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TOCZENIE

Narzędzia tokarskie

Grubość płytkiTolerancja

S = Trzonek jednolity stalowy 

A =  Trzonek stalowy z wewnętrznym 
doprowadzeniem chłodziwa

Średnica  
trzonka

Konfiguracja 
oprawki

5. Wielkość płytki = długość krawędzi skrawającej

2. Kąt przyłożenia płytki

1. Kształt płytki

Wewnętrzne

Zewnętrzne

OPRAWKI

PŁYTKA

Coromant Capto® 

Wielkość złącza
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E. WYSOKOŚĆ TRZONKA G. DŁUGOŚĆ NARZĘDZIA

Mocowanie śrubąDocisk przez otwórDocisk od góry oraz 
przez otwór

F. SZEROKOŚĆ TRZONKA

Wersja prawa

Neutralna

Wersja lewa

D. WERSJA NARZĘDZIA

Docisk sztywny (RC)

B. SYSTEM MOCOWANIA

Producent może dodać do kodu oznaczającego geometrię płytki dodatkowe dwa 
znaki, na przykład 

-PF = ISO P Obróbka wykańczająca

-MR = ISO M Obróbka zgrubna

8. GEOMETRIA – OPCJA PRODUCENTA

Zalecenia odnośnie pierwszego wyboru promienia naroża:

OBRÓBKA WYKAŃCZAJĄCA 

ŚREDNIA 

ZGRUBNA

l mm:

7. PROMIEŃ NAROŻA

4. TYP PŁYTKI

2. KĄT PRZYŁOŻENIA PŁYTKI

5. WIELKOŚĆ PŁYTKI = DŁUGOŚĆ KRAWĘDZI SKRAWAJĄCEJ

1. KSZTAŁT PŁYTKI

TOCZENIE

Narzędzia tokarskie

CoroTurn 107
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