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SYSTEM HSK-T

SVSTEM NARZEDZI HSK-T 0 WVSOKIEI DOKTADNOSCI
MOCOWANIA I SZTVWNOSCI, OPRACOWANYV DO
STOSOWANIA W OBRABIARKACH WIELOZADANIOWVCH

2 MITSUBISHI MATERIALS



System HSK-T

SYSTEM HSK-T

SYSTEM NARZEDZI DO TOCZENIA NA OBRABIARKACH
WIELOZADANIOWYCH

SYSTEM HSK-T

System HSK, przeznaczony do toczenia na obrabiarkach wielozadaniowych, zgodnych z systemem HSK-A (norma
ISO: IS0 12164-1:2001).

System HSK zostat opracowany przez konsorcjum 17 japonskich producentéw i ujety w normie 1SO
(1I5012164-3:2008) pod nazwa HSK-T w 2008 roku oraz w normie JIS (JIS B6064-3) w 2013 roku.

WYSOKA DOKLADNOSC POZYCJONOWANIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Odmiana HSK-T charakteryzuje sie wezsza niz w przypadku odmiany HSK-A tolerancja pomiedzy zabierakiem
wrzeciona a rowkiem pod zabierak w oprawce narzedziowej.To powoduje zwiekszenie doktadnosci pozycjonowania
krawedzi skrawajacej.Do frezowania mozna dalej uzywac¢ standardowych narzedzi typu HSK-A.

ZGODNY ZE STANDARDEM STOSOWANYM W OBRABIARKACH WIELOZADANIOWYCH | CENTRACH OBROBCZYCH

ey

HSK-T Wrzeciono HSK-T HSK-A Wrzeciono HSK-A
Oprawka do narzedzi tokarskich Obrabiarki wielozadaniowe Oprawka do narzedzi obrotowych Centrum obrébcze
* Uwaga:
Krotka szyjka pomiedzy kotnierzem oprawki HSK-T a korpusem mocujacym ndz tokarski, jak pokazano na rysunku z prawej strony.

Istnieja obrabiarki wielozadaniowe, w ktérych nie mozna zastosowaé Automatycznej Wymiany Narzedzia (tylko typ HSK-A), dlatego trzeba
zapoznac sie ze specyfikacja maszyny. Nalezy takze uwazac na mozliwosc kolizji z sasiednimi oprawkami w magazynie narzedzi.

ce ®*Dtugos¢ szyjki
HSK-T63  Min. 4 mm
HSK-T100  Min. 5 mm

Grubosc szyjki

HSK-T63  Maks. 62 mm )f‘*
HSK-T100 Maks. 99 mm : ‘

Standardowa oprawka tokarska HSK-T (Przyktad)

ZAWEZONA TOLERANCJA ROWKA POD ZABIERAK

°, Wezsza tolerancja Poréwnanie tolerancji (Przyktad)
b olo
I
Tols J ki
12.25 |'Oiandaron e 12.35
- 2 0.15 Luz minimalny
©
> 0.08
X
0
- 12.5 12.58
0.33 Luz maksymalny ‘
1
Rowek pod zabierak Zabierak wrzeciona
w oprawce ,0.025
L] T
® Utrzymuje wysoko$¢ krawedzi skrawajacej. 12.385 :]WZ.M
Wyzsza doktadnos$¢ skrawania. E Luz minimalny 0.015 l J
T
X
5 0.035
T 12428 1246
| 0.075 Luz maksymalny
f I |
12.2 12.3 12.4 125 126



System HSK-T

SYSTEM HSK-T

SYSTEM NARZEDZI HSK-T 0 WYSOKIEJ DOKLADNOSCI
MOCOWANIA | SZTYWNOSCI, OPRACOWANY DO
STOSOWANIA W OBRABIARKACH WIELOZADANIOWYCH

MOZLIWOSC ZASTOSOWANIA NARZEDZI Z CHWYTEM WALCOWYM W OBRABIARKACH WIELOZADANIOWYCH

Esr:gi;z;:ma Zapobiega kolizji, poprawia dojscie narzedzia.

Brak kolizji Pochylajac wrzeciono narzedzia (gtdwna o$ narzedzia) pod katem 45 stopni, mozna

uniknac kolizji miedzy wrzecionem, oprawka, przedmiotem obrabianym a uchwytem
samocentrujacym.

Poprawiony sposob pozycjonowania osi, poprzez ustawienie krawedzi
skrawajacej w osi wrzeciona.
Mozna osiagnac wyzsza stabilnos¢ i doktadnosc, poniewaz ustawienie osi nie

i
f \ zalezy od wielkosci szczeliny pomiedzy wrzecionem a zabierakiem.
Zabierak Rowek pod zabierak

NOWA SERIA UCHWYTOW SZYBKOMOCUJACYCH Z MECHANIZMEM PODWOJNEGO MOCOWANIA

@
c
[)
N
o
N

suinmF,

Mechanizm podwdjnego mocowania zapewnia wysoka sztywnos¢, doktadnosc i niezawodnos$¢ zamocowania ptytki.
Dzieki temu nadaje sie obrobki materiatéw trudnoobrabialnych takich, jak stale nierdzewne i stopy zaroodporne.

Typ kierunkowy do Typ walcowy do Do toczenia,
toczenia i planowania toczenia i planowania planowania i wytaczania

Wkret dociskowy

Ptytka dociskowa

Sprezyna

Kotek ptytki podporowej

podporowa



System HSK-T

SYSTEM HSK-T

3 PLYTKIW 1 NARZEDZIU ZAPEWNIAJA KONSOLIDACJE
PROCESU

W 1 NARZEDZIU MOZNA ZAMONTOWAC 3 PLYTKI DO TOCZENIA O IDENTYCZNEJ GEOMETRII

¢ Mozna zamontowac ptytki tego samego typu,
celem szybkiej wymiany na zapasowe.

e Mozna zamontowac ptytki réznego typu do réznych
zastosowan (obrébka zgrubna, pétwykanczajaca
i wykanczajaca)

e Mozliwo$é zamontowania ptytek réznych gatunkéw,
celem obrdbki detali réznego typu.

ROZMIAR OPRAWKI HSK-T100 DLA DETALI O DUZYCH WY-
MIARACH

OPRAWKI 0 DUZYCH ROZMIARACH, ZAPEWNIAJACE WYSOKA WYDAJNOSC OBROBKI

Oprawka z chwytem kwadratowym Oprawki wytaczarskie/Typ wiertta Tuleja

TO SAMO NARZEDZIE MOZNA ZASTOSOWAC
Z OPRAWKAMI 0 ROZNYCH WYMIARACH

¢ Mozliwos$¢ stosowania narzedzi z chwytem 32 x 32
oraz 32 x 25 wg JIS B4126 (IS0 5610).

e Mozliwos$¢ zastosowania narzedzia z chwytem
25 x 25, dzieki zastosowaniu ptytki o grubosci 7 mm.

- :_ Oprawka z chwytem
25x 25

Ptytka 7 mm

1. Ptytke nalezy zamawia¢ oddzielnie.



System HSK-T

SYSTEM HSK-T

KLASYFIKACJA NARZEDZI SYSTEMU HSK-T

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWANIE) - TOCZENIE KOPIOWE

Numer zamdéwieniowy Geometria

H63TH-PCLNR/L-DX12 10
H63TH-DCLNR/L-DX12 1"
H63TH-PDJNR/L-DX15 16
H63TH-DDJNR/L-DX15 17
H63TH-SVPBR/L-DX16 24
H63TH-PRGCR/L-DX12 21
H63TH-DCLNL-L12-3 14

1/2



System HSK-T

SYSTEM HSK-T - KLASYFIKACJA NARZEDZI SYSTEMU HSK-T

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWANIE) - TOCZENIE KOPIOWE

Numer zamoéwieniowy Geometria

H63TH-DDJNL-L15-3 20
H63TH-PCMNN-H/L12 12
H63TH-DCMNN-H/L12 13
H63TH-PDNNN-H/L15 18
H63TH-DDNNN-H/L15 19
H63TH-SVVBN-H/L16 25
H63TH-PRDCN-H/L12 22

2/2




System HSK-T

SYSTEM HSK-T - KLASYFIKACJA NARZEDZI SYSTEMU HSK-T

Numer zamdéwieniowy Geometria
TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWANIE) - WYTACZANIE

-

H63TH-A25KDCLNR/L12/
H63TH-A32LDCLNR/L12

TOCZENIE ROWKOW

H63TH-MGHR/L-DX43(x 27

T——
TOCZENIE GWINTOW

H63TH-MMTER-DX16 30
H63TH-MMTENR-H/L16 31
H63TH-MTHR/L-DX43 = 33

1/3




System HSK-T

SYSTEM HSK-T - KLASYFIKACJA NARZEDZI SYSTEMU HSK-T

Numer zamoéwieniowy Oprawka
UCHWYTY DO NOZY DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO
-

H63TH-EV2525R/L-112

37
H100TH-EV3232R/L-180 38
H63TH-EN2525R/L-115*1 39
H100TH-EN3232R/L-130*1 40
H63TH-EV2020R/L-105-3 41

2/3




System HSK-T

SYSTEM HSK-T - KLASYFIKACJA NARZEDZI SYSTEMU HSK-T

Numer zamoéwieniowy Oprawka
UCHWYTY DO WYTACZADEL

-

42

H100TH-BX

43

A

3/3
1. Chwyt HSK63A posiada wbudowana rurke dostarczajaca chtodziwo

*2 Mitsubishi Materials posiada licencje na produkcje i dystrybucje tych oprawek od MORI SEIKI CO., LTD (Patent Nr 3720202).
*3 Tuleja SL32 90 wytacznie do stosowania z oprawka H100TH-B32-135.
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System HSK-T

PCLN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE
POPRZECZNE (PLANOWANIE])

PCBN

T
®
®

KAPR

GAMF LF
40

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

i
Numer zamoéwieniowy E',. § > DCONMS LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
[ o ®
& K&
H63TH-PCLNR-DX12* [ 63 65 45 1.3
CNZ3A/CNG/CNM 12043
H63TH-PCLNL-DX12* [ L 63 65 45 1.3
11
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

A& &

Oznaczenie ptytki

Ptytka podporowa  Tuleja sprezysta Dzwignia dociskowa Wkret dociskowy Typ klucza

CNZ3A/CNG/CNCM LLSCN42 LLP14 LLCL14 LLCS108 HKY30R

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i, j
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): LLCS108 = 3.3
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

DCLN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZEC-
ZNE (PLANOWANIE) - TYP Z PODWOJNYM MOCOWANIEM PLYTKI

PCBN

®
®
®

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

i
Numer zamoéwieniowy E',. § > DCONMS LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
[ o ®
& K&
H63TH-DCLNR-DX12* [ 63 65 45 1.3
CNZ3A/CNG/CNM 12043
H63TH-DCLNL-DX12* [ L 63 65 45 1.3
11
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie ptytki @ § .

Ptytka . . . . .
podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza

CN:3A/CNG/CNCM LLSCN42 LLP14 DCK2613 DCS1 DC0621T TKY20F

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): DC0621T = 5.0
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1
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System HSK-T

PCMN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE
POPRZECZNE (PLANOWANIE])

@ @ PCBN

DCONMS

SECRRE NN
LAMS ‘gﬂj
o

|

R

g
Numer zamoéwieniowy & DCONMS LF WT*2 Oznaczenie ptytki

2

a
H63TH-PCMNN-H12 [ ] 63 100 1.7

CN{A/CNCG/CNM 12043

H63TH-PCMNN-L12 [ ] 63 140 2.7

1/1

1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZE,S'C| ZAPASOWE

Oznaczenie ptytki

Ptytk - . Dzwigni . :
D odp{m?wa Tuleja sprezysta d ozc‘?;llg:\:?a Wkret dociskowy Zaslepka Typ klucza
CN3A/CNCG/CNM LLSCN42 LLP14 LLCL14 LLCS108 HGM-PT1/8 HKY30R

*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): LLCS108 = 3.3
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

DCMN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZEC-
ZNE (PLANOWANIE) - TYP Z PODWOJNYM MOCOWANIEM PLYTKI

@ @ @ PCBN

DCONMS
w
v
=
o
©
a
o
2
o
2
o
<

<

7 E
b
g
Numer zamoéwieniowy & DCONMS LF WT*2 Oznaczenie ptytki
g
a
H63TH-DCMNN-H12 [ ] 63 100 1.7
CNZ3A/CNOG/CNM 12043
H63TH-DCMNN-L12 ([ ] 63 140 2.7
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

® @ P & p A

Oznaczenie ptytki

Ptytka E . . . .
podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza
CN:3A/CNG/CNCM LLSCN42 LLP14 DCK2613 DCS1 DC0621T TKY20F

*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): DC0621T = 5.0
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

13
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System HSK-T

DCLN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZEC-
ZNE (PLANOWANIE) - TYP Z PODWOJNYM MOCOWANIEM PLYTKI

@ @ @ PCBN

DCONMS
w
v
=
o
©
a
o
2
o
2
o
<
<

B

Tylko oprawka w wykonaniu lewym.

N}
g
Numer zamoéwieniowy = DCONMS LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
g
o
H63TH-DCLNL-L12-3 [ 63 140 30 2.2 CNA/CNC:G/CNCM 120450
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. 23 'V?
(X4

CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie ptytki @ § .

Ptytka E . . . .
podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza
CN:3A/CNG/CNCM LLSCN42 LLP14 DCK2613 DCS1 DC0621T TKY20F

*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): DC0621T = 5.0
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

DCLN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH « TOCZENIE POPRZECZNE

PCBN

Standardowa RP MM

®
®
®

I3

@
>
o<
o
—
Lﬂfi\]:j

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

B
23
Numer zamoéwieniowy E',. 55 DCONMS LF LU WF GAMF DMIN  WT*? Oznaczenie ptytki
0w om
8 &5
H63TH-A25KDCLNR12 ® R 63 125 82 17 11° 32 1.1
H63TH-A25KDCLNL12 o L 63 125 82 17 11° 32 1.1
CN3A/CNOG/CNCM 12043
H63TH-A32LDCLNR12 ® R 63 125 100 22 13° 40 1.4
H63TH-A32LDCLNL12 e L 63 125 100 22 13° 40 1.4
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. 273 'v?
(4

CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie ptytki @ § -

Ptytka . . . . .
podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza
CNA/CNEG/CNOM LLSCN42 LLP14 DCK2613 DCs1 DC0621T TKY20F

*1 Moment dokrecenia (N e m): DC0621T = 5.0
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

15
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System HSK-T

PDJN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE KOPIOWE

@ @ @ PCBN

& . = RP MM R/L
= ® =

KAPR 93°
\A./ ’/ LF

DCONMS

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

N4

0

[=]

c
Numer zamoéwieniowy = DCONMS LF WF WT*? Oznaczenie ptytki

z

o
H63TH-PDJNR-DX15* [ 63 65 45 1.2

DNZ:A/DN::G/DNZ:M/DNMX 1504
H63TH-PDJNL-DX15* [ ] 63 65 45 1.2
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

7
7,

Oznaczenie ptytki

Ptytk . . Dzwigni -
D odp);r:wa Tuleja sprezysta d ozc‘?;llg:\:?a Wkret dociskowy Typ klucza
DN:<3A/DN{:G/DN::M/DNMX LLSDN43 (LLSDN42) LLP14 LLCL24 LLCS108 HKY30R

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): LLCS108 = 3.3
*2 7 ptytkami o grubosci 6.35 mm stosowac ptytke podporowa typu LLSDN42. Dla ptytek o grubosci 6.35 mm ptytke podporowa

zamawiac oddzielnie.
*3 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

DDJN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE KOPIOWE
(PLANOWANIE) » WYTACZANIE - TYP Z PODWOJNYM MOCOWANIEM PLYTKI

9 % @ PCBN

DCONMS

©

KAPR
o

GAMF LF

=

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

N4

0

[=]

c
Numer zamoéwieniowy = DCONMS LF WF WT*? Oznaczenie ptytki

z

o
H63TH-DDJNR-DX15* [ 63 65 45 1.2

DNZ:A/DN::G/DNZ:M/DNMX 15043
H63TH-DDJNL-DX15* [ ] 63 65 45 1.2
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

g

1

Oznaczenie ptytki *Z @ § " /@

Ptytka podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza

DN<3A/DNZG/DNM LLSDN43 (LLSDN42) LLP24 DCK2613 DCs1 DC0621T TKY20F

*1 Moment dokrecenia (N e m): DC0621T = 5.0

*2 7 ptytkami o grubosci 6.35 mm stosowac ptytke podporowa typu LLSDN42. Dla ptytek o grubosci 6.35 mm ptytke podporowa
zamawia¢ oddzielnie.

*3 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

17



System HSK-T

PDNN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE KOPIOWE

PCBN
© ®© o
8 RP MM R/L
a
E
b
g
Numer zamoéwieniowy & DCONMS LF WT*3 Oznaczenie ptytki
g
a
H63TH-PDNNN-H15 [ ] 63 100 1.6
DN¢3A/DN3G/DNCM 1504737
H63TH-PDNNN-L15 ([ ] 63 140 2.5
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

Ptytka podporowa Tuleja sprezysta d?:zc‘?;ilg:\i?a Wkret dociskowy Zaslepka Typ klucza
LLCS108 HGM-PT1/8 HKY30R

DN:3A/DN:G /DNOM LLSDN43 (LLSDN42) LLP14 LLCL24

Oznaczenie ptytki

*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): LLCS108 = 3.3
*2 7 ptytkami o grubosci 6.35 mm stosowad ptytke podporowa typu LLSDN42. Dla ptytek o grubosci 6.35 mm ptytke podporowa

zamawia¢ oddzielnie.
*3 WT: Masa

18 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

DDNN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE KOPIOWE
(PLANOWANIE) » WYTACZANIE - TYP Z PODWOJNYM MOCOWANIEM PLYTKI

DCONMS

B

b

g
Numer zamoéwieniowy & DCONMS LF WT*3 Oznaczenie ptytki

g

a
H63TH-DDNNN-H15 [ ] 63 100 1.6

DN¢3A/DN3G/DNCM 1504737
H63TH-DDNNN-L15 ([ ] 63 140 2.5
il
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
i\

CZESCI ZAPASOWE

g

1

Oznaczenie ptytki *Z @ § " /@

Ptytka podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza

DN<3A/DNZG/DNM LLSDN43 (LLSDN42) LLP24 DCK2613 DCs1 DC0621T TKY20F

*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): DC0621T = 5.0

*2 7 ptytkami o grubosci 6.35 mm stosowac ptytke podporowa typu LLSDN42. Dla ptytek o grubosci 6.35 mm ptytke podporowa
zamawia¢ oddzielnie.

*3 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

DDJN

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZEC-
ZNE (PLANOWANIE) - TYP Z PODWOJNYM MOCOWANIEM PLYTKI

o ——

Vi

DCONMS

Lt

Tylko oprawka w wykonaniu lewym.

N}
g
Numer zamoéwieniowy = DCONMS LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
g
o
H63TH-DDJNL-L15-3 [ 63 140 30 2.2 DN3A/DNG/DNZ:M/DNMX 15043
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. 23 'V?
(X4

CZESCI ZAPASOWE

g

1

Oznaczenie ptytki *Z @ § " /@

Ptytka podporowa Tuleja sprezysta Ptytka dociskowa Sprezyna Wkret dociskowy  Typ klucza

DN:3A/DNZG/DNZ:M/DNMX LLSDN43 (LLSDN42) LLP24 DCK2613 DCs1 DC0621T TKY20F

*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): DC0621T = 5.0

*2 7 ptytkami o grubosci 6.35 mm stosowac ptytke podporowa typu LLSDN42. Dla ptytek o grubosci 6.35 mm ptytke podporowa
zamawia¢ oddzielnie.

*3 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

PRGC

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE
POPRZECZNE (PLANOWANIE) - TOCZENIE KOPIOWE

DCONMS

LF

|

iy
I

3

2
Numer zamoéwieniowy e DCONMS LF WF WT*? Oznaczenie ptytki

2

o
H63TH-PRGCR-DX12* (] 63 65 45 1.2

RCMX 1204M0

H63TH-PRGCL-DX12* [ ] 63 65 45 1.2

il

N
i\

CZESCI ZAPASOWE

////@

Oznaczenie ptytki — &

Ptytka . : Dzwignia -
podporowa Tuleja sprezysta dociskowa Wkret dociskowy Typ klucza
RCMX LLSRN123 LLP13 LLCL112 LLCS106 HKY25R

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i, |
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): LLCS106 = 2.2
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

PRDC

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE
POPRZECZNE (PLANOWANIE) - TOCZENIE KOPIOWE

kx:v
DCONMS

T
o

B

2
Numer zamoéwieniowy e DCONMS LF B2 WT*? Oznaczenie ptytki

2

o
H63TH-PRDCN-H12 (] 63 100 69° 1.4

RCMX 1204M0

H63TH-PRDCN-L12 [ ] 63 140 75° 2.3

11
N
23 gV
N\
r
’
¢ e o N
Oznaczenie ptytki — 7 S
Dostayt::(:wa Tuleja sprezysta d?)zc‘?;ilgg\ilaa Wkret dociskowy Zaslepka Typ klucza
RCMX LLSRN123 LLP13 LLCL112 LLCS106 HGM-PT1/8 HKY25R

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i, |
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): LLCS106 = 2.2
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

System HSK-T

PRGC/PRDC
Material Twardosé @ Gatunek ‘ Ve
Stal konstrukcyjna <180HB M MC6115 Standard 245 - 440
Stale weglowe, Stale stopowe 180 - 350HB M MC6115 Standard 200 - 300
M Stal nierdzewna <200HB M US735 Standard 70 - 130
1/1

23



System HSK-T

SVPB

TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWANIE] -
TOCZENIE KOPIOWE

(%2}
I ﬁ % @ PCBN
| ®©
KAPR Ei . d p ~N/
n75° % _—
LF
7{ E
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
N4
g 3
Numer zamoéwieniowy g § > DCONMS LF WF WF2 WT*2 Oznaczenie ptytki
[ o ©
8 ¥=s
H63TH-SVPBR-DX16* [ ] 63 65 45 3.8 1.1
VBZT/VBIW 1604737
H63TH-SVPBL-DX16* [ ] 63 65 45 3.8 1.1
11
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
B\

CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie ptytki ﬁ 1 /

Ptytka
podporowa
VBT /VBOW SPSVN32 BCP141 TS35D TKY15F

Tuleja sprezysta Wkret dociskowy Typ klucza

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i, |
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): TS35D = 3.5
*2 WT: Masa

24 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

SVVB

TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWANIE] -
TOCZENIE KOPIOWE

® 6

R/L-F SV MV

@ PCBN

MP

DCONMS

]

B

g
Numer zamoéwieniowy = DCONMS LF B2 WT*2 Oznaczenie ptytki

:

a
H63TH-SVVBN-H16 [ 63 100 66.5° 1.3

VBZT/VBIW 1604737
H63TH-SVVBN-L16 ([ ] 63 140 72.5° 2.2
1/1
1. Pokazane wymiary odnosza sie do promienia naroza ptytki RE 0.8. N
B\

CZESCI ZAPASOWE

VA )

Oznaczenie ptytki

D olel'(:wa Tuleja sprezysta Wkret dociskowy Zaslepka Typ klucza
VBT /VBOW SPSVN32 BCP141 TS35D HGM-PT1/8 TKY15F

*1 Moment dokrecenia (N e m): TS35D = 3.5
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

SVPB/SVVB

Material Twardosé @ @ Gatunek ‘ Ve

F AP25N F 250 (150 - 300)
Stal konstrukcyjna <180HB
M MC6115 MP 250 (180 - 330)
F AP25N F 210 (150 - 260)
Stale weglowe, Stale stopowe 180 - 350HB
M MC6125 MP 210 (160 - 260)
M Stal nierdzewna <200HB M MP7135 MM 100 (70 - 120)

IZeliwo szare Wytrzymatos$c¢ na rozciaganie < 350MPa M MC5115 MK 220 (160 - 290)



System HSK-T

MG

TOCZENIE ROWKOW

DCONMS

TB2s°

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

Numer zamoéwieniowy g: é > DCONMS cw CDX LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
& &%
H63TH-MGHR-DX4315* * R 63 1.25 1.2 65 45 1.2
H63TH-MGHL-DX4315* * L 63 1.25 1.2 65 45 1.2
H63TH-MGHR-DX4315* * R 63 1.45 1.5 65 45 1.2
H63TH-MGHL-DX4315* * L 63 1.45 1.5 65 45 1.2
H63TH-MGHR-DX4315* * R 63 1.5<CW<2.3 3.0 65 45 1.2
MGTR/L 43125 - 43470
H63TH-MGHL-DX4315* * L 63 1.5<CW<2.3 3.0 65 45 1.2
H63TH-MGHR-DX4323* * R 63 23<CW<33 4.5 65 45 1.2
H63TH-MGHL-DX4323* * L 63 23<CW<33 4.5 65 45 1.2
H63TH-MGHR-DX4333* * R 63 33<CW <47 4.5 65 45 1.2
H63TH-MGHL-DX4333* * L 63 3.3<CW<4.7 4.5 65 45 1.2

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

CZESCI ZAPASOWE

11

N
B\

Ve &

N

Oznaczenie ptytki o
Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Sprezyna Typ klucza
MGTR/L MTK1R/L HBH06020 MES3 HKY40R

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): HBH06020 = 7.0
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

MG
Material Twardos¢ @ @ Gatunek Ve f
® VP20MF 120 (100 - 140) 0.10(0.03 - 0.18)
Stale weglowe, Stale stopowe 180 - 350HB
M NX2525 130 (100 - 160) 0.12(0.03-10.2)
M Stal nierdzewna <200HB M VP20MF 120 (100 - 140)  0.10(0.03 - 0.18)
Zeliwo szare Wytrzymato$¢ na rozciaganie < 350MPa M VP20MF 120 (100 - 140)  0.10(0.03 - 0.18)




System HSK-T

PLYTKI

™ ™ —
Numer zamoéwieniowy § g § cw CDX IC W1 RER/L LE Geometria
> =z o]
RLRLRL
MGTR/L43125 DB <@Be 125 12 127 476 02 27
MGTR/L43145 * % * @ % 145 15 127 476 02  —
MGTR/L43150 * * *@®@®® 15 30 127 476 02 27
MGTR/L43175 * % % *x@®® 175 30 127 476 02  —
MGTR/L43200 *x * *®@®® 200 30 127 476 02 27
MGTR/L43230 *x *® x®® 230 30 127 476 02  —
MGTR/L43250 * % %« * @ ® 250 45 127 476 03 27 cox
MGTR/L43260 x x x @@ 260 45 127 476 03  — g & =
MGTR/L43270 N« ® x 270 45 127 476 03  — z =
MGTR/L43280 x *®® 28 45 127 476 03  — © RER
MGTR/L43300 * % * @@ 300 45 127 476 03 27 )
MGTR/L43320 * ®@e® 320 45 127 476 03  —
MGTR/L43330 * *®@® 330 45 127 476 03  —
MGTR/L43350 * * * * @ ® 350 45 127 476 03 27
MGTR/L43400 * %% ©@® 400 45 127 476 03 27
MGTR/L43420 * % % ©@® 420 45 127 476 04  —
MGTR/L43430 **kk ©® 430 45 127 476 04  —
MGTR/L43450 * %@ %« @@ 450 45 127 476 04  —
MGTR/L43470 * % % % @ *« 470 45 127 476 04  —

1/1

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



30

System HSK-T

MMTE

TOCZENIE GWINTOW

fp—;
DCONMS

LF
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
4
g 3
Numer zamoéwieniowy g: é > DCONMS LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
[4 o ®
& &=s
H63TH-MMTER-DX16* * R 63 65 45 1.2 MMT16ER
1/1
N
32 Ve
e

CZESCI ZAPASOWE
Insert number % @ * @ “

Sruba ptytki
podporowej

MMT16ER SETK51 SETS51 CR4 CTE32TP15 HFC03008 TKY15F /HKY20R

Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy Ptytka podporowa Typ klucza

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,
*1 Moment dokrecenia (N e« m): SETS51 = 3.5, HFC03008 = 1.5
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

MMTEN

TOCZENIE GWINTOW

*1

Er= S
: (&)
[m]
LF
E
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
B
g
Numer zamoéwieniowy = DCONMS LF WT*? Oznaczenie ptytki
:
a
H63TH-MMTENR-H16 * 63 100 1.7
MMT16ER
H63TH-MMTENR-L16 * 63 140 2.7
1/1
N
32 gV
e

CZESCI ZAPASOWE

*2 @ & 2 /@
Insert number % @ @ /Rf/\

R R . E Sruba ptytki
Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy Ptytka podporowa podporowej Typ klucza

MMT16ER SETK51 SETS51 CR4 CTE32TP15 HFC03008 TKY15F/HKY20R

*1 Stosowac, gdy o$ B jest pochylona pod katem 45°.
*2. Moment dokrecenia (N ¢ m): SETS51 = 3.5, HFC03008 = 1.5
*3 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

System HSK-T

MMTE/MMTEN
Material Twardos¢ Gatunek Vc
MP9025 80 (60 - 100)
VP10MF 150 (70 - 230)
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15TF 100 (60 - 140)
VP20RT 80 (60 - 100)
MP9025 80 (60 - 100)
VP10MF 140 (80 - 200)
Stale weglowe, Stale stopowe 180 - 350HB
VP15TF 100 (60 - 140)
VP20RT 80 (60 - 100)
MP9025 80 (40 - 120)
M Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (40 - 120)
VP20RT 80 (40 - 120)
o . . . VP10MF 140 (80 - 200)
Zeliwo szare Wytrzymatos¢ na rozciaganie < 350MPa
VP15TF 90 (60 - 120)




System HSK-T

MT

TOCZENIE GWINTOW

VWAV
© S -

-
1\ = ‘7
3 54 }

=1 =

LF

B2

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

Numer zamoéwieniowy g: é > DCONMS LF WF WT*2 Oznaczenie ptytki
[ o ©
& ¥s&
H63TH-MTHR-DX43* * R 63 65 45 1.2
MTTR/L
H63TH-MTHL-DX43* * L 63 65 45 1.2
11
N
34 gV
&

CZESCI ZAPASOWE

ya & e

Oznaczenie ptytki
Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Sprezyna Typ klucza
MTTR/L MTK1R/L HBHO06020 MES3 HKY40R

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i, |
*1 Moment dokrecenia (N ¢ m): HBH06020 = 7.0
*2 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

System HSK-T

MT

Material Twardos¢ Gatunek Vc
UP20M 140 (100 - 180)

Stal konstrukcyjna <180HB NX2525 200 (150 - 250)
UTi20T 120 (100 - 150)
UP20M 120 (100 - 150)

Stale weglowe, Stale stopowe 180 - 350HB NX2525 170 (150 - 200)
UTi20T 100 ( 70 - 120)
UP20M 120 ( 80 - 150)

M Stal nierdzewna <200HB -

UTi20T 100 ( 70 - 130)
UP20M 80 ( 60 -100)

Zeliwo szare Wytrzymatos¢ na rozciaganie < 350MPa UTi20T 80 ( 60 -100)
HTi10 100 ( 70 - 130)




WKLADKI GWINTOWE

System HSK-T

OGOLNE 60°
k=
] I1SO
L, < = W - .
Numer zamowieniowy o B S a S e Skok mm IC w1 RE Geometria
© =5 o £ i i (zwojow/cal)
88 5 Z 5 x
MTTR436000 G e o -0.8 12.7 476 0.0 MTTR/L(60°) (Kategoria G)
MTTR436001 G *x @ @ % 1.0-1.75 12.7 4.76 0.1
MTTL436001 G ® % 10-175 127 476 0.1 %gm
MTTR436002 6 *x ® @ *  20-25 127 476 0.2 RE
MTTL436002 G o O 20-25 12.7 4.76 0.2
MTTR436003 G * @ @ X 3.0-35 12.7 4.76 0.3
MTTL436003 G o O 3.0-35 12.7 4.76 0.3
MTTR436004 G [ N ) 4.0-4.5 12.7 4.76 0.4
OGOLNE 55°
k=
3 1SO
L. c = 9 = .
Numer zamowieniowy © E g Q © g 2 Skok mm IC w1 RE Geometria
8%% o 8 £ £ (zwojow/call
Xta D Z D T
MTTR435501 G ® O & 28-10 12.7 4.76 0.1 MTTR/L(55°) (Kategoria G)
MTTR435502 G e 0 o 16 -8.0 12.7 4.76 0.2
MTTR435503 G e 06 o 11-8.0 12.7 4.76 0.3

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA

GWINT METRYCZNY

P 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50
h1 0.46 0.61 0.77 0.92 1.07 1.23 1.53 1.84 2.15 2.45 2.76
h2 0.35 0.47 0.59 0.70 0.82 0.94 1.17 1.41 1.65 1.87 2.11
r 0.1 0.14 0.18 0.22 0.25 0.29 0.36 0.43 0.50 0.58 0.65
1 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.35 0.35 0.40

2 0.13 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.35

3 0.10 0.10 0.12 0.15 0.20 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0.30

4 0.05 0.10 0.12 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.25 0.25

5 0.06 0.10 0.10 0.12 0.15 0.15 0.20 0.20 0.25 0.25

o 6 0.05 0.07 0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.20
GEJ_ 7 0.05 0.08 0.10 0.15 0.15 0.20 0.20

% 8 0.05 0.10 0.10 0.15 0.15 0.15
3 9 0.08 0.10 0.10 0.15 0.15
10 0.05 0.09 0.10 0.10 0.15

1 0.05 0.10 0.10 0.10

12 0.05 0.10 0.10

13 0.05 0.10

14 0.06

11

1. Podczas pierwszego przejscia wystepuja duze obciazenia krawedzi skrawajacej.
Aby uniknad uszkodzen, gtebokos¢ skrawania powinna wynosi¢ maksymalnie 0.4 - 0.5mm.

e Schemat pokazuje gteboko$¢ skrawania podczas
toczenia gwintéw zewnetrznych metrycznych ISO.
e Uzywajac ptytek z cermetalu lub podczas obrébki
stali nierdzewnej prosimy zwiekszy¢ 2 - 3 krotnie + +
liczbe przejsc.

0
A




System HSK-T

UCHWYTY DO NOZY DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWAN)
Ten uchwyt jest przeznaczony do oprawek 25 x 25. Przed uzyciem skréci¢ oprawke narzedzia w sposéb pokazany na
rysunku ponizej.

S11 S10 Odcia¢

DCONMS

S14

J%.

115 35

(150)

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

Numer zaméwieniowy E,". § > DCONMS LF LB LSCX H S10 S11 WF S14 S12 S13 WT¢
g &%

H63TH-EV2525R-112* * R 63 150 12 77 25 32 53 45 13 38 32 3.9

H63TH-EV2525L-112* * 63 150 12 77 25 32 53 45 13 38 32 3.9

11

CZESCI ZAPASOWE

© ©

Numer zaméwieniowy ‘\&& KK
Wkret dociskowy Zaslepka

H63TH-EV2525R/L-112 HSS12025 HGM-PT1/8

1. Moze by¢ uzywany z oprawkami o wymiarach 32 x 32 oraz 32 x 25. Mozna takze zamontowa¢ oprawke o wymiarach

25 x 25 wraz z ptytka 7 mm.
* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,

*1' WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

UCHWYTY DO NOZY DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWAN)
Ten uchwyt jest przeznaczony do oprawek 32 x 32 i 32 x 25.

SN S10
™
/ o I
t I~ =
\ i b~ a
: £

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

Numer zaméwieniowy E,". § > DCONMS LF LB LSCX H S10 S11 WF S14 S12 S13 WT¢
g &%

H100TH-EV3232R-180* * R 100 220 180 130 32 40 68 57 17 46 43 11.7

H100TH-EV3232L-180* * L 100 220 180 130 32 40 68 57 17 46 43 1.7

11

CZESCI ZAPASOWE

Numer zamoéwieniowy

Wkret dociskowy Zaslepka
H100TH-EV3232R/L-180 HSS14035 HSS06006

1. Moze by¢ uzywany z oprawkami o wymiarach 32 x 32 oraz 32 x 25. Mozna takze zamontowa¢ oprawke o wymiarach
25 x 25 wraz z ptytka 7 mm.

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,

*1'WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

UCHWYTY DO NOZY DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWAN)

Ten uchwyt jest przeznaczony do oprawek 25 x 25. Przed uzyciem skréci¢ oprawke narzedzia w sposéb pokazany na
rysunku ponizej.

. Odcia¢
=
= imE |
3 S i
(2]
W
s11__| sio
110 40
(150)
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. Mitsubishi Materials posiada licencje na produkcje

i dystrybucje tych oprawek od MORI SEIKI CO., LTD
(Patent Nr 3720202).

Numer zamoéwieniowy § E > DCONMS LF LU LB H S10 S11 S12 S13 WT*
g &%
H63TH-EN2525R-115* * R 63 110 40 115 25 82 58 45 45 3.7
H63TH-EN2525L-115* * L 63 110 40 115 25 32 53 45 45 3.7
11

CZESCI ZAPASOWE

©) ©

Numer zamowieniowy Q\&\ \\\\K
Wkret dociskowy Zaslepka

H63TH-EN2525R/L-115 HSS12030 HSS06006

1. Moze by¢ uzywany z oprawkami o wymiarach 32 x 32 oraz 32 x 25. Mozna takze zamontowac oprawke o wymiarach
25 x 25 wraz z ptytka 7. mm.
* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,

*1'WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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System HSK-T

UCHWYTY DO NOZY DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWAN)

Ten uchwyt jest przeznaczony do oprawek 32 x 32 i 32 x 25. Przed uzyciem skréci¢ oprawke narzedzia w sposob
pokazany na rysunku ponizej.

Odcia¢
e [T w
Lz AR 2
Tk 1§ w
N e | -
H

S11__|sig

110 60

(170)
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. Mitsubishi Materials posiada licencje na produkcje

i dystrybucje tych oprawek od MORI SEIKI CO., LTD
(Patent Nr 3720202).

Numer zamoéwieniowy § E > DCONMS LF LU LB H S10 S11 S12 S13 WT*
g &%
H100TH-EN3232R-130* * R 100 110 40 130 32 82 68 47 43 6.6
H100TH-EN3232L-130* * L 100 110 40 130 32 32 68 47 43 6.6
11

CZESCI ZAPASOWE

©) ©

Numer zamoéwieniowy Q\&\ \\\K
Wkret dociskowy Zaslepka

H100TH-EN3232R/L-130 HSS14030 HSS06006

1. Moze by¢ uzywany z oprawkami o wymiarach 32 x 32 oraz 32 x 25. Mozna takze zamontowac oprawke o wymiarach
25 x 25 wraz z ptytka 7. mm.

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,

*1 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



System HSK-T

UCHWYTY DO NOZY DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH - TOCZENIE POPRZECZNE (PLANOWAN)

Ten uchwyt jest przeznaczony do oprawek 20 x 20. Przed uzyciem skréci¢ oprawke narzedzia w sposéb pokazany na
rysunku ponizej.

B2 o
120° Odcia¢

DCONMS

105 20
o
\f j (125)
™
S 2

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

N4

g 3
Numer zamoéwieniowy § E > DCONMS LF LSCX H BD WF S14 S12 WT*!

[} @ ©

& ¥=&8
H63TH-EV2020R-105-3* * R 63 140 70 20 90 40 15 35 2.9
H63TH-EV2020L-105-3* * L 63 140 70 20 90 40 15 35 2.9

1/1
’
,
®) ©
Numer zamoéwieniowy Q\&\ k\\K \\\K
Wkret dociskowy Korek Zaslepka

H63TH-EV2020R/L-105-3 HSS12030 HSS05012 HSS06006

* Narzedzia oznaczone tabeli nie moga by¢ montowane w maszynach Yamazaki Mazak INTEGREX serii i,
*1 WT: Masa

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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UCHWYTY DO WYTACZADEL

System HSK-T

WYTACZANIE

(%2}
m o la &l ﬁ 2
o W& SFH Y 8
N i1
LF
CRKS
Wumsk | e
z
g[% J J_j
[m]
CBDP 1
N
2
Numer zaméwieniowy §. DCONMS BD DCONWS LF CBDP CRKS WT*
3
H63TH-B08-65 * 63 28 8 65 40 M8 0.9
H63TH-B10-70 * 63 35 10 70 45 M8 1.0
H63TH-B12-70 * 63 42 12 70 45 M8 1.1
H63TH-B16-75 * 63 48 16 75 50 M10 1.3
H63TH-B20-75 * 63 52 20 75 50 M10 1.4
H63TH-B25-83 * 63 62 25 83 58 M12 1.7
H63TH-B32-87 * 63 62 32 87 62 M12 1.7
H63TH-B40-97 * 63 65 40 97 72 M16 1.8

CZESCI ZAPASOWE

1/1

Numer zamoéwieniowy

Wkret dociskowy

H63TH-B08-65

HSS08010

H63TH-B10-70

HSS08012

H63TH-B12-70

HSS08012

H63TH-B16-75

HSS10016

H63TH-B20-75

HSS10016

H63TH-B25-83

HSS12016

H63TH-B32-87

HSS12016

H63TH-B40-97

HSS16012

1. Celem dostosowania dtugosci chwytu, prosimy o uciecie oprawki wytaczarskiej. Dotyczy to takze wiertet sktadanych.

* WT: Masa

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



UCHWYTY DO WYTACZADEL

System HSK-T

WYTACZANIE

_ (9]
a l 666 'J[’ ﬂ 2
m I\ S/ S/ | )
I (&}
[m]
LB
CRKS
(%]
2L
=z .
o
(@]
a
CBDP
N4
2
Numer zaméwieniowy 2 DCONMS BD DCONWS LB CBDP CRKS WT*
g
a
H100TH-B25-120 * 100 62 25 120 88 M12 3.9
H100TH-B32-135 * 100 72 32 135 102 M12 4.8
H100TH-B40-150 * 100 82 40 150 117 M16 5.5
H100TH-B50-180 * 100 92 50 180 147 M16 7.7
11
’
I
Numer zamoéwieniowy &\&
Wkret dociskowy
H100TH-B25-120 HSS12016
H100TH-B32-135 HSS12018
H100TH-B40-150 HSS16020
H100TH-B50-180 HSS16020

1. Mozna zastosowac tuleje do zamontowania mikrowytaczadet z chwytem okragtym.

* WT: Masa

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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TULEJE DO UCHWYTOW TYPU H100TH-B32-135

System HSK-T

D C%WS

ajm

OAL

R
i
Numer zaméwieniowy E‘,- DCONWS DCONMS OAL FLGT WT*
3
Q
SL3208-90 * 8 32 95 5 0.6
SL3210-90 * 10 32 95 5 0.5
SL3212-90 * 12 32 95 B 0.5
SL3216-90 * 16 32 95 5 0.5
SL3220-90 * 20 32 95 5 0.4

CZESCI ZAPASOWE

11

Numer zamoéwieniowy

Wkret dociskowy

SL.3208-90 HSS06008
SL3210-90 HSS08008
SL3212-90 HSS08008
SL3216-90 HSS08006
S1.3220-90 HSS08005

1. Tuleje te wspétpracuja wytacznie z uchwytem typu H100TH-B32-135.

* WT: Masa

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SYMBOLE

N

Zalecane parametry skrawania

—)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkow (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

060IHCSHGLHSN




SYMBOLE

RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwato$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrdbki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubnej

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

(=S s S J s llee)

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to to fo ¥ (o fo % o o fo fo o (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
587 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra




SYMBOLE

TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja $rednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000009

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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