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Firma F.P. Officina Meccanica (teraz REV

s.r.l.), zostata zatozona w 1998 dzieki ponad
18-sto letniemu doswiadczeniu Pana
Paolo Franchini w przemysle mechanicznym.
Przez wiele lat Spdtka wykonywata prace
z dziedziny przepychania i dtutowania
dla innych firm z dziedzin takich jak
hydraulika, automotive, biomedycyna,
redukcja predkosci, konstrukcje i
maszyny do robdt ziemnych, itp. Z
biegiem czasu, oprdécz dtutowania i
przepychania, firma rozpoczeta obrdbke
tokarska i frezowanie czesci
mechanicznych, ktére czesto wigzaty sie z
obrébka gniazd pod wpusty oraz
wielokatow. Wymagato to nie tylko
poswiecenia sporej iloSci czasu na
przygotowanie roéinych narzedzi, ale
rowniez byto to problematyczne pod
wzgledem przeprowadzenia proceséw na
tradycyjnych maszynach do dtutowania i
przepychania z powodu czestych
problemdéw zwigzanych z trudnosciami
dotyczacymi mocowania oraz osiggniecia
wymaganej precyzji. W ten sposéb
narodzit sie pomyst na produkcje
narzedzia, ktore przeprowadzatoby proces
przepychania i dtutowania bezposrednio
na tokarkach CNC lub centrach
obrébczych, a bylo to mozliwe dzieki
szerokiemu doswiadczeniu w
projektowaniu w CAD CAM. W ten sposéb
powstat system narzedzi REV dla maszyn CNC,
ktéry po latach projektowania i dtugim
okresie  wewnetrznych  testow  zostat
wprowadzony na rynek dla  firm
potrzebujgcych  rozwigzania  problemdéw
dotyczacych skutecznego przepychania i
dtutowania. Narzedzie do przepychania i
dtutowania REV  niewatpliwie stanowi
skuteczne rozwigzanie tych problemodw,
poniewaz umozliwia prace bezposrednio na
obrabiarkach CNC (tokarkach, centrac
obrébczych, frezarkach itp.), bez potrze
ustawiania i przygotowywania innych g
oraz bez potrzeby szukania po
podwykonawcédw, a ponad to gwaran
doskonate wykonczenie wedtug para

Dodatkowo firma REV poszerzyta
wewnetrzng produkcje o kilka dodatkowych
linii, aby umozliwi¢ produktom osiggniecie jak
najwiekszej liczby mozliwych zastosowan
(narzedzia i ptytki do kwadratéw, narzedzia i
ptytki do szesciokatéw, narzedzia do
dtutownic, narzedzia do profili ptaskich itp.).
Wszyscy klienci , ktérzy korzystali z
narzedzi REV, wyrazili ogromng
satysfakcje z jakos$ci obroébki i
oszczednosciami czasu oraz pieniedzy.
Zadowolenie klienta to nadrzedny cel i
najlepsza motywacja do ciggtego
doskonalenia.




Narzedzia do przepychania i dtutowania REV

mogy by¢ uzyte z duzg predkosciag oraz z
niezwyktg precyzja do obrébki wymagajacej
prostych cieé¢, takich jak dtutowanie kanatkéw
pod wpusty, gniazda i inne bezposrednio na
centrach obrébczych, tokarkach CNC, lub
frezarkach. Oprécz znacznej przewagi
polegajgcej na tym, ze nie trzeba przenosic¢
obrabianego detalu z jednej maszyny na druga,
narzedzie zapewnia prawidtowg prace w trakcie
catego procesu.

Uzywane na diutownicach i maszynach
ksztattujgcych, narzedzia REV sg doskonatym
zamiennikiem dla tradycyjnych narzedzi, gdyz
oferujg wszechstronnos¢ dzieki korpusowi
wielokrotnego uzytku i  wymiennej ptytce.
Wysoka sztywnos¢ narzedzi REV zapewnia, ze
a krawedZ ptytki ma wyjagtkowo dtuga
)$¢, @ proces przepychania | dtutowania
onywany w perfekcyjny sposdb wzdtuz
powierzchni  po
stoi na wysokim poziomie.
NyZsze cechy razem sprawiajg, ze

system i REV jest jednym z
najwydaj ! i najwygodniejszych
bki precyzyjnej detali, ktére sa
pne na rynku. Narzedzia do

ykonczenie

‘ sposobdw
obecni

a i dtutowania REV s3 dostepne w
roznych wymiarach, pokrywajac peten zakres
najpopularniejszych wymiaréw obrdbczych, a
kazdy wymiar ptytki moze mieé rdine klasy
twardosci (tolerancji). Plytki o specjalnych
wymiarach oraz narzedzia o specyficznych
ksztattach mogg zostac szybko wyprodukowane,
na specjalne zamodwienie.




NARZEDZIA REV DO TOKAREK CNC

Gtdwng cecha narzedzi firmy Rev jest tuleja mimosrodowa
opatentowana przez REV S.R.L. pozwalajgca na prace na kazdej
tokarce bez potrzeby pracy osi Y w celu przeciggania lub rowkowania
w idealnym utozeniu na powierzchni roboczej. Wykonana ze stali
narzedziowej, ktora zostata utwardzona i naostrzona. Dtutowanie jest
procesem, ktory prawie zawsze jest idealnie wycentrowany na
powierzchni roboczej z marginesem btedu rzedu kilku setnych czesci
milimetra, jednakze btedy symetrii czesto pojawiajg sie w korelacji
montowanego narzedzia a Srodkiem powierzchni roboczej. Tuleja
mimosrodowa firmy REV umozliwia wykonanie przesuniecia narzedzia
w setkach poprzez obracanie go o max 0,5 w Y+i 0,5 w Y-. Ten zakres
regulacji jest wystarczajacy do wyeliminowania btedéw wyréwnania.

Sruba specjalna z kulkg na koricu

$ruba z pfaskg koricéwka do mocowania trzonka '

Tuleja mimosrodowa do korekty btedu osi

trzonek do
diutowaniaCNC Stopniowana skala jest wyryta na przodzie dtutowniczka , gdzie kazdy
ol zab oznacza zmiane 0 0,03 mm. Jesli po pierwszym dtutowaniu detalu
Piytka do g . T . .
Hitesnts A\ zostanie wykryty jakikolwiek btad, dfutowanie zostanie dostosowane
¢ : do danego kierunku, w celu usuniecia btedu. Tuleja mimosrodowa jest
T Sruba do mocowania trzonka w tulei e . . L g
\ wymagana tylko, jesli tokarka CNC nie ma osi Y, z drugiej strony, jesli
Sruba TOR_X do tokarka jest wyposazona w takg oS, tuleja mimosrodowa nie moze by¢
mocowania ptytek zainstalowana - funkcje CNC powinny by¢ uzyte do ustawienia

doktadnej pozyciji.

Montowanie na tokarce CNC

B Umies¢ wktadke w obudowie narzedzia i dokre¢ $ruby torx odpowiednim $rubokretem ;

B Wiz narzedzie do tulejki mimosérodowej | wyréwnaj biata szczerbine nacietg na kotnierzu narzedzia (oznaczong 0) ze szczerbing
znajdujacy sie z przodu tulei; nastepnie, dokrec sSruby mocujgce umieszczone na kotnierzu tulei, aby zablokowa¢ narzedzie w tulei;

B ymies¢ jednostke ztozong z dtutowniczka i narzedzia wewnatrz otworu dokujacego, dokrec srubki z tbem sferycznym wewnatrz
gniazda, majgc na uwadze, aby nie zablokowac¢ catkowicie narzedzia. Na koniec dokre¢ dwie ptaskie sruby.

Sprawdzanie i dostosowywanie

[ | Po wykonaniu pierwszego wpustu, aby sprawdzic jego symetrie, nalezy wtozy¢ i unieruchomic bloczek Johnson’a, bez luzéw; w
przygotowanym gniezdzie za pomocg sprawdzianu zmierzy¢ odlegtos¢ od brzegu srednicy do Scianki bloczka Johnson'a.

Na rysunku nr 1 mierzona wartos¢ wynosi 8,50 mm | jest wtasciwa, podczas
gdy na rysunku nr 2 mierzona wartos¢ wynosi 8,35 mm z jednej i 8,65 z
drugiej strony, skutkujgc btedem przesuniecia o 0,15 mm, ktéry nalezy
poprawic.

Johansson % W rys.1

Korygowanie btedéw z dtutownikiem REV

Jesli wystapit btad wyrdwnania, ktéry ma by¢ poprawiony, postepuj zgodnie z ponizsza instrukcja:

B Zacznij od poluzowania $rub z pfaskim tbem, ktére trzymajg narzedzie w uchwycie oraz $ruby rozstawione
promieniscie na kotnierzu tulei mimosrodowej, przekrec tuleje mimosrodowa w kierunku przeciwnym do btedu, z
zasady dziatanie jest podobne do osi Y (przesuwanie narzedzie w Y+ i Y-). Kazde naciecie wygrawerowane na
dtutownicy réwne jest 0,03 mm.

[ Dokreé kotek mocujgcy umieszczony na kotnierzu tulei, a nastepnie wszystkie pozostate kotki w obsadce rozwiertaka.

Prosimy o przestrzeganie wszystkich zalecanych parametréw i wskazowek.
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sruba TORX do mocowania
ptytek diutujgcych lub
ptytki wyrownujgcej

NARZEDZIA REV DO FREZAREK CNC

Wrzeciono obrabiarki lub EDL centrum obrébczego

trzonek do dtutowania CNC

ptytka wyréwnujgca

sruba z ptaskim zakoriczeniem do
mocowania trzonka diutujgcego

| Dla maszyn, ktére nie posiadajg funkcji wyréwnania wrzeciona, technicy z firmy REV opracowali ptytke wyréwnawczg
wspomagajgcg odpowiednie dopasowanie dtutownic firmy REV na centrach mechanicznych i frezarkach. Jest to kalibrowany pret
montowany przy narzedziu. Posiada wskaznik w setkach (lub mikronowy, jesli potrzebna jest wieksza precyzja) i porusza sie wraz z
narzedziem. Jesli narzedzie zostato ustawione centralnie do referencyjnej osi detalu, narzedzie moze zostac ztozone, a proces moze
zostaé rozpoczety.

MONTOWANIE NA FREZARKACH CNC

B Zamontuj narzedzie bezposrednio na uchwycie Weldon (rekomendowany z wtasnym, wewnetrznym podigczeniem);
B Ustaw selektor na MDI | nastaw maszyne w trybie wrzeciona (na przyktad Fanuc M19);

B Umiesé ptytke ustawczg w obudowie i uzywajac miarki lub poréwnania przesuwaj osie wzdtuz ptaskiej powierzchni ptytki az
osiggniesz idealne wyréwnanie, rownolegte do kierunku ruchu;

B Dokrec $ruby na uchwycie Weldon wtacznie z zaciskami na narzedziu, nastepnie usun ptytke ustawczg i wtéz wktadke na
miejsce.

PROGRAMOWANIE NA CNC

[ | Technicy z firmy REV opracowali programy na CNC do

operowania narzedziami. Sg one darmowe, a dostep do nich Uzywajac tych programow operator moze szybko i tatwo

mozna uzyskac po zgtoszeniu zapotrzebowania na stronie
www. Zostaty opracowane dla najpopularniejszych typéw
CNC, ktore sg obecnie dostepne na rynku.

wykonac kota zebate oraz mocowanie kluczy.




NARZEDZIA REV DO DLUTOWANIA

sruby z ptaskg koncowka
do mocowania trzonka

trzonek CNC adapter do

montowania na
dtutownicy

ptytka dtutujgca
X sruba Torx do mocowania
ptytek w trzonku

%\koiek do ograniczenia

przesuwu trzonka

u Narzedzia do dtutowania firmy REV mogg by¢ uzywane zaréwno na centrach obrébczych CNC i tokarkach, jak i tradycyjnych

dtutownicach, maszynach do formowania oferujgc duzg site i szeroki wachlarz zastosowan w przeciwienstwie do popularnych
narzedzi uzywanych na powyzszych maszynach. W celu przymocowania narzedzia do dtutownicy lub innej maszyny formujacej,
narzedzia REV oferujg adapter ( kwadratowy lub pryzmatyczny), ktéry umozliwia prace z otworem w czterech pozycjach pod katem
90° wzgledem siebie. Wykonany jest z 39NiCrMO3, ktdry dzieki hartowaniu osigga twardos¢ rzedu 58/60 HRC. Twardos¢ i
sztywnos$¢ tego materiatu pozwala osiggng¢ doskonate efekty podczas pracy na powierzchni detalu. Adapter (kwadratowy lub
pryzmatyczny) wyposazony jest w dwa otwory, w ktére wchodza dwie ptaskie sruby M12x8 majace na celu mocowanie narzedzia
wewnatrz adaptera. Pin rozrzagdu gwarantuje idealng pozycje narzedzia wzgledem osi. REV oferuje rozwigzania mocowania
narzedzia na kwadratowym lub pryzmatycznym adapterze, jednakze jest to jedna z wielu mozliwos$ci zamocowania i ustawienia
narzedzi dtutujacych REV na dtutownicach i maszynach formujgcych. Technicy REV sg w stanie zaadaptowacé narzedzie do kazdej
dtutownicy i maszyny formujacej dostepnej na rynku poprzez modyfikacje czesci przeznaczonej do mocowania na maszynie.

MONTOWANIE NA DtUTOWNICACH

B Umies¢ ptytke w otworze mocujgcym i dociénij zaciski poprzez dokrecenie $rub typu torx

B Umies¢ narzedzie wewnatrz kwadratowego lub pryzmatycznego adaptera i unieruchom je przy pomocy $rub z ptaskim them;
Bl Przymocuj kwadratowy lub pryzmatyczny adapter do rowka lub maszyny do ksztattowania.

e,




OBROBKA

[ | Procesy, ktére mogg zostac przeprowadzone przez narzedzia firmy REV, w przypadku standardowych maszyn, to wszystkie

dziatania odnoszace sie do dziedziny dtutowania/przepychania lub kanatéw pod wpusty wykonywane pojedynczo lub w tym samym
momencie, na otworach cylindrycznych lub stozkowych, z lub bez kanatu wyjsciowego, z lub bez fazowania przy podstawie. Wraz ze
specjalnymi narzedziami mozliwe jest rowniez wykonanie PTO, kwadratowych, pieciokatnych i szesciokgtnych otwordw i spiralnych
zebdw.

Kiedy wymagane jest wykonanie znacznie wiekszego kanatu pod wpusty, dobrg praktyka jest przeprowadzenie procesu w dwdch kroka ch:
operacji zgrubnej i operacji wykoriczenia. W ten sposéb unika sie zbyt duzego obcigzenia dla narzedzia oraz poprawia sie doktadnos¢ i
powierzchnie w tym samym czasie.

NARZEDZIA SPECJALNE | PLYTKI

[ | Zaklad produkcyjny firmy REV jest w stanie wytworzy¢ specjalne narzedzia i ptytki na podstawie wymagan klienta oraz moze
spetnic te zapotrzebowania w bardzo krdtkim czasie i w konkurencyjnej cenie.

PARAMETRY PRACY | OSIAGI

| Predkos’é skrawania, wzrost udaru oraz zywotnos¢ narzedzi W celu okreslenia srednich czaséw obrébki zachecamy do
zalezag w ogromnej mierze od przetwarzanego materiatu. skorzystania z programu do obliczania czasu obrobki na stronie
http://www.revtool.eu/
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NARZEDZIA | PLYTKI

NARZEDZIA DO PRACY WEWNATRZ

u Narzedzia firmy REV sg wykonane ze stali nierdzewnej. Cze$¢, w ktdrej mocowana jest ptytka zostata utwardzona do 58/60 HRC, wzmacniajac w ten

sposdb odpornosé na nacisk i wydtuzona zostata zywotnos¢ narzedzia. Narzedzia firmy REV posiadajg 4 mm otwor do wymuszonego dostarczania
chfodziwa, ktory w uzupetnieniu do smarowania i chtodzenia ptytki uzywany jest do wydobywania wiéréw wytwarzanych w trakcie dtutowania lub
przepychania w otworach slepych.

Narzedzie jest dostepne w dwdch wersjach gniazd (25 i 32). Do obu gniazd dostepne sg dwie dtugosci narzedzia: standardowa i dtuga
(litera “L” w tylnej czesci kodu). Narzedzia firmy REV gwarantuja niski wspdtczynnik obcigzenia fozysk w maszynie.

Do tej pory zaden z tysiecy uzytkownikdw narzedzi REV nie zgtosit problemu z pekniecia lub niezwyktego zuzycia spowodowanego

dtutowaniem/przepychaniem na CNC. Na podstawie testow wykonanych przez REV moc skrawajaca potrzebna dla kanatku pod wpust o gtebokosci
20 mm jest poréwnywalna z sitg potrzebng do skrawania zwyktego otworu o srednicy 14 mm.

L2

q Minimaln
; 4 Sruba I Oltwéry Waga
L1(mm) L2(mm) L3(mm) L4(mm) D1(mm) D2(mm) D3 (mm) Wyréwnywacz Srubokret = zaciskowa (mm) )

UT-02-25% 25 124 9 90 25 6 30 PN-0 TO8 VN-1 7 382
UT-02-25-L* | 34,5 133,5 g 90 25 6 30 PN-0 TO8 VN-1 7 354
UT-02-32* 25 134 9 100 32 6 37 PN-0 TO8 VN-1 7 600
UT-02-32-L* 34,5 143,5 9 100 32 6 37 PN-0 TO8 VN-1 7 654
UT-03-25* 30 129 9 90 25 8 30 PN-1 T08 VN-1 8,7 368
UT-03-25-L* 40 139 9 90 25 8 30 PN-1 T08 VN-1 8,7 362
UT-03-32* 30 139 9 100 32 8 37 PN-1 T08 VN-1 8,7 673
UT-03-32-L* 40 149 9 100 32 8 37 PN-1 T08 VN-1 8,7 678
UT-04-25* 40 139 9 90 25 10 30 PN-1 T08 VN-1 11 368
UT-04-25-L* 56 155 9 90 25 10 30 PN-1 T08 VN-1 11 377
UT-04-32* 40 149 9 100 32 10 37 PN-1 TO8 VN-1 11 672
UT-04-32-L* 56 165 9 100 32 10 37 PN-1 T08 VN-1 11 684
UT-05-25* 46 145 9 90 25 12 30 PN-1 TO8 VN-1 13 382
UT-05-25-L* 66 165 9 90 25 12 30 PN-1 T08 VN-1 13 408
UT-05-32* 46 155 9 100 32 12 37 PN-1 T08 VN-1 13 698
UT-05-32-L* 66 175 9 100 32 12 37 PN-1 T08 VN-1 13 711
UT-06-25* 56 155 9 90 25 16 30 PN-2 T15 VN-2 17 428
UT-06-25-L* 81 180 9 90 25 16 30 PN-2 T15 VN-2 17 453
UT-06-32* 56 165 9 100 32 16 37 PN-2 T15 VN-2 17 725
UT-06-32-L* 81 190 9 100 32 16 37 PN-2 T15 VN-2 17 765




UT-08-25* 68 167 9 90 25 20 30 PN-2 T15 VN-2 21,5 488
UT-08-25-L* 100 199 9 90 25 20 30 PN-2 T15 VN-2 21,5 574
UT-08-32* 68 177 9 100 32 20 37 PN-2 T15 VN-2 21,5 820
UT-08-32-L* 100 209 9 100 32 20 37 PN-2 T15 VN-2 21,5 868
UT-10-25 86 185 9 90 25 25 32 PN-3 T20 VN-3 28 647
UT-10-25-L 126 225 9 90 25 25 32 PN-3 T20 VN-3 28 797
UT-10-32* 86 195 9 100 32 25 37 PN-3 T20 VN-3 28 935
UT-10-32-L* 126 235 9 100 32 25 37 PN-3 T20 VN-3 28 1097
UT-12-25 104 203 9 90 25 30 35 PN-3 T20 VN-3 32 824
UT-12-25-L 161 260 9 90 25 30 35 PN-3 T20 VN-3 32 1131
UT-12-32* 104 213 9 100 32 30 37 PN-3 T20 VN-3 32 1157
UT-12-32-L* 161 270 9 100 32 30 37 PN-3 T20 VN-3 32 1407
UT-14/16-25 126 225 9 90 25 35 37 PN-4 T20 VN-3 37 1211
UT-14/16-25-L 180 279 9 90 25 35 37 PN-4 T20 VN-3 37 1548
UT-14/16-32 126 235 9 100 32 35 37 PN-4 T20 VN-3 37 1490
UT-14/16-32-L 180 289 9 100 32 35 37 PN-4 T20 VN-3 37 1748
UT-18/25-32 140 249 9 100 32 40 45 PN-5 szes‘fitjlgtnys VN-4 45 1903
UT-18/25-32-L 200 309 9 100 32 40 45 PN-5 szes’filt;JIZtnyS VN-4 45 2189

* Na tych narzedziach znajduje sie otwér 4 mm do wymuszonego podawania chtodziwa.
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PLYTKI(MM)

[ | P’rytki do dtutowania i przepychania sg wykonane ze spiekanego stopu, ktéry po obrébce termicznej osigga twardos¢ 70-71 HRC. Dzieki temu, ptytki

firmy REV osiggajg wysoki poziom twardosci oraz wytrzymatosci. Ptytki mozna réwniez powleka¢ powierzchniowo na przyktad powtoka TiN zwiekszajac w ten

spos6b wtasciwosci.

Ptytki s3 dodatkowo ostrzone na bokach. Dzieki temu procesowi eliminowane sg wszelakie wyztobienia, ktore zapobiegatyby prostopadtemu cieciu do

referencyjnej osi na detalu w trakcie procesu dtutowania/przepychania. Odpowiedni ksztatt ptytki umozliwia jej wielokrotne ostrzenie. Wszystkie te

cechy zapewniajg ptytkom REV bardzo dtuga zywotnos¢.

Ptytki, ktérych kod konczy sie “SM” wykonujg fazowanie 0.2x45° w miejscu wchodzenia pomiedzy otworem a $ciankami dtutowanego/przepychanego

detalu pozostawiajgc otwdr bez wiéréw. Ta metoda fazowania moze zostaé wykonany tylko przez klucze typu UNI. Firma REV wykonuje takze ptytki na

specjalne zamdwienie klienta.

L1 (mm)

L5

L6

L1

L3

Odnosl sie do serii SM

L4

L6 (mm)

Narzedzie

Ostrzenie

IN-02 P9 1,994 5 6,5 5 6 1,3 uT-02 RF-0
IN-02 P9-SM 1,994 5 6,5 5 6 1,09 UT-02 RF-0
IN-02 H7 2,010 5 6,5 5 6 1,3 UT-02 RF-0
IN-02H7-SM 2,010 5 6,5 5 6 1,09 UT-02 RF-0
IN-02 D10 2,060 5 6,5 5 6 1,3 UT-02 RF-0
IN-02 C11 2,120 5 6,5 5 6 1,3 UT-02 RF-0
IN-03 P9 2,994 6,08 6,5 5 7,5 2 uT-03 RF-1
IN-03P9-SM 2,994 6,08 6,5 5 7,5 1,42 UT-03 RF-1
IN-03 H7 3,010 6,08 6,5 5 7,5 2 UT-03 RF-1
IN-03H7-SM 3,010 6,08 6,5 5 7,5 1,42 UT-03 RF-1
IN-03 D10 3,06 6,08 6,5 5 7,5 2 UT-03 RF-1
IN-03 C11 3,120 6,08 6,5 5 7,5 2 UT-03 RF-1
IN-04 P9 3,988 6,08 7 5 8 2,6 uT-04 RF-1
IN-04P9-SM 3,988 6,08 7 5 8 2,07 uT-04 RF-1
IN-04 H7 4,012 6,08 7 5 8 2,6 uT-04 RF-1
IN-04H7-SM 4,012 6,08 7 5 8 2,07 uT-04 RF-1
IN-04 D10 4,078 6,08 7 5 8 2,6 uT-04 RF-1
IN-04 C11 4,145 6,08 7 5 8 2,6 uT-04 RF-1
IN-05 P9 4,988 6,08 7 5 8 3 UT-05 RF-1
IN-05P9-SM 4,988 6,08 7 5 8 2,74 UT-05 RF-1
IN-05 H7 5,012 6,08 7 5 8 3 UT-05 RF-1
IN-05H7-SM 5,012 6,08 7 5 8 2,74 UT-05 RF-1
IN-05 D10 5,078 6,08 7 5 8 3 uT-05 RF-1
IN-05 C11 5,145 6,08 7 5 8 3 UT-05 RF-1
IN-06 P9 5,988 10,08 9 6 13,5 4 UT-06 RF-2
IN-06P9-SM 5,988 10,08 9 6 13,5 3 UT-06 RF-2
IN-06 H7 6,012 10,08 9 6 13,5 4 UT-06 RF-2
IN-06H7-SM 6,012 10,08 9 6 13,5 3 UT-06 RF-2
IN-06 D10 6,078 10,08 9 6 13,5 4 UT-06 RF-2
IN-06 C11 6,145 10,08 9 6 13,5 4 UT-06 RF-2
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IN-08 P9 7,985 10,08 9 6 13,5 4,5 UT-08 RF-2
IN-08P9-SM 7,985 10,08 9 6 13,5 3,78 UT-08 RF-2
IN-08 H7 8,015 10,08 9 6 13,5 4,5 UT-08 RF-2
IN-08H7-SM 8,015 10,08 S 6 18 3,78 UT-08 RF-2
IN-08 D10 8,098 10,08 9 6 13,5 4,5 UT-08 RF-2
IN-08 C11 8,170 10,08 S 6 18 4,5 UT-08 RF-2
IN-10 P9 9,985 13,1 14 10 18,5 6 UT-10 RF-3
IN-10P9-SM 9,985 113}l 14 10 18,5 3,88 UT-10 RF-3
IN-10H7 10,015 13,1 14 10 18,5 6 UT-10 RF-3
IN-10H7-SM 10,015 13,1 14 10 18,5 3,88 UT-10 RF-3
IN-10 D10 10,098 13,1 14 10 18,5 6 UT-10 RF-3
IN-10 C11 10,170 i 14 10 18,5 6 UT-10 RF-3
IN-12 P9 11,982 13,1 14 10 18,5 6,5 UT-12 RF-3
IN-12P9-SM 11,982 13,1 14 10 18,5 3,89 UT-12 RF-3
IN-12H7 12,018 13,1 14 10 18,5 6,5 UT-12 RF-3
IN-12H7-SM 12,018 13,1 14 10 18,5 3,89 UT-12 RF-3
IN-12 D10 12,12 13,1 14 10 18,5 6,5 uT-12 RF-3
IN-12 C11 12,205 13,1 14 10 18,5 6,5 UT-12 RF-3
IN-14 P9 13,982 18 14 10 22 7 UT-14/16 RF-4
IN-14P9-SM 13,982 18 14 10 22 4,71 UT-14/16 RF-4
IN-14 H7 14,018 18 14 10 22 7 UT-14/16 RF-4
IN-14H7-SM 14,018 18 14 10 22 4,71 UT-14/16 RF-4
IN-14 D10 14,120 18 14 10 22 7 UT-14/16 RF-4
IN-14 C11 14,205 18 14 10 22 7 UT-14/16 RF-4
IN-16 P9 15,982 18 14 10 22 8 UT-14/16 RF-4
IN-16P9-SM 15,982 18 14 10 22 5,53 UT-14/16 RF-4
IN-16 H7 16,018 18 14 10 22 8 UT-14/16 RF-4
IN-16H7-SM 16,018 18 14 10 22 5,53 UT-14/16 RF-4
IN-16 D10 16,120 18 14 10 22 8 UT-14/16 RF-4
IN-16 C11 16,205 18 14 10 22 8 UT-14/16 RF-4
IN-18 P9** 17,982 26 18 10 30 9 UT-18/25 RF-5
IN-18 P9-SM** 17,982 26 18 10 30 5,67 UT-18/25 RF-5
IN-18 H7** 18,018 26 18 10 30 9 UT-18/25 RF-5
IN-18 H7-SM** 18,018 26 18 10 30 5,67 UT-18/25 RF-5
IN-18 D10** 18,120 26 18 10 30 9 UT-18/25 RF-5
IN-18 C11** 18,205 26 18 10 30 9 UT-18/25 RF-5
IN-20 P9** 19,978 26 18 10 30 10 UT-18/25 RF-5
IN-20 P9-SM** 19,978 26 18 10 30 6,29 UT-18/25 RF-5
IN-20 H7** 20,021 26 18 10 30 10 UT-18/25 RF-5
IN-20H7-SM** 20,021 26 18 10 30 6,29 UT-18/25 RF-5
IN-20 D10** 20,149 26 18 10 30 10 UT-18/25 RF-5
IN-20 C11** 20,240 26 18 10 30 10 UT-18/25 RF-5
IN-22 P9** 21,978 26 18 10 30 11 UT-18/25 RF-5
IN-22 P9-SM** 21,978 26 18 10 30 6,79 UT-18/25 RF-5
IN-22 H7** 22,021 26 18 10 30 11 UT-18/25 RF-5
IN-22 H7-SM** 22,021 26 18 10 30 6,79 UT-18/25 RF-5
IN-22 D10** 22,149 26 18 10 30 11 UT-18/25 RF-5
IN-22 C11** 22,240 26 18 10 30 11 UT-18/25 RF-5
IN-25 P9** 24,978 26 18 10 30 12 UT-18/25 RF-5
IN-25 P9-SM** 24,978 26 18 10 30 7,02 UT-18/25 RF-5
IN-25 H7** 25,021 26 18 10 30 12 UT-18/25 RF-5
IN-25H7-SM** 25,021 26 18 10 30 7,02 UT-18/25 RF-5
IN-25 D10** 25,149 26 18 10 30 12 UT-18/25 RF-5
IN-25 C11** 25,240 26 18 10 30 12 UT-18/25 RF-5

**  Dla tych rozmiaréw ptytek zalecamy obrébke dwuetapowa: zgrubng i wykonczeniowg .
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PLYTKI (cale)

L1 (mm) ‘ L1 (cale) ‘ L2 (cale) L3 (cale) L4 (cale) L5 (cale) L6 (cale)  Narzedzie Ostrzenie

IN-3/32"-P9 2,375 0,0932 0,1968 0,2362 0,1968 0,2559 0,0551 uT-02 RF-0
IN-3/32"-H7 2,350 0,0941 0,1968 0,2362 0,1968 0,2559 0,0551 UuT-02 RF-0
IN-3/32"-D10 2,441 0,0961 0,1968 0,2362 0,1968 0,2559 0,0551 UT-02 RF-0
IN-3/32"-C11 2,501 0,0984 0,1968 0,2362 0,1968 0,2559 0,0551 UT-02 RF-0
IN-1/8"-P9 3,1630 0,1243 0,2393 0,2559 0,1968 0,2952 0,0905 UT-03 RF-1
IN-1/8"-H7 3,1870 0,1254 0,2393 0,2559 0,1968 0,2952 0,0905 UT-03 RF-1
IN-1/8"-D10 3,2530 0,128 0,2393 0,2559 0,1968 0,2952 0,0905 UT-03 RF-1
IN-1/8"-C11 3,3200 0,1307 0,2393 0,2559 0,1968 0,2952 0,0905 UT-03 RF-1
IN-5/32"-P9 3,969 0,1555 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1141 uT-04 RF-1
IN-5/32"-H7 3,981 0,1567 023523 0,2755 0,1968 0,3149 0,1141 uT-04 RF-1
IN-5/32"-D10 4,047 0,1593 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1141 uT-04 RF-1
IN-5/32"-C11 4,114 0,1619 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1141 uT-04 RF-1
IN-3/16"-P9 4,7510 0,1868 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1299 UT-05 RF-1
IN-3/16"-H7 4,774 0,1879 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1299 UT-05 RF-1
IN-3/16"-D10 4,84 0,1905 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1299 UT-05 RF-1
IN-3/16"-C11 4,908 0,1932 0,2393 0,2755 0,1968 0,3149 0,1299 UT-05 RF-1
IN-1/4"-P9 6,335 0,2491 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1587 UT-06 RF-2
IN-1/4"-H7 6,365 0,2505 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1587 UT-06 RF-2
IN-1/4"-D10 6,448 0,2538 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1587 UT-06 RF-2
IN-1/4"-C11 6,520 0,2566 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1587 UT-06 RF-2
IN-9/32"-P9 7,129 0,2804 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1692 UT-08 RF-2
IN-9/32"-H7 7,159 0,2818 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1692 UT-08 RF-2
IN-9/32"-D10 7,242 0,2851 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1692 UT-08 RF-2
IN-9/32"-C11 7,314 0,2879 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1692 UT-08 RF-2
IN-5/16"-P9 7,922 0,3116 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1875 UT-08 RF-2
IN-5/16"-H7 7,952 0,313 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1875 UT-08 RF-2
IN-5/16"-D10 8,036 0,3163 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1875 UT-08 RF-2
IN-5/16"-C11 8,108 0,3191 0,3968 0,3543 0,2362 0,5314 0,1875 UT-08 RF-2
IN-3/8"-P9 9,511 0,3741 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,2500 UT-10 RF-3
IN-3/8"-H7 9,540 0,3755 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-10 RF-3
IN-3/8"-D10 9,623 0,3788 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-10 RF-3
IN-3/8"-C11 9,695 0,3816 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-10 RF-3
IN-7/16"-P9 11,094 0,4364 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-12 RF-3
IN-7/16"-H7 11,13 0,4382 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-12 RF-3
IN-7/16"-D10 11,232 0,4422 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-12 RF-3
IN-7/16"-C11 11,318 0,4455 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,250 UT-12 RF-3
IN-1/2"-P9 12,682 0,4989 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,300 UT-12 RF-3
IN-1/2"-H7 12,718 0,5007 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,300 UT-12 RF-3
IN-1/2"-D10 12,8200 0,5047 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,300 uT-12 RF-3
IN-1/2"-C11 12,9050 0,508 0,5157 0,5511 0,3937 0,7283 0,300 uT-12 RF-3
IN-9/16"-P9 14,27 0,5614 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,275 UT-14/16 RF-4
IN-9/16"-H7 14,306 0,5632 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,275 UT-14/16 RF-4
IN-9/16"-D10 14,408 0,5672 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,275 UT-14/16 RF-4
IN-9/16"-C11 14,492 0,5705 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,275 UT-14/16 RF-4
IN-5/8"-P9 15,8570 0,6239 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,312 UT-14/16 RF-4
IN-5/8"-H7 15,8930 0,6257 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,312 UT-14/16 RF-4
IN-5/8"-D10 15,9950 0,6297 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,312 UT-14/16 RF-4
IN-5/8"-C11 16,080 0,633 0,7086 0,5511 0,3937 0,8661 0,312 UT-14/16 RF-4
IN-3/4"-P9** 19,028 0,7487 1,024 0,7086 0,3937 1,181 0,393 UT-18/25 RF-5
IN-3/4"-H7** 19,071 0,7508 1,024 0,7086 0,3937 1,181 0,393 UT-18/25 RF-5
IN-3/4"-D10** 19,199 0,7558 1,024 0,7086 0.3937 1,181 0,393 UT-18/25 RF-5
IN-3/4"-C11** 19,290 0,7594 1,024 0,7086 0,3937 1,181 0,393 UT-18/25 RF-5

** Dla tych rozmiaréw ptytek zalecamy obrébke dwuetapowa: zgrubng i wykoriczeniows.
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NARZEDZIA DO PRACY ZEWNETRZNEJ

| Narzedzia z serii do pracy zewnetrznej zostaty opracowane do obrébki powierzchni zewnetrznych ( wykonywanie zgbkéw, otwordw do kluczy i innych).
Narzedzia te sy wykonane ze stali narzedziowe;.

Oprdécz tych dwoch rodzajéw narzedzi do obrébki zewnetrznej dostepnych w katalogu, zaktad produkcyjny REV jest w stanie zbudowacd
specjalne narzedzia do obrdbki zewnetrznej wedtug zapotrzebowania klienta.

L1

L2

L1 (mm) L3 (mm) L5 (mm)
UTE-20-DX 150 110 20x20 32,5 20 12,5
UTE-20-SX 150 110 20x20 32,5 20 12,5
UTE-25-DX 150 110 25x25 37,5 25 12,5
UTE-25-SX 150 110 25x25 37,5 25 12,5
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MINITOOL

[ | Seria MINITOOL zostata opracowana w

odpowiedzi na zapotrzebowanie dotyczace
obrabiania matych detali.

Zintegrowane ptytki bardzo dobrze
sprawdzaja sie podczas pracy w celu
osiggniecia wyjatkowo matych profili wraz
z réznorodng geometria.

W celu zapewnienia wysokiej sztywnosci i
absolutnie  perfekcyjnego  dziatania,
zintegrowane ptytki  sg  zawsze
projektowane wedtug specyfikacji klienta.
Aby zapewni¢ szybka dostawe narzedszi,
zaktad produkcyjny REV zawsze ma zapas
ptytek MINITOOL, a dzieki
oprogramowaniu maszyn ostrzacych CNC
gotowych do zaostrzenia pod konkretny
wymiar klienta realizacja jest skrécona do
minimum czasu.

Seria ptytek MINITOOL pasuje do uchwytu
UT-1/8 (dostepny w rdznych wymiarach
gniazda). Wspomniany uchwyt czcionek
moze by¢ zamocowany wewnetrznie na
tulei mimosrodowej, w ten sam sposdb co
klasyczne narzedzia REV, a przez to
mozliwa jest korekcja btedéw wyrdwnania

na tokarkach CNC, ktére nie posiadaja osi Y.

Alternatywnie, ptytki MINITOOL mogg by¢
zatozone na obrabiarce z prostym chwytem
zaciskowym ( np. chwyt ER). W takim
przypadku, korzystnym jest, aby obrabiarka
miafa 08 Y.

NARZEDZIE UT-1/8

D2

Double square profile

L1

Square profile

Circle profile

L2

Hexagonal profile

Circle evolvent profile

Internal hole (510 H7
L=22

KOD L1 (mm) L2 (mm) D1 (mm) D2 (mm)
UT-1/8-19,05 90 15 30 19,05
UT-1/8-20 90 15 30 20
UT-1/8-25 90 15 30 25
UT-1/8-32 100 15 38 32

14




NARZEDZIA MONOLITYCZNE
F1

L2 L1 | Narzedzia monolityczne z serii MINITOOL posiadajg ptaski brzeg na

‘

kotnierzu o Srednicy 15 mm, ktéry pozwala operatorowi na sprawdzanie
wtasciwej pozycji wktadki w bardzo krotkim czasie przy pomocy
zwyktych urzgdzen pomiarowych lub wskaznikow. Mogg zostac
wyprodukowane z dwdch typdw stopow: stali spiekanej lub widii o
wysokiej twardosci.

Zywotno$¢ tego narzedzia jest bardzo dtuga i moze byé wielokrotnie
ostrzone zanim zajdzie potrzeba wymiany.

D2 Typ naostrzenia i pokrycia jest dobierany na podstawie obrabianego materiatu.

D1

L1 (mm) L2 (mm) F1(mm) D1(mm) D2 (mm)

IN-1/8 18 2 Na zgdanie 10 H7 15

NARZEDZIA | WKtADKI DO KWADRATOW

Ta seria narzedzi firmy REV zostata opracowana z myslg o wykonywaniu wewnetrznych kwadratow.
Oferuje nastepujace zalety: doktadna osiowos¢ , mozliwos¢ skorygowania wymaganego pomiaru,
predkosé obrébki, wyjatkowa ekonomia pod wzgledem zuzycia.

Kazdy rozmiar ptytki w tej serii jest w stanie wykonac¢ kwadraty réznej wielkosci, co sprawia, ze uzywanie
narzedzi REV jest zaréwno wydajne jak i ekonomiczne.

W celu wykonania wewnetrznego kwadratu wazne jest zrobienie otworu wstepnego o srednicy, ktdra jest
wynikiem nastepujgcego dziatania:

SREDNICA OTWORU STEPNEGO = GRUBOSC KWADRATU X 1,050

Na przyktad, dla kwadratu o grubosci 10 mm $rednica otworu wstepnego bedzie wynosita:

10 mm x 1,050 = 10,50 mm

Aby wykonac catkowicie kwadratowy otwor klient powinien przygotowaé konkretne zaméwienie.

Poza tym, w wielu przypadkach, w celu uzyskania doskonale dopasowanego narzedzia do kwadratowych
otworéw ktdre majg by¢ wykonane, mozliwe jest wytworzenie specjalnego narzedzia, ktére spetnia
wymagania klienta.

Otwér wstepny
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NARZEDZIA DO KWADRATOW

g

L1

L3

L2

L4

ol

7=

L1(mm) L2(mm) L3(mm) L4(mm) D1(mm) D2(mm) D3(mm)Wyréwnywacz

Srubokret = Sruba
zaciskowa

Minimalny

otwor

UT-SQ-8/10-25 30 129 9 90 25 7,25 30 PN-1 T08 VN-1 8 368
UT-SQ-8/10-32 30 139 9 100 32 7,25 38 PN-1 T08 VN-1 8 673
UT-SQ-10/13-25 40 139 9 90 25 8,6 30 PN-1 T08 VN-1 | 10 368
UT-SQ-10/13-32 | 40 149 9 100 32 8,6 38 PN-1 T08 VN-1 | 10 672
UT-SQ-13/16-25 50 149 9 90 25 12 30 PN-2 T15 VN2 | 13 428
UT-SQ-13/16-32 50 159 9 100 32 12 38 PN-2 T15 VN-2 | 13 725
UT-SQ-16/19-25 52 151 9 90 25 15 30 PN-2 T20 VN-3 | 16 647
UT-SQ-16/19-32 52 161 9 100 32 15 38 PN-2 T20 VN-3 | 16 935
UT-SQ-19/27-25 86 185 9 90 25 18,50 | 30 PN-3 T20 VN-3 | 19 824
UT-SQ-19/27-32 86 195 9 100 32 18,50 | 38 PN-3 T20 VN-3 | 19 1,157
UT-SQ-27/37-25 | 100 199 9 90 25 25 30 PN-4 720 UN-3 | 27 1,39
UT-SQ-27/37-32 | 100 209 9 100 32 25 38 PN-4 T20 UN-3 | 27 1,49
UT-5Q-37/50-32 | 140 249 9 100 32 35 45 PN-5 Szes,cfl)”k;zmy o| N4 | 37 1,903

WKELADKI DO KWADRATOW

L5

Zak(rsfnr:;acy Zak(r ::Iré;acy L2(mm) L3(mm) L4(mm) L5(mm) Narzedzie  Ostrzenie
IN-5Q-8/10 8mm/10mm 0,314/0,393 6 7 5 7 UT-5Q-8/10 RF-1
IN-SQ-10/13 10mm/13mm 0,393/0,511 6 7 5 7,5 UT-5Q-10/13 RF-1
IN-SQ-13/16 13mm/16mm 0,511/0,629 10 8 6 12 UT-5Q-13/16 RF-2
IN-SQ-16/19 16mm/19mm 0,629/0,748 10 8 6 12,5 UT-SQ-16/19 RF-2
IN-SQ-19/27 19mm/27mm 0,748/1,062 13 13 10 17 UT-5Q-19/27 RF-3
IN-5Q-27/37 27mm/37mm 1,062/1,456 18 14 10 22 UT-5Q-27/37 RF-4
IN-SQ-37/50 37mm/50mm 1,456/1,968 26 18 10 30 UT-5Q-37/50 RF-5
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NARZEDZIA | WKtADKI DO SZESCIOKATOW

[ | Ta seria narzedzi REV zostata opracowana do wykonywania wewnetrznych szesciokatow.
Oferujg one nastepujace zalety:

e doktadng wspdtosiowosc,

e mozliwos¢ skorygowania wymaganego pomiaru,

o predkos$¢ skrawania

e wysoka ekonomizacje.

Wktadka o kazdym rozmiarze z tej linii jest wstanie wykonac rézne rozmiary szesciokata, co sprawia, ze uzywanie narzedzi REV do
szesciokatow jest wyjatkowo wygodne i ekonomiczne.

Aby wykona¢ wewnetrzny otwdr szesciokatny nalezy wykonac otwdr wstepny o wymiarach wedtug ponizszego wzoru:
WYMIAR OTWORU WSTEPNEGO = GRUBOSC SZESCIOKATA X 1,020
Na przyktfad, dla szesciokata o grubosci 10 mm Srednica otworu wstepnego bedzie wynosi¢: 10 mm x 1,020 = 10,20 mm

Aby wykona¢ dokfadny otwor szesciokatny, klient powinien ztozy¢ specjalne zamdwienie. Zaréwno w tym, jak i w innych przypadkach
mozliwe jest osiggniecie idealnie dopasowanego otworu szesciokgtnego do potrzeb klienta, dzieki wykonaniu narzedzia na
indywidualne zamdwienie kazdego klienta wedtug specyfikacji.

Otwor wstepny
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NARZEDZIA DO SZESCIOKATOW
L2

i
¥

L1 L3 L4

(mm) D2 (mm) D3 (mm) Wyréwnywacz  Srubokret Sruba  Minimalny Waga
Zaciskowa otwor (mm) (g)

UT-HEX-9/11-25 30 129 9 90 25 8 30 PN-1 TO8 VN-1 9 388
UT-HEX-9/11-32 30 139 9 100 32 8 38 PN-1 TO8 VN-1 9 673
UT-HEX-11/17-25 40 139 9 90 25 10 30 PN-1 TO8 VN-1 11 368
UT-HEX-11/17-32 40 149 9 100 32 10 38 PN-1 TO8 VN-1 11 672
UT-HEX-17/28-25 56 155 9 90 25 15 30 PN-2 T15 VN-2 17 647
UT-HEX-17/28-32 56 165 9 100 32 15 38 PN-2 T15 VN-2 17 935
UT-HEX-28/37-25 86 185 9 90 25 25 30 PN-3 T20 VN-3 28 1,39
UT-HEX-28/37-32 86 195 9 100 32 25 38 PN-3 T20 VN-3 28 1,157
UT-HEX-37/45-25 126 225 9 90 25 35 45 PN-4 T20 VN-3 37 1,49
UT-HEX-37/45-32 126 235 9 100 32 35 45 PN-4 T20 VN-3 37 1,85
UT-HEX-45/70-32 140 249 9 100 32 40 45 PN-5 szes’cfl)icaztny 5 VN-4 45 1,95

}

PLYTKI DO SZESCIOKATOW

Zakres pracy | Zakres pracy

(mm) (cale) L3 (mm) L4 (mm) L5 (mm) Narzedzie  Ostrzenie
IN-HEX-9/11 9mm/11mm | 0,354/0,433 6 7 5 7,5 UT-HEX-9/11 RF-1
IN-HEX-11/17 | 11mm/17mm | 0,433/0,669 6 7 5 8 UT-HEX-11/17 RF-1
IN-HEX-17/28 | 17mm/28mm | 0,669/1,102 10 9 6 13,5 UT-HEX-17/28 RF-2
IN-HEX-28/37 | 28mm/37mm| 1,102/1,456 13 14 10 18,5 UT-HEX-28/37 RF-3
IN-HEX-37/45 | 37mm/45mm | 1,456/1,771 18 14 10 22 UT-HEX-37/45 RF-4
IN-HEX-45/70 | 45mm/70mm | 1,771/2,755 26 16 10 30 UT-HEX-45/70 RF-5
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NARZEDZIA DO PROFILI WIELOWPUSTOWYCH

[ | Nowe narzedzia z serii UTS zostaty zaprojektowane z myslag o wewnetrznych profilach wielowpustowych.

Wybdr narzedzia uzalezniony jest od otworu wejsciowego detalu, ktéry bedzie obrabiany. Z zasady polecamy zakup narzedzia o
srednicy (D2) jak najblizszej do wartosci podanych w tabeli.

Mozliwe jest takze wykonanie specjalnych narzedzi o réznych wymiarach w oparciu o specyfikacje klienta.

Ptytki uzywane w narzedziach z linii UTS do profili wielowpustowych uznawane s3 za specjalne: Nie utrzymywane sg dla nich stany
magazynowe; sg tworzone indywidualnie dla kazdego klienta wedtug jego potrzeb oraz sposobu obr dbki.

L1(mm) L2 (mm) L3 (mm) L4 (mm) D1(mm)D2(mm)D3(mm) Wyréwnywacz §rybokret Sruba  Minimalny otwér Waga (g)
zaciskowa (mm)

UTS-02-25 25 124 9 90 25 6,5 30 PN-0 T08 VN-1 7 382
UTS-02-32 25 134 9 100 32 6,5 37 PN-0 T08 VN-1 7 600
UTS-03-25 30 129 9 90 25 8 30 PN-1 T08 VN-1 8,5 368
UTS-03-32 30 139 9 100 32 8 37 PN-1 T08 VN-1 8,5 673
UTS-04-25 40 139 9 ) 25 10 30 PN-1 T08 VN-1 10,5 368
UTS-04-32 40 149 9 100 32 10 37 PN-1 T08 VN-1 10,5 672
UTS-05-25 46 145 9 90 25 12 30 PN-1 T08 VN-1 12,5 382
UTS-05-32 46 155 9 100 32 12 37 PN-1 T08 VN-1 12,5 698
UTS-06-25 56 155 9 90 25 16 30 PN-2 T15 VN-2 16,5 428
UTS-06-32 56 165 9 100 32 16 37 PN-2 T15 VN-2 16,5 725
UTS-08-25 68 162 9 ) 25 20 30 PN-2 T15 VN-2 21 488
UTS-08-32 68 172 9 100 32 20 37 PN-2 T15 VN-2 21 820
UTS-10-25 86 185 9 90 25 25 30 PN-3 T20 VN-3 28 647
UTS-10-32 86 195 9 100 32 25 37 PN-3 T20 VN-3 28 935
UTS-12-25 102 203 9 90 25 30 30 PN-3 T20 VN-3 33 824
UTS-12-32 102 213 9 100 32 30 37 PN-3 T20 VN-3 33 1157
UTS-14/16-25| 126 221 9 90 25 35 37 PN-4 T20 VN-3 38 1211
UTS-14/16-32| 126 231 9 100 32 35 37 PN-4 20 VN-3 38 1490
UTS-18/25-32| 140 249 9 100 32 40 45 PN-5 Szes,cfl)“k;zmy S| VN4 42 1903
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TULEJE DO TOKAREK

[ | Tuleja mimosrodowa REV jest niezbednym dodatkiem dla kazdej

tokarki, ktora nie jest wyposazona w o$ Y. Tuleja ta moze by¢ wykorzystana do
poprawienia btedéw wyréwnania, ktére moga wystgpic¢ w trakcie dtutowania i
przepychania.

Wykonana jest ze stali narzedziowej, ktéra zostata utwardzona. Jej zakres
pracy miesci sie pomiedzy 0,5 mm Y+ and 0,5 mm Y-.

Tuleja mimosrodowa jest produkowana w réznych wymiarach i moze by¢
stosowana na wszystkich maszynach dostepnych na rynku.

|2 L4

L3

Dl

TULEJE DO TOKAREK (mm)

L1 (mm) L2 (mm) L3 (mm) L4 (mm) L5 (mm) Di(mm) D2(mm) D3(mm) Waga (g)

B-32 85 70 58 15 20 32 H7 48 25 300
B-40 95 80 66 15 20 40 H7 55 32 400
B-50 115 100 75 15 20 50 H7 65 32 1000
B-60 115 100 75 15 20 60 H7 80 32 1600
B-32VDI 65 50 38 15 20 32 H7 48 25 280
B-40VDI 80 65 51 15 20 40 H7 55 32 360
B-50VDI 95 80 55 15 20 50 H7 65 32 850
B-60VDI 105 80 65 15 20 60 H7 80 32 1500

TULEJE DO TOKAREK (cale)

KOD L1(cale) L2(cale) L3(cale) L4(cale) L5(cale) D1(cale) D2(cale) D3(cale) Waga (g)
B-1-1/4" 3,346 2,756 2,283 0,591 0,787 1,250 2,165 0,984 300
B-1-1/2" 3,740 3,150 2,598 0,591 0,787 1,500 2,165 1,260 329
B-2" 4,528 3,937 2,953 0,591 0,787 2,000 2,559 1,260 978
B-1-1/4"-VDI 2,559 1,969 1,496 0,591 0,787 1,250 2,165 0,984 267
B-1-1/2"-VDI 3,150 2,559 2,008 0,591 0,787 1,500 2,165 1,260 329
B-2"-VDI 3,740 3,150 2,165 0,591 0,787 2,000 2,559 1,260 871

20




PLYTKA DO WYROWNYWANIA NARZEDZIA NA CENTRACH OBROBCZYCH

[ | Pfytka do wyréwnywania narzedzia dtutujgcego lub przepychajgcego uzywana jest w centrach obrébczych lub frezarkach w
celu uzyskania prawidtowego ustawienia narzedzia. Mocowana jest w miejscu ptytki, a dzieki jej ptaskiej powierzchni , uzywajgc
mikromierza wskazowkowego lub komparatora, umozliwiajg zamocowanie narzedzia we witasciwy sposéb w odniesieniu do osi
referencyjnej detalu.

L2 (mm) Narzedzia
PN-0 5 50 6 UT-02
PN-1 6,08 50 8 UT-03/UT-04/UT-05
PN-2 10,08 50 8 UT-06/UT-08
PN-3 13,1 60 10 UT-10/UT-12
PN-4 18 70 10 UT-14/16
PN-5 26 70 10 UT-18/25
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ADAPTERY DO DtUTOWNIC

[ | Adaptery kwadratowe i pryzmatyczne sg wyposazone w dwa otwory gwintowe, gdzie wktadane sg dwie sruby M12x8 z

zaokraglonym czubkiem do mocowania narzedzia wewnatrz adapterow. Kotek ustalajacy zapewnia idealne potozenie narzedzia w
stosunku do osi roboczej.

Zaréwno adaptery kwadratowe, jak i pryzmatyczne dostepne sa w dwdch wymiarach: z otworem o $rednicy 25 mm oraz 32 mm.
REV oferuje rozwigzanie montowania narzedzia z adapterem; jednakze jest to jedno z wielu rozwigzan instalacji narzedzi na dtutownicach
i obrabiarkach.

L

L2

Otwoér gwintowany 12MA

L1 ) L6

L2

L7

Otwodr gwintowany 12MA

L1 (mm) L2 (mm) L3 (mm) L4 (mm) L5 (mm) L6 (mm) L7 (mm)

AD-35 140 40 35 10 6 / / 25 500
AD-40 140 50 40 10 6 / / 32 600
AD-50 170 50 50 10 6 / / 32 2200
ADP-35 140 40 35 10 6 10 41,5 25 600
ADP-40 140 50 40 10 6 10 50 32 700
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TRZONKI DO OSTRZENIA PLYTEK

[ | Uiywajqc narzedzi do ostrzenia, czyli standardowego kota szlifierskiego ptytki moga by¢ ponownie naostrzone. Kiedy dtutowana lub

przepychana powierzchnia zaczyna by¢ chropowata ze wzgledu na dtugotrwate uzywanie ptytki, oznacza to, ze ptytke nalezy ponownie
naostrzyc.

Aby to uczyni¢, nalezy odkreci¢ ptytke z narzedzia i przykrecic do preta ostrzatki. Nastepnie umiescic¢ ptytke blisko kota szlifierskiego,
utrzymujac oryginalne nachylenie, a nastepnie usung¢ zuzyty materiat. Nalezy pamietaé, aby przykrecac tylko powierzchnie tnaca.
Narzedzie do ostrzenia posiada wygodny uchwyt i zapewnia wystawanie ptytki, utatwiajgc proces ostrzenia.

Narzedzie to dostepne jest w 6 rodzajach :

® RF-0 do ostrzenia ptytek 2 mm,

®  RF-1do ostrzenia ptytek 3-4-5mm,
RF-2 do ostrzenia ptytek 6-8 mm,
RF-3 do ostrzenia ptytek 10-12 mm,
RF-4 do ostrzenia ptytek 14-16 mm,

RF-5 do ostrzenia ptytek 18-25 mm.

HEX 36mm
KOD L1 (mm) L2 (mm) ‘ D2 (mm)
RF-0 150 50 10
RF-1 150 50 12
RF-2 150 50 15
RF-3 150 50 20
RF-4 150 50 25
RF-5 150 50 32




SRUBY ZE SPECJALNYM ZAKONCZENIEM

| Sruby do mocowania ze sferycznymi tbami sg wymagane to mocowania narzedzi REV i tulei mimosrodowej do tokarki CNC.

Jesli potrzebne jest poprawienie btedu wyrédwnania , sruby utrzymuja narzedzie w pozycji roboczej, co utatwia dostosowanie ustawienia
tulei mimosrodowe;j.

Sze$¢ kategorii przechowywanych jest na magazynie, od najmniejszych BU-1, ktére odpowiadajag M6x15, do najwiekszych BU-6,
odpowiadajgcym rozmiarowi M16x30. Twardo$¢ sprezyny rozni sie w zaleznosci od rozmiaru Sruby.

Przed zakupem wazne jest sprawdzenie, ktory doktadnie rodzaj Sruby jest odpowiedni dla danego otworu w narzedziu.

SRUBY Z tBEM SFERYCZNYM (mm)

KOD Typ ‘ Dtugos¢ (mm)
BU-1 6MA 15
BU-2 8MA 20
BU-3 10MA 20
BU-4 12MA 25
BU-5 14MA 25
BU-6 16MA 30

SRUBY Z tBEM SFERYCZNYM (cale)

KOD Typ Dtugos¢ (cale)
BU-7 UNC5/16"-18 37/64"
BU-8 UNC3/8"-16 5/8"

BU-9 UNC1/2"-13 3/4"
BU-10 UNC5/8"-11 36/64"

SRUBY DO PRZYKRECANIA PLYTEK

| Sruby mocujgce s3 wymagane do przykrecenia ptytek do narzedzi REV i s3 wykonane ze stali hartowanej, ktdra jest dodatkowo
hartowana oraz polerowana. Sg dostepne w trzech wymiarach torx i jednym wymiarze Allen (VN-4) M8x16.

KOD Typ ‘ Rozmiar
VN-1 TORX M2,5X8
VN-2 TORX M4X 10
VN-3 TORX M6 X 15
VN-4 TCEI M8X 16
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SRUBOKRETY

yd
[ | Srubokrety sg uzywane do przykrecania ptytek do narzedzi REV. Dostepne sg w trzech wymiarach torx ijednym Allen -5 mm.

KOD Typ Hex
T08 TORX 8
T15 TORX 15
T20 TORX 20
Klucz szesciokatny 5 | Klucz HEXdo Sruby TCEI 5 4 .
\

BAZY DO PRZECHOWYWANIA NARZEDZI

[ | Bazy do przechowywania narzedzi s3 metalowymi obiektami o grubosci 3 mm, ktdre stuzg jako doskonate rozwigzanie do przechowywania

narzedzi REV w porzadku przy maszynie.
Bazy do przechowywania narzedzi dzielg sie na dwie kategorie: bazy z prefiksem ST-CNC w nazwie, ktdre stuzg organizowaniu narzedzi dla

tokarek CNC lub centr obrébczych CNC i posiadajg otwor na tuleje mimosrodowa (rysunek po lewej), druga baza z prefiksem ST-SLO uzywana

jest do narzedzi do dfutownic i posiada otwor na adapter kwadratowy lub pryzmatyczny (rysunek po prawe;j).

e

Liczba umieszczonych $rednica otworu w Ksztatt otworu w obudowie
trzonkow obudowie narzedzi (mm) magazynu narzedzi

ST-CNC-1 7 25 B-32
ST-CNC-2 7 32 B-40
ST-CNC-3 7 32 B-50
ST-CNC-4 7 32 B-60
ST-CNC-5 7 25 B-1"1/4
ST-CNC-6 7 32 B-1"1/2
ST-CNC-7 7 32 B-2"
ST-SLO-1 6 25 AD-35 O ADP-35
ST-SLO-2 8 25 AD-35 O ADP-35
ST-SLO-3 6 32 AD-40 O ADP-40
ST-SLO-4 8 32 AD-40 O ADP-40
ST-SLO-5 8 32 AD-50
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REV DtUTOWNIK NAPE

<+ Dtutownik napedzany zostat zaprojektowany
w taki sposdb, aby w na najbardziej efektywny
sposob rozwigzac problem operacji wstepnych
na tokarce CNC, od prostych wpustow po
wewnetrzne profile zebate.

#» Zaprojektowano go w celu uzyskania

maksymalnej sztywnosci. Funkcja ta pozwala

na uzytkowanie ptytek przez bardzo dtugi czas,

a obrabiana powierzchnia ma doskonaty

poziom wykonczenia.

¢ Korzystanie z dtutownika ma niezwykte zalety: oprécz wyjatkowo szybkiej obrdbki,
detal nie musi by¢ przenoszony na inne maszyny, co pozwala unikng¢ dodatkowych
ustawien narzedzi.

+* Dtutownik ma kilka ustawien, ktére sg przydatne w celu przeprowadzenia prawidtowej
obrobki zaréowno wewnetrznej jak i zewnetrznej.

+* Dtutownik napedzany firmy REV jest opatentowany.

UZYTKOWANIE | KONSERWACIJA

Aby zapewnié¢ dtugg zywotnos¢ ptytki i doskonate wykoriczenie obrdbki, zaleca sie przestrzeganie sugerowanych parametrow (patrz
tabela parametréow). Maksymalna grubosc¢ osiggalna na réznych materiatach i parametrach ciecia.

35 mm skok 50 mm skok 65 mm skok Predkos¢ skrawania vaddatek
Aluminium 14mm 14mm 14mm 38 m'min. 0,06 /0,15 mm
Stal Miekka 12mm 12mm 12mm 33 m'min. 0,04 /0,07 mm
Zeliwo 12mm 12mm 10mm 28 m/min. 0,04 /0,07 mm
Stal Zwvkla 12mm 12mm 10mm 30 m'min. 0.03/0,05 mm
Stal Hartowana 10mm 10mm 10mm 25 m'mn. 0,02 /0,04 mm
Stal Nierdzewna 10mm 10mm 10mm 25 mimin 0,02 /0,04 mm
Plastik 14mm 14mm 14mm 40 m'min. 0.07/0,15 mm
Braz- Mosiadz 12mm 10mm 10mm 30 m'min. 0.03 /0,06 mm

6) otwor 3/8" do
1) Sruba mocujaca przytaczenia chtodziwa

narzedzie

Y| 3) sSruba regulujgca
0 "y"

2) Sruba regulujgca
panewki

r
5) smarownice

4) sruba regulujaca kat

9 diutowania
7) obszar pomiarowy

8) sruba mocujgca dtutowniki na
suporcie/ wiezyczce

> Sruby mocujace narzedzia
Sruby mocujace narzedzie nalezy lekko odkreci¢ przed skorygowaniem btedéw symetrii. Przed wznowieniem pracy
upewnij sie, ze ponownie dokrecites sruby mocujgce narzedzie.
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Sruba regulujaca panewki =

Po dtuzszym czasie uzytkowania dtutownika, niezbedne bedzie usuniecie potencjalnie powstatych luzéw. W tym celu
nalezy odkrecié szesciokatng nakretke, dokrecié srube centralng, a nastepnie dokreci¢ szesciokatng nakretke. Nalezy
powtdrzy¢ operacje na wszystkich czterech srubach dfutownika.

Sruba regulujaca 0§ ,,Y”

Stuzy do korekcji bteddw symetrii miedzy otworem, a aktualnie obrabianym elementem. Po odkreceniu srub mocujgcych
narzedzie (1), obré¢ trzpien regulacyjny osi Y w prawo lub w lewo. Umozliwi to przesuwanie narzedzia wzdtuz osi Y. Zakres
regulacji wynosit +/- 0,5, co jest wystarczajgco duze, aby skorygowad wszystkie btedy symetrii na tokarkach bez osi Y.

Sruba regulujaca kat diutowania
Ta Sruba stuzy do korygowania btedéw stozkowych spowodowanych zginaniem mechanicznym. Obracajac go w prawo lub
w lewo, mozna zmienic¢ kat ciecia o okoto +/- 3 °. Zakres ten jest wystarczajgcy, aby skorygowac wszelkie btedy stozkowe.

Smarowniczki
Dwie smarowniczki s3 wbudowane w zewnetrzna strukture dtutownika zmotoryzowanego i stuza do smarowania po okoto
10 godzinach uzytkowania, co oznacza efektywny czas pracy narzedzia (patrz przyktad obliczert smarowania).

Otwor 3/8 ” do przytaczenia chtodziwa
Wszystkie narzedzia majg otwory do doprowadzenia chtodziwa. Doprowadzanie wewnetrzne jest zalecane bardziej niz
zasilanie zewnetrzne i pozwala na skierowanie smaru do obszaru ciecia.

Obszar pomiarowy
Jest to obszar, ktory nalezy wykorzysta¢ do kontroli komparatora.

Sruby mocujace narzedzie na suporcie/ wiezyczce
S3 to $ruby mocujace dtutownik do uchwytu narzedziowego na tokarce.

PIERWSZE UZYCIE

Zamontuj dtutownik na tokarce. Lekko poluzuj 8 srub mocujgcych i wyréwnaj dtutownik za pomocg komparatora. Te ostatnia
nalezy umiesci¢ w obszarze wyréwnania 7. Gdy dtutownik jest idealnie wyréwnany, dokrec 8 srub mocujgcych i uruchom
narzedzie z predkoscig 150 ruchéw na minute przez okoto 10 minut. Nasmaruj ruchomg prowadnice zwyktym olejem do
prowadnic. Zmiekczy to uszczelki i wniknie w szczeliny przed uzyciem. Dtutownik o skoku 35mm wymaga mocy maszyny
3-4,5kW, 50mm -> 4-5kW, 65mm -> 6-8kW. Precyzyjna odpowiedz podana bedzie po przestaniu parametréw obrabiarki.
Obrabiarka musi posiada¢ tez odpowiedni moment silnika przy obrotach narzedzia napedzanego, np. od 300-450 obr/min.
Grubos$¢ warstwy dtutowanej/ 1 przejscie wynosi 0,025-0,2 w zaleznosci od materiatu.

SMAROWANIE

Aby zachowa¢ mechanike, zalecamy smarowanie dtutownika co 10 godzin faktycznego uzytkowania (patrz przyktad obliczen
dotyczacych smarowania). Zaprzesta¢ smarowania, gdy zauwazysz, ze smar wydostaje sie z obszaru obwodowego ruchomego
slajdu.

Przyktad obliczenia smarowania: Jesli do wyprodukowania jednego detalu potrzeba 2 minut, potrzeba tylko 10 sekund, aby
wykonac tylko rowek wpustowy dla klucza piérkowego, nasmarowac po okoto 3600 detalach.

KONSERWACIA

Po dtugim okresie uzytkowania (okoto 1000 godzin) nalezy przeprowadzi¢ konserwacje dtutownika, wymieniajgc czesci
podlegajace zuzyciu, takie jak fozyska, uszczelki. itp.

OBROBKA WEWNETRZNA/ ZEWNETRZNA

Ten dtutownik zmotoryzowany moze wykonywaé obréobke wewnetrzng lub zewnetrzna. Po prostu odwrdéc¢ kierunek obrotéow
silnika w nastepujacy sposéb:

komenda M04 = obrébka zewnetrzna

komenda MO03 = obrdbka wewnetrzna.

W zaleznosci od tego, czy ma by¢ wykonana obrébka wewnetrzna, czy zewnetrzna, narzedzie musi zosta¢ ustawione na ptasko
wktadka zgodnie z kierunkiem ciecia.

ODSUNIECIE PODCZAS FAZY POWROTU

Podczas fazy powrotu narzedzie odsuwa sie od obrabianej powierzchni o 0,25 mm. Ruch ten jest niezbedny do zachowania
integralnosci i zywotnosci ptytki. 27
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NARZEDZIA
SERIA UCHWYTOW UTM DO PtYTEK

L2

L4 S L1
*E[

SERIA UTM 35

L5

-0
—

UTM-02-35 25 58 13 20 43 35 6 PN-0 T-08 VN-1 7 0,150
UTM-03-35 30 63 13 20 43 35 8 PN-1 T-08 VN-1 8,7 0,160
UTM-04-35 40 73 13 20 43 35 10 PN-1 T-08 VN-1 11 0,170
UTM-05-35 46 79 13 20 43 35 12 PN-1 T-08 VN-1 13 0,180
UTM-06-35 46 79 13 20 43 35 16 PN-2 T-15 VN-2 17 0,210
UTM-08-35 46 79 13 20 43 35 20 PN-2 T-15 VN-2 21,5 0,225
UTM-10/12-35 | 46 79 13 20 43 35 22 PN-3 T-20 VN-3 24 0,235
UTM-14/16-35 | 46 79 13 20 43 35 25 PN-4 T-20 VN-3 27 0,245

SERIA UTM 50

UTM-02-50 | 25 | 58 | 13 | 20 | 43 | 35 | 6 PN-0 T-08 UN-1 7 0,150
UTM-03-50 | 30 | 63 | 13 | 20 | 43 | 35 | 8 PN-1 T-08 UN-1 87 0,160
UTM-04-50 | 40 | 73 | 13 | 20 | 43 | 35 | 10 PN-1 T-08 UN-1 1 0,170
UTM-05-50 | 46 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 12 PN-1 T-08 UN-1 13 0,180
UTM-06-50 | 56 | 89 | 13 | 20 | 43 | 35 | 16 PN-2 T-15 UN-2 17 0,210
UTM-08-50 | 56 | 89 | 13 | 20 | 43 | 35 | 20 PN-2 T-15 UN-2 21,5 0,225
UTM-10/12-50 | 56 | 89 | 13 | 20 | 43 | 35 | 22 PN-3 T-20 UN-3 24 0,235
UTM-14/16-50 | 56 | 89 | 13 | 20 | 43 | 35 | 25 PN-4 T-20 UN-3 27 0,245
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SERIA UTM 65

UTM-02-65 | 25 | 58 | 13 | 20 | 43 | 35 | 6 PN-0 T.08 UN-1 7 0,150
UTM-03-65 | 30 | 63 | 13 | 20 | 43 | 35 | 8 PN-1 T.08 UN-1 87 0,160
UTM-04-65 | 40 | 73 | 13 | 20 | 43 | 35 | 10 PN-1 T.08 UN-1 11 0,170
UTM-05-65 | 46 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 12 PN-1 T-08 UN-1 13 0,210
UTM-06-65 | 56 | 89 | 13 | 20 | 43 | 35 | 16 PN-2 T-15 UN-2 17 0,180
UTM-08-65 | 68 | 102 | 13 | 20 | 43 | 35 | 20 PN-2 T-15 UN-2 21,5 0,240
UTM-10/12-65 | 70 | 103 | 13 | 20 | 43 | 35 | 22 PN-3 T-20 UN-3 24 0,265
UTM-14/16-65 | 70 | 103 | 13 | 20 | 43 | 35 | 25 PN-4 T-20 UN-3 27 0,285

SERIA UCHWYTOW UTM-SQ DO PLYTEK '
L2
, L5

SERIA UTM-5Q 35
UTM-SQ-8/1035 | 30 | 58 | 13 | 20 | 43 | 35 | 7,25 PN-1 7-08 VN-1 8 0,150
UTM-SQ-10/13-35| 40 | 63 | 13 | 20 | 43 | 35 | 86 PN-1 T-08 VN-1 10 0,160
UTM-SQ-13/16-35| 46 | 73 | 13 | 20 | 43 | 35 | 12 PN-2 T15 VN-2 13 0,170
UTM-SQ-16/19-35| 46 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 15 PN-3 720 VN-3 16 0,180
UTM-5Q-19/27-35| 46 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 185 PN-3 T-20 VN-3 19 0,210
UTM-5Q-27/37-35| 46 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 25 PN-4 T-20 VN-3 27 0,225




SERIA UTM-5Q 50

UTM-SQ-8/10-50 | 30 58 13 20 43 35 7,25 PN-1 T-08 VN-1 8 0,150
UTM-SQ-10/13-50 | 40 63 13 20 43 35 8,6 PN-1 T-08 VN-1 10 0,160
UTM-SQ-13/16-50 | 50 77 13 20 43 35 12 PN-2 T-15 VN-2 13 0,170
UTM-SQ-16/19-50 | 52 87 13 20 43 35 15 PN-3 T-20 VN-3 16 0,210
UTM-SQ-19/27-50 | 60 93 13 20 43 35 18,5 PN-3 T-20 VN-3 19 0,225
UTM-SQ-27/37-50 | 60 93 13 20 43 35 25 PN-4 T-20 VN-3 27 0,285

SERIA UTM-5Q 65

UTM-SQ-8/10-65 | 30 58 13 20 43 35 7,25 PN-1 T-08 VN-1 8 0,150
UTM-SQ-10/13-65| 40 63 13 20 43 35 8,6 PN-1 T-08 VN-1 10 0,160
UTM-SQ-13/16-65 | 50 77 13 20 43 35 12 PN-2 T-15 VN-2 13 0,170
UTM-SQ-16/19-65 | 52 87 13 20 43 35 15 PN-3 T-20 VN-3 16 0,210
UTM-SQ-19/27-65| 75 108 13 20 43 35 18,5 PN-3 T-20 VN-3 19 0,290
UTM-SQ-27/37-65| 75 108 13 20 43 35 25 PN-4 T-20 VN-3 27 0,315

SERIA UCHWYTOW UTM-HEX DO PLYTEK
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SERIA UTM-HEX 35

UTM-HEX-9/11-35 ST-35 30 58 13 20 43 35 8 PN-1 T-08 VN-1 8,7 0,150
UTM-HEX-11/17-35 ST-35 40 63 13 20 43 35 10 PN-1 T-08 VN-1 10 0,160
UTM-HEX-17/28-35 ST-35 46 77 13 20 43 35 15 PN-2 T-15 VN-2 16 0,170
UTM-HEX-28/37-35 ST-35 46 79 13 20 43 35 25 PN-3 T-20 VN-3 27 0,180
UTM-HEX-37/45-35 ST-35 46 79 13 20 43 35 28 PN-4 T-20 VN-3 30 0,270

SERIA UTM-HEX 50

UTM-HEX-9/11-50 ST-50 30 58 13 20 43 35 8 PN-1 T-08 VN-1 8,7 0,150
UTM-HEX-11/17-50 ST-50 40 63 13 20 43 35 10 PN-1 T-08 VN-1 10 0,160
UTM-HEX-17/28-50 ST-50 60 73 13 20 43 35 15 PN-2 T-15 VN-2 16 0,210
UTM-HEX-28/37-50 ST-50 60 79 13 20 43 35 25 PN-3 T-20 VN-3 27 0,225
UTM-HEX-37/45-50 ST-50 60 79 13 20 43 35 28 PN-4 T-20 VN-3 30 0,245

SERIA UTM-HEX 65

UTM-HEX-9/11-65 ST-65 30 58 13 20 43 35 8 PN-1 T-08 VN-1 8,7 0,150
UTM-HEX-11/17-65 ST-65 40 73 13 20 43 35 10 PN-1 T-08 VN-1 10 0,160
UTM-HEX-17/28-65 ST-65 60 93 13 20 43 35 15 PN-2 T-15 VN-2 16 0,210
UTM-HEX-28/37-65 ST-65 75 108 13 20 43 35 25 PN-3 T-20 VN-3 27 0,225
UTM-HEX-37/45-65 ST-65 75 108 13 20 43 35 28 PN-4 T-20 VN-3 30 0,275
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SERIA UCHWYTOW UTM-S DO PILYTEK

L2

L4

L3

L1

SERIA UTM-S 35

L5

=

UTM-S-02-35 25 58 13 20 43 35 6,5 PN-0 T-08 VN-1 7 0,150
UTM-S-03-35 30 63 13 20 43 35 8 PN-1 T-08 VN-1 8,7 0,160
UTM-S-04-35 40 73 13 20 43 35 10 PN-1 T-08 VN-1 11 0,170
UTM-S-05-35 46 79 13 20 43 35 12 PN-1 T-08 VN-1 13 0,180
UTM-S-06-35 46 79 13 20 43 35 16 PN-2 T-15 VN-2 17 0,210
UTM-S-08-35 46 79 13 20 43 35 20 PN-2 T-15 VN-2 21,5 0,225
UTM-S-10-35 46 79 13 20 43 35 22 PN-3 T-20 VN-3 24 0,235
UTM-S-12-35 46 79 13 20 43 35 25 PN-3 T-20 VN-3 27 0,245
UTM-S-14/16-35| 46 79 13 20 43 35 28 PN-4 T-20 VN-3 30 0,245
SERIA UTM-S 50

UTM-S-02-50 25 58 13 20 43 35 6,5 PN-0 T-08 VN-1 7 0,150
UTM-S-03-50 30 63 13 20 43 35 8 PN-1 T-08 VN-1 8,7 0,160
UTM-S-04-50 40 73 13 20 43 35 10 PN-1 T-08 VN-1 11 0,170
UTM-S-05-50 46 79 13 20 43 35 12 PN-1 T-08 VN-1 13 0,180
UTM-S-06-50 56 89 13 20 43 35 16 PN-2 T-15 VN-2 17 0,210
UTM-S-08-50 60 93 13 20 43 35 20 PN-2 T-15 VN-2 21,5 0,245
UTM-S-10-50 60 93 13 20 43 35 22 PN-3 T-20 VN-3 24 0,265
UTM-S-12-50 60 93 13 20 43 35 25 PN-3 T-20 VN-3 27 0,285
UTM-S-14/16-50 | 60 93 13 20 43 35 28 PN-4 T-20 VN-3 30 0,310
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SERIA UTM-S 65

UTM-S-02-65 | 25 | 58 | 13 | 20 | 43 | 35 | 65 PN-O T-08 VN-1 7 0,150
UTM-5-03-65 | 30 | 63 | 13 | 20 | 43 | 35 8 PN-1 T-08 UN-1 87 0,160
UTM-S-04-65 | 40 | 73 | 13 | 20 | 43 | 35 | 10 PN-1 T-08 UN-1 11 0,170
UTM-5-05-65 | 46 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 12 PN-1 708 UN-1 13 0,180
UTM-S-06-65 | 60 | 79 | 13 | 20 | 43 | 35 | 16 PN-2 T15 UN-2 17 0,210
UTM-S-08-65 | 70 | 100 | 13 | 20 | 43 | 35 | 20 PN-2 T15 UN-2 21,5 0,245
UTM-5-10-65 | 75 | 108 | 13 | 20 | 43 | 35 | 22 PN-3 T-20 UN-3 24 0,265
UTM-S-12-65 | 75 | 108 | 13 | 20 | 43 | 35 | 25 PN-3 T-20 VN-3 27 0,310
UTM-S-14/16-65| 75 | 108 | 13 | 20 | 43 | 35 | 28 PN-4 T-20 VN-3 30 0,310

SERIA UCHWYTOW UTM-M DO PLYTEK

SERIA UTM-M 35

UTM-M-35 50 15 20 43 35 X X X X X X 0,150

SERIA UTM-M 50

UTM-M-50 20 50 15 20 43 35 X X X X X X
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SERIA UTM-M 65

UTM-M-65 20 50 15 20 43 35 X X X X X X

PARAMETRY SKRAWANIA

Aby zapewnic¢ dtugg zywotnos¢ wktadki i doskonate wykonczenie obrobki, zaleca sie przestrzeganie sugerowanych parametrow.

Maksymalna grubos¢ osiggalna dla réZznych materiatéow i skrawania

Aluminium 16mm 16mm 16mm 38 m/min. 0,06 /0,15mm
Miekka stal 14mm 14mm 14mm 33 m/min. 0,04 /0,07mm
Zeliwo 14mm 14mm 12mm 28 m/min. 0,04 /0,07mm
Zwykfa stal 14mm 14mm 12mm 30 m/min. 0,03 /0,05mm
Hartowana stal 12mm 12mm 10mm 25 m/min. 0,02 /0,04mm
Stal nierdzewna 12mm 12mm 10mm 25 m/min. 0,02 /0,04mm
Plastik 18mm 18mm 18mm 40 m/min. 0,07 /0,25mm
Braz- Mosigdz 14mm 12mm 12mm 30 m/min. 0,03 /0,06mm
Wymaganamoe | 5 4 5 kw 4-5 kW 6-8 kW
obrabiarki

NARZEDZIA DO DLUTOWNIKOW NAPEDZANYCH

[ | Seria narzedzi zobrazowanych ponizej zostata opracowana do uzytku na centrach obrébczych oraz tokarkach CNC.

Z serig narzedzi do centr obrébczych mozliwe jest uzywanie ptytek zaréwno ze standardowej linii do wpustdw, szesciokatéw oraz
kwadratow.

Mozliwe jest takze wykonanie narzedzi i ptytek do profili specjalnych.

Tabela danych technicznych nie obejmuje pomiaru $rednicy i dtugosci boku przeznaczonego do mocowania wewngatrz maszyny, jako ze
wymiary te sg okreslone kazdorazowo w oparciu o wymagania klienta.

Ponizsza ilustracja jest przyktadem i ilustruje rézne mozliwosci dla ramienia narzedziowego

Keyway Square profile Hexagonal profile

Double square profile Circle profile Circle evolvent profile



SERIA UCHWYTOW DO PLYTEK INNYCH PRODUCENTOW

BENZ&EWS

UTM-02-BENZ 25 60 30 16g6 6,5 7 7 RF-0 T-08 VN-1
UTM-03-BENZ 30 65 30 16g6 8 30 8,5 RF-1 T-08 VN-1
UTM-04-BENZ 40 75 30 16g6 11 30 10 RF-1 T-08 VN-1
UTM-05-BENZ 46 81 30 16g6 12 30 13 RF-1 T-08 VN-1
UTM-06-BENZ 56 91 30 16g6 16 30 17 RF-2 T-15 VN-2
UTM-08-BENZ 60 95 30 16g6 20 30 21 RF-2 T-15 VN-2
UTM-10-BENZ 60 95 30 16g6 22 30 24 RF-3 T-20 VN-3

MARCHETTI

@»D3

@D2

L2
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UTM-02-MARC 25 64 30 16g6 6,5 16 7 RE-0 T-08 VN-1
UTM-03-MARC 30 69 30 16g6 8 16 8,5 RF-1 T-08 VN-1
UTM-04-MARC 40 79 30 16g6 11 16 10 RF-1 T-08 VN-1
UTM-05-MARC 46 85 30 16g6 10 16 10 RF-1 T-08 VN-1
UTM-06-MARC 56 95 30 16g6 16 25 17 RF-2 T-15 VN-2
UTM-08-MARC 60 99 30 16g6 20 25 21 RF-2 T-15 VN-2
UTM-10-MARC 60 99 30 16g6 22 25 24 RF-3 T-20 VN-3
PINTO

-0,03

UTM-02-PINTO | 25 30 5 | 126 | 65 | 25 ; RF-0 T-08 UN-1
UTM-03-PINTO | 30 30 5 | 12¢6 | 8 25 85 RF-1 T-08 UN-1
UTM-04-PINTO | 40 30 5 | 12¢6 | 11 | 25 10 RF-1 708 UN-1
UTM-05-PINTO | 46 30 5 | 12¢6 | 12 | 25 13 RF-1 708 UN-1
UTM-06-PINTO | 56 30 5 | 12¢6 | 16 | 25 17 RF-2 T-15 UN-2
UTM-08-PINTO | 60 30 5 | 126 | 20 | 25 21 RF-2 T-15 UN-2
UTM-10-PINTO | 60 30 5 | 12¢6 | 22 | 25 24 RF-3 T-20 UN-3
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UTM-02-WTO 25 43 16g6 | 6,5 39 7 RE-0 7-08 VN-1
UTM-03-WTO 30 48 16g6 8 39 8,5 RF-1 T-08 VN-1
UTM-04-WTO 40 58 16g6 | 10 39 11 RF-1 T-08 VN-1
UTM-05-WTO 46 64 16g6 | 12 39 13 RF-1 T-08 VN-1
UTM-06-WTO 56 74 16g6 | 16 39 17 RF-2 T-15 VN-2
UTM-08-WTO 60 78 16g6 | 20 39 21 RF-2 T-15 VN-2
UTM-10-WTO 60 78 16g6 | 22 39 24 RF-3 7-20 VN-3
SCHWARZER
fa
(S
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UTM-02-SCHW 15g6 F-0

UTM-03-SCHW 30 73 34 15g6 8 25 8,5 RF-1 T-08 VN-1
UTM-04-SCHW 40 83 34 15g6 10 25 11 RF-1 T-08 VN-1
UTM-05-SCHW 46 89 34 15g6 12 25 13 RF-1 T-08 VN-1
UTM-06-SCHW 56 99 34 15g6 16 25 17 RF-2 T-15 VN-2
UTM-08-SCHW 60 103 34 15g6 20 25 21 RF-2 T-15 VN-2
UTM-10-SCHW 60 103 34 15g6 22 25 24 RF-3 T-20 VN-3

L3

—h

SCHWARZER 2w1

@ D2

@ D1

UTM-02-SCHW2w1 15g6 F-0

UTM-03-SCHW2w1 30 73 34 15g6 8 25 8,5 RF-1 T-08 VN-1
UTM-04-SCHW2w1 40 83 34 15g6 10 25 11 RF-1 T-08 VN-1
UTM-05-SCHW2w1 46 89 34 15g6 12 25 13 RF-1 T-08 VN-1
UTM-06-SCHW2w1 56 99 34 15g6 16 25 17 RF-2 T-15 VN-2
UTM-08-SCHW2w1 60 103 34 15g6 20 25 21 RF-2 T-15 VN-2
UTM-10-SCHW2w1 60 103 34 15g6 22 25 24 RF-3 T-20 VN-3
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