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Innowacja w obrébce aluminium

s

TK
Saphitec

Wszystko co potrzebne w toczeniu aluminium:

@ 0Od lekkiej obrébki wykanczajacej (TK 1210) po ciezka obrébke zgrubna,
nawet przy obrébce przerywanej (TP 5245)

® Drobnoziarnista struktura weglika zapewnia ekstremalng stabilnos¢ krawedzi

@ Klasa tolerancji ISO-G dzieki szlifowanym powierzchniom czotowym Eg_@

® Innowacyjna powtoka &Iﬂm-skrajnie wysoka odpornos¢ na Scieranie,
réwniez w obrébce nadstopéw, tworzyw sztucznych wzmocnionych wtéknem szklanym,
tworzyw sztucznych wzmocnionych wtéknem weglowym

® Nowatorska powtoka ZrN @HIIIE® do obrébki stopéw aluminium z zawartoscia Si do 8%
dzieki niskiemu wspoétczynnikowi tarcia Egm

www.jd-tools.pl



m Zakres zastosowania famaczy ALX/A20
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Frezy monolityczne
Solid Carbide
Endmills

Zakres zastosowania
J przystosowany do obrébki stopéw odlewanego aluminium i stopéw aluminium do przerébki plastycznej
_ optymalne tamanie wiéra réwniez przy obrébce materiatu o niskiej zawartosci krzemu
2 TK531 Oﬁﬁ[ﬂmm do ogélnej obrébki aluminium, réwniez w obrébce nadstopéw,
tworzyw sztucznych wzmocnionych wiéknem szklanym, tworzyw sztucznych wzmocnionych wiéknem weglowym
2 TK5710 ﬁﬂmEB(powioka ZrN) E@ﬂdo ogdlnej obrébki aluminium oraz stopéw specjalnych
_ lekka obrobka stali nierdzewnych (TP 5245)

Narzedzia
do rowkowania
Grooving Tools

Mini Tools

Mini Narzedzia
tokarskie

tamacz widra - A20

tokarskie
Micro Tools

TK 5310 12 -A20

Micro Narzedzia

TK 5710 TM 5130

Narzedzia
do gwintéw
Threading Tools

0 02 04 06 08 10 1.2
f[mm]

Zakres zastosowania

J uniwersalne zastosowanie w obrébce kazdego rodzaju aluminium, szczegélnie w ciezkich warunkach

Wiertfa sktadane
Indexable Drills

_ metale niezelazne, tworzywa sztuczne, plastik
 obrébka wykanczajaca stali nierdzewnej (TM5130)
2 plytki dostepne w gatunkach TK 1210 (drobnoziarnista struktura),

TK 5310 NI i TK 5710 @HIIEG (powtoka ZrN) i TM 5130

Wiertta
petnoweglikowe
Solid Carbide Dirills



Ptytki do aluminium ALX

new S newi! Se8
8
Gatunek TK 1210 E%.]% éﬁﬁ% 12'7’5\?[1)5 Wymiary [mm] Erg .g
273
Phytki {astosowante - HRSA Stopy stal
Aluminium . . | @d s |@d
GFK CFK | specjalne |nierdzewna 1
Oznaczenie S o
558
CCGT 060202 -ALX ° ° ° ° 620 | 635 | 238 [280 2 § =4
060204 -ALX ° ° ° ° 6.00 | 635 | 238 [ 280 58 E
060208 -ALX o} ¢} e} ¢} 560 | 635 | 238 | 280 s
09T302 -ALX ° ° ° ° 940 | 952 | 3.97 | 440
09T304 -ALX ° ° ° ° 920 | 952 | 3.97 | 440 @
09T308 -ALX ° ° o o 880 | 952 | 3.97 | 440 d
(TP5245) 120402 -ALX ° o o o 1260 | 1270 | 4.76 | 550 ‘—5 2 ?E
120404 -ALX ° ° ° ° 1240 | 1270 | 476 | 550 2 § E
120408 -ALX ° ° o} o} 1200 | 1270 | 4.76 | 550 >3
DCGT 070202 -ALX ° ° o} o 750 | 635 | 238 | 280 &
070204 -ALX ° ° ° ° 730 | 635 | 238 | 280
070208 -ALX e} e} e} e} 6.80 | 635 | 238 [ 280 g2
117302 -ALX ° . . ° 1140 | 952 | 397 |440 i %%
117304 -ALX ° ° ° ° 1120 | 952 | 3.97 | 440 NEE
117308 -ALX ° ° ° ° 1080 | 952 | 3.97 | 440 288
RCGT 0803 MO - AL ° o} o} o} - 800 | 3.18 |3.35 o
10 03 MO - ALX ° e} ¢} ¢} - | 1000 | 318 |4.00
(TK1210) 1204 MO - ALX ° o} o} e} - | 1200 | 476 | 440 g
SCGT 09T304 -ALX ° ° e} e} 910 | 952 | 3.97 | 440 Eré E
09T308 -ALX ° e} o} e} 870 | 952 | 3.97 | 440 Ss E
120404 -ALX ° ° o o} 1230 | 1270 | 4.76 | 5.50 § 2=
(TK5310) 120408 -ALX ° ) ) ) 11.90 | 12.70 | 4.76 | 5.50
TCGT 110202 -ALX ° o} e} e} 1050 | 635 | 2.38 | 2.80
110204 -ALX ° e} e} e} 1000 | 635 | 238 | 2.80 g .
110208 -ALX ° O O O 9.00 | 635 | 238 | 280 L3
16T302 -ALX o e} e} o} 15.00 | 952 | 397 |4.40 s E’ 's
(TK1210) 16T304 -ALX ° e} e} e} 1550 | 9.52 | 3.97 | 440 ge g
16T308 -ALX ° o} o} e} 1450 | 952 | 3.97 | 440 =
VBGT 160402 -ALX o} e} o} e} 16.10 | 952 | 476 | 4.40
160404 -ALX ° o} o} e} 1560 | 952 | 476 | 4.40 =
160408 -ALX ° o o o 1460 | 952 | 476 | 4.40 < %8
(TK1210) 160412 -ALX @) @) @) @) 13.60 | 9.52 | 4.76 | 4.40 ?@% g
VCGT 110302 -ALX ° ° ° ° 1050 | 635 | 3.18 | 2380 L § g
110304 -ALX ° ° ° ° 1000 | 635 | 3.18 | 2.80 =
110308 -ALX ° o} o} e} 900 | 635 | 3.18 | 2.80
130302 -ALX ° ° o} o} 1050 | 7.94 | 3.18 | 3.40 o
@ 130304 -ALX ° e} ¢} ¢} 1000 | 7.94 | 3.8 |3.40 § E
160402 -ALX ° o} o} e} 16.10 | 952 | 476 | 4.40 :§ -
(TP5245) 160404 -ALX ° ° ° ° 1560 | 9.52 | 4.76 | 4.40 £ g
160408 -ALX ° ° ° ° 1400 | 952 | 476 | 440 £E2
160412 -ALX ° e} e} e} 13.60 | 952 | 476 | 4.40
220530 -ALX ° o} o} e} 1430 | 1270 | 5.56 | 5.60

® Na magazynie O ograniczony stan magazynowy - na zapytanie
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Wiertta
petnoweglikowe
Solid Carbide Drills
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Plytki do aluminium AZO

TK5310 TK5710 5
] TK 1210 TM 5130
§ o3 Gatunek Goldiec) Wymiary [mm]
‘N € 4
N oo .
V= Plytki Zastosowanie
55 Aluminium HRSA Stopy >l I @d 2d
o= GFK CFK | specjalne |nierdzewna > 1
Oznaczenie
& CNGG 120402 - A20 (@] ©) ©) ©) 12.60 | 12.70 4.76 5.16
&8 So
-§ g L 120404 - A20 [ O [} ° 1240 | 12.70 4.76 5.16
Ny g
S % § (TK5710) 120408 - A20 ° o ° ° 1200 | 1270 | 476 | 5.6
©
DNGG 1506 04 - A20 [ O [} [} 15.10 | 12.70 6.35 5.16
g
Yo 1506 08 - A20 (] O [ ] [ ] 14.70 | 12.70 6.35 5.16
22 v (TM5130)
ERE :
g ° 2 TNGG 16 04 04 - A20 (@) (@] O O 15.50 9.52 4.76 3.80
o™
g wv
s (TK 1210 16 04 08 - A20 O ©) @) ©) 14.50 9.52 476 3.80
S WNGG 06 04 04 - A20 (@] O O O 6.20 9.52 4.76 3.80
o [=e]
iy % nc% ) 06 04 08 - A20 o o) e} o) 6.10 | 952 | 476 | 380
>y c
g g g Q 080404 -A20 [ O [} [} 840 | 12.70 476 5.20
Z =0
S5 (TK5710) 08 04 08 - A20 ° O ° ° 830 | 1270 | 476 | 520
080412 -A20 (@) O O O 8.20 | 12.70 4.76 5.20
© ® Na magazynie O ograniczony stan magazynowy - na zapytanie
N v
© -
S8t DNGG-TM 5130 N
é = Szeroka powierzchnia odptywu

widra wiekszy kat natarcia ostrza
- Doskonate odprowadzenie wiéra
» Uniemozliwione tworzenie sie
narostow
+ Niewielkie opory skrawania

Micro Narzedzia
tokarskie
Micro Tools

&-

Innowacyjna geometria
« Najwyzsza stabilnos¢
« Prowadzenie wiéra przy obrébce
wykanczajacej
- Ograniczone zawijanie widra i
wycieranie powierzchni
przytozenia

Narzedzia
do gwintéw
Threading Tools

',, ‘; ‘ Dwustopniowy tamacz
- g . .z
/ TN - Dla idealnego prowadzenia wiéra
TNGG-TK 1210 . »Q/‘ - Utatwiony odptyw wiéra

tukowata krawedz tnaca
« Ostra krawedz tnaca dla nizszych
predkosci skrawania (szlifowana
powierzchnia czotowa)
- Doskonate wykoriczenie po
wierzchni

Wiertfa sktadane
Indexable Drills

CNGG-TK 5310

Wiertta
petnoweglikowe
Solid Carbide Dirills



Zamkniecie nasadzane

Zamkniecie nasadzane

Kotnierz rury

zastosowania

Materiat: AlMg3

Plytka: CCGT 1204 04- ALX
JD-Gatunek: TK1210
Parametry obrébki

Vc: 1200 m/min

f: 0.15mm/U

ap: 1.5mm

Wynik :
Zwiekszenie wytrzymatosci o 25% w poréwnaniu
ze standardowymi gatunkami K10

Materiat: Al Mg Si 1 (schleiBend)
Plytka: VCGT 16 04 04 - ALX
JD-Gatunek: TK 5310 GE[IIIGG
Parametry obrobki

Vc: 900 m/min

f: 012mm/U

ap: 1.0mm

Wynik :
Zwiekszenie wytrzymatosci o 240% w poréwnaniu z
tradycyjnymi weglikami K

Materiat: G-Zn Al6 Cul (Schnittunterbrechung)
Plytka: CNGG 1204 08 - A20

JD-Gatunek: TK 5710 @IlIE6 ﬁ:@m
Parametry obrébki

Vc: 320 m/min

f: 0.1/035mm/U

ap: 1.5/3.5mm

Wynik :
Znaczne zwiekszenie wytrzymatosci o 240% dzieki
uniknieciu wykruszania i ulamywania krawedzi
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Narzedzia Frezy monolityczne
do rowkowania Solid Carbide
Grooving Tools Endmills

Mini Tools

Mini Narzedzia
tokarskie

Narzedzia Micro Narzedzia
A do gwintow tokarskie
Indexable Drills Threading Tools Micro Tools

Wiertta sktadane

Wiertta
petnoweglikowe
Solid Carbide Drills



dzia do frezowania aluminium
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Glowice na ptytki wymienne
Do frezowania katowego z APXT 11 T3 PDFR-AL/ MK 1210 (

- © S1111 1K, @ 10-40 mm (Frezy trzpieniowe)
i § § © S2111IK, @ 32-100 mm (Glowice nasadzane)
8o
s &=
=2 _g 5

Do frezowania katowego z APEX 10 03 04 FR-ALX / MK 1210
© S1116 IK, @ 10-40 mm (Frezy trzpieniowe)
© S2116 IK, @ 40-80 mm (Gtowice nasadzane)

Frezy monolityczne
Solid Carbide
Endmills

ST1161K

Do frezowania katowego z APKT 16 04 02/04 PDFR-A12/ MK 1210
© S2118 1K, @ 40-160 mm (Glowice nasadzane)

Narzedzia
do rowkowania
Grooving Tools

S2118 1K

Mini Narzedzia
tokarskie
Mini Tools

Do frezowania ptaszczyzn SDHT 12 04 AEFN-AL /MK 1210
© 52242,@ 32-160 mm (Frez do planowania 45°)

tokarskie
Micro Tools

$2242

Micro Narzedzia

Do frezowania ptaszczyzn SEHT 12 04 AEFN-AL/ MK 1210
© 52246, 40-160 mm (Frez do planowania 45°)

Narzedzia
do gwintéw
Threading Tools

Do frezowania form zVCCT 22 05 30-ALX / MK 1210
© S3157,@ 32-42 mm (Wkrecany frez katowy)

Wiertta sktadane
Indexable Drills

llustracja pogladowa

Wiertta
petnoweglikowe
Solid Carbide Drills



Parametry skrawania ALX/ A20

(M)

. . Tw. o
?4'222'?;3? A f\t:ﬁ,'; skallBrnella T | AhSEEUL 2 el
hardness TK5710 | TP 5245
HB
i odprezony annealed <0,15% C 125 - 110- 160 80-150
;Ezgn::;?powa/ sl e odprezony annealed 0,15% - 0,45% C 150-250 - 90 - 140 70-130
obrabiany cieplnie heat treated > 0,45% C 300 - 80-120 70-120
odprezony annealed 180 - 90-130 -
stal niskostopowa obrabiany cieplnie heat treated 275 = 80-120 -
lower alloyed steel obrabiany cieplnie heat treated 300 - 70-90 -
obrabiany cieplnie heat treated 350 - - -
stal wysokostopowa odprezony annealed 200 - 90-110 -
highly alloyed steel obrabiany cieplnie heat treated 350 s 70-90 c
stal odporna na korozje odprezony annealed 200 - 160 - 220 70-120
corrosion-resistant steel obrabiany cieplnie heat treated 350 - 70-110 60-100
femytyczny / martenzytyczny / odprezony termicznie
ferritic / martensitic / annealed 200 ) i 70-120
staI' nierdzewa austenityczny austenitic 180 - 90 - 140 80-150
stainless steel
Duplex 230-260 - - 60-120
austenityczny/ferrytyczny austenitic/ferritic 330 - - 50-100
zeliwo szare perlityczny/ferrytyczny peariitic/ferritic 180 140 - 200 180 - 220 -
grey cast iron perlityczny/martenzytyczny peariitic/martensitic 260 100- 160 140-180 -
zeliwo sferoidalne ferrytyczny ferritic 160 160 - 200 160 - 220 -
nodular cast iron perlityczny pearlitic 250 110- 150 120-180 =
zeliwo ciggliwe ferrytyczny ferritic 130 160 - 220 180 - 240 -
malleable cast iron perlityczny pearlitic 230 140- 180 160 - 200 =
aluminium - stop do przerébki plastycznej | nieutwardzalny not hardenable 60 300 - 3000 300 - 3200 250 - 1500
forging alloy utwardzalny hardenable 100 200-2000 | 200-2800 | 150-1000
o . nieutwardzalny not hardenable < 12% Si 80 400 - 2000 400 - 2000 200 - 1500
2;’3’;;{';;”;}0}St0p el o] utwardzalny hardenable < 12% Si 90 400 - 1100 400 - 2000 200 - 1000
nieutwardzalny not hardenable > 12% Si 130 200 - 1000 200 - 1200 100 - 800
frtec;pcil;tt’%r;a:;)c\:g (1% Pb) - 250 - 800 250- 1000 200 - 600
miedz i stopy miedzi f f
copper andpzopper alloys mgz:‘drzédn;iz;fez czenwony - 200-1100 200 - 1000 150 - 800
(braz, mosiadz)
(bronze, brass) braz bronze 90 150 - 600 150 - 800 100 - 500
Z/Ir;tle::dl:jzg%\zfrwa i miedz elektrolitowa 100 150 - 400 150-500 100-300
Duroplasty thermoset 100 100 - 220 80 - 200 -
materiaty niemetalowe Tworzywa sztuczne wzmacniane widknem
non metallic materials fiber reinforced plastic . 80-200 80-220 .
Guma utwardzona ebonite - 100 - 300 100-320 -
Dodatek stopowy Fe-base / odprezony termicznie annealed 200 35-50 40-80 40-70
) Dodatek stopowy Fe-base(Incoloy)/utwardzony hardened 280 25-40 35-55 30-60
;fc’?tyl’:l':sotggfglrlr;;s Dodatek stopowy Ni-base (Inconel)/ odprezony termicznie annealed 250 25-40 30-60 30-60
Dodatek stopowy Ni- lub Co-utwardzony / hardened 30-58 HRC 20-30 25-35 20-30
Dodatek stopowy Ni- lub Co-utwardzony / cast 1500-2200 Nmm? 15-25 20-40 -
stopy tytanu Czysty tytan Pure titanium R_400 80-150 70-160 -
titanium alloys Stopy Alpha- + Beta alloys R, 1050 40-120 50-130 -
stal hartowana ulepszony cieplnie 55 HRC - = -
hardened steel hardened and tempered 60 HRC - - -
s w | ]
Zzeliwo hartowape ulepszony cieplnie 55 HRC ) i i
hardened cast iron hardened and tempered
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Nie ponosimy odpowiedzialnosci za btedy w druku. Zdjecia/rysunki pogladowe.
Technical changes reserved, we bear no liability for misprints. Drawings/pictures similar.

JD - Tools Polska Sp. z o. o. Tel.: +48-95 758 36 20
ul. Prosta 1 Fax.: +48-95758 36 24
66-470 Kostrzyn nad Odra, Polska E-Mail: info@jd-tools.pl
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