MS6015/MS7025/MS9025

SERIAMS DO TOCZENIA - GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZO
PRECYZYJNEJ OBROBKI ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS
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POSTEP W OBROBCE SKRAWANIEM
NA TOKARKACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

Pierwszymi czesciami obrabianymi na tokarkach typu szwajcarskiego byty komponenty zegarkéow. Zakres
zastosowan tych obrabiarek wkrétce ulegt rozszerzeniu o obrébke czesci elektrycznych do urzadzen AGD,
drukarek, jak réwniez czujnikéw i innych czesci elektrycznych do samochoddéw. Wysoka doktadnos¢ tokarek

typu szwajcarskiego umozliwita ich zastosowanie do obrébki czesci uzywanych w zyciu codziennym. Czesci te to
elementy robotéw, implanty medyczne, jak réwniez najwazniejsze czesci baterii do wody. O stopniu zaawansowania
technologicznego $wiadczy nie tylko rozszerzenie zakresu obrabianych przedmiotéw, ale takze wieksza
doktadnos¢, wydajnosé i jakosc.

WSKUTEK ZMIANY MATERIALOW | GEOMETRII KOMPONENTOW POJAWILY SIE NOWE PROBLEMY
WYMAGAJACE ROZWIAZANIA:

e Detale o skomplikowanym ksztatcie
e Materiaty coraz trudniejsze w obrdbce
e Wezsze tolerancje wymiarowe

FIRMA MITSUBISHI MATERIALS PROWADZI PRACE ROZWOJOWE NAD PRODUKTAMI, A TAKZE
KOMERCJALIZACJA NOWYCH NARZEDZI 0 POZADANYCH PRZEZ KLIENTOW PARAMETRACH Z MOZLIWOSCIA
ZASTOSOWANIA W OBRABIARKACH, KONCENTRUJACE SIE NA:

e Opracowaniu nowej powtoki dostosowanej do
rodzaju materiatu i technologii obrobki

e Optymalizacji odpornosci na przywieranie wiéra,
na scieranie i na pekanie

¢ Wysokiej doktadnosci obrébki dzieki opracowaniu
wysokiej jakosci geometrii krawedzi skrawajacych
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MS7025

ZNACZNY WZROST ODPORNOSCI NA NAROST | NA SCIERANIE PODCZAS
OBROBKI Z MALYM POSUWEM DZIEKI BARDZIEJ PRECYZYJNEJ,
WIELOWARSTWOWEJ, NANOSTRUKTURALNEJ POWLOCE

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

Dzieki potaczeniu warstwy zapewniajacej poslizg i doskonata odpornos¢ na przywieranie wiéra z warstwa
o wysokiej twardosci i wiekszej odpornosci na $cieranie, ktéra hamuje postep zuzycia na poziomie nanostruktury,
znacznie zredukowano uszkodzenia powtoki i bardzo zwiekszono odpornos¢ na narost i na Scieranie.

Nanostrukturalna powtoka wielowarstwowa Widok w powiekszeniu Konwencjonalna powtoka wielowarstwowa

WPLYW WARSTWY ZAPEWNIAJACEJ POSLIZG

Warstwa nanostrukturalna o dobrym poslizgu hamuje przywieranie widra, ktdre czesto wystepuje przy obrobce
z matym posuwem, przez co zmniejsza chropowato$¢ obrobionej powierzchni.

Wykonczenie powierzchni

Przywieranie
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MS7025 Gatunek konwencjonalny
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MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE POWIERZCHNI CZOLOWEJ PO OBROBCE DZIEKI WYKORZYSTANIU ANALIZY 3D

Stabilna obrébka powierzchni czotowej nawet w warunkach zmiennej predkosci skrawania.

Materiat obrabiany: Stal DIN Ck45

Gatunek konwencjonalny

Materiat obrabiany: Stal DIN X5CrNi189

MS7025

.

Gatunek konwencjonalny

Materiat obrabiany Patrz uwagi wyzej

Ptytka DCGT11T302
Ve max. (m/min) 100

f (mm/obr) 0.02

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Dobre wykonczenie powierzchni

Zmiana jakosci powierzchni ze wzgledu na
duzy $lad obrobkowy

Dobre wykoniczenie powierzchni

W miejscu o niskiej predkosci skrawania
[blisko osi) chropowato$¢ powierzchni moze
by¢ wieksza

Planowanie powierzchni
detalu o $rednicy

Vc =100 m/min
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MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ZMIAN WYMIAROW PODCZAS OBROBKI Z MALYM POSUWEM

Podczas obrébki z matym posuwem za pomoca ptytek MS7025, zmiany wymiaréw sa mniejsze i wyzsza jest jakos¢

powierzchni po obrébce.

Materiat obrabiany: Stal DIN X102Cr-Mo17

Materiat obrabiany X105CrMo17 (DIN 1.4125)

Ptytka DCGT11T301

Ve (m/min) 70

f (mm/obr) 0.02

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (olejowym)

Zmiana wymiaréw detalu (mm)
Zmiana wymiarow jest mierzona wzgledem
pierwszego obrobionego detalu

Po obrobieniu 40 sztuk

MS7025 Materiat konwencjonalny A

Materiat konwencjonalny B

Materiat obrabiany: ELCH2S

Materiat obrabiany ELCH2S

Ptytka DCGT117302

Ve (m/min) 240

f (mm/obr) 0.03

ap (mm) 0.3

Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Po obrobieniu 500 sztuk

>

MS7025 Materiat konwencjonalny A

Materiat konwencjonalny B

M : Narzedzie Mitsubishi Materials [l A | B : Materiat konwencjonalny

Zmiana wymiaréw detalu (mm)

Zmiana wymiaréw detalu (mm)
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MS9025

SKUTECZNA REDUKCJA ZJAWISKA KARBU, POLACZENIE
ODPORNOSCI NA SCIERANIE | NA PEKANIE

UDOSKONALONY WEGLIK SPIEKANY

Optymalizujac wielko$¢ ziaren, a przez to zmniejszajac dtugosc granic pomiedzy czasteczkami WC, zwiekszono
przewodnos¢ cieplna materiatu. Optymalizacja ta pozwolita na obnizenie temperatury krawedzi skrawajace;
podczas obrobki.

MS9025 Gatunek konwencjonalny
Obnizenie temperatury krawedzi skrawajacej wskutek Wyzsze temperatury krawedzi skrawajacej wskutek
polepszenia przewodnosci cieplnej wiekszej dtugosci granic czastek

GLADKA POWIERZCHNIA POWLOKI

Roéwna powierzchnie powtoki uzyskano po wczesniejszym uzyskaniu gtadkiego podtoza weglikowego, a nastepnie
stworzono warunki dla jednokierunkowego wzrostu krysztatéw powtoki. Uzyskano w rezultacie doskonata
odpornos$c¢ na tworzenie sie narostu.

Gtadka powierzchnia weglika spiekanego Chropowata powierzchnia weglika spiekanego
e Uporzadkowany wzrost krysztatow ¢ Nieuporzadkowany wzrost krysztatéow

¢ Gtadka powierzchnia weglika ¢ Zmienna wydajnos¢ skrawania wskutek

¢ Doskonata odpornosc¢ na tworzenie sie narostu defektow i pustych przestrzeni na powierzchni

MS9025 Gatunek konwencjonalny
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MS9025

JEDNOWARSTWOWA POWLOKA AZOTKU
GLINOWO-TYTANOWEGO (ALTiJN

- Azotek glinowo-tytanowy (AL Ti)N
¢ Najwyzsza odpornos¢ na starcie
powierzchni przytozenia

¢ Najwyzsza odpornos¢ na zuzycie
kraterowe

¢ Doskonata odpornos$¢ na tworzenie
sie narostu

*+ Specjalny weglik spiekany w MS9025

¢ Najwyzsza odpornosc¢ na ztamanie

¢ Doskonata odpornosc¢ na
wykruszenia

Udarnos¢

Wtasciwosci podtoza z weglika spiekanego

A

MS9025

Gatunki

konwencjonalne

Twardos¢

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ Z POWLOKA Z AZOTKU GLINOWO-TYTANOWEGO

Jednowarstwowa powtoka z azotku glinowo-tytanowego (AL TiJN zapewnia stabilizacje fazy o wysokiej twardosci
i ma znacznie wieksza odpornos¢ na Scieranie, zuzycie kraterowe i tworzenie sie narostu.

[ Faza o wysokiej twardosci

QO Faza miekka

Podtoze

3.000

2.000 —

1.000 —

Twardos¢ powtoki (HV)

/

Technologia
konwencjonalna

Nowa technologia

Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL Ti)N

0

I I
25 50

Zawarto$é glinu (w%)

STAL NIERDZEWNA DIN X5CRNI18-10 (1.4301 ), POROWNANIE KRAWEDZI SKRAWAJACYCH

Po obrdobce 500 sztuk

Materiat obrabiany

X5CrNi18-10 (DIN 1.4301)

Ptytki DCGT11T302

Ve (m/min) 57

f (mm/obr) 0.03

ap (mm) Obrébka zgrubna: 0.05

Obrébka wykanczajaca: 0.02

Rodzaj obrdbki

Obrébka ciagta
powierzchni zewnetrznych
Obrobka z chtodzeniem
(olejowym)

MS9025

VB =0.03 mm

Gatunek

VB =0.07 mm

konwencjonalny
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MS6015

IDEALNY DO TOCZENIA CZYSTEGO ZELAZA, STALI WEGLOWYCH
| AUTOMATOWYCH, JEDNOCZESNIE ZAPEWNIA DOSKONALA
DOKLADNOSC WYMIAROW | DOBRE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Doskonate potaczenie specjalnego podtoza z weglika spiekanego i nowej powtoki PVD, o znacznie wyzszej
odpornosci na Scieranie.

TiCN
Gatunek Doskonata odpornosc¢ na Scieranie
MS6015 . . . :
konwencjonalny i na powstawanie narostu powoduje
- - - wydajniejsza obrébke stali

Powtoka Wielowarstwowa TiCN  TiAIN weglowych.
Twardos¢ (HV) 3000 2800
Wspoétczynnik tarcia Niski Wysoki
Twardos¢ podtoza (HRA) - Pzt Cienka, wielowarstwowa powtoka
Wytrzymato$é na zginanie (GPa) 2.0 2.0 znacznie zwieksza wzajemna

adhezje warstw.

Doskonate odprowadzanie wiora i nizszy wspotczynnik tarcia zapewnia stabilne wykonczenie powierzchni.

OPTYMALIZACJA WIELOWARSTWOWEJ STRUKTURY

Optymalizacja wielowarstwowej struktury umozliwia zwiekszenie grubosci powtoki, co prowadzi do znacznego
zwiekszenia odpornosci na Scieranie.

A

\

Sity adhezji

o~

Gatunek konwencjonalny

MS6015

Odpornos¢ na Scieranie (zwiazana z gruboscia powtoki)
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ZAKRES ZASTOSOWANIA

Materiat Metoda obrdbki Gatunek PVD
Obrébka ciagta
Lekka
Stale I Srednia  MS6015
Ciezka
Obrobka przerywana MS7025
Materiat Metoda obrobki Gatunek M PVD
Obrébka ciagta M10
Lekka M20 5 =
Stale < . MS7025 S8
nierdzewne I Srednia MS9025 e g E— é
Ciezka M40
Obrébka przerywana M50
Materiat Metoda obrébki Gatunek PVD
Obrébka ciagta
Lekka
Stopy tytanu < .
(HRSA) Srednia MS9025
Ciezka

Obrébka przerywana

ODPOWIEDNI ZAKRES ZASTOSOWAN PODCZAS OBROBKI STALI NIERDZEWNYCH

Ve (m/min)

100

MS7025

0.05

f (mm/obr)
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IDEALNE PLYTKI DO TOCZENIA DROBNYCH DETALI

Promienie naroza zaprojektowano w tolerancji ujemne;j.

. DCGT117302 M R-SN 02M R 0.2 mm (R 0.15 - R 0.20 mm]
Numer zaméwieniowy
DCGT11T304 M -SMG 04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NOWY SYSTEM LAMACZY WIORA DO TOCZENIA , DO WRZECIONA”

geccecceccecce Krzywoliniowa krawedz skrawajaca

tamacz FS-P o . Krzywoliniowa krawedz skrawajaca obniza opory

Do bardzo matych gtebokosci skrawania : skrawania i zapewnia skuteczna ewakuacje wiéra
Zapewnia takze dobre wej$cie w materiat, odpornos¢

na drgania i oscylacje w trakcie skrawania.

cececcccccse. Wysoka Scianka tamacza

Wysoki tamacz zapewnia odpowiednia separacje
widra i uniemozliwia zniszczenie detalu podczas
odprowadzania widra.

cececscscscscscscccces Polerowanie (lustrzana gtadkosc powierzchni)

tamacz LS-P Znacznie wieksza odporno$¢ na przywieranie i lepsza
Do érednich i duzych gtebokosci ewakuacja widra.
skrawania -

«esseee. Duza kieszen

Duza kieszen poprawia ewakuacje widra przy duzych
gtebokosciach skrawania i zapobiega zatykaniu przez
wiory.

secsccessccee Rownolegta krawedz skrawajaca

Roéwnolegta krawedz skrawajaca znacznie zwieksza
odpornosc¢ na pekanie przy duzych gtebokosciach
skrawania.

NAJWYZSZA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Technologia zapewniajaca najwyzsza stabilno$¢ wymiardw i redukcje zadzioréw.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm Gatunek konwencjonalny Rz=0.61pm
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MS9025

NOWA TECHNOLOGIA - KONTROLOWANE DRGANIA
NARZEDZIA SKRAWAJACEGO

Wykorzystanie nowej technologii wywotywania kontrolowanych drgan narzedzia wzgledem kierunku skrawania,
to skuteczny sposob tamania widra. Redukuje to ktebienie wiéra, powodujac obnizke kosztow produkcji.

Obrobka bez drgan Drgania kontrolowane Drgania kontrolowane
kontrolowanych o czestotliwosci 0.75/obr o czestotliwosci 1.25/obr

ST I iy T
,-;i # Q‘%ﬂ*‘*i
L > df xw. s »
ﬁ ;' mf'mfs,_ m
< \
w oF ¢ a

Kierunek drgan

Wyzwania zwiazane z obrébka z drganiami kontrolowanymi:
W poréwnaniu ze standardowa obrdbka skrawaniem, istnieje wieksza mozliwo$¢ wykruszen krawedzi skrawajacej
wskutek dodatkowych obciazen i utwardzania powierzchni obrabianej wskutek odksztatcen.

KORZYSCI ZASTOSOWANIA GATUNKU MC9025 PODCZAS OBROBKI Z DRGANIAMI KONTROLOWANYMI

1. Doskonata odpornos$¢ na pekanie dzieki naturalnej udarnosci materiatu podtoza

2. Skuteczne ograniczenie zuzycia $ciernego na czynnym odcinku krawedzi skrawajacej podczas obrébki
materiatow trudnoobrabialnych. Uzyskano to dzieki optymalizacji wielkosSci czastek weglika powodujacej
zwiekszenie przewodnosci cieplnej, a przez to mniejsze grzanie sie krawedzi skrawajace;.

Po 500 przejsciach, kazde po 15 m

Srednica zewnetrzna (odcinek czynny na brzegu)

Materiat obrabiany DIN X5CrNi18-10 (1.4301)
Ptytki DCGT11T302M g H:._.,..“..._.......,_...,.a.a...._,.m.m.-..-........... ——
Ve (m/min) 100 S
f (mm/obr) 0.08 2 :
ap (mm) 1.0 MS9025 :
Ilo$¢ drgan D=1.25/0br Uszkodzenia na catej dtugosci krawedzi skrawajacej +
Obrébka ciagta powierzchni .
. s zewnetrznych
Rodzaj obrobki Obrébka z chtodzeniem
(olejowym)

Materiat konwencjonalny A

ecccccoe

Uszkodzenia na odcinku czynnym

- _,‘_W.,_ﬂ—m.—_- T BT -,—W'\-_-.t%._w A:

Materiat konwencjonalny B
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SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI NEGATYWNE

5 Stale weglowe/ .
2 ‘ Charakterystyka Stale stopowe Przekroj poprzeczny
<
. PRECYZYJNE WYKANCZANIE 3 Powierzchnia
Dwustronny tamacz widra. E 2 14° przytozenia
G - Waski gtéwny tamacz wiéra dla dobrej kontroli = 1
odprowadzania widra. Ostra krawedz skrawajaca daje ° 0 [
R/L-FS dobre wykonczenie powierzchni. Uf'gmorﬁz/gbBr]D'A

SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI POZYTYWNE

~

Klasa tolerancji

Charakterystyka

Stale weglowe /

Stale stopowe Przekroj poprzeczny

OBROBKA WYKANCZAJACA

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACE) STOPOW TYTANU

Naroze

W Idealny do obrdbki stopéw kobaltowo-chromowych i stopéw _ 14°
miedzi. Ostra krawedz zapewnia dobra chropowatos¢ E 2
powierzchni. Krzywoliniowa krawedz skrawajaca pozwala na = Powierzchnia przytozenia
skuteczne odprowadzanie wiéra. Obrdbka gtadkosciowa daje o ﬁ 9°
FS-P powierzchnie natarcia o lustrzanej gtadkoéci, co zwieksza 0 01020304
odpornos¢ na przywieranie wiora. f{mm/obr)
OBROBKA WYKANCZAJACA 3 Powierzchnia przytozenia

m

R/L-SRF

tamacz kierunkowy zapewnia kontrole formowania
wiodra.

Ostra krawedz skrawajaca zapewnia dobra
chropowatos$¢ powierzchni

ap (mm)

2 14°
1 jj\ﬁ
[

0 01020304
f (mm/obr)

ri

R/L-F

OBROBKA LEKKA

OBROBKA WYKANCZAJACA NA TOKARCE
AUTOMATYCZNEJ

Gtéwny tamacz widra odpowiada za kontrole ewakuacji
wiéra. Ostra krawedz skrawajaca daje dobre
wykonczenie powierzchni.

ap (mm)

Powierzchnia przytozenia

2 17°
1 Jj\ﬁ
D

0 01020304
f (mm/obr)

3

OBROBKA LEKKA NA TOKARCE AUTOMATYCZNEJ 3 Naroze
/ ~_ Zaprojektowana z rownolegtymi krawedziami 3 12
- skrawajacymi. Zapewnia stabilna kontrole widra E 2 ) ) o
- w zakresie od niskich do $rednich gtebokoséci = Powierzchnia przytozenia
skrawania. Polerowane (lustrzane) wykonczenie 1 R
LS-P powierzchni ptytki znacznie poprawia odpornoéé na 001 0z 03 6
powstawanie narostu i zwieksza trwatos¢ ptytki. f (mm/obr)
. 6 . . -
OBROBKA LEKKA NA TOKARCE AUTOMATYCZNEJ =, | '?Z:’V'erz‘:h”'a przytozenia
Rownolegty tamacz widra. £ \
_ Doskonata kontrola wiéra przy niskich predkosciach E— 2|\ V
R/L-SS posuwu. ol
f (mm/obr)

OBROBKA SREDNIA

v OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH ¢ Powierzchnia przytozenia
AUTOMATYCZNYCH Eb ] 20°
_ tamacz réwnolegty. %2 ﬁ\ﬁ
Doskonata kontrola widra przy matych &2
R/L-SN i $rednich posuwach. 0071 03
f (mm/obr)
6 OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH . Naroze
AUTOMATYCZNYCH 3 14 e
)& tamacz widra o ksztatcie przestrzennym, zapewniajacy __ )
dobra kontrole widra. Ptytka w klasie tolerancji G, E . . L
— z ostra krawedzia skrawajaca, zapewniajaca wysoka =1 \ Powierzchnia przytozenia
SMG doktadnosc¢ obrobki. Geometria tamacza wiéra ® 9° M
0

odpowiednia do toczenia kopiowego i toczenia
z posuwem wstecznym.

0.1 0.2 03 0.4

f (mm/obr)
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TNGG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

B v N

Klasa tolerancji G

RE

i c
;‘au:;:ieniowy @ g g g Ic s RE b1
g g 2
TNGG160402R-FS F [ J 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160402L-FS F [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404R-FS F o 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160404L-FS F [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408R-FS B (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160408L-FS F (] 9.525 4.76 0.8 3.81
Al
N
2R

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VBGT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM)
N v S @

Klasa tolerancji G FS-p

EPSR
35° IC

i‘au:éi:ieniowy @ g g g Ic S RE D1
2 2 2

VBGT110301M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.1 2.9
VBGT110302M-FS-P F [ 6.35 3.18 0.2 2.9
VBGT110304M-FS-P B [ 6.35 3.18 0.4 2.9
VBGT160401M-FS-P F [ 9.525 4.76 0.1 A
VBGT160402M-FS-P F [ J 9.525 4.76 0.2 4.4
VBGT160404M-FS-P F [} 9.525 4.76 0.4 4.4
VBGT160408M-FS-P F [} 9.525 4.76 0.8 4.4

11

N

2

14 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CCGH/CCET/CCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v . @ & &

Klasa tolerancji E, G FS-P R/L - SRF R/L-F
' - 3
RE _ ~—— h
o
AN
EPSF&) Ic S "
800 f T
n n n
i‘au:éi:ieniowy @ g E g 1c s RE™ b1
= = =
CCGT060201M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.1 bk
CCGT09T302M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.2 VA
CCGT09T304M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.4 A
CCET060201MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCET060201ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCET060202MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCET060202ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCET060204MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCET060204ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCET09T301MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
CCETO09T301ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
CCETO09T302MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
CCETO09T302ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
CCETO09T304MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
CCETO09T304ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
CCGT03S101MR-F F ° 3.57" 1.39 0.1 2.0
CCGT03S101ML-F F ° 357" 1.39 0.1 2.0
CCGT035102MR-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035102ML-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035104MR-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGT03S104ML-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGTO4TO0TMR-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO4TO0TML-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO04T002MR-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO4TO02ML-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO4TO04MR-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGTO4TO04ML-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGH060202MR-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGH060202ML-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGH060204MR-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGH060204ML-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
11
*1 Srednica okregu wpisanego niezgodna z 1SO. (Do oprawek typu SCLC) N
*2 Warto$¢ nominalna (maks.) 22 'Xc’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii. ® - Nowe pozycje w asortymencie
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MS6015/MS7025/MS9025

CCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v . ®@ & &

Klasa tolerancji G LS-P R/L-SS R/L-SN
-
— T
RE = @
oz
> P~
EPSF\ L1c s (a
80° ‘ é “_'if.
n n n
:‘au:;:ieniowy @ @ § E § Ic s RE® b1
g g g
CCGT0602V5M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L [ ) [ J [} 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ [ J [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-LS-P L [ ] [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGTO9T301M-LS-P L [ ) [ J [ J 9.525 3.97 0.1 L4
CCGT09T302M-LS-P L [ [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-LS-P L [ [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SS L [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SS L [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SS L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301MR-SS L [ 9.525 3.97 0.1 4Lb
CCGT09T301ML-SS L [ 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302MR-SS L ([ 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGTO09T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 WA
CCGTO09T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201MR-SN M [ ) [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SN M [ 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301MR-SN M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGTO09T301ML-SN M o 9.525 3.97 0.1 WA
CCGT09T302MR-SN M [ ) [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4Lb
CCGT09T302ML-SN M [ 9.525 3.97 0.2 L4
CCGT09T304MR-SN M [ [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT09T304ML-SN M [ 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-SMG M [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-SMG M [ 9.525 3.97 0.1 44
CCGT09T302M-SMG M [ 9.525 3.97 0.2 4Lb
CCGT09T304M-SMG M [ 9.525 3.97 0.4 4.4
11
* Warto$¢ nominalna (maks.) 22 'X;

16 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. ® - Nowe pozycje w asortymencie



MS6015/MS7025/MS9025

DCET/DCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)
BN M ESH @ ® ®

Klasa tolerancji E, G FS-P R/L-SRF LS-P

EPSR
550

n n n
:‘au:;:ieniowy @ @ § E § Ic s RE® b1
g g g

DCGT070201M-FS-P F [ J [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ ] [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ J [ ) 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302M-FS-P F [ J [ ) 9.525 3.97 0.2 L4
DCGT11T304M-FS-P F [ J [ ) 9.525 3.97 0.4 4.4
DCET070201MR-SRF F [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCET070201ML-SRF F [ 6.35 2.38 0.1 2.8
DCET070202MR-SRF F [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCET070202ML-SRF F [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCET070204MR-SRF F [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
DCET070204ML-SRF F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCET11T301ML-SRF F [ ) 9.525 3.97 0.1 A
DCET11T302ML-SRF F [ ) 9.525 3.97 0.2 A
DCET11T304ML-SRF F [ ) 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF F [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F [ J [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [ J [ ) 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT0702V5M-LS-P L [ ) 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-LS-P L [ ] [ ] [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] [ J [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ ] [ [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ] [ [ J 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-LS-P L [ ] [ [ 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-LS-P L (] [ J [ J 9.525 3.97 0.4 L4

1/2

* Wartos$¢ nominalna (maks. N

(maks. 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

DCGT - PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)

BEN v ESH )

Klasa tolerancji G R/L-SS

=

EPSR
55¢

2‘aur:1n6ev:ieniowy @ @ g g g Ic S RE" D1
2 2 2

DCGT070201MR-SS L [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SS L (] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SS L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SS L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SS L [} 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 L4
DCGT11T304MR-SS L (] 9.525 3.97 0.4 b
DCGT11T304ML-SS L (] 9.525 3.97 0.4 A

2/2

* Warto$¢ nominalna (maks. N

e 2 Qg

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



MS6015/MS7025/MS9025

DCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v SN ® ®

Klasa tolerancji G R/L-SN SMG

n n n
:‘au:;:ieniowy @ § E § Ic s RE” b1
g g g

DCGT070201MR-SN M [ ] [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SN M [ ] * * 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ ] [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SN M [ ] * * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ J [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ ] [ ] [ ) 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SN M [ ] * * 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SN M [ ] [ J [ ) 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T302ML-SN M [ ] * * 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304MR-SN M [ ] [ [ ) 9.525 3.97 0.4 44
DCGT11T304ML-SN M (] * * 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT070201M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M [ ] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-SMG M [ ] 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-SMG M [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4

11

* Wartos$¢ nominalna (maks. )

(maks. 2 @

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

TCGT/VCET/VCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

BN v ESH
Klasa tolerancji E, G

TCGT

EPSR
60°

VCET/VCGT

EPSR
35°

@ & &

R/L-F

FS-P

R/L-SRF

~n o7

n [fe] [fe]
:‘aur:\néev;ieniowy @ @ § E g Ic s RE® D1
s g g
TCGT060101MR-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060101ML-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060102MR-F F [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060102ML-F F [ 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060104MR-F F o 3.97 1.59 0.4 2.3
TCGT060104ML-F F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
VCGT110301M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET080202MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080202ML-SRF F [} 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080204MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET080204ML-SRF F [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET110301MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110301ML-SRF F [} 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110302MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110302ML-SRF F [} 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110304MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET110304ML-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT110301M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT130301M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.1 3.4
VCGT130302M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.2 3.4
VCGT130304M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.4 3.4
11
* Wartoé¢ nominalna (maks.) 29 'V?
(4

® - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MS6015/MS7025/MS9025

VPET/VPGT

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

B v N

Klasa tolerancji E, G

@ ©

FS-P

R/L-SRF

o5 L

{
EPSR
35°
Numer Co 9 Lo
zaum;/vieniowy @ g % g Ic s RE D1
= = =

VPGT080201M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
VPGT080202M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.2* 2.42
VPGT110301M-FS-P F ) 6.35 3.18 01" 2.85
VPGT110302M-FS-P F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85
VPET1103V3R-SRF F ° 6.35 3.18 0.03" 2.85
VPET1103V3L-SRF F ° 6.35 3.18 0.03" 2.85
VPET080201MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
VPET080201ML-SRF F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
VPET080202MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.2*' 2.42
VPET080202ML-SRF F ° 4.76 2.38 0.2" 2.42
VPET110301MR-SRF F ° 6.35 3.18 0.1" 2.85
VPET110301ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.1" 2.85
VPET110302MR-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85
VPET110302ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85

1
*1 Warto$¢ nominalna (maks.) N
*2 Warto$¢ nominalna (med.) 22 'Xc‘

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

®

Materiat Wtasciwosci Warunki Gatunek ﬁ Vc f ap

MS6015 R/L-FS 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 R/L-F 150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 LS-P 150 ( 50 - 200) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
MS6015 R/L-SS  150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
MS6015 R/L-SN 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 SMG 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
MS6015 R/L-FS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 FS-P 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7
MS6015 R/L-F 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 R-SRF 200 (100-300) | 0.01-0.06| 0.1-0.5
MS6015 LS-P 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
MS6015 R/L-SS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
MS6015 R/L-SN 200 (150 - 250} | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 R/L-SN 200 (100 -300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
MS6015 SMG 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
MS6015 R/L-FS  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 FS-P 90( 40-130) | 0.01-0.06| 0.2-0.7
MS6015 R/L-F  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 LS-P 100 ( 50 -150) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
MS7025 LS=? 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.3-3.0
MS6015 R/L-SS  100( 50 -150) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
MS6015 R/L-SN  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 R/L-SN 90( 40-130) | 0.01-0.06| 0.1-0.5
MS6015 SMG 100 ( 50 - 150) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
MS7025 FS-P 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
MS9025 FS-P 100 ( 60 -150) | 0.04-0.15| 0.2-0.7
MS7025 R-SRF 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5
MS9025 R/L-SRF 100 ( 60-150) | 0.04-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
MS9025 LS-P 100 ( 60 - 150) | 0.05-0.15| 0.3-3.0
MS7025 R-SN 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0
MS9025 R-SN 100 ( 60 -150) | 0.05-0.15| 0.1-5.0
MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
MS7025 R-SRF 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
MS7025 R/L-SN 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0
MS9025 FS-P 100 ( 50 - 180) | 0.04-0.12| 0.2-1.8
MS7025 FS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.08| 0.2-1.8
MS9025 R/L-SRF 100 ( 50-180) [ 0.04-0.12| 0.1-0.5
MS7025 R-SRF 80 ( 40-160) | 0.03-0.08| 0.1-0.5
MS9025 LS-P 100 ( 50 -180) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
MS7025 LS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.10| 0.3-3.0
MS9025 R-SN 100 ( 50 - 180) | 0.01-0.10| 0.1-5.0
MS7025 R-SN 80( 40-160) [ 0.01-0.10| 0.1-5.0
1/2

Czyste zelazo
Stal automatowa

Magnetycznie miekkie zelazo —

Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB

6660666000666 MM Mee N e

Stale nierdzewne
austenityczne

Ferrytyczne i martenzytyczne
stale nierdzewne

Elektromagnetyczne stale

nierdzewne Twardos¢
(DIN X102Cr-Mo17, 230HBW
DIN X46Cr13itp.)

ZZI_I_'H‘I'ITITIZI_TIT]ZZr_r_TITIT]TIZZZI_I_I_TITITIZKKI_l_r_'rITITIT]ZZI_r_TI'ﬂ@

22 Parametry skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrdbka niestabilna



MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZI_'H'HZKI_I_'H'H'FI'FI@@:

Materiat Wtasciwosci Warunki

Gatunek ‘ Ve f ap

MS7025 FS-P 60 (40- 80] |0.01-0.10| 0.1-1.4
MS9025 FS-P 70 (50 - 100) |0.03-0.15| 0.1-1.4
MS7025 R-SRF 60(40- 80) |[0.01-0.10| 0.1-0.5
MS9025 R/L-SRF  70(50-100) |0.03-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60(40- 80) |[0.04-0.10| 0.2-3.0
MS9025 LS-P 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.2-3.0
MS7025 R-SN 60 (40- 80) |0.03-0.10| 0.3-3.0
MS9025 R-SN 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
MS9025 FS-P 80 (40-140) |[0.04-0.12| 0.2-1.4
MS9025 R/L-SRF  80(40-140) |0.05-0.12| 0.1-05
MS9025 LS-P 80 (40 -140) |[0.04-0.15| 0.3-3.0

Stal nierdzewna utwardzana
wydzieleniowo

(DIN X5CrNiCu-Nb17-4,
DIN X7CrNi-A117-7 etc.)

<450 HB

Stopy zaroodporne
(SUH itd.)

MS9025 R-SN 80 (40-140) |0.01-0.10| 0.1-5.0

Parametry skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrdbka niestabilna
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MS6015/MS7025/MS9025

BTAH

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "0D WRZECIONA"

LF

(]
o
><

WF21

KAPR

HeHl HBL

Na rysunku oprawka w wersji prawey.

*
&
Typ plytki H B LF LH HF WF2 HBH HBL cDX &

Dostepnosé

Numer zamdéwieniowy

R L Wkret dociskowy Typ klucza
BTAHR/L0810-50 ® x 8 10 120 15 8 35 4 95 55 NS402W NKY15S
BTAHR/L1010-50 ® x 0 10 120 15 10 35 2 95 55 NS402W NKY15S
BTAHR/L1212-50 ® x BTAT 12 12 120 15 12 35 — 95 55 NS403W NKY15S
BTAHR1616-50 [ ] 16 16 120 15 16 35 — 95 55 NS403W NKY15S
11

* Moment dokrecenia (N ® m): NS402W = 1.0, NS403W = 1.0
1. Prawa i lewa ptytke stosowac odpowiednio z prawa i lewa oprawka.
2. Ustawi¢ maksymalna gteboko$¢ skrawania na mniej niz 60 % efektywnej dtugosci krawedzi skrawajacej (LE).

PLYTKI

Geometria
Numer

REL CF L W1 CW S LE*
zamoéwieniowy

Na rysunku ptytka w wersji prawej.

VP15TF
MS6015
PSIRR/L

Wersja

Z LAMACZEM WIORA

BTAT7235V5R-SMB R @ 72° 0.05 03 20 8 14 25 35 i
BTAT723501MR-SMB R @ 72° 008 03 20 8 14 25 35
BTAT723502MR-SMB R @ 72° 018 03 20 8 14 25 35
BTAT552800R-B R ® @ 5°0 0 20 8 05 25 28
BTAT552800L-B L * 5°0 0 20 8 05 25 28 A
BTAT552801R-B R ®@ @ 5501 0 20 8 05 25 28
BTAT552801L-B L * 55° 01 0 20 8 05 25 28 Typ SMB Typ B
(tamacz przestrzenny) (tamacz szlifowany)

BTAT603500R-B R ® @ 40°0 0 20 8 05 25 35

51 REL REL
BTAT603500L-B L * 60°0 0 20 8 05 25 35 ;F‘ =

o

BTAT603501MR-B R ® 60°0080 20 8 05 25 35 cr
BTAT403501R-B R @ @ 60°01 0 20 8 05 25 35 16% L —Bsirr 15° BsIRR
BTAT603501L-B L * 60°01 0 20 8 05 25 35

BEZ LAMACZA WIORA
BTAT605000RX

60°0 0 20 8 1.25 25 50 m

L

o)
[ J

EPSR 50°

(Po 5 ptytek w opakowaniu)

* Wartos¢ po zamontowaniu ptytki w oprawce.

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



MS6015/MS7025/MS9025

CTBH

TOCZENIE WZDLUZNE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH "0D WRZECIONA"

LF
<‘P-I cDX \
B
WF2] \
107
KAPR KAPR
60° ‘
HF] ‘ H
70°
HBH HBL
LH

Na rysunku oprawka w wersji prawej.

Numer
zamowieniowy

Dostepnos¢

*
&
Typ ptytki H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX &

R L Wkret dociskowy Typ klucza
CTBHR/L1010-160 e o 10 10 120 195 10 3.4 2 12 7.5  NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 e o BTBT 1212 120 195 12 34 — 12 7.5 NS4O3W NKY15S
CTBHR/L1616-160 o o 16 16 120 195 16 34 — 12 7.5 NS4O3W NKY15S
1/1

* Moment dokrecenia (N ® m): NS402W = 1.0, NS403W = 1.0
1. Prawa i lewa ptytke stosowac odpowiednio z prawa i lewa oprawka.
2. Ustawi¢ maksymalna gteboko$¢ skrawania na mniej niz 60 % efektywnej dtugosci krawedzi skrawajacej (LE).

PLYTKI

Geometria
Numer

*1
PR REL CF L W1 CW S CDX LE
zamowieniowy

Na rysunku ptytka w wersji prawej.

VP15TF
MS6015
PSIRR/L

Wersja

Z LAMACZEM WIORA

BTBT7055V5R-SMB R ® 70° 0.05 0.3 25 9.4 1.35 3.5 65 55

BTBT705501MR-SMB R @ 70° 0.08 0.3 25 9.4 1.35 3.5 65 55

BTBT705502MR-SMB R @ 70° 0.18 0.3 25 9.4 1.35 3.5 65 55

BTBT404500R-B R @ @ 60°0 02 25 9.4 07 35 55 45 REL
BTBT404500L-B L « 60°0 02 25 9407 3555 45 I
BTBT404501MR-B R ® 40°008 03 25 94 07 35 55 45  © ”
BTBT604501R-B R @ @ 60°01 03 25 94 0.7 35 55 45 1 perr
BTBT604501L-B L * 60° 01 03 25 9.4 0.7 35 55 45

BEZ LAMACZA WIORA
BTBT606000R R @ 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 35 7 6.0
BTBT606000L L 60° 0 02 25 9407 35 7 6.0

EPSR 45°

(Po 5 ptytek w opakowaniu)

*1 Warto$¢ po zamontowaniu w oprawce.
2. Typ SMB (tamacz przestrzenny)
3. Typ B (tamacz szlifowany)

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

BTAH/CTBH

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc f

Stale weglowe, Stale stopowe 180 HB - 280 HB MS6015/VP15TF 100 (50-150) 0.08 (0.01-0.15)

Stale automatowe - MS6015 110 (30-180) 0.08 (0.01-0.15)
M Stale nierdzewne <200 HB VP15TF 80 (50-120) 0.06 (0.02-0.1 )

Metale niezelazne - MS6015 150 (70-230) 0.09 (0.03-0.15)




MS6015/MS7025/MS9025

CTAH

PRZECINANIE

LF
CDX [
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 9 | B
cutbiA_-|__s10 | he
\
HFI g H
HBH HBL
1 LH
Na rysunku oprawka w wersji prawej.
3 - "
Numer g Typ ptytki H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 E /
zaméwieniowy S yp Y a >
R L 3 Wkret dociskowy Typ klucza
CTAHR/L0810-120 e o 8 10 8 120 15 5.5 4 9.5 22 NS402W NKY15S
CTAHR/L1010-120 e O CTAT 10 10 10 120 15 5.5 2 9.5 22 12 NS402W NKY15S
*2
CTAHR/L1212-120 e o 12 12 12 120 15 5.5 — 9.5 22 (8) NS403W NKY15S
CTAHR/L1616-120 o o 16 16 16 120 15 5.5 — 9.5 22 NS403W NKY15S
11
*1 CUTDIA: Maks. $rednica przecinanego przedmiotu.
*2 Gdy szeroko$¢ przecinania (CW) wynosi 0.7 mm.
*3 Moment dokrecenia (N ¢ m): NS401=3.5
LF
S10 _ 45°
CDX | _
s1] 0 4 B
=t T ] = -
/ h
\
HFI %/ 0 H
CUTDIA
HBHI HBL
LH
1 Na rysunku oprawka w wersji prawej.
3 - ”
Numer £ Typptytki H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 S11 ' \\%\*% f
zaméwieniowy s YPRY = >
R 3 Wkretdociskowy Typ klucza
CTAHR1010-120S ® CTAT 10 10 80 15 16 2 9.5 16 585 [81]%:2 NS401 NKY25R

A

*1 CUTDIA: Maks. $rednica przecinanego przedmiotu
*2 Gdy szeroko$¢ przecinania (CW) wynosi 0.7 mm.
*3 Moment dokrecenia (N e m): NS401 = 3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI

. Geometria
Numer m L ¥ < Geometria . .
9 - - =
zamowieniowy g e § CW CDXRRLL L W1 S LBB = ustawienia Geometria ptytki Na rysunku ptytka
= & = 8 W wersji prawej.

Z LAMACZEM WIORA

CTAT07080V5RR-B R @ 0.7 45 005 20 8 25 15 8 REL CDX
CTAT10120V5RR-B R ®@ @ 10 67 005 20 8 25 15 12 5
CTAT15120V5RR-B R @@ @ 15 67 005 20 8 25 15 12 ;
° © LBB
CTAT20120V5RR-B R ® @ 20 67005 20 8 25 15 12 16 RER
CTAT15120V5RR-BX R @ 15 67 005 20 8 25 15 12 REL  cDX
CTAT20120V5RR-BX R @ 20 67 005 20 8 25 15 12 ﬁ 3
2y
+ 4
e BReR LBB
Silna krawedz skrawajaca
CTAT10120V5RN-B N ® @ 10 67 005 20 8 25 15 12 o REL CDX
CTAT15120V5RN-B N ® @ 15 67 005 20 8 25 15 12 ‘ 3
=
CTAT20120V5RN-B N ® @ 20 67 005 20 8 25 15 12 g
ORER LBB
CTATI5120V5RN-BX N @ 15 67 005 20 8 25 15 12 REL . CDX
CTAT20120V5RN-BX N @ 20 67 005 20 8 25 15 12 F 3
2y
T
- Eder LBB
0 Silna krawedz skrawajaca
CTAT10110V5RL-B L @ 1.0 6.7 0.05 20 8 25 15 11 REL CDX
16°
CTAT15110V5RL-B L @ 1.5 67 005 20 8 25 15 M ‘ ‘ 87 mt
CTAT20110V5RL-B L @ 20 67 005 20 8 25 15 1N g’
ORER
BEZ LAMACZA WIORA
CTAT1012000RR R @@ @ 10 67 0 20 8 25 35 12 n EPSR 50°
CTAT1512000RR R @ @ 15 67 0 20 8 25 35 12 ‘
CTAT2012000RR R ®@ @ 20 67 0 20 8 25 35 12
20°
Z LAMACZEM WIORA
CTAT07080V5LL-B L @ 0.7 45 005 20 8 25 15 8 16°
CTAT10120V5LL-B L @ 1.0 6.7 0 20 8 25 15 12
CTAT15120V5LL-B L @ 1.5 6.7 0 20 8 25 15 12 ‘ i
CTAT20120V5LL-B L @ 2.0 6.7 0 20 8 25 15 12
CTAT10120V5LN-B N ® @ 10 67 005 20 8 25 15 12 REL BB
CTAT15120V5LN-B N ® @ 15 67 005 20 8 25 15 12 I 3
CTAT20120V5LN-B N ® @ 20 67 005 20 8 25 15 12 ;
o° ORER CDX
CTAT10110V5LR-B R @@ @ 10 67 005 20 8 25 15 M1 REL LBB
CTAT15110V5LR-B ® O 15 67 005 20 8 25 15 1N ‘ \ B
CTAT20110V5LR-B R @@ @ 20 67 005 20 8 25 15 11 16° g
ORER CDX
BEZ LAMACZA WIORA
CTAT1012000LL L @ 1.0 6.7 0 20 8 25 35 12 20°
CTAT1512000LL L @ 1.5 6.7 0 20 8 25 35 12
CTAT2012000LL L @ 2.0 6.7 0 20 8 25 35 12
11
(Po 5 ptytek w opakowaniu) 30 'V?
o

* CUTDIA: Maks. $rednica przecinanego przedmiotu

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



MS6015/MS7025/MS9025

CTBH

PRZECINANIE

N H
t - Na rysunku oprawka w wersji prawej.

B - *2
s *
Numer g i < ﬁ
zaméwieniowy g Typ ptytki H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 8 &
R L 3 Wkret dociskowy Typ klucza
CTBHR/L1010-160 e o 10 10 10 120 195 7.5 2 95 25 16 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 ® @ CTBT 12 12 12 120 195 75 — 95 25 16 NS403W NKY15S
CTBHR/L1616-160 o o 16 16 16 120 195 75 — 9.5 25 16 NS403W NKY15S
11
*1 CUTDIA: Maks. $rednica przecinanego przedmiotu
*2 Moment dokrecenia (N  m): NS402W = 1.0, NS403W = 1.0
. Geometria
Numer m b ® < Geometria . -
Ry [ - -
zamowieniowy g Lo § CW CDXRERLL L W1 S = ustawienia Geometria ptytki Na rysunku ptytka
= % b3 3 W wersji prawey.
Z LAMACZEM WIORA
CTBT15160V5RR-B R ® @ 15 92 005 25 94 35 16 REL ,_CDX
CTBT20160V5RR-B R ® @ 20 92005 25 94 35 16 : 8
<
" =
16 “RER
CTBT20160V5RN-B N ® @ 20 92 005 25 9.4 35 16 REL CDX
0° o
T S
h‘ F
5
RER
CTBT20160V5LL-B L @ 20 9.2 0.05 25 9.4 35 16 160 REL
e}
=
<
! 5
RER/ | .CDX EPSR 45°
CTBT20160V5LN-B N ® @ 20 92 005 25 9.4 35 16 REL
e}
[ =
H
0° 3
RER CDX
CTBT20145V5LR-B R ® @ 20 92 005 25 9.4 35 145 REL
[Te}
? :I SI
H
16° z
RER /| CDX_|
1/1
; N
(Po 5 ptytek w opakowaniul) 30 fVc
(X4

* CUTDIA: Maks. érednica przecinanego przedmiotu

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

CTAH/CTAH-S/CTBH

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardosé Gatunek Ve f

Stale weglowe, Stale stopowe 180 HB-280 HB MS6015/VP15TF 100 (50-150) 0.05 (0.02-0.09)

Stale automatowe - MS6015 110 (30-180) 0.05(0.01-0.09)
M Stale nierdzewne <200 HB VP15TF 80 (50-120) 0.03 (0.02-0.05)

Metale niezelazne - MS6015 150 (70-230) 0.07 (0.03-0.11)




MS6015/MS7025/MS9025

MS9025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

STAL NIERDZEWNA X105CRM017 (DIN 1.4125), POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

Materiat obrabiany X105CrMo17 (DIN 1.4125) 0.30
Pytki DCGT11T302 /
Ve (m/min) 100 0.25 /
f (mm/obr) 0.08
0.20
ap (mm) 1.0

Obrébka ciagta
powierzchni zewnetrznych
Obrobka z chtodzeniem
(olejowym)

Rodzaj obrébki

0.10 ///'73

ol T

v

Starcie powierzchni przytozenia VB ([mm)
o
>

0 100 300 500
Iloé¢ obrobionych detali (szt.)

Po obrdobce 500 sztuk

MS9025

Materiat konwencjonalny D: Produkt konwencjonalny C:
Odstoniety materiat podtoza Odpryskiwanie powtoki

Il : Narzedzie Mitsubishi Materials llA BB [IC © D  E: Materiat konwencjonalny 31



MS6015/MS7025/MS9025

MS7025

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Materiat obrabiany

X105CrMo17 (DIN 1.4125)

Ptytka DCGT070202M-FS-P (MS7025)

Podzespdt Zawor

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 58

f (mm/obr) 0.04

ap (mm) 0.15

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

W poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi utrzymano stabilna
doktadnos$¢ wymiaréw i wysoka jako$¢
obrébki

Materiat obrabiany

X14CrMoS17 (DIN1.4104)

Ptytka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Podzespdt Czesci typu watek

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 130

f (mm/obr) 0.03

ap (mm) 0.56

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Poprawiono kontrole wiéra i uzyskano
doskonata jako$¢ powierzchni po
obrébce.

Materiat obrabiany

X6Cr17 (DIN1.4016)

Ptytka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Podzespdt Czesci maszyn

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 100

f (mm/obr) 0.06

ap (mm) 0.25

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Dzieki wyhamowaniu przywierania widra
zmniejszono uszkodzenia krawedzi
skrawajacej i poprawiono jakos$¢
powierzchni.

MS7025

Gatunek konwencjonalny

T T T
500 1000 1500

Powyzej podano przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktorych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.



MS6015/MS7025/MS9025

MS9025

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Materiat obrabiany

X30Cr13 (DIN1.4028)
Stal nierdzewna

Ptytka DCGT11T302M-LS-P

Podzespdt Element elektrozaworu

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 17

f (mm/obr) 0.1

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Wyzsza odpornosc¢ na Scieranie,
1.7-krotnie wieksza trwato$¢ narzedzia.

Materiat obrabiany

X105CrMo17 (DIN 1.4125)
Elektromagnetyczna stal nierdzewna

Ptytka DCGT070201M-FS-P

Podzespdt Czesci hamulca

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 38

f (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Wyzsza odporno$¢ na Scieranie,
dwukrotnie wieksza trwatosé
narzedzia w poréwnaniu z narzedziem
konwencjonalnym

Materiat obrabiany

X40CrSi-Mo10-2 Stop zaroodporny

Ptytka DCGT11T304M-LS-P

Podzespdt Zawor

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 80

f (mm/obr) 0.12-0.15

ap (mm) 0.3-05

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

W przypadku materiatéw konwencjonalnych
stwierdzono coraz nizsza gtadkos¢
powierzchni podczas obrobki. Powierzchnia
obrabiana za pomoca narzedzia z MS9025
wykazuje stabilna gtadkos¢, a trwatosc
narzedzia wzrasta ponad 5-krotnie.

a

MS9025

Gatunek konwencjonalny

5000 1000 1500

G—

MS9025

Gatunek konwencjonalny
1000 2000 3000

—t

MS9025

Gatunek konwencjonalny
200 400

Powyzej podano przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktorych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.
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MS6015/MS7025/MS9025

MS6015

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Pytka DCGT11T302M-SMG (MS6015) G
Materiat obrabiany Czyste zelazo (JIS SUr)
Metoda obrébki Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej E N -
Ve (m/min) 197 (4500 min™")
f (mm/obr) 0.1
ap (mm) 0.1 Doskonata gtadko$¢ powierzchni
Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (olej) i 1.A—k’rotnie_dtuiszadtha{o_s'é
Wynik Ilo4¢ obrobi h detali- 500 szt w porownaniu z produktami
yni 95 obrobionych cetal °z konwencjonalnymi. Stabilny tamacz SMG
i kontrola sptywu widra.
50 % 100 %
Ptytka DCGT11T301MR-SN (MS6015) G

Stale automatowe (11SMnPb30 (DIN 1.0718))
Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej

Materiat obrabiany
Metoda obrdbki

Ve (m/min) 125 (5000 min~")
f (mm/obr) 0.05
ap (mm) 0.3
Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (olej)
Wynik Ilo$¢ obrobionych detali: 3000
50 % 100 %
Ptytka DCGT11T302MR-SN (MS6015)

Stal weglowa (DIN Ck45)
Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej

Materiat obrabiany
Metoda obrébki

Ve (m/min) 113 (3000 min~")
f (mm/obr) 0.03
ap (mm) 1.0
Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (olej)
Wynik 1lo$¢ obrobionych detali: 1100
50 % 100 %
Ptytka DCGT11T302M-SMG (MS6015)

Stal konstrukcyjna (DIN Ck15)
Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznej

Materiat obrabiany
Metoda obrébki

Ve (m/min) 100 (1300 min~")

f (mm/obr) 0.12

ap (mm) 1.3

Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (olej)
Wynik 1lo$¢ obrobionych detali: 500 szt.

50 % 100 %

[l : Gatunek Mitsubishi Materials : Gatunek konwencjonalny

MS6015: minimalny narost, wysoka
doktadnos$¢ wymiaréw.

MS6015 ma doskonata odpornosé na
Scieranie i 2-krotnie wyzsza trwato$¢
w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi.

MS6015 ma doskonata odpornos¢ na
Scieranie i 1.3-krotnie wyzsza trwato$¢
w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi.



NOTATKI




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K. Office

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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