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Beyond Evolution™

Bloki narzedziowe z wewnetrznym doprowadzeniem
chtodziwem - oferta rozszerzona




Beyond Evolution™ E=%nd EVOLUTION

Dla klientéw z materiatami trudnymi do obrébki, Kennametal

z duma ogtasza rozszerzenie Beyond ™ Evolution ™

“H

Nl

Prostota

Beyond Evolution oferuje jednostronny system rowkowania i odcinania z '
mozliwoScig toczenia w wielokierunkowego J

Potrdjne “V”
Opatentowana konstrukcja ,,Potrojnego-V" z gérng, doing i tylng pryzmg w
gniezdzie zapewnia efekt wciggania dla wyjgtkowo wysokiej stabilnoSci!

Aktywna kontrola chtodziwa
Inzynierowie stworzyli geometrie Beyond Evolution ™ idealnie do rozprowadzenia '
chtodziwa na krawedzi skrawajgcej w celu uzyskania maksymalnej wydajnosci!

KZKENNAMETAIZ
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Odcinanie z wewnetrznym doprowadzeniem chtodzZ%nd evowrion

Wyzwanie
1.W gtebokim rowkowaniu i odcinaniu, mamy obnizong trwato$¢ narzedzia z powodu -

wysokich temperatur na krawedzi skrawajace;. =
2. Dodatkowo, systemy zew. chtodzenia zalewowego jest niewystarczajgcy do . -

usuwania wioréw, co skutkuje zawijaniem sie widrow, ponownym cieciem wioréw y

i pogorsza jakoscig powierzchni [~ .
3. Zintegrowana budowa blokéw stosowana do maszyn z ograniczonym dostepem

do gtowicy narzedziowe;j ‘ 4

Rozwigzanie

(L Aktywna kontrola chtodziwa - kieruje chtodziwo doktadnie do krawedzi skrawajgcej pod wior - najlepsza
ﬁ metoda usuwania ciepta w aplikacjach rowkowania i odcinania.

. % Efekt rozpraszania ptynu chtodzgcego - Specjalnie geometria, rozprowadza chtodziwo chronigc zaréwno
y krawedz skrawajgca, jak i naroza wktadki.

Chtodzenie dostarczane przez klinge zapewnia, ze ptyn chtodzgcy jest zawsze podawany we wtasciwym miejscu,
nawet po regulacji wysiegu klingi w bloku

Modutowy gérny zacisk zapewnia wszechstronnos¢ we wszystkich rodzajach maszyn
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Odcinanie z wewnetrznym doprowadzeniem chtodzE¥nd evowtion

Wyzwanie

3. Zintegrowana budowa blokéw stosowana do maszyn z ograniczonym dostepem
do gtowicy narzedziowej

Rozwigzanie

Modutowy blok Kennametal z funkcjg
wew. doprowadzenia chiodzenia

Zacisk klinowy stuzy do dokrecenia bloku
odcinajgcego w gtowicy narzedziowej

Masywne bloki narzedziowe ograniczajg dostep
do $rub uzywanych do dokrecania klina..
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Bloki narzedziowe z doprowadzeniem chtodziwa EE%nd evowtion

j ‘ Zdejmowana szyna gorna do Solidne zaciski @ @ @

mocowania w gtowicach z montazowe zapewniaja 7
utrudnionym dostepem maksymalna stabilnos¢ @ @
psi

Dostepne wersje
metryczne i calowe

Porty G1/8" — przytaczenia chfodziwa,
zapewnia dodatkowe opcje utatwiajgce

uzytkowanie

Symetryczne pryzmy umozliwiajg
obustronne uzycie kling =)
zwiekszajgce wszechstronnosc

Bezproblemowe doprowadzenie
chtodziwa od bloku do ostrza

Klingi bedg rowniez wspotpracowac z innymi
blokami z wew. doprowadzeniem chtodziwa.;
SANDVIK, WALTER, ISCAR and INGERSOLL
Bezposredni transfer
* Will not fit HOFFMANN chtodziwa z obszernej oferty
VDI
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Klingi z wewnetrznym doprowadzeniem chftodzivEnd evowrion

Symetryczne pryzmy umozliwiajg @ @ @

obustronne uzycie zwigkszajgce

o 288
Bezproblemowe potgczenie e chtodziwa

chtodziwa od bloku do ostrza Nie wymaga zadnych Bezposrednie dc')starczar.u
dodatkowych wkretow na krawedz skrawajgcg dla
maksymalnej wydajnosci
(CD up to 60 mm)

Wkrety umozliwiajg ustawienie klingi
w bloku i dostarczenie chtodziwa na
krawedz ptytki, jednoczesnie
chronigc klinge w czesci
nieskrawajgcej (3 mm gniazdo HEX)

Wzmochiony korpus zapewnia Uniwersalna-gniazdo ptytki — dla wszystkich ptytek
maksymalna stabilno$¢ w do rowkowania i odcinania Beyond Evolution
zastosowaniach z dtugim wysiegiem.

(Gtebokosc ciecia do 40 mm)

Dwustronne klingi odcinajace Jednostronne klingi odcinajace
Wysokos¢ klingi 26 & 32mm ® Wielkos¢ gniazda 02 — 06 e Gtebokos¢ ciecia 60mm Wysokos¢ kling of 26 & 32mm e Wielko$¢ gniazda 02 — 04 e Glebokosé ciecia 40mm
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Oferowane — Bloki

=¥ond EVOLUTION'

EV T z N 2525 G 32 C
Family Tool Clamping Hand Shank Tool Length Blade Coolant
MName Block Style of Tool Size in (mm) Size

Beyond™ E = Integral R = Right Metric = Height x width in G=90 in € = Through
Evolution™ Clamp L =Laft i letter indicates J =110 millimatras Coolant
e M| = Modlullar N = Meutral tool length accomding X =Other Capable
Z = Remaovabla tolS0 Length
Clamp

Modutowe bloki narzedziowe ze zdejmowang

gorna szyna
mmi cat # Shank | Height
6760961 EVTMZN2020X26C 20 26
6760962 EVTMZN2020G32C 20 32
6760963 EVTMZN2525X26C 25 26
6760964 EVTMZN2525G32C 25 32
6760965 EVTMZN1226C 0.75 26
6760966 EVTMIZN1232C 0.75 32
6760967 EVTMZN1626C 1 26
6760968 EVTVIZN1632C 1 32

QYyY

9P

2

P&

Petne bloki narzedziowe z wymiennymi

Bloki narzedziowe

[ Wielko$¢ chwytu 20 & 25mm ( .750 and 1.0“) ® Wysoko$¢ klingi of 26 & 32mm e Mozliwa praca Prawej / Lewej Klingi
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zaciskami
mm # cat # Shank Height
6543722 EVTZN2020X26C 20 26
6543723 EVTZN2020X32C 20 32
6543724 EVTZN2525G26C 25 26
6543725 EVTZN2525G32C 25 32
6543726 EVTZN1226C 0.75 26
6543727 EVTZN1232C 0.75 32
6543728 EVTZN1626C 1 26
6543729 EVTZN1632C 1 32
KZKENNAMETAIZ




Widoczne informacje - utatwiajace uzytkowanie EFd evowtion

gYyY
P3P

Wartosci momentu obrotowego
~ | wytyczne dotyczace ci$nienia

Czesci zamienne oznaczone bezposrednio
na bloku

Korek ptynu chtodzacego, o-ring, klucz
Torx, Sruba zaciskowa i zacisk

chtodziwa

Oznakowanie Wyraznie okreslony zakres petnego dostarczenia chiodziwa
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Sposob dostarczenia chtodziwa a zywotnoSC  E%nd evowmion

Test trwafosci narzedzia QoY
#88

A

High pressure 80 bar

0L ow pressure 7 bar Material: Ti6AIV4, 6mm-GUP
Grade: KCU10,
Ve= 100m/min [329 SFM],
d.o.c.= 3mm[.079],

feed rate= 0,12mm/r[.0047"]

k"

T m W

Flood Through clamp Through insert (pocket)

Tool life

Coolant Type

=¥ond EVOLUTION'

Chtodzenie przez gniazdo jest najbardziej zaawansowanym
rozwigzaniem na rynku!

‘ZKENNAMETAIZ
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Doprowadzenie chiodziwa

Wytyczne dotyczace stosowania chtodziwa

=¥ond EVOLUTION'

znalezione w gtéwnym katalogu Kennametal Toczenie

VDI Assembly

Filtration Requirements

Active Coolant Conirol Guidelines

1B Bk e capt o S50 bar (075
2 Toalhokis defered with four ey |
A quality firation syetam um-umprmmunu-u intha
toolholder that wil effect cookent flow and

pecfumanc.
4. Machines without  proper fiting oystam way requite
mificaton oran nfine fter.
« For preeoura >70 bar [1015 ps, nuunumm-
« Forpresours <70 bar [1015 ], 501
hmﬁummmwmmwmumq

(= =

Coskart o transfar from VDI ko to boihokder

‘on the VD oyeta foe unintamupted coolant ranetor.

Safety Guidlines

Technical Details
\ General Safety Guidelines Prasaurs limit B0 bar.
.y ot nd st s ety o
A e e ek s ke
= it cara.
““““ ancwer e praper
i iy o e T8 ch s S o T
B8 NOL #NTCaa0ed,
nnnnnnn

|nmuhmpmp|rumnrummmmg

and lesk-fres [oints.
Performance

Activa Coolant Control Parformanca

lmlulmvmpn-llﬂn J
oty s con b oo by S
mmﬂmg o tecTe hqm. mediam stangth, or
el o s  char g ol o i ming
sxsmal coolartin ifficuf condtons and n high-
s ot
Exsemple: Chikreaking n punging of sl

- i o e
. o e e
’ Spar vt |
. /f-"‘ i (@@\9 :—mu:,? 0,Bmm snpumuscm”?‘m-nm.m } Sllllplmn‘:::ﬂnm
Pressure Reccomendations \. > @ 4 ee
T5bar 200 bar
{1,087 psi {2800 psi)

Bsyond™ Evobtion™
eraquick changs coolant connections.
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Gtowice wymienne typu
Bolt-On

Rozszerzenie oferty




Bolt on Head - Ekspansja

Top Notch™ & LT — rowkowanie i gwintowanie Bolt-on-Heads

« System anyt-wibracyjny jest teraz dostepny do rowkowania i gwintowania, uzupetniajgc juz
i tak kompleksowa linie toczenia ISO

» ,Nowe” potgczenie zgbkowane zapewnia wyzszg wytrzymatosc¢ potgczenia, umozliwiajgc
wiekszg doktadnos¢ pozycjonowania ptytki.

» Rozwigzanie plug-and-play zaprojektowane tak, aby dziatato od razu po wyjeciu z pudetka,
bez koniecznosci recznej regulaciji.

» Opatentowany pakiet ttumienia wewnetrznego Kennametal zostat specjalnie
zaprojektowany, aby zapewnic stabilnos¢ procesu dzieki zwiekszonej sztywnosci preta.

Yo (57} 2

Vibration-Free Boring Bars -1
With Bolt-On Heads =
. .
. o *
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Anty-wibracyjne dragi wytaczarskie

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

przez gtowice, dla optymalnej Wewnetrzny pakiet ttumigcy zapewniajacy obrobke wolng od

wydajnosci plytki i trwato$¢ narzedzia. drgan i wibracji, umozliwiajac wysoka wydajnos¢ usuwania
materiatu, duze wysiegi, w rezultacie wysoka jakos¢
powierzchni i wieckszg wydajnos¢.

Zabkowana konstrukcja tworzy
bezpieczne potaczenie i jest
dynamicznie wydajne

LT Gwintowanie

- )
.’ K Krétka konstrukcja glowic wymiennych

powoduje zmniejszenie masy, zapewniajac
wysoka stabilnos¢ powtarzalnosé.
Top Notch Rowkowanie
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Oferowana platforma — gtowic do rowkowaniaTop Notch

H 32 40 N E L 3 W
Bolt on Head Head @ Min Bore @ Platform Tool Type Hand Insert Size I':g)‘:ig:{;gln
N = Top Notch E =90° End Mount W = Internal
LS = Laydown 45 = 45° Coolant
S = Straight Mount
Top Notch Grooving
Mm# Cat # Approach | Min Bore @ !
6754855 | H3240NEL3W 90° 40 i
6754856 | H3240NER3W 90° 40
6754857 |H3240N45R3W 45° 40
6754858 | H4050NEL3W 90° 50
6754859 | H4050NER3W 90° 50
6754860 |H4050N45R3W 45° 50 |
6754891 | H5063NEL3W 90° 63 T :
6754892 | H5063NELAW 90° 63 |
6754893 | HS063NER3W 90° 63
6754894 | HS063NER4W 90° 63
6754895 | HSO63NER6W 90° 63
KZKENNAMETAIZ
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Oferowana platforma — gtowic do gwintowania LT

Bolt on Head Head @ Min Bore @ Platform Tool Type Hand Insert Size Additional
Information

N = Top Notch E =90° End Mount W = Internal

LS = Laydown 45 = 45° Coolant

S = Straight Mount

Laydown Threading

Mm# Cat# Insert Size | Min Bore @ .

6752815 |H2532LSER16W 16 32 |, 1 fE“_!
6752816 |H3240LSER16W 16 40 | 5 | ”J'
6752817 |H4050LSER16W| 16 50

6752818 |H5063LSER16W| 16 63

6752819 |H4050LSER22W| 22 50

6752820 [H5063LSER22W| 22 63

6752841 |H5063LSER27W| 27 63
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Dopasowanie dragga do gtowicy

Detail

Metric
order number catalog number D D1 L1
6517231 D25MHBB356 25 25 329,30
6517232 D32MHBB448 32 32 414,08
6517233 D40MHBB563 40 40 524,26
6517234 D50MHBB702 50 40 663,78
6517235 D60MHBB860 60 40 821,29
6549456 D8OMHBB1125 80 50 1089,64
6549457 D100MHBB1445 100 50 1409,29
Inch
D1
order number catalog number D mm in L1
6517215 D16HBB14 1.000 25 .984 1317
6517216 D20HBB17 1.250 32 1.260 16.20
6517217 D24HBB21 1.500 40 1.570 19.58
6517218 D28HBB25 1.750 40 1.575 23.28
6517219 D32HBB28 2.000 40 1.575 26.57
6517220 D40HBB35 2.500 40 1.575 33.58
6549454 D48HBB43 3.000 50 1.969 4112
6549455 D64HBB56 4.000 50 1.969 54.58

D1 draga musi by¢ takie samo jak D gtowicy
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) o)
A .’ =
L1
order numbar catalogue number [+] D' min F
right hand
H3Z40NERIW az 40 220
GT54650 H40S0MERZW 40 50 27,0
GT54603 HEGINERIW 50 [74] 25,0
GT54604 HEGINERSW 50 i) 5,0
GT54605 HE0GINERGW &0 L] 35,0
left hand
GT54655 H3Z40MELSW az 40 220
GT54655 H4050MELSW 40 50 27,0
GT54601 HEDEINELSW &0 L] 35,0
GT54602 HEDESNELSW 50 L] 35,0
KZKENNAMETAIZ




Nowe gltowice wymienne typu Bolt-On

Zabkowane potaczenie

-Lepsza dynamika (FRF-Funkcja odpowiedzi =
czestotliwosciowej), budowa modutowa, Obnizona waga
powtarzalnos¢) -Wage zredukowano srednio 0 45%

-Lepsza wydajnos$c statyczna (sztywnos$¢
potgczenia, powtarzalnosé-

Wew. chlodzenie

-Trzpien chtodziwa uzywany jako
kanat chtodziwa i element
lokalizacji

-Zapewnia wysokg precyzje
dostarczania chtodziwa

+ Metody mocowania
-Mozliwe metody mocowania: TopNotch; LT
na $rube; Kenclamp, Screw-on i Kenlever

Precyzyjne doprowadzenie
plyn chtodzacego
-Dysze zapewniajg wysoka precyzje
dostarczania chtodziwa

— | Zredukowana diugos¢

-Zredukowano $rednio dlugos¢
0 20%

D1 draga musi by¢ takie samo jak D gtowicy
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Potaczenie - nowy styl gtowek z drggami

Adapter zaprojektowany, aby umozliwi¢ potgczenie nowych (zgbkowanych) gtowic montowanych z
***** drggami wczesniejszej konstrukcj
& Stare gtowice NIE-pasujg do nowych drggow

m Catalog Numbr | Tunable Bar Size (D) Head Size (D1)

6567021 BOHADP25M 25mm 25mm

6567022 BOHADP32M 32mm 32mm -
6567023 BOHADP40M 40mm 40mm -
6567024 BOHADP50M 50mm 40mm -
6567025 BOHADP60M 60mm 40mm -
6567026 BOHADP100I 1.00 inch 25mm .984 inch
6067027 BOHADP125I 1.25inch 32mm 1.260inch
6567028 BOHADP150I 1.50 inch 40mm  1.570inch
6567029 BOHADP175I 1.75 inch 40mm  1.575inch
6567030 BOHADP200I 2.00 inch 40mm  1.575inch
6567031 BOHADP250I 2.50inch 40mm  1.575inch
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Osiggniecia

Zapewnia klientowi...

Steel (A) 4:1
 tatwe w uzyciu rozwigzanie w aplikacjach o rozszerzonym wysiggiem ID carbide (E) 6:1
 System, ktéry dziata poprawnie po wyjeciu z pudetka Vibration Free 1011

* Wskazowki techniczne do centrowania

» Opatentowany pakiet ttumienia wewnetrznego Kennametal zostat specjalnie zaprojektowany, aby zapewnié¢
stabilnos¢ procesu dzieki zwiekszonej sztywnosci dragga.

Planuj Swoje osiggniecia za pomocg nowych anty-wibracyjnych dragow
Kennametal...
» Azotowanie stalowych drggéw wytaczarskich w celu poprawy twardo$ci i wyeliminowania efektow wycierania przez

wiory.
» Standaryzowany proces strojenia w zaktadzie produkcyjnym w celu zapewnienia, ze dragi sg dostarczane nastawione
dla maksymalnego wysiegu.

+ Eliminacja sptaszczen na drggach wytaczarskich, aby zapobiec niewtasciwemu mocowaniu drggoéw za pomocg Srub
ustalajgcych.

D1 draga musi by¢ takie samo jak D gtowicy
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Centerowanie E{ KENNAMETAL INC. - OFFICIAL

KENNAWETAL 3.82K subscribers

Tech Tip #1 - How To Center A Boring Bar In 6 Easy Steps

6,850 views * Feb 14, 2020

© YouTube "

> M o 100/1M1 @ «&@ON] 03

https://www.youtube.com/watch?v=Zx2ae6Qibz0

https://www.youtube.com/watch?v=IC1YwOycRFw
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https://www.youtube.com/watch?v=Zx2ae6Qibz0
https://www.youtube.com/watch?v=lC1Yw0ycRFw
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Korzysci, Wtasnosci, Funkcje

Rozwigzanie Plug and Play, zoptymalizowane w

szerokim zakresie aplikacji i warunkéw obrébki N UBETIETD el e

Woysoka jako$¢ powierzchni, niski poziom
brakéw, wieksza produktywnos$¢ i zredukowane Wytrzymaty wewnetrzny pakiet thumigcy
drgania (hatas)

Elastyczny system, redukujacy oprzyrzagdowanie
narzedziowe, magazyn i skracajgcy czasu
ustawiania

Rozbudowane portfolio gtowic
wymiennych

i
ol
ol
a

» Eliminuje potrzebe strojenia draga, dzieki
czemu jest tatwiejszy w uzyciu.

* Eliminuje ryzyko zwigzane z
bezpieczenstwem, gdy klienci dostrajajg
pret w trakcie pracy maszyny

Eliminuje drgania i wibracje oraz umozliwia
wyzszg predkos¢ usuwania metalu, wieksze
gtebokosci skrawania

Eliminuje drgania i wibracje oraz umozliwia
wyzszg predkos¢ usuwania metalu, wieksze
gtebokosci skrawania.
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Centrowanie

Kalibracja/ Ustawianie

* Oczys$c¢ obszar na osi X tokarki, aby utworzy¢ powierzchnie odniesienia do
kalibraciji.

» Usunh wszelki brud, widry, zanieczyszczenia itp. z magnesu na postawie
katomierza .

* Umies¢ katomierz na osi X tokarki.
* Trzymaj katomierz réwnolegle do osi.
* Pomocne jest zamocowanie kgtomierza do obudowy /podstawy gtowicy
narzedziowej w celu utrzymania go rownolegle do osi X..

* Witacz katomierz - naciskajgc przycisk wigczania / wytgczania.

* Wyzeruj katomierz, naciskajgc przycisk zerowania.

+ Katomierz jest teraz skalibrowany do osi X tokarki i mierzy katy odpowiadajgce
tej osi.
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Centrowanie

Kalibracja / Ustawienie

* Po zamocowaniu draga w uchwycie i ustawieniu prawidtowego
wysiegu, nalezy usungc¢ brud, wiory, zanieczyszczenia itp. Ze
sptaszczenia na kotnierzu tgczgcym na gtowicy wymienne;.

+ Umiesc¢ katomierz na wytaczaku, dopasowujgc maty magnes na
spodzie zestawu do sptaszczenia na kotnierzu tgczgcym gtowicy
wymiennej.

* Upewnij sie, ze katomierz jest prostopadty do osi draga.

* Upewnij sie, ze kgtomierz jest ustawiony w tym samym
kierunku, w ktorym znajdowat sie podczas kalibracji na osi X
tokarki.

» Obracaj wytaczadto, az cyfrowy kgtomierz wskaze zero stopni
» Dokreci¢ uchwyt wytaczaka, aby zablokowac¢ pozycje wytaczaka.
* Upewnij sie, ze katomierz nadal odczytuje zero po

zacisnieciu preta.

» Drag powinien teraz znajdowac sie w Osi..
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Oprawki tokarskie do
gwintowania LT z
chtodzeniem wewnetrznym -
rozszerzenie



System gwintowania LT

Wyzwanie

1. Zastosowanie niskocisnieniowego chtodzenia zewnetrznego jest nieodpowiednie do chtodzenia i odprowadzania
ciepta podczas gwintowania.

2. Uzyskania wymaganej chropowatosci powierzchni jest zagrozone z powodu braku kontroli nad wiérami.

LT Oprawki z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

» Teraz z oprawki Kennametal do toczenia gwintu z wewnetrznym, precyzyjnym
doprowadzeniem chtodziwa zapewniajg maksymalng wydajnosc.

» Polepszone odprowadzanie wiérow gwarantuje wtasciwg chropowatos¢ powierzchni
obrabianej czesci.

* Redukujgc wptyw temperatury na krawedz skrawajgcg umozliwiamy dtuzszg 2ywotnq% :
narzedzia. -,

+ Zwieksz Swoja produktywnosé gwintowania. ~ : W i
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LT oprawki z chtodzeniem wewnetrznym

Standardowe potaczenie G 1/8 kompatybilne z

Dostepne ch metryczne i calowe
=0 Wity ) ofertg akcesoriéw chtodzgcych Kennametal

Chtodziwo dostarczane zaréwno do
powierzchni natarcia, jak i powierzchni
przylozenia ptytki

Chtodziwo pod wysokim cisnieniem do 80
baréw (1160 psi)

Szybkie podtaczenie do
adapteréw
VDI

Chtodziwo dostarczane bezposrednio
do krawedzi skrawajgcej zapewnia
niezrownang przewage nad
konwencjonalnym zewnetrznym
chtodzeniem.

Wiele portow wejsciowych chtodziwa
utatwia korzystanie
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Oferowane oprawki LT z chtodzeniem wewnetrznym

Metric

L S AS R 2525 16 C
Inch
L S AS R 16 3 C
Insert Insert Tool Hand Drop Shank Length Insert Coolant
Style Holding Style of Tool Head Size Size
Method
Metric Shanks
Mm# Cat# Shank |Insert Size Inch Shanks

6770486 | LSASR1616H16C 16 16 Mm# Cat# Shank |Insert Size

6770487 | LSASR2020X16C 20 16 6770504 LSASR103C 0.625 3

6770489 | LSASR3232X16C 32 16 6770506 LSASR163C 1.00 3

I crosey | issramse | 1os |
6770508 LSASL123C 0.75 3

6770502 | LSASL2525X16C 25 16 6770509 LSASL163C 1.00 3

6770503 | LSASL3232X16C 32 16 .

6770510 | LSASR2525X22C 25 22 6770514 LSASR164C 1.00 4

6770511 | LSASR3232X22C 32 22 6770515 LSASR204C 1.25 4

6770512 | LSASL2525X22C 25 22 6770516 LSASL164C 1.00 4

6770513 | LSASL3232X22C 32 22
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Widoczne informacje - utatwiajgce uzytkowanie

Oznaczenie

LT oprawki z chfodz. wew.

Czesci zamienne

KMT numer katalogowy
] Lokalizator portu ptynu

chlodziceﬂo VDI

<

Wartosci momentow Wartos¢ cisnienia

Gniazdo plytki chtodziwa
SE——— R
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Ukierunkowanie przeptywu chtodziwa

G1/8 Inlet Port-Back

Exit 1 Rake

Exit 2 Flank

Inlet Port-VDI

G1/8 Inlet Port-Bottom

Potwierdzono!

v Oprawka z tatwoscig zapewnia cisnienie do 80 baréw (1160 psi)

T d KMT Nabb
esly przeprowadzone w anburg v" Dokladne ustawienie ptynu chtodzacego do krawedzi skrawajgcej

na powierzchni natarcia i przytozenia.

v Bez blokowania lub zaktécen przeptywu chtodziwa
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