9 | TJ-406-105

11.0 | 109-11.4 | TJ-426-110

1.5 [ 11.4-11.9 [ TJ-446-115 | ~ BMSASP

120 | 11.9-12.4 | TJ-465-120 | -9 & fatzdol

125 | 12.4-12.6 | TJ-485-125 BJ4560P

12.7 | 12.6 -12.9 | TJ-493-127 |Katzgéry4s° Katzdolos|
13.0 | 12.9-13.4 | TJ-505-130 BJRA5P (10mm)
13.5 13.4-13.9 | TJ-524-135 Kat z dotu 45°

14.0 | 129-14.4 | TJ-544-140

145 | 14.4-149 | TJ-564-145 Kg;”jfﬁ':oe

15.0 | 14.9-154 | TJ-584-150

155 | 15.4-156 | TJ-603-155

15.9 | 15.8-16.3 | TJ-617-159

16.0 | 15.9-16.4 | TJ-623-160

16.5 | 16.4-16.9 | TJ-643-165

17.0 | 16.9-17.4 | TJ-662-170

175 | 17.4-17.9 | TJ-682-175 472"
18.0 | 17.9-18.4 | TJ-702-180 12mm)
185 | 18.4-18.9 | TJ-721-185

Modele J sa dostarczane z ostrzem BJ4545P.

NARZEDZIA TYP J PODWOJNE OSTRZE

Okrawak Opcje ostrza
19.0 | 18.9 19.4 | TJ-741-190
19.5 | 19.4-19.9 | TJ-761-195
20.0 | 19.9-20.4 | TJ-780-200
20.5 | 20.4-20.9 | TJ-800-205
21.0 | 20.9-21.4 | TJ-820-210
215 | 21.4-219 | TJ-839-215 60
220 | 21.9-224 | TJ-859-220 | gés&g‘?gi’dom 45 16T
225 | 224-229 | TJ-879-225
23.0 | 22.9-23.4 | TJ-899-230 BJ4560P
235 | 23.4-239 | TJ-918-235 |Katzgory45°Katzdolu 60°
24.0 | 23.9-24.4 | TJ-938-240 BJRASP
24.5 244 -249 | TJ-958-245 Kat z dotu 45°
25.0 | 24.9-254 | TJ-977-250
254 | 253260 | 1J-993-254 o
26.0 | 25.9-26.4 | TJ-993-260
27.0 | 26.9-27.4 | TJ-1054-270
28.0 | 27.9-28.4 | TJ-1093-280
20.0 | 28.9-29.4 | TJ-1133-290
30.0 | 29.9-30.4 | TJ-1172-300
31.0 | 30.9-31.4 | TJ-1211-310

Modele J sg dostarczane z ostrzem BJ4545P.
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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 wymogoéw Klienta.

Ponizej klika przyktadow:

e Diugosc¢ pilota (narzedzia bardzo krétkie lub bardzo
dtugie)

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

¢ Ostrze o0 zmniejszonej wysokos$ci (obecnosc kotnierzy
oporowych) _

o Kat ciecia (trudne materiaty)

Istnieje mozliwo$¢ dostawy narzedzi o $rednicy powyzej
6.5mm.

Bardzo krétki Bardzo dtugi

a2

=

Standardowy y Standardowy )

Ograniczone miejsce po drugiej stronie otworu

MICHIGAN
J Y Iy ) Y /i
— A ; —) =

Standardowy

Geometria pozwalajgca uniknaé¢ kolizji od

Bardzo krétki + Specjalna geometria ciecia strony wyjscia z otworu

=0
=

Standardowy

Standardowy




GRATOWNIK Z OSTRZEM

e Gratowanie _ . |
* Pogigbianie — ! S
e Proste, szybkie, ekonomiczne ' |

e Pracuje pod katem z gory i/lub z dotu .

e Ostrze wymienne z HSS

e Gratowniki standardowe od srednicy 2 do 19mm

Solidna i precyzyjna konstrukcja ze stali narzedziowej, stosowana w maszynach jedno- i
wielowrzecionowych, wiertarkach, frezach, tokarkach, CNC, transferach lub jako narzedzia reczne.

Kazde narzedzie dysponuje wymiennym ostrzem z HSS w dostawie standardowej z trybem podwojnego
skrawania (gratowanie pod Katem z géry jak i z dotu).
Nacisk roboczy ostrza jest regulowany w zaleznosci od obrabianego materiatu i stopnia pozadanego
usuwania. Dziatanie jest niezwykle proste.

10



OSTRZA
TYPY OSTRZY

Kazde narzedzie posiada w standardzie, jesli nie podano inaczej, ostrze z HSS o podwdéjnym
dziataniu DA.
DA: podwdjne dziatanie, skrawanie pod katem z gory
i zdotu
BA: pojedyncze dziatanie, pracuje tylko pod katem z dotu
Inne dostepne ostrza:

kat 45°(otwory przecinajgce sie)

metal twardy (do innych obrobek)

WKLADANIE OSTRZA A
1. Zaczepi¢ ostrze o zaczep znajdujgcy \
sie w szczelinie watu. , — !‘—_ﬁ’\...—_ﬁ.

2. Wsung¢ wat dociskajgcy i sprezyne. Y ————

3. Dokrecié $rube regulacyjna. - — - -
UWAGA: wyregulowa¢ kompresje sprezyny tak, aby ostrze mogto zachowa¢ minimalny bieg i mogto
schowac sie do $rodka trzpienia. Nadmierna kompresja sprezyny bez pozostawienia miejsca na

schowanie sie ostrza spowoduje zniszczenie narzedzia i obrabianego otworu.

WYMIANA OSTRZA

1. OdkreciC srube regulacyjng umieszczong z tytu trzpienia. Ostrze wysunie sie tatwo z gniazda.

2. Zaczepi¢ nowe ostrze do zaczepu znajdujgcego sie w szczelinie watu.

3. Wyregulowac cisnienie robocze za pomocg tylnej sruby, zwracajgc uwage, aby ostrze zawsze
miato odpowiednig ilos¢ miejsca by mdc sie schowac; w przeciwnym wypadku moze dojs¢ do
zniszczenia narzedzia i obrabianych elementow.

6~8°
OSTRZENIA OSTRZY ;o Kat ( -
Ostrza mogg by¢ ponownie ostrzone: oln, ¥ . 0 X
4-10 razy z przej$ciami 0.25mm. ’Q Katnatarcia O Kat natarcia
n v N
P g { = .
£ 2 < B . (,J Jis -~ < r'(36°
PREDKOSC OBROBKI 5
Srednica
otworu Obroty Posuw
obr./min mm/obr.

mm

2-5 1500 - 1750 0.02 -0.10

6-9 800 - 1000 0.02 - 0.15

10 + 600 — 650 0.05 -0.20

-_—

2. Posuw podany w tabeli lub czas
przestoju w zaleznos$ci materiatu
i pozgdanego usuwania i

3. Posuw szybki N

4. Posuw podany w tabeli lub czas
przestoju w zaleznos$ci materiatu
i pozgdanego usuwania

5. Posuw szybki

6. Zakonczenie

. Rozpoczecie - Posuw szybki & &I

a

Fryrerm ¥
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GRATOWANIE OTWOROW PRZECINAJACYCH SIE

W przypadku gratowania otworow przecinajgcych sie nalezy zwrdci¢ uwage na stosunek wymiarow
miedzy otworem gtéwnym, a otworem przecinajgcym sie. Otwor gtéwny A powinien by¢ co najmniej 3
razy wiekszy niz otwor przecinajgcy sie B, w przeciwnym wypadku moze dojS¢ do uszkodzenia
narzedzia. Jesli otwor gtowny A jest od 3 do 12 razy wiekszy niz otwor przecinajgcy sie B, wtedy
ostrze stosuje sie pod katem 45° (mozliwos¢ zamdwienia). Ostrze standardowe jest stosowane, gdy
otwor gitdwny A jest ponad 12 razy wiekszy niz otwér przecinajgcy sie B.

B — Otwor przecinajgcy

A — Otwor gtéwny

Stosunek wielko$ci miedzy otworami przecinajgcymi sie sie ’
A/B= i
>3 brak mozliwo$ci obrobki
3-12 Ostrze 45°
12 + Ostrze standardowe

Srednica: 0.075 — 0.13mm mniejszy niz srednica nominalna

" - - 8 L 1
(4)
1. Wat 3. Zaczep 5. Sprezyna dociskowa 7. Adapter
2. Ostrze 4. Drazek popychajacy 6. Sruba regulacyjna 8. Sruba

TYP A (STRUKTURA PODWOJUNA)

OTWOR WYMIARY
Srednica | Srednica A B OSTRZE

MOD. otworu otworu

cale mm mm mm
.0781 5/64” 2.0
.0938 3/32” 2.4
.0984 2.5 3/32
.1094 7/64” 2.8*
1181 3.0
.1250 1/8” 3.2¢ 86 11.5
1378 3.5 1/8
.1406 9/64” 3.6*
.1562 5/32” 3.95*
1575 4.0 5/32
1719 11/64” 4.35% -
T — e e
1875 3/16” 4.75*
1968 50 | 19| 183 | 346
.2031 13/64” 5.2*

*NA ZAMOWIENIE
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TYP B Srednica: 0.15 — 0.2mm mniejsza niz $rednica nominalna

1. Wat

2. Ostrze B A
3. Zaczep

4. Drazek popychajacy
5. Sprezyna dociskowa
6. Sruba regulacyjna

o |
i —r 2 AN
5 © ® 00 o

OTWOR WYMIARY OTWOR WYMIARY
Srednica | Srednica A B OSTRZE Srednica | Srednica A B OSTRZE
MOD. otworu otworu MOD. otworu otworu
cale mm mm mm cale mm mm mm
.2165 5.5 .4688 15/32” 11.85*
.2188 7/32” 5.56* 4724 12.0
2344 15/64” 5.95* 4844 31/64” 12.3*
.2362 6.0 .4921 12.5
2500 | 14" 6.35" 20| # 5000 | 172’ 127+ | 1397|262 | #3172
.2559 6.5 5118 13.0
.2656 17/64” 6.75* .5156 33/64” 13.1*
2756 7.0 1145 5313 17/132” 13.5
.2812 9/32” 7.15* ’ .5469 35/64” 13.9*
.2953 7.5 5512 14.0
.2969 19/64” 7.55* .5625 9/16” 14.3*
.3125 5/16” 7.95* .5709 14.5
.3150 8.0 24.5 #2 5781 37/64” 14.7*
.3281 21/64” 8.35* .5906 15.0
.3346 8.5 .5938 19/32” 15.1*
.3438 11/32” 8.75* .6094 39/64” 15.5
.3543 9.0 .6250 5/8” 15.9*
.3594 23/64” 9.15* .6299 16.0
3740 9.5 6406 | 41/64” | 16.3° | 006|333 #4
.3750 3/8” 9.55* 127.0 | 25.5 #3 .6496 16.5
.3906 25/64” 9.95* .6563 21/32” 16.7*
.3937 10.0 .6693 17.0
.4062 13/32” 10.31* .6719 43/64” 17.1*
4134 10.5 .6875 11/16” 17.5
4219 27/64” 10.75* .7087 18.0
.4331 11.0 .7283 18.5
4375 | 716 | A145 | 1997|262 #3112 7480 19.0
.4528 11.5 .7500 3/4” 19.1*
.4531 29/64” 11.51*
*NA ZAMOWIENIE

m .

b e TS RN e
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GRATOWNIK ELASTYCZNY

s Gratowanie w trakcie jednego przejscia
s Skrawanie pod katem z gory i z dotu

*» Prosty i wytrzymaly o solidnej budowie
*» Przydatny do produkcji masowej

s Pasuje do kazdego typu maszyn

s Od 1.5do 16.6mm

[

PREDKOSC OBROBKI
Srednica otworu Obroty Posuw
mm obr./min mm/obr.
15-5 1500 — 1750 | 0.02 —0.10
6-9 8001000 | 0.02-0.15
10 + 600 — 650 0.05 - 0.20
1.5-2.6 mm
BB/BA 0591 - 1023
RODZAJ DZIALANIA
DA(standardowe): ostrze na obu BB/BA 28-515mm
.wasach” narzedzia 110 = 208

Na zyczenie powtoka z TiN

Na zyczenie wieksze srednice
5.56 - 16.66 mm
DA 219 - .656

OSTRZENIE OSTRZA

Ostrza mogg by¢ ponownie ostrzone nawet do 4 razy.
Fazowac krawedz tngcg o 0.25-0.4mm za pomocg Sciernicy o srednicy A jak podano w tabeli.

. “A” — Srednica
Narzedzie A
$ciernicy (mm)
BB1.5 — BB6 10
BB7 — BB11 16
BB12 — BB27 19
BB28 — BB35 22
BB36 — BB42 32

14



BB-1.5/ BB-6 Pojedyncza krawedz

L b
0.591" (15 =
. (15mm) c B . A
VQD 20!
0.118" (+ 0. - 0.001") T 1.
3mm (+ 0. - 0.025mm) T T i i
BB-1.5 - BB-4 a=2mm(0.079") b=2.5mm(0.098”)
BB-5 — BB-6 a=2mm(0.079") b=3mm(0.118”)
C - Srednica trzpienia| L - Dlugosé
Narzedzie Obszar roboczy Tolerancja +0/-0.1 catkowita A B
cale mm cale mm cale mm cale mm cale mm
BB-1.5 .0591-.0630 1.5-1.6 .055 1.4 .055 1.4
BB-1.6 .0630-.0670 1.6-1.7 .059 1.5 1.97 50 .059 1.5
BB-1.7 .0670-.0709 1.7-1.8 .063 1.6 .063 1.6 019 0.5
BB-1.8 .0709-.0748 1.8-1.9 .067 1.7 .067 1.7 ' '
BB-1.9 .0748-.0788 1.9-2.0 .071 1.8 2.36 60 .071 1.8
BB-2 .0788-.0866 2.0-2.2 .075 1.9 .075 1.9
BB-4 .0866-.0945 2.2-2.4 .083 2.1 .083 2.1
BB-5 .0945-.1023 2.4-2.6 .091 2.3 3.15 80 .091 2.3 .039 1.0
BB-6 .1023-.1103 2.6-2.8 .098 25 .098 25
BB-7 /BB-13 Pojedyncza krawedz
< L »
b ~a
"
d D
b e v
d — Srednica trzpienia| L - Dlugosé
Narzedzie Obszar roboczy Tolerancja +0/-0.25 catkowita a b D
cale mm cale mm cale mm |cale| mm | cale| mm cale mm
BB-7 .110-.125| 2.80-3.18 .108 2.75 157 | 4.00
BB-8 .125-.140 | 3.18-3.55 124 3.15 A71 4.34
BB-9 .140-.156 | 3.55-3.96 141 3.58 A75 1 445 | 187 | 4.75
BB-10 | .156-.172 | 3.96-4.36 .155 3.94 400 | 101.6|.125| 3.18 218 | 554
BB-11 | .172-.187 | 4.36-4.74 A71 4.34 234 | 594
BB-12 | .187-.203 | 4.74-5.15 .186 4.72 245 | 6.22 .250 | 6.35
BB-13 | .203-.219 | 5.15-5.56 .202 5.13 ' ' .670 | 6.78
& >
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BB-14/BB-42 Podwdjna krawedz

L
b a
3at] €45°
d — D
\ —)
d-Srednica || py00es
Narzedzie Obszar roboczy trzp_lenla catkowita a b
Tolerancja +0/-0.25

cale mm cale mm cale mm |cale| mm |cale| mm cale mm
BB-14 .219-.234 5.56-5.94 .218 5.54 312 | 7.92
BB-15 .234-.250 5.94-6.35 .233 5.92 .328 | 8.33
BB-16 .250-.266 6.35-6.75 .249 6.32 255 | 6.48 | .245| 6.22 | .343 | 8.71
BB-17 .266-.281 6.75-7.13 .265 6.73 359 | 912
BB-18 .281-.297 7.13-7.54 .280 7.1 400 | 1016 375 | 9.53
BB-19 .297-.313 7.54-7.95 .296 7.52 390 | 9.9
BB-20 .313-.328 7.95-8.33 312 7.92 406 | 10.31
BB-21 .328-.343 8.33-8.71 .327 8.31 285| 7.24 | .255| 6.48 | 422 | 10.72
BB-22 .343-.359 8.71-9.11 .342 8.69 437 | 11.10
BB-23 .359-.375 9.11-9.52 .358 9.09 453 | 11.51
BB-24 .375-.390 9.52-9.90 374 9.50 .500 | 12.70
BB-25 .390-.406 | 9.90-10.31 .389 9.88 515 | 13.08
BB-26 406-.421 | 10.31-10.69 405 10.29 443 | 11271315 800 |.245| 6.22 531 | 13.49
BB-27 421-437 | 10.69-11.10 420 10.67 547 | 13.89
BB-28 A437-.453 | 11.10-11.51 436 11.07 .593 | 15.06
BB-29 453-.468 | 11.51-11.88 452 11.48 .609 | 15.47
BB-30 .468-.484 | 11.88-12.29 472 11.86 5.50 1139.7).345 ) 876 | .275| 6.99 .625 | 15.86
BB-31 484-500 | 12.29-12.70 483 12.77 .640 | 16.26
BB-32 .500-.515 | 12.70-13.08 499 12.67 .687 | 17.45
BB-33 .515-.531 | 13.08-13.49 514 13.05 .703 | 17.86
BB-34 .531-.546 | 13.49-13.87 .530 13.46 7.00 1 177.8 | .385 ) 9.78 | 305 7.75 .718 | 18.24
BB-35 .546-.563 | 13.87-14.30 .545 13.84 .734 | 18.64
BB-36 .563-.578 | 14.30-14.68 .562 14.27 405 | 10.29 .750 | 19.06
BB-37 .578-.594 | 14.68-15.09 577 14.65 250 | 1905 | 415 | 10.54 .765 | 19.43
BB-38 .594-609 | 15.09-15.47 .593 15.06 .781 | 19.84
BB-39 .609-.625 | 15.47-15.87 .608 15.44 .796 | 20.22
BB-40 .625-.641 | 15.87-16.26 .624 15.84 435 11.05 | .874 | 22.20
BB-41 .641-.656 | 16.26-16.66 .639 16.23 8.37 | 212.6 | .445 | 11.30 .891 | 22.63
BB-42 .656-.672 | 16.66-17.07 .655 16.64 .906 | 23.01

1.5-2.6 mm
0691 - .1023
2.8 -5.15 mm
110 - .203
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MIKRO GRATOWNIK CNC
GMO

/Ix
\_/

zA\ ezesz

-

R/
0‘0

GRATOWANIE — MIKRO GRATOWANIE CNC op @ 0,8vim po @ 15MMm
OSTRZA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH O DUZEJ WYTRZYMAt OSCI
SZEROKI WYBOR OSTRZY W ZALEZNOSCI OD SREDNICY
ROBOCZEJ

REGULOWANY BIEG OSTRZA | SItA OBROBKI

DZIAtA POD KATEM Z GORY | DOtU LUB TYLKO Z DOtU

GRATOWANIE PLASKICH LUB ZAKRZYWIONYCH PROFILI
GRATOWANIE OTWOROW PRZECINAJACYCH SIE O STOSUNKU @ po 1:1,5

3

0

3

hS

3

0

3

hS

3

A5

R/
0‘0

® ®

LEGENDA:

1. Ostrze z weglika spiekanego
2. Sprezyna naciskowa do regulaciji sity gratowania 3
3. Sruba regulacyjna do sity gratowania : .
4. Sruba regulacyjna do przesuniecia ostrza - o
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DHUGOSC CAEKOWITA
4 BEZ OSTRZA: 55MM

TRZONEK———__ -
- S| DLUGOSC CALKOWITA

SRUBA MIMOSRODOWA Z OSTRZEM: 70MM

REGULLIACA OSTRZE W
FUMNCII SREDNICY OTWORU

TRZPIEN

. OECYLACYINY
T SRUBA REGULACYINA

_ o4 Nﬁt:lsrcu st
SPREZYMA BLOKU LA
NACISKOWA OSLONY

SRUBA BLOKUIACA ——— ~ PODPARCIE
- UCHWYTU NOZA
QSTRZE—

-
REGULACIA MIMOSRODOWA OSTRZA
W FUNKCI SREDNICY OTWORU

KILKA ZALET:

e Gratowanie mikro otworow poczgwszy od 0,8mm Srednicy
e [dealny do seryjnej obrobki na maszynach CNC
e Pasuje do kazdej maszyny
e Regulacja Srednicy gratowania, biegu ostrza i sity skrawania
e Niezmiernie szybki proces gratowania
e Prosta i szybka wymiana ostrza
e Solidna i kompaktowa budowa, proste nastawianie
e Niska cena, zmienne czesci zuzywajgce Ssie
e Dftfuga zywotnoSc ostrzy (srednio 5000 otworow w stali)
e Mozliwo$¢ dostarczenia specjalnych ostrzy

W programie do usuwania zadziorow GMO mozliwe sg dwa rézne cykle robocze lub metody
usuwania zadzioréw:
= GRATOWANIE Z OSCYLACJA OSTRZA (ze sprezynag)
= Szybki cykl gratowania (wejscie osiowe, ostrze oscylacyjne)
» Dostosowanie krawedzi tngcej do krawedzi otworu (oscylacja ostrza podczas operacji
skrawania)
=2 GRATOWANIE SZTYWNE (bez sprezyny)
= Do wiekszych otwordw i potrzeby bardziej agresywnego dziatania
= Wykonanie zwymiarowanej fazy ze zdefiniowanym profilem.

WSPARCIE TECHNICZNE

Na naszej stronie internetowej poswieconej narzedziu do gratowania GMO (www.stmech.eu)
znajdziesz:

-Przydatne narzedzie do symulacji, wprowadzajgc dane obrébki, wskazemy konfiguracje narzedzia
(ostrze i uchwyt ostrza) oraz program CNC

- Filmy demonstracyjne dotyczace konfiguracji i uzytkowania GMO.
18



GRATOWANIE Z OSCYLACJA OSTRZA (ze sprezyna)

1. Dostosuj srednice, ktéra ma by¢ okrawana, za pomoca $ruby regulacji offsetu 4.

2. Umies¢ narzedzie na srodku otworu.

3. Obracajace sie narzedzie, szybko do przodu, az do catkowitego przekroczenia Sciany.
4. Wroc z dziatajgcym kanatem (F80-F100), aby wykonac gratowanie.

5. Po zakonczeniu gratowania szybko wyjdz z otworu.

POZYCJONOWANIE PRZEJSCIE OKRAWANIE

li'
' -
A<
I\ } e—
‘\ ’f
Pozycjonowanie gratownika w osi Przejdz przez otwér z obracajgcym Wykonaj przejazd z predkoscig
otworu i przesuniecie ostrza regulowane sie narzedziem i szybko przewih do roboczg, okoto F80-F100, w
za pomocg srodka ostrza w osi z przodu F500. W wers;ji ,push” przédi  zalezno$ci od wielkosci zadzioru i
krawedzig otworu. bok sg zaokraglone, aby byto mozna  fazy, ktérg chcesz wykonaé¢, po
przejs¢ przez otwor bez zakonczeniu okrawania zadzioru
powodowania uszkodzen. szybko wyjdz z otworu.

Mozliwe jest dostosowanie sity gratowania i wielkosci fazowania poprzez wyboér rodzaju sprezyny i
dostosowanie jej nacisku, mozliwe jest rowniez dostosowanie predkosci roboczej i ewentualnie
wprowadzenie zatrzymania w pracy.

GRATOWANIE SZTYWNE (bez sprezyny)

1. Wymien sprezyne na srube regulacyjng M3 x 10 mm.

Wyreguluj $rednice okrawania za pomocg srub (nr 3 i 4). Offset przesuniecia ostrza,
wrzeciono w osi otworu.

Pozycjonowanie poza osig do przecinania otwordw.

Przejscie przez otwor z wrzecionem zatrzymanym.

Zmienh potozenie GMO w osi otworu (wspotrzedne punktu 2).

Cofnij sie z predkoscig roboczg i wykonaj okrawanie.

Zatrzymaj obrét i powrd¢ do osi otworu.

Wydostan sie z otworu szybkim posuwem.

A

ONO O AW

REGULACJA POZYCJONOWANIE POZA PRZEJSCIE
PRZESUNIECIA OSTRZA OSIA

.- d S
Pozycjonowanie gratowania w osi ze Pozycjonowanie poza osig, aby ostrze Szybkie przejscie przez otwor
srodkiem otworu i przesunieciem offset nie dotykato Scianek otworu podczas i zatrzymanie wrzeciona.

ostrza regulowane za pomocg $rodka ostrza  przejscia.
w 0si z krawedzig otworu.



POWROT W OSI OTWORU

Zmien potozenie GMO w osi otworu (pozycja

okrawania)

OKRAWANIE

Wiacz obrét i wykonaj okrawanie przy

predkosci roboczej. Zatrzymaj obrét,

przywré¢ GMO do osi otworu i wyjdz szybko.

Przykiady kodowania ostrzy
Standardowe ostrza majg nachylenie 45 ° i pracujg tylko wstecznie, ostrza w ksztatcie B dziatajg
wstecznie i czotowo, oba typy sg dostepne w konfiguracji W25 z nachyleniem 25 ° do usuwania

zadzioréw na przecieciach otworéow o wysokiej krzywiznie.

Tylko wstecznie 45 ° GMO-S.. A.. np. GMO-S23 A5
Czotowo + wstecznie 45 ° GMO-S.. BA.. np. GMO-523B A5
Tylko wstecznie 25 ° GMO-S.. A.. W25 np. GMO-S23 A5 W25
Czotowo + wstecznie 25 ° GMO-S.. BA.. W25 np. GMO-S523B A5 W25
ZESTAWY GRATOWNIKOW
Zestaw GMO 1 - gratownik w komplecie ze wszystkimi akcesoriami (ostrza nalezy zamowié
osobno)
Zestaw Opis Kody akcesoriow
GMO-SET1 [1x korpus Trzonek 30mm, GL- 48mm,
6x uchwyt ostrza Uchwyt ostrza: E0O, EO5,
4x sprezyny E10, E15, E20, E25
2x klucz imbusowy Sprezyny: F40, F50, F55, F63
GMO-SET1V [1x korpus Trzonek 40mm, GL- 58mm
Weldon 6x uchwyt ostrza Uchwyt ostrza: E0O, E05,
4x sprezyny E10, E15, E20, E25
2x klucz imbusowy Sprezyny: F40, F50, F55, F63
GMO-SET1 XL [1x korpus Trzonek 40mm, GL- 60mm
Extra Large [Bx uchwytostrza Uchwyt ostrza: EOO, EO5,
Weldon 4x sprezyny E10, E15, E20, E25
3x klucz imbusowy Sprezyny: F63, F80, F90, F100
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Zestaw GMO 2 - gratownik skonfigurowany z pojedynczym uchwytem
(nalezy poda¢ uchwyt ostrza GMO-E w zaméwieniu oraz ostrza nalezy zamoéwi¢ osobno)

Zestaw Opis Kody akcesoriow
GMO-SET2 [1x Korpus Trzonek 30mm, GL-48mm
1x Uchwyt ostrza do  [Uchwyt ostrza do wyboru: EOQO,
wyboru EO5, E10, E15, E20, E25
4x Sprezyny Sprezyny: F40, F50, F55, F63
2x Klucz imbusowy
GMO-SET2V [1x Korpus Trzonek 40mm, GL-58mm
Weldon 1x Uchwyt ostrza do  {Uchwyt ostrza do wyboru: E0O,
wyboru E05, E10, E15, E20, E25
4x Sprezyny Sprezyny: F40, F50, F55, F63
2x Klucz imbusowy
GMO-SET2 XL [1x Korpus Trzonek 40mm, GL-60mm
Extra Large |1x Uchwytostrza do |[Uchwyt ostrza do wyboru: EQO,
Weldon wyboru EO5, E10, E15, E20, E25
4x Sprezyny Sprezyny: F63, F80, F90, F100
3x Klucz imbusowy
- GL -
- ¥ -i
- W - AL a.-l N 6 -
| .
i ._k.. = ,‘ o
[l i, S EK. v
Srednica | Glebokosé
Ostrze GMO otworu otworu
[mm] [mm]
GMO S08 A2 0,8-1,0 2,0 2 22,0 (1,40 | 05 | 3,40 | 0,75
GMO S08 A3 0,8-1,0 3,0 3 22,0 [ 1,40 | 05 | 4,40 | 0,75
GMO S10 A3 1,0-12 3,0 3 22,0 [ 2,00 |0,65 | 500 | 0,95
GMO S10 A4 1,0-1,2 4,0 4 22,0 (2,00 |0,65 | 6,00 | 0,95
GMO S12 A3 1,2-15 3,0 3 22,0 [ 265 |0,70 | 565 | 1,10
GMO S12 A4 1,2-15 4,0 4 22,0 (265 |0,70 | 6,65 | 1,10
GMO S12 A5 1,2-15 5,0 5 22,0 (265 |0,70 | 7,65 | 1,10
GMO S15 A4 1,5-2,0 4 4 22,0 3,10 1,00 | 7,10 | 1,40
GMO S15 A5 1,5-2,0 5 5 22,0 3,10 | 1,00 | 8,10 | 1,40
GMO S15 A6 1,5-2,0 6 6 22,0 | 3,10 1,00 | 9,10 | 1,40
GMO S15A7 1,5-2,0 7 7 22,0 | 3,10 | 1,00 {10,10 | 1,40
GMO S20 A5 2,0-25 5 5 22,0 (3,80 |1,40 | 880 | 1,90
GMO S20 A6 2,0-25 6 6 22,0 (3,80 |1,40 | 9,80 | 1,90
GMO S20 A7 2,0-25 7 7 22,0 | 3,80 |1,40 [10,80 | 1,90
GMO S20 A8 2,0-25 8 ——— 8 220 |380 |140 [11,80 | 1,90
GMO S20 A10 2,0-25 10 [ N 10 | 22,0 | 3,80 [1,40 [13,80 | 1,90
GMO S20 A12 2,0-25 12 e 12 | 22,0 | 3,80 | 1,40 15,80 | 1,90
GMO S23 A5 23-75 5 [ N 5 | 243 |500 |140 10,00 | 2,20
GMO S23 A6 23-75 6 N 6 |243 |500 |1,40 [11,00 | 2,20
GMO S23 A7 23-75 7 [ N 7 | 243 | 500 | 1,440 [12,00 | 2,20
GMO S23 A8 23-75 8 [ N 8 | 243 | 500 |140 (13,00 | 220
GMOS23A10 | 23-75 10 ———— 10 | 24,3 [500 |1,40 [15,00 | 2,20
GMO S23 A12 23-75 12 [ N 12 | 24,3 | 500 |1,40 [17,00 | 2,20
GMO S40A17 | 4,0-14,0 17 e — 17 | 29,0 | 5,90 |3,00 [22,90 | 3,90
GMO S40A25 | 4,0-14,0 25 e | 25 (37,0 | 5,90 |3,00 [30,90 | 3,90
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@ trzonka
10 mm

o

dugosé trzonka 30 mm

- o

dlugosé korpusu ok.. 54 mm

- -
-

dlugosé catkowita=70mm (z ostrzem S10-20 GL = 22 mm)

weldan

.

@ 14 mm @ trzonka
10 mm

dtugosc trzonka 40 mm

Y

-
-

dlugos¢ korpusu ok. 64 mm

Y

-
-

dtugosé¢ catkowita=80mm (z ostrzem $10-20 GL = 22 mm)

A
Y

weldon

@ trzonka
10 mm

o

diugosé trzonka 40 mm

7
tuleja redukcyjna od fi -t

4 0mm do fi wew. 3,0mm L.
diugos¢ korpusu ok. 68 mm

Y

-l
-t

diugosé catkowita=85mm (z ostrzem. $10-20 GL = 24.3 mm)

A
Y
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UCHWYT OSTRZA

Model normalny i V Tylko dla modelu XL
Kod Zakres pracy Kod Zakres pracy
GMO-E00 0.8-2.5mm GMO-EXO00 0.8-2.5mm
GMO-E05 2.5-3.5mm GMO-EX05 2.5-3.5mm
GMO-E10 3.5-4.5mm GMO-EX10 3.5-4.5mm
GMO-E15 4.5-5.5mm GMO-EX15 4.5-5.5mm
GMO-E20 5.5-6.5mm GMO-EX20 5.5-6.5mm
GMO-E25 6.5-8.0mm GMO-EX25 6.5-8.0mm
SPREZYNY
Model normalny i V Tylko dla modelu XL
Kod Kod
GMO-F40S [Sprezyna miekka (aluminium, GMO-FXL63 Sprezyna migkka (aluminium,
mosigdz) mosigdz)
GMO-F50S [Sprezyna srednia (stal) GMO-FXL80 Sprezyna $rednia (stal)
GMO-F55S [Sprezyna twarda (Inox) GMO-FXL90 Sprezyna twarda (Inox)
GMO-F63S [Sprezyna bardzo twarda GMO-FXL100 Sprezyna bardzo twarda

AR VAW

ZESTAW SRUB - TRZPIEN — REDUKCJA

Kod Kod

GMO-M3X3 Sruba TPS M3x3 GMO-PASS

GMO-M3X4 Sruba M3x4 E00

GMO-M3X5 | Sruba M3x5 E05 | GMO-RHXL43 | Tuleja redukcyjna

GMO-M3X10

GMO-M3X4S
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FREZY DO OKRAWANIA GMO

s Katy ciecia 45 ° lub 25 ° idealne do

kazdego zastosowania
% Idealny do gratowania zakrzywionych
krawedzi
s Wysokiej jakosci narzedzie weglikowe ze
specjalng powtokag
+ Niezwykle dluga zywotnos¢
% Moze by¢ stosowany do otworéw o
srednicy 1,0 mm
s Szeroka gama rozmiaréw

D
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45°/45°
25°/45° Kat skrawania
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Srednica  Gleboko$é

Frozdse s Owou  oworu | - | =
[mm] [mm] [mm]

GMO-EF10-B 1,0 5,0 50 0.60 5.00 0.95 0.55 3.00 45 45
GMO-EF15-B 1,5 6,0 50 0.75 6.00 1.40 0.90 3.00 45 45
GMO-EF20-B 2,0 7,5 50 1.00 7.50 1.90 1.20 3.00 45 45
GMO-EF25-B 25 9,0 60 1.40 9.00 2.40 1.30 3.00 45 45
GMO-EF30-B 3,0 11,0 70 1.50 11.00 2.85 1.70 3.00 45 45
GMO-EF40-B 4,0 14.0 80 1.85 14.00 3.80 240 4.00 45 45
GMO-EF50-B 5,0 17.0 100 2.30 17.00 4.80 3.00 5.00 45 45
GMO-EF60-B 6,0 20.0 100 2.85 20.00 5.80 3.50 6.00 45 45

Srednica

Giebokosé

Frez 25° /45° otworu otworu L1
[mm] [mm] [mm]
GMO-EF10-B-W25 1,0 5,0 50 0.85 5.00 0.95 0.55 3.00 25 45
GMO-EF15-B-W25 1,5 6,0 50 1.00 6.00 1.40 0.90 3.00 25 45
GMO-EF20-B-W25 2,0 75 50 1.40 7.50 1.90 1.20 3.00 25 45
GMO-EF25-B-W25 2,5 9,0 60 2.00 9.00 2.40 1.30 3.00 25 45
GMO-EF30-B-W25 3,0 11,0 70 2.15 11.00 2.85 1.70 3.00 25 45
GMO-EF40-B-W25 4,0 14.0 80 2.65 14.00 3.80 240 4.00 25 45
GMO-EF50-B-W25 5,0 17.0 100 3.35 17.00 4.80 3.00 5.00 25 45
GMO-EF60-B-W25 6,0 20.0 100 4.20 20.00 5.80 3.50 6.00 25 45

WYKORZYSTANIE FREZA Z KATEM 25 °

1-2. Czy istnieje niekorzystny stosunek srednicy otworu miedzy otworem wzdtuznym a poprzecznym? Ryzyko

kolizji istnieje podczas okrawania przy kgcie skrawania 45° (rys.2, czerwony obszar obrazu).
3. W przypadku frezow do okrawania o kgcie skrawania 25° nie ma niebezpieczenstwa kolizji.

4. Kat skrawania zewnetrznej krawedzi skrawajgcej wynosi zawsze 45°, réwniez przy ostrzu frezujgcym
z wewnetrzng krawedzig skrawajacg 25°. Umozliwia to petng obrobke robocza przedmiotu za pomoca

jednego narzedzia.
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GMOtool?%

45°
kat skrawania

25"
kat skrawania
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FREZY DO OKRAWANIA GMO

% Katy ciecia 45 ° i 25 ° idealne do kazdego
zastosowania
% Idealny do gratowania zakrzywionych
krawedzi
s Wysokiej jakosci narzedzie weglikowe ze
specjalng powtokag
+ Niezwykle dluga zywotnos¢
+ Moze by¢ stosowany do otworéw o
Srednicy 1,0 mm
s Szeroka gama rozmiaréw




Srednica Glebokos$é L2 L3 D1g D2@ D30

L

Frez 25° otrr]vrcr)]ru otn\;vnczru i it _
GMO-EF10-W25 | 1,0 5,0 50 | 060 | 50 [095| 055 | 3.00 | 25
GMO-EF15-W25 | 15 7,0 50 | 070 | 6.0 |140 | 0,90 | 3.00 | 25
GMO-EF20-W25 | 20 8,0 50 | 090 | 75 [1,90 | 1,20 | 3.00 | 29
GMO-EF25-W25 | 25 10,0 60 | 135 | 90 |240 | 1,30 | 3.00 | 25
GMO-EF30-W25 3,0 12,0 70 | 140 | 110 |285 | 1,70 | 3.00 | 25
GMO-EF40-W25 | 40 15.0 80 | 1,70 | 14.0 [3,80 | 2,40 | 4.00 | 25
GMO-EF50-W25 5,0 17.0 100 | 2.15 | 17.0 |4,80 | 3.00 | 5.00 | 29
GMO-EF60-W25 | 6,0 20.0 100 | 270 | 20.0 |580 | 350 | 6.00 | 29

: 23 .| |

mm mm mm mm mm mm
GMO-EF10 1,0 5,0 50 | 035 | 50 | 095 | 055 | 300 | 45 |©D2 N7 1
GMO-EF15 1,5 7,0 50 0,40 60 | 1,40 | 090 | 300 | 45 |@D1 _ || —
GMO-EF20 2,0 8,0 50 [ 050 | 75 | 1,90 | 1,20 | 3.00 | 4° m T ©
GMO-EF25 2,5 10,0 60 | 070 | 90 | 240 | 1,30 | 3.00 | 4 iy I
GMO-EF30 3,0 12,0 70 | 075 | 11.0 | 2,85 | 1,70 | 3.00 | 4° \l__,_ 5
GMO-EF40 4,0 15.0 80 | 0.90 | 140 | 3,80 | 2,40 | 4.00 | 4°
GMO-EF50 5,0 17.0 100 | 1,70 | 170 | 480 | 300 | 500 | 4°
GMO-EF60 6,0 20.0 100 | 1,35 | 200 | 580 | 350 | 6.00 | 4°

WYKORZYSTANIE FREZA Z KATEM 25 °

Niekorzystny zwigzek miedzy srednicg wlotu a Srednicg przeciecia w przypadku zastosowania
noza 45 °.
Ryzyko kolizji (czerwony obszar obrazu).
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GRATOWNIKI TB

Narzedzia do gratowania TB sg niezwykle skuteczne w przypadku wiszgcych zadziorow, gdzie zastosowanie
szczotek nie zawsze zapewnia usuniecie zadziora lub gdy szczotki nie oferujg odpowiedniej trwatosci.
~ 800 obr./min do sred.10mm — 500 obr./min od 10.5 do 25mm - z lub bez smaru/chtodziwa.

TB-T TB-D B -0 TB-R TB-C TB-U
OTWORY OTWORY < < <
MIKROOTWORY  poor orowe  PRzELoTowe CTWORY SLEPE OTWORY SLEPE OTWORY SLEPE
215 3.0 @3.0— 16.5 @25 24.5 925-75 @4.0— 14.0 79.5— 19.5

i

érétujé 4str6ne z
zadzirem jak i drugg

Mikrootowy przelotowe strone. Do stosowania w Nie dociera do dna Dociera do d £ Dociera do d £
Lekko rysuje otworach z zadzirem. otworu oclera do dna otworu Doclera do dna otworu
pwoierzchnie

materiatéw miekkich.
pZ ¥
(D*) | r (d®)
- | *
(21) (£2)
(L)

(")
O;V'r’:' Kod | L |e1|€2|dp| Kod ‘ L |(’,1‘{’,2‘d¢ Kod | L |e1|e2|dd| kod | L |e1]|e2|dp| Kod ‘ L ‘e1‘ez‘d¢ Kod | L ‘81|82|d¢
1,5 | 78720 [130]30100] 3

2,0 | 7BT25 [130[30[100] 3

2,5 | 787130 [130[30[100] 3 TB030 [130] 30 [100] 3 [TBR30 [130]30[100] 3

3,0 | 78735 [130[30[100] 3 | TBD35 |130[ 30 [100] 3 | TBO35 [130[ 30 [100] 3 |TBR35 [130[30][100] 3

3,5 TBD40 [130[ 30 [100] 3 [ TBO40 [130] 30 [100] 3 |TBR40 [130]30 [100] 3

4,0 TBD45 [130[ 30 [100] 3 [ TBO45 [130] 30 [100] 3 [TBR45 [130]30 [100] 3 [TBC50 [130] 30 [100] 3

4,5 TBDS50 [130[ 30 [100] 3 [TBO50 [130] 30 [100] 3 [TBRS0 [130] 30 [100] 3 [TBC55 [130]30 |100] 3

5,0 TBDSS5 [130] 30 [100] 4 [TBOSS [130] 30 [100] 4 [TBRS5 [130]30[100] 4 [TBCEO [130]30[100] 4

5,5 TBD60 [130[ 30 [100] 4 | TBO60 [130] 30 [100] 4 |TBR60 [130[30 [100] 4 [TBCES [130]30[100] 4

6,0 TBD65 [130] 30 [100] 4 | TBO65 [130] 30 [100] 4 |TBR65 [140[ 40 [100] 4 [TBC7O [130]30[100] 4

6,5 TBD70 [135[ 35 [100] 5 [TBO70[135] 35 [100] 5 [TBR70 [140] 40 [100| 5 [TBC75 [130]30 |100] 5

7,0 TBD75 [135[ 35 [100] 5 [TBO75 [135] 35 [100] 5 [TBR75 [140] 40 100] 5 [TBC80 [130]30 |100] 5

7,5 TBD8O [135( 35 [100] 6 [ TBO8O [135] 35 [100] 6 [TBR80 [140] 40 [100] 6 [TBC85 [130]30(100] 6

8,0 TBD8S [135[ 35 [100] 6 [ TBO8S [135] 35 [100] 6 TBC90 [130]30 [100] 6

8,5 TBDI0 [135[ 35 [100] 6 [ TBO9O [135] 35 [100] 6 TBC95 [135|35 [100] 6

9,0 TBDIS [140[ 40 [100] 6 [ TBO9S [140] 40 [100] 6 TBC100]135( 35 |100] 6

9,5 TBD100[140] 40 |100| 6 [TBO100[140] 40 [100] 6 TBU100][140] 40 [100] 6
10,0 TBC110[135] 35 [100] 6 [TBU105[140] 40 [100] 6
10,5 TBD110[140] 40 [100] 6 [TBO110[140] 40 [100] 6 TBU110(140] 40 [100] 6
11,0 TBC120]135] 35 [100] 6 [TBU115]140] 40 [100] 6
11,5 TBD120[140] 40 [100] 6 [TBO120[140] 40 [100] 6 TBU120(140] 40 [100] 6
12,0 TBC130[140] 40 [100] 6 [TBU125[140] 40 [100] 6
12,5 TBD130]150] 50 [100] 6 [TBO130[145] 45 [100] 6 TBU130(140] 40 [100] 6
13,0 TBC140]140] 40 [100] 6 [TBU135]140] 40 [100] 6
13,5 TBD140[150] 50 [100] 6 [TBO140[145] 45 [100] 6 TBU140(140] 40 [100] 6
14,0 TBC150[140] 40 [100] 6 [TBU145[140] 40 [100] 6
14,5 TBD150]150] 50 [100] 6 [TBO150[150] 50 |100] 60 TBU150140] 40 [100] 6
15,0 TBU155[140] 40 [100] 6
15,5 TBD160/150] 50 [100] 6 [TBO160]150] 50 [100] 60 TBU160[150] 50 [100] 6
16,5 TBD170[150] 50 |100] 6

17,5 TB0180]150] 50 [100[ 60 TBU180[150] 50 [100] 6
19,5 TB0200|150] 50 [100[ 60 TBU200[150] 50 [100] 6
24,5 TB0250]150] 50 [100] 60

* dostepne na zaméwienie w rozmiarach i dfugosciach specjalnych
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