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Seria XB

SERIA XB

TOCZENIE GWINTÓW  
WEWNĘTRZNYCH

FAZOWANIEFAZOWANIE TOCZENIE ROWKÓWTOCZENIE ROWKÓW

NÓŻ TOKARSKI SKŁADANY
UNIWERSALNY ZAKRES ZASTOSOWAŃ I POJEDYNCZA OPRAWKA

Dostępny jest pełen asortyment noży do różnych zastosowań o wysokiej jakości, z bardzo ostrymi krawędziami 
skrawającymi. Przekonaj się o wydajności i stabilności, jaką zapewnia nowy nóż tokarski składany.

(Toczenie wewnętrzne 
i przecinanie)

TOCZENIE ROWKA  
CZOŁOWEGO  
WEWNĘTRZNEGO

TOCZENIE ROWKA  
CZOŁOWEGO  
ZEWNĘTRZNEGO

(Płytka płaska)(Płytka okrągła)
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XBSG08H08200R005R
65
0.01
2.0
0.75 (ap)

Seria XB

SERIA XB

Seria XB Produkt konwencjonalny

Materiał obrabiany Stal nierdzewna SUS304
Narzędzie
Vc (m / min)
f (mm / obr.)

Kształt rowka (mm)
(Szerokość)

Rodzaj obróbki Wewnętrzny kanał doprowadzenia chłodziwa  1 MPa

CHARAKTERYSTYKA
MOCOWANIE W TRZECH ROWKACH BAZOWYCH 

Bardzo sztywna konstrukcja: mocowanie płytki na 
sześciu płaszczyznach w 3 rowkach.

STAL NIERDZEWNA SUS304: PORÓWNANIE POWIERZCHNI ROWKÓW PO ROWKOWANIU

Noże serii XB doskonale tłumią drgania samowzbudne i wibracje.

Wystąpiły drgania  
samowzbudne i wibracje.
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Seria XB

SERIA XB
CHARAKTERYSTYKA
OPRAWKI Z CHŁODZENIEM WEWNĘTRZNYM I ZEWNĘTRZNYM

Standardowo zarówno oprawki węglikowe jak i stalowe są dostarczane z wewnętrznym kanałem chłodziwa.
Standardowo oprawki stalowe są również z chłodzeniem zewnętrznym, ale mogą być stosowane wraz z oprawką  
z chłodzeniem wewnętrznym typu SLV.

KOMBINACJA Z OPRAWKĄ TYPU SLV

Oprawka typu SLV z chłodzeniem wewnętrznym posiada od tyłu przyłącze z gwintem rurowym stożkowym,  
co umożliwia bezpośrednie podłączenie chłodziwa pod wysokim ciśnieniem.
Obfite podawanie chłodziwa przez kanał wewnętrzny zapewnia odpowiednie chłodzenie i poprawia usuwanie wióra.  
To znacznie redukuje problemy podczas obróbki wewnętrznej.

Podawanie dużych ilości 
chłodziwa.

Chłodziwo łatwo penetruje  
w kierunku dna otworu  

i zapobiega akumulacji wiórów.
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Seria XB

SERIA XB

Narzędzie Gwintownik węglikowy
Vc (m / min)
f (mm / obr.)

Odwiórowanie obejmuje cztery operacje

Narzędzie Seria XB
Vc (m / min)
f (mm / obr.)

6 przejść

GWINTOWANIE: ZASTĄPIENIE GWINTOWNIKA NOŻEM TOKARSKIM SKŁADANYM

Gdy stosujemy gwintownik, wymagany jest odstęp od dna otworu (długość nakroju + kąt α), natomiast gwintowanie 
nożami serii XB zapewnia oszczędność materiału i skrócenie czasu jednostkowego. Dlatego zaleca się gwintowanie 
za pomocą noża składanego zamiast użycia gwintownika.

PROPONOWANE ROZWIĄZANIE

DZIĘKI PRZECINANIU WEWNĘTRZNEMU MOŻNA REALIZOWAĆ OBRÓBKĘ BEZ GRATOWANIA

Fazowanie przed przecinaniem ogranicza konieczność gratowania.

Porównanie trwałości gwintownika i płytki do gwintowania

Noże serii XB umożliwiają rozpoczęcie gwintowania 
bezpośrednio po odcięciu detalu.

Naddatek na odcięcie �
(długość nakroju + kąt α)

Gwintownik - Liczba obrobionych detali  - 100 sztuk Płytka do gwintowania serii XB - Liczba obrobionych detali  - 176 sztuk
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H07 H08 H09 H11 H14

7.8 2.0
8.0 1.0
9.0 1.8

10.0 2.8
11.0 2.3
14.0 4.0

8.0 1.0
9.0 1.6

11.0 2.3
14.0 4.0
14.0 6.0
12.0 6.0

8.0 —
9.0 —

11.0 —
9.0 —

11.0 —
14.0 —

45°

7.0 0.8
8.0 1.4
9.0 1.3

11.0 1.5
14.0 1.5

8.0 1.0
9.0 1.5

11.0 1.5
14.0 1.5

1/1

Seria XB

SERIA XB

Zastosowanie Kształt
Min. średnica 

skrawania
(mm)

Maks. 
głębokość 
skrawania

(mm)

Typ noża

Toczenie Rowków

Płaski

Okrągły

Rowek czołowy zewnętrzny
Rowek czołowy wewnętrzny

Toczenie gwintów  
wewnętrznych

Profil częściowy  
60°

Gwint metryczny  
ISO 60°

Fazowanie

Toczenie rowka  
wewnętrznego  
i przecinanie

MIN. ŚREDNICA SKRAWANIA I MAKS. GŁĘBOKOŚĆ  
SKRAWANIA DLA RÓŻNYCH APLIKACJI OBRÓBKOWYCH
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XBSH_S

Ø d g6 Ø d1 L1 L2

XBSH070700080S R a 7 4.8 x 6 80 12 XBSpppH07 1
XBSH080700080S R a 7 6 80 12 XBSpppH08 2
XBSH091000080S R a 10 6.6 x 7.4 80 14 XBSpppH09 1
XBSH111000080S R a 10 8 80 16 XBSpppH11 2
XBSH141200080S R a 12 9.5 x 11 80 18 XBSpppH14 1

1/1

Ø 
d 

g6

L2

L1

Ø 
d1

Ø 
d 

g6

L2

L1
Ø 

d1

1 2

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y

Do
st

ęp
no

ść

Oznaczenie płytki

Ty
p

OPRAWKA STALOWA BEZ KANAŁU CHŁODZIWA

 16
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XBSH_S-C

Ø d g6 Ø d1 L1 L2

XBSH071600080S-C R a 16 4.8 x 6 80 12 XBSpppH07 1
XBSH081600080S-C R a 16 6 80 12 XBSpppH08 2
XBSH091600095S-C R a 16 6.6 x 7.4 95 14 XBSpppH09 1
XBSH111600097S-C R a 16 8 97 16 XBSpppH11 2
XBSH141600100S-C R a 16 9.5 x 11 100 18 XBSpppH14 1

1/1

1 2

Ø 
d 

g6

L2
L1

Ø 
d1

Ø 
d 

g6

L2
L1

Ø 
d1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y

Do
st

ęp
no

ść

Oznaczenie płytki

Ty
p

OPRAWKA STALOWA Z KANAŁEM CHŁODZIWA

 16
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XBSH_C-C

Ø d g6 Ø d1 L1 L2

XBSH071200080C-C R a 12 4.8 x 6 80 21 XBSpppH07 1
XBSH081200080C-C R a 12 6 80 21 XBSpppH08 2
XBSH091200090C-C R a 12 6.6 x 7.4 90 22 XBSpppH09 1
XBSH091200098C-C R a 12 6.6 x 7.4 98 30 XBSpppH09 1
XBSH111200095C-C R a 12 8 95 29 XBSpppH11 2
XBSH111200110C-C R a 12 8 110 42 XBSpppH11 2
XBSH141200100C-C R a 12 9.5 x 11 100 34 XBSpppH14 1
XBSH141200110C-C R a 12 9.5 x 11 110 45 XBSpppH14 1

1/1

 

XBSH07 TPS20-X TIP7F-X 0.8
XBSH08 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSH09 TPS26-X TIP8F-X 1.2
XBSH11 TPS35-X TIP10F-X 3.5
XBSH14 TPS40-X TIP15F-X 4.5

1 2
Ø 

d 
g6

L2

L1

Ø 
d1

Ø 
d 

g6

L2
L1

Ø 
d1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y

Do
st

ęp
no

ść

Oznaczenie płytki

Ty
p

CZĘŚCI ZAPASOWE

Typ głowicy

Śruba mocująca Klucz Moment dokręcenia (Nm)

OPRAWKA WĘGLIKOWA Z KANAŁEM CHŁODZIWA

 16
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XBSH07 / XBSH09 / XBSH14

XBSH08 XBSH11

Seria XB

SERIA XB
UWAGI DO MONTAŻU PŁYTEK
Przyjmując płaską powierzchnię oprawki za bazę, ustawić krawędź skrawającą tak, aby wierzchołek płytki był  
skierowany w prawo. Lokalizacja rowka zależy od wielkości oprawki.

Płaszczyzną odniesienia oprawki jest płaska  
powierzchnia ze ścięciem pokazana niżej, a krawędź 
skrawająca płytki jest skierowana w prawo.

Oprawka ma kształt walcowy.
Strona z rowkiem położonym z lewej strony względem 
osi płaskiej powierzchni jest u góry.

Właściwa strona

Góra

Krawędź skrawająca płytki  
skierowana w prawo

Oprawka ma kształt cylindryczny.
Strona z rowkiem położonym w osi jest u góry.

Góra

Krawędź skrawająca płytki 
skierowana w prawo

Ro
w

ek
 z

 le
w

ej
 s

tr
on

y

Właściwa strona

Ro
w

ek
 w

 o
si

Góra

Krawędź skrawająca płytki 
skierowana w prawo

Właściwa strona
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M
PB

11
5*

DMIN R t max. b

XBSG08H07100R005R R a 7.8 0.05 2.0 1.00 H07

DMIN 

b

R 

t max.R 

XBSG08H07125R005R R a 7.8 0.05 2.0 1.25 H07
XBSG08H07150R005R R a 7.8 0.05 2.0 1.50 H07
XBSG08H07200R005R R a 7.8 0.05 2.0 2.00 H07
XBSG08H08100R005R R a 8.0 0.05 1.0 1.00 H08
XBSG08H08125R005R R a 8.0 0.05 1.0 1.25 H08
XBSG08H08150R005R R a 8.0 0.05 1.0 1.50 H08
XBSG08H08200R005R R a 8.0 0.05 1.0 2.00 H08
XBSG09H09100R005R R a 9.0 0.05 1.8 1.00 H09
XBSG09H09125R005R R a 9.0 0.05 1.8 1.25 H09
XBSG09H09150R005R R a 9.0 0.05 1.8 1.50 H09
XBSG09H09200R005R R a 9.0 0.05 1.8 2.00 H09
XBSG10H09100R005R R a 10.0 0.05 2.8 1.00 H09
XBSG10H09125R005R R a 10.0 0.05 2.8 1.25 H09
XBSG10H09150R005R R a 10.0 0.05 2.8 1.50 H09
XBSG10H09200R005R R a 10.0 0.05 2.8 2.00 H09
XBSG10H09250R010R R a 10.0 0.10 2.8 2.50 H09
XBSG10H09300R010R R a 10.0 0.10 2.8 3.00 H09
XBSG11H11100R005R R a 11.0 0.05 2.3 1.00 H11
XBSG11H11125R005R R a 11.0 0.05 2.3 1.25 H11
XBSG11H11150R010R R a 11.0 0.10 2.3 1.50 H11
XBSG11H11200R010R R a 11.0 0.10 2.3 2.00 H11
XBSG11H11250R020R R a 11.0 0.20 2.3 2.50 H11
XBSG11H11300R020R R a 11.0 0.20 2.3 3.00 H11
XBSG14H14100R005R R a 14.0 0.05 4.0 1.00 H14
XBSG14H14125R005R R a 14.0 0.05 4.0 1.25 H14
XBSG14H14150R010R R a 14.0 0.10 4.0 1.50 H14
XBSG14H14200R010R R a 14.0 0.10 4.0 2.00 H14
XBSG14H14250R020R R a 14.0 0.20 4.0 2.50 H14
XBSG14H14300R020R R a 14.0 0.20 4.0 3.00 H14

1/1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

SERIA XB
PŁYTKI

Numer zamówieniowy
Ki

er
un

ek
 

pr
ac

y Typ noża Geometria

TOCZENIE ROWKÓW

*	 Pokrywany

(PŁYTKA PŁASKA)

 16
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M
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11
5*

DMIN R t max. b

XBSR08H08080R040R R a 8.0 0.4 1.0 0.8 H08

DMIN 

b

R 

t max.

XBSR08H08100R050R R a 8.0 0.5 1.0 1.0 H08
XBSR08H08200R100R R a 8.0 1.0 1.0 2.0 H08
XBSR09H09080R040R R a 9.0 0.4 1.6 0.8 H09
XBSR09H09100R050R R a 9.0 0.5 1.6 1.0 H09
XBSR09H09200R100R R a 9.0 1.0 1.6 2.0 H09
XBSR11H11080R040R R a 11.0 0.4 2.3 0.8 H11
XBSR11H11100R050R R a 11.0 0.5 2.3 1.0 H11
XBSR11H11200R100R R a 11.0 1.0 2.3 2.0 H11
XBSR14H14100R050R R a 14.0 0.5 4.0 1.0 H14
XBSR14H14200R100R R a 14.0 1.0 4.0 2.0 H14
XBSR14H14300R150R R a 14.0 1.5 4.0 3.0 H14

1/1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

SERIA XB – PŁYTKI

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y Typ noża Geometria

TOCZENIE ROWKÓW

*	 Pokrywany

(PŁYTKA OKRĄGŁA)

 16
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5*

DMIN R t max. b

XBSE12H14100R010R R a 12.0 0.1 1.5 1.0 H14

DMIN 

b

t max.R R 

XBSE12H14150R010R R a 12.0 0.1 2.5 1.5 H14
XBSE12H14200R010R R a 12.0 0.1 3.0 2.0 H14
XBSE12H14250AR010R R a 12.0 0.1 3.0 2.5 H14
XBSE12H14250BR010R R a 12.0 0.1 5.0 2.5 H14
XBSE12H14300AR010R R a 12.0 0.1 3.0 3.0 H14
XBSE12H14300BR010R R a 12.0 0.1 6.0 3.0 H14

XBSF14H14100R010R R a 14.0 0.1 1.5 1.0 H14

DMIN 

b

t max.R R 

XBSF14H14150R010R R a 14.0 0.1 2.5 1.5 H14
XBSF14H14200R010R R a 14.0 0.1 3.0 2.0 H14
XBSF14H14250AR010R R a 14.0 0.1 3.0 2.5 H14
XBSF14H14250BR010R R a 14.0 0.1 5.0 2.5 H14
XBSF14H14300AR010R R a 14.0 0.1 3.0 3.0 H14
XBSF14H14300BR010R R a 14.0 0.1 6.0 3.0 H14

1/1

DMINDMIN

DMINN

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

SERIA XB – PŁYTKI

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y Typ noża Geometria

Rowek czołowy zewnętrzny

Rowek czołowy wewnętrzny

*	 Pokrywany

TOCZENIE ROWKA CZOŁOWEGO ZEWNĘTRZNEGO I WEWNĘTRZNEGO

Konstrukcja narzędzia zapobiega kolizji, dlatego ważny jest poprawny montaż.

ROWEK CZOŁOWY ZEWNĘTRZNY

Promień krzywizny pod rowek 
czołowy zewnętrzny

ROWEK CZOŁOWY WEWNĘTRZNY

Promień krzywizny pod rowek 
czołowy wewnętrzny

 16
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M
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11
5*

DMIN b

XBST09H09100ISOR R a 9.0 0.12 1.00 H09

DMIN 

b

60°

XBST09H09150ISOR R a 9.0 0.18 1.50 H09
XBST09H09175ISOR R a 9.0 0.20 1.75 H09
XBST11H11100ISOR R a 11.0 0.12 1.00 H11
XBST11H11150ISOR R a 11.0 0.18 1.50 H11
XBST11H11200ISOR R a 11.0 0.25 2.00 H11
XBST14H14100ISOR R a 14.0 0.12 1.00 H14
XBST14H14150ISOR R a 14.0 0.18 1.50 H14
XBST14H14200ISOR R a 14.0 0.25 2.00 H14
XBST14H14250ISOR R a 14.0 0.31 2.50 H14

XBST08H0805060R R a 8.0 0.06 0.5 – 0.75 H08

DMIN 

b

60°

XBST08H0810060R R a 8.0 0.12 1.0 – 1.25 H08
XBST08H0815060R R a 8.0 0.18 1.5 – 1.75 H08
XBST09H0905060R R a 9.0 0.06 0.5 – 0.75 H09
XBST09H0910060R R a 9.0 0.12 1.0 – 1.25 H09
XBST09H0915060R R a 9.0 0.18 1.5 – 1.75 H09
XBST09H0917560R R a 9.0 0.20 1.75 – 2.0 H09
XBST11H1110060R R a 11.0 0.12 1.0 – 1.25 H11
XBST11H1115060R R a 11.0 0.18 1.5 – 1.75 H11
XBST11H1120060R R a 11.0 0.25 2.0 – 2.5 H11

1/1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

SERIA XB – PŁYTKI

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y Skok gwintu Typ noża Geometria

Gwint metryczny  
ISO 60°

Profil częściowy  
60°

TOCZENIE GWINTÓW  WEWNĘTRZNYCH

*	 Pokrywany
 16
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M
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11
5*

DMIN R t max.

XBSC07H074545R020R R a 7.0 0.2 0.8 H07

DMIN 

45°

t max.

45°

R 

XBSC08H084545R020R R a 8.0 0.2 1.4 H08
XBSC09H094545R020R R a 9.0 0.2 1.3 H09
XBSC11H114545R020R R a 11.0 0.2 1.5 H11
XBSC14H144545R020R R a 14.0 0.2 1.5 H14

1/1

M
PB

11
5*

DMIN t max. t b

XBSX08H080845R R a 8.0 1.0 0.2 1.0 H08

DMIN 

t max.

45°

8°

b

X

X

t

XBSX09H090845R R a 9.0 1.5 0.2 1.0 H09
XBSX11H110845R R a 11.0 1.5 0.2 1.0 H11
XBSX14H140845R R a 14.0 1.5 0.2 1.0 H14

1/1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

SERIA XB – PŁYTKI

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y Typ noża Geometria

Numer zamówieniowy

Ki
er

un
ek

 
pr

ac
y Typ noża Geometria

FAZOWANIE

FAZOWANIE

*	 Pokrywany

*	 Pokrywany

(PRZECINANIE WEWNĘTRZNE)

 16

 16
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Vc

P

125 HB 160 (100 – 260)
190 HB 140 (  80 – 230)
250 HB 140 (  80 – 180)
270 HB 110 (  70 – 180)
300 HB 100 (  60 – 150)
180 HB 110 (  70 – 180)
275 HB 100 (  60 – 150)
300 HB 90 (  50 – 140)
375 HB 80 (  50 – 130)
200 HB 80 (  50 – 130)
300 HB 70 (  40 – 100)
400 HB 50 (  30 –   80)

M

200 HB 100 (  60 – 160)
250 HB 90 (  50 – 140)
200 HB 80 (  50 – 180)
300 HB 70 (  40 – 140)
230 HB 60 (  40 – 110)

K

— 180 HB 90 (  50 – 230)
— 260 HB 100 (  50 – 160)
— 160 HB 80 (  50 – 150)
— 250 HB 70 (  40 – 130)
— 130 HB 120 (  70 – 230)
— 230 HB 100 (  60 – 190)

N

60 HB 290 (180 – 540)
100 HB 280 (170 – 510)

75 HB 240 (140 – 440)
90 HB 200 (120 – 380)

130 HB 120 (  70 – 230)
— 110 HB 210 (130 – 390)
— 90 HB 180 (110 – 330)
— 100 HB 130 (  90 – 290)
— 70 HB 100 (  70 – 290)

S
— — 50 (  30 – 100)

— 40 (  20 –   60)
— 410 HB 30 (  20 –   50)

1/1

0.01 – 0.03
0.03 – 0.10 
0.02 – 0.06

Seria XB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
PRĘDKOŚĆ SKRAWANIA

SERIA XB

Materiał obrabiany Obróbka cieplna Twardość

Stale węglowe konstrukcyjne

S10C Wyżarzanie 
S45C Wyżarzanie
S45C Odpuszczanie
S55C Wyżarzanie
S55C Odpuszczanie

Stale niskostopowe

SCM415 Wyżarzanie
SCM415 Odpuszczanie
SCM440 Odpuszczanie
SCM440 Odpuszczanie

Stale wysokostopowe
S45C, SCM440 Wyżarzanie
SKD61 Hartowanie i odpuszczanie
SKD61 Hartowanie i odpuszczanie

Stale nierdzewne ferrytyczne SUS430 Wyżarzanie
Stale nierdzewne martenzytyczne SUS420J1, SUS420J2 Odpuszczanie

Austenityczne stale  
nierdzewne

SUS304 Hartowanie
SUH310 Odpuszczanie

Stal nierdzewna typu duplex SUS329J1 Wyżarzanie

Żeliwa szare
FC200
FC300

Żeliwo sferoidalne ferrytyczne FCD400
Żeliwo sferoidalne perlityczne FCD700
Żeliwo ciągliwe ferrytyczne FCMB350
Żeliwo ciągliwe perlityczne FCMP490

Odkuwki ze stopu aluminium
A1050 Wyżarzanie
A6061 Utwardzanie

Odlewy ze stopu aluminium
AC4A Wyżarzanie
AC4CH Utwardzanie
AC9B, ADC14 Utwardzanie

Miedź, 
Stopy miedzi

C3604
C2700
C1100

Stopy magnezu AZ61

Stopy tytanu
Ti-99,5
Ti-6Al-4V, Ti-3Al-2.5V Utwardzanie
Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr, Ti-10V-2Fe-3Al

POSUW NA OBRÓT

Rodzaj obróbki f (mm/obr.)

Toczenie Rowków
Wytaczanie i profilowanie
Toczenie rowków na powierzchni czołowej
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DCONMS DCONWS BD LF LU H B S10 S11 CNT

SLV190080070A a 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10 Rc1/8
SLV190110070A a 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10 Rc1/8
SLV200080070A a 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10 Rc1/8
SLV220115070A a 22.0 7.0 20.0 115 20 20.8 20.8 5.0 10 Rc1/8
SLV250067070A a 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10 Rc1/8
SLV250110070A a 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10 Rc1/8
SLV254080070A a 25.4 7.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10 Rc1/8
SLV254110070A a 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10 Rc1/8
SLV320110070A a 32.0 7.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10 Rc1/8
SLV320110100A a 32.0 10.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10 Rc1/4
SLV320110120A a 32.0 12.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10 Rc3/8

1/1

H

DC
ON

M
S

LF

DCONWS

BD B

S10 S11

LPR

2-CRKS

CNT

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Seria XB

SERIA XB

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Z KANAŁEM CHŁODZIWA

OPRAWKA SLV
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SLVpppppp070A/N
HSS05004 HKY25R 4.0SLVpppppp100A/N

SLVpppppp120A/N

XB XBSH07 SLVpppppp070A/N
XB XBSH08 SLVpppppp070A/N
XB XBSH09 SLVpppppp100A/N
XB XBSH11 SLVpppppp100A/N
XB XBSH14 SLVpppppp120A/N

CB07RS SLVpppppp070A/N
CG0712RS SLVpppppp070A/N
CG0713RS SLVpppppp070A/N
CG07RS SLVpppppp070A/N
C07KSpppRpp SLVpppppp070A/N
C08-07SpppR/L SLVpppppp070A/N
C12-10SpppR/L SLVpppppp100A/N
C13-10SDQCR/L SLVpppppp100A/N
C14-10SDUCR/L SLVpppppp100A/N
C/S14-12SpppR/L SLVpppppp120A/N
C16-10SVPCR/L SLVpppppp100A/N
C/S16-12SpppR/L SLVpppppp120A/N
C/S20-12SVPBR/L SLVpppppp120A/N

1/1

Seria XB

SERIA XB

CZĘŚCI ZAPASOWE

Typ głowicy

Śruba mocująca Klucz Moment dokręcenia (Nm)

Seria Oznaczenie noża Typ noża

Oprawka wielofunkcyjna
Oprawka wielofunkcyjna
Oprawka wielofunkcyjna
Oprawka wielofunkcyjna
Oprawka wielofunkcyjna

MICRO-MINI TWIN Wytaczanie
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowków
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowków
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowków
MICRO-DEX Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne
NÓŻ WYTACZARSKI Toczenie wewnętrzne

WYTYCZNE DOBORU
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NOTATKI



www.mmc-carbide.com 

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 ESPAÑA, 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	 + 33 1 69 35 53 53  .  Fax + 33 1 69 35 53 50  
Email	 mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND
MMC HARDMETAL POLAND SP. Z O.O 
Al. Armii Krajowej 61  .  50 - 541 Wroclaw 
Phone	 + 48 71335 1620  .  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 İZMİR MERKEZ ŞUBESİ 
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1  .  15001 35530 Bayraklı / İzmir 
Phone	 + 90 232 5015000  .  Fax + 90 232 5015007
Email  	 info@mmchg.com.tr
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