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To co wyrdznia nasze noze

HUMM BORING BARS

Wtasciwe mocowanie noza

Dobdr wtasciwej ptytki

Wytaczaki

Kasetki SCLC

Kasetki SDUC



TO CO WYROZNIA
NASZE NOZE:

bardzo wysoka jako$¢ zastosowanych materiatéw

opatentowany sysytem szybkiej i powtarzalnej wymiany gtéwki

precyzyjny system doprowadzenia chtodziwa o cisnieniu maks. 10 bar

zwiekszona trwatos¢ ptytek dzieki precyzyjnemu chtodzeniu
i zoptymalizowanemu ksztattowi gtéwki narzedzia

bardzo tatwy sposéb montazu i demontazu ptytki
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NASZE NOZE SPROSTAJA
NAJTRUDNIEJSZYM
WYMAGANIOM
PRODUKCYJNYM | SA
GWARANCJUA OBNIZKI
KOSZTOW WYTWORZENIA
DZIEKI EKSTREMALNEJ
TRWALOSCI | DOSKONALEJ
JAKOSCI!
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JAKOSC SPEKTAKULARNE
ZAUFANIE WYNIKI
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HUMM
BORING BARS

szybka wymiana gtéwki przy zachowaniu powtarzalnosci zoptymalizowana ewakuacja wioréow

bezposrednie chtodzenie strefy skrawania

Amplituda drgan (um)

OPATENTOWANA
KONSTRUKCJA
L ACZENIA

Unikalny mechanizm antywibracyjny skutecznie ogranicza
wibracje podczas procesu wytaczania do gtebokosci



WEASCIWE MOCOWANIE NOZA

BARDZO DOBRZE

Dwu-czesciowy kotnierz mocujacy

Przykre¢ sruby noza, aby caty uchwyt stykat sie po obwodzie z
elementem mocujgcym. Zapewni to idealng precyzje pracy i nie
uszkodzi powierzchni uchwytu.

DOBRZE

Dwu-czesciowa tuleja mocujaca

Dzielona tuleja mocujgca dociska uchwyt po catym jego
obwodzie. Sruba dociska tuleje wokét uchwytu. Zapewni to
idealng precyzje pracy i nie uszkodzi powierzchni uchwytu.

BARDZO ZLE - nie stosowag!

Mocny uchwyt wytaczaka, bez tulei

Nigdy nie wkrecaj $rub bezposrednio do uchwytu wytaczaka.
Takie mocowanie daje tylko punktowy styk z uchwytem

i nie zapewnia sztywnos$ci. Dodatkowo Sruby uszkodza
powierzchnie uchwytu i utrudnig ustawienie noza.
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DOBOR WEASCIWEJ PEYTKI

Wyboér odpowiedniej ptytki skrawajacej moze miec istotny wptyw na ogélny sukces ttumienia drgan
przez minimalizacje sit skrawania. Postepowanie zgodnie z ponizszymi wskazéwkami powinno by¢
pierwszym krokiem do wyeliminowania wibracji:

Stosuj pytki skrawajgce z jak najwiekszym katem wierzchotkowym.
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Wybierz maty promien naroza, aby zmniejszy¢ sity skrawania i umozliwi¢ obrébke na mniejszej
gtebokosci skrawania.
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Gtebokosé obroébki (ap) powinna by¢ wieksza niz promien naroza.
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Wymiary uchwytu WYTACZAK'
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Czesci zamienne
Wymiary ,
Sruba Klucz
Nazwa Materiat
@D L1 L2 C
AV20-L200-7D-S Stal 20 200 120 G1/4
SK45 KA20
AV20-L260-10D-SC Stal/weglik 20 260 180 G1/4-
AV25-1255-7D-S Stal 25 255 155 G1/4
SK56 KA25
AV25-1330-10D-S Stal 25 330 230 G1/4
AV32-L325-7D-S Stal 32 325 195 G3/8
SK68 KA32
AV32-L420-10D-S Stal 32 420 290 G3/8
AV40-L420-7D-S Stal 40 420 250 G1/2 SK810 KA40
Wymiary kasety ustawczej
o |
Q
L1
Wymiary
KOD
D1 H1 L1 Rozmiar chwytu
SAV-20 20 8 10 20
SAV-25 25 10 15 25
SAV-32 32 12 20 32
SAV-40 40 15 25 40




KASETKI SCLC

Widok: n6z prawy

@ Dmin

Ol0
@D

Otwor chtodzgcy

Wymiary noza

Maks. cisnienie chtodziwa: do 10 bar

5 Czesci zamienne
Magazyn Wymiary =
E Sruba Wkretak
o
Nazwa o (@D, Ptytka
oD £ =1
R L ~|leD | F | L1 S '
min o
20-SCLCR/LO9 ® | ® | 252 |13]25]20 CC..09T3..
25-SCLCR/LO9 ® | ® | 32|25[17| 27|25 S07 FT15 CC..09T3..
32-SCLCR/L09 ® | ® |40 32223232 CC..09T3..
40-SCLCR/L12 ® | ® | 50 | 40 | 27| 38 | 40 S25 FT20 CC..1204..
PLYTKI CERMETALOWE
Rozmiar [mm] Gatunek
Typ
I.C. S R JG135 JG130
CCMT 09T304-SF 9,525 397 0,4 [} O
CCMT 09T308-SF 9,525 397 08 [} O
CCMT 120404-SF 12,7 4,76 04 [} O
CCMT 120408-SF 12,7 4,76 08 [} O
Predko$é Vc (m/min)
Gatunek Stal niskostopwa weglowa Stal niskoweglowa Stal weglowa Zakres pracy Ksztaft tamacza
>150 HB >250 HB >300 HB
) 0.1
_ 16°
E SF
JG 130 150 - 250 - 350 140 - 240 - 300 £
1
0.12 016 0.2
JG 135 100 - 220 - 320 120 - 180 - 240 Posuw f (mm/obr.)

[] - produkt dostepny na zapytanie



KASETKI SDUC
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Otwor chtodzacy L1
Widok: n6z prawy
Wymiary noza Maks. cisnienie chtodziwa: do 10 bar
5 Czesci zamienne
Magazyn Wymiary =
E Sruba Wkretak
o
Nazwa o (@D, Ptytka
) £ =
R L ~|leD | F [ L1 S '
min o
20-SDUCR/L11T ® | ® | 252 |13|25]20 DC..11T3..
25-SDUCR/L11T ® | ® | 32| 25|17 |27 |25 DC..11T3..
S07 FT15
32-SDUCR/LT1T ® | ® |40 |32]22]32]32 DC..11T3..
40-SDUCR/L11T ® | @ | 50| 40|27 |38]|40 DC..11T3..
PLYTKI CERMETALOWE
Rozmiar [mm] Gatunek
Typ
I.C. S R JG135 JG130
DCMT 11T304- SF 9,525 397 04 [ O
DCMT 117308 - SF 9,525 397 0.8 ° O
Predko$é Vc (m/min)
Gatunek Stal niskostopwa weglowa Stal niskoweglowa Stal weglowa Zakres pracy Ksztaft tamacza
>150 HB >250 HB >300 HB
) 0.1
_ 16°
£ SF
JG 130 150 - 250 - 350 140 - 240 - 300 £
1
0.12 016 02
JG 135 100 - 220 - 320 120 - 180 - 240 Posuw f (mm/obr.)

[] - produkt dostepny na zapytanie 0



Anti Vibration Tools
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wWww. jg-group.pl

JG Group Sp. z o0.0.
Siedziba Gtéwna i Zaktad Produkciji
ul. Braci Krausse 4, 20-270 Lublin

Biuro: +48 81 468 00 30
Fax: +48 81 746 57 88

biuro@jg-group.pl
info@jg-group.pl

NIP: 9462678267 | KRS: 0000717020 | REGON: 369388478
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