SERIAGT

DO ZEWNETRZNYCH | WEWNETRZNYCH APLIKACJI

2 MITSUBISHI MATERIALS



OPRAWKA GT

TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH PODCZAS OBROBKI
MALYCH ELEMENTOW

NOWOSC - 90° OPRAWKA

Wymiary szyjki zostaty zoptymalizowane w celu zwiekszenia odpornosci na drgania i wibracje.

OPRAWKA NA TRZONEK OKRAGLY
DO TYLNEGO CHWYTU

Dtugosc¢ szyjki 18 mm

SH-GTAF GTAF

MECHANIZM MOCOWANIA OD TYLU

W przypadku imakéw wielonozowych w automatach tokarskich typu szwajcarskiego narzedzia mozna wymieniac
szybko i doktadnie przy uzyciu tego samego klucza po obu stronach, co zwieksza wydajno$¢ pracy maszyny.
Odsadzenia nie sa uwzglednione.




Seria GT

POWLOKA

MS7025 - WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

Dzieki potaczeniu warstwy zapewniajacej poslizg i doskonata odpornos¢ na przywieranie wiéra z warstwa
o wysokiej twardosci i wiekszej odpornosci na Scieranie, ktdra hamuje postep zuzycia na poziomie nanostruktury,
znacznie zredukowano uszkodzenia powtoki i bardzo zwiekszono odpornosc 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, ktére czesto wystepuje przy obrébce
z matym posuwem, przez co zmniejsza chropowatos$¢ obrobionej powierzchni.

Wykonczenie powierzchni

Przywieranie
witra )
B

MS7025 Gatunek konwencjonalny

MT2015 - WEGLIK SPIEKANY (NIEPOKRYWANY)

Ma typowa dla weglika odpornos$é na Scieranie, ale jednoczesnie jest ciagliwy i dlatego mniej podatny na nagte
pekanie. Powinien wydtuzy¢ trwato$¢ narzedzia podczas obrébki metali niezelaznych, np. stopéw aluminium.

VP15TF /VP15KZ - GATUNKI Z POWLOKA PVD

Gatunek z powtoka (AL TiIN o doskonatej odpornosci na wysokie temperatury i przyczepnosci.
Bardzo wszechstronny i moze by¢ stosowany w réznych operacjach obrébki skrawaniem.



Seria GT

SERIAGT

WYTYCZNE DOBORU

Odpowiednie typy

Kat Nazwa oprawki Uwagi Rozmiar chwytu plytek
CHWYT KWADRATOWY
8 x8x 80
8x8x120
10 x 10 x 80
Bez odsadzenia 10x 10x 120
. GTAT
Gran  CW [Szerokosc rowkal 12x 12 x 80 GTBT
0.25-3.0mm GTeT
12x12x 120
16 x 16 x 120
. 20x20x 120
Z odsadzeniem
0° 25x 25x 150
10 x 10 x 80
. 10x10x 120
Bez odsadzenia
GTBH CW (Szeroko$¢ rowka) 12x12x120 GTBT
1.45-3.0 mm 16x16x 120 GTCT
) 20x 20 x 120
Z odsadzeniem
25x 25x 150
&¢ 10 x 10 x 80
GTCH CW [Szerokos¢ rowkal Bez odsadzenia GTCT
2.5-3.0mm 10x10x 120
10 x 10 x 100
12 x 12 x 100
. GTAT
90° oTap  CW [Szerokost rowka) 16x 16 x 120 GTBT
0.25-3.0 mm 6TC
20 x 20 x 120 Ter
25x25x 120
CHWYT OKRAGLY
16 x 85
19.05 x 115
GTAT
& ¢ 20x 100
90° SH-GTAF cw [[]Szzgr_ol;o;cn:?:/ka] Imak wielonozowy GTBT
. . 22x120 GTCT
25x 120
25.4x 115
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Seria GT

GTAH/GTBH/GTCH

TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH

Typ U
Typ E Typ VT
1 LF 2
LF
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[T om
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g | .
< | = N ©
| e 0 *
| |
T ~ ~J—
@ 6° 6° | LH
* LH
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
L. Szerokosc
Dostepnosc L
Numer : skrawania i
L H B HF LF WF CDX* LH HBH Ptytki
zamowieniowy . a
R L min. maks. >
-
GTAHR/L0808-20S @ ° 8 8 8 80 = 2 15 5 0.25 3.0 1
GTAHR/L0808-20 ) ) 8 8 8 120 — 2 15 5 0.25 3.0 1
GTAHR/L1010-205 @ ° 10 10 10 80 = 2 15 3 0.25 3.0 1
GTAHR/L1010-20 ) ° 10 10 10 120 — 2 15 3 0.25 3.0 1 GTAT
GTAHR/L1212-20S @ ° 12 12 12 80 = 2 15 1 0.25 3.0 1 GTBT*
GTAHR/L1212-20 e o 12 12 12 120 - 2 15 1 0.25 30 1 GTCT"
GTAHR/L1616-20 ° ° 16 16 16 120 = 2 15 = 0.25 3.0 1
GTAHR/L.2020-20 ) ° 20 20 20 120 25 2 25 — 0.25 30 2
GTAHR/L2525-20 ) ° 25 25 25 150 32 2 25 — 0.25 30 2
GTBHR/L1010-30S @ ° 10 10 10 80 — 3 15 3 1.45 3.0 1
GTBHR/L1010-30 ) ° 10 10 10 120 = 3 15 3 1.45 3.0 1
GTBHR/L1212-30 ° ° 12 12 12 120 — 3 15 1 1.45 3.0 1 GTBT
GTBHR/L1616-30 ® ) 16 16 16 120 = 3 15 = 1.45 3.0 1 GTCT
MEM GTBHR/L2020-30 ° ° 20 20 20 120 25 3 25 — 1.45 30 2
MEM GTBHR/L2525-30 ) ) 25 25 25 150 32 3 25 — 1.45 30 2
GTCHR/L1010-30S @ ° 10 10 10 80 — 3 15 3 2.5 3.0 oTCT
GTCHR/L1010-30 ) ° 10 10 10 120 = 3 15 3 2.5 3.0
11

(Kazde opakowanie zawiera 5 ptytek. Ptytki bez tamacza sa pakowane po 10 sztuk w opakowaniul).

* Niemozliwa obrébka na gteboko$¢ wieksza od wymiaru CDX (maks. gtebokos¢ rowka).
Aby okresli¢ maksymalna gteboko$¢ skrawania, nalezy sprawdzi¢ parametr CDX dla ptytki.

1. Prawa i lewa ptytke stosowac odpowiednio z prawa i lewa oprawka.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria GT

NEW
GTAF

TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH

20— LF
o
S
o
" M x
LH &
g
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
L. Szerokos¢
Dostepnosc L

Numer skrawania )

P —— H B HF LF WF CDX* LH HBH —MM———— Ptytki
zamowieniowy .

R L min. maks.
GTAFR/L1010-30 [ ) o 10 10 10 100 15 8 14 3 0.25 3.0
GTAFR/L1212-30 [ ) [ ] 12 12 12 100 17 3 14 1 0.25 3.0 GTAT
GTAFR/L1616-30 [ ) [ ] 16 16 16 120 21 3 14 - 0.25 3.0 GTBT*
GTAFR/L2020-30 e o 0 10 10 120 25 3 14 - 025 3.0 GTCT*
GTAFR/L2525-30 [ ) [ ] 25 25 25 120 30 3 14 - 0.25 3.0
11

* Niemozliwa obrdbka na gteboko$¢ wieksza od wymiaru CDX (maks. gtebokos¢ rowka).
Aby okresli¢ maksymalna gteboko$¢ skrawania, nalezy sprawdzi¢ parametr CDX dla ptytki.

1. Prosze uzywac lewej ptytki do prawej oprawki i prawej ptytki do lewej oprawki.

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



NEW
SH-GTAF

TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH

20° o
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Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu lewym.
L. Szerokos¢
Dostepnosc .
Numer skrawania )
P E— H B DCONMS LF LU WF CDX* —— Ptytki
zamowieniowy .
R L min. maks.
SH160-GTAFL-30 [ ] 15 15 16 85 18 6 3 0.25 3.0
SH190-GTAFL-30 [ ] 18 18 19.05 115 18 6 3 0.25 3.0
SH200-GTAFL-30 ° 19 19 20 100 18 6 3 025 3.0 g‘;
SH220-GTAFL-30 [ ] 21 21 22 120 18 6 3 0.25 3.0 GTCT*
SH250-GTAFL-30 () 24 24 25 120 18 10 8 0.25 3.0
SH254-GTAFL-30 [ 24 24 25.4 115 18 10 3 0.25 3.0
11

* Niemozliwa obrébka na gteboko$¢ wieksza od wymiaru CDX (maks. gteboko$é rowkal.
Aby okresli¢ maksymalna gteboko$¢ skrawania, nalezy sprawdzi¢ parametr CDX dla ptytki.

1. Prosze uzywac lewej ptytki do prawej oprawki i prawej ptytki do lewej oprawki.

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



Seria GT

CZESCI| ZAPASOWE

GTAH/GTBH/GTCH
& D Ve
. § $
Typ oprawki \ &
Wkret dociskowy Moment dokrecenia (Nm) Typ klucza
GT::H-0808, 1010, 1212, 1616 NS404W 1.0 NKY15S
GT:H-2020, 2525 FC400890T 2.5 TKY10F
GTAF
® <
& & /9
Wkret dociskowy Moment dokrecenia (Nm) Typ klucza
FC400890T 2.5 TKY10F
SH-GTAF
© ©
Wkret dociskowy Moment dokrecenia (Nm) Typ klucza
FC400890T 2.5 TKY10F




NO038: Seria GT

SERIAGT

PLYTKI

Numer

P > § E E g i cw CDX*  RER/L IC w1 Geometria
zamowieniowy 5 5§ ¢ & & 2
2 = > > =
GTAT02506V3RP-E R @ [ 0.25 0.27 0.03 9.525 3.18  Precyzyjne wykonywanie rowkow typu E
GTAT03006V3RP-E R o 0.30 0.27 0.03  9.525 3.18  (Toczenie pierscieni, toczenie rowkow)
GTAT03306V3RP-E R e ° 0.33 0.27 0.03  9.525 3.18 GAN20° CW +88;g
GTAT04312V3RP-E R [ ] [ J 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18 @‘ REL '
GTAT05312V5RP-E R @ [ J 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18 i
GTAT05312V5LP-E L e [ 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18 S
L w

GTAT03306V3R-E R ° 0.33 0.27 003  9.525 3.18  Typ E [Toczenie pierscieni,
GTAT03306V3L-E L * 0.33 0.27 0.03 9.525 3.18  toczenie rowkéw]
GTAT04312V3R-E R [ J 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18
GTAT04312V3L-E L * 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18
GTAT05312V5R-E R [ 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT05312V5L-E L * 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT06512V5R-E R [} [} 0.65 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT06512V5L-E L [ ] [ ] 0.65 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5R-E R [ ] [ J [ J 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5L-E L [ ] * [ ] 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5R-E R e e [ 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5L-E L @& x [ 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5R-E R e e [ 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5L-E L [} * [} 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT1002001R-E R [ ] 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT1002001L-E L * 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18 GAN 20° CW20.025
GTAT11020V5R-E R [ ] [ 1.10 1.8 0.05 9.525 3.18 RER | | REL )
GTAT11020V5L-E L e ° 110 18 005 9525  3.18 oo
GTAT12020V5R-E R e e [ 1.20 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT12020V5L-E L [} * [} 1.20 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT1202001R-E R ° 1.20 18 0.1 9525  3.18 I Wi
GTAT1202001L-E L * 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT12520V5R-E R [ ] [ 1.25 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT12520V5L-E L [ ] [ 1.25 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT14020V5R-E R e e [ 1.40 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT14020V5L-E L @& X [ 1.40 1.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5R-E R [} [} 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5L-E L [ ] [ ] 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5R-E R [ ] [ ] [ ] 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5L-E L @& [ 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT1503001R-E R [ 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT1503001L-E L * 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT17030V5R-E R @ [ 1.70 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17030V5L-E L [ J [ J 1.70 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17530V5R-E R @ ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18 Na rysunku plytka w wersji
GTBT17530V5L-E L [ ] [ ] 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18 prawey.

1/3
(Kazde opakowanie zawiera 5 ptytek. Ptytki bez tamacza sa pakowane po 10 sztuk w opakowaniul). 12 'V?
* Wartos¢ CDX podano przy zatozeniu, ze $rednica skrawania wynosi do @ 42 mm wtacznie. L 4

Nalezy pamieta¢, ze maksymalna gteboko$¢ skrawania zalezy od zastosowanej oprawki.

Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIA GT - PLYTKI

NO038: Seria GT

Numer

N s 8 EE z o CW  cDX* RER/L Ic w1 Geometria

Zamowieniowy 3 5 E E 'tll E
=T = > > = E

GTBT18030V5R-E R ®© @ ° 1.80 2.8 005 9525  3.18 TypE (Toczenie pierécieni,
GTBT18030V5L-E L @ x% ) 1.80 2.8 0.05 9.525 3.18  toczenie rowkéw)
GTBT20030V5R-E R ® @ ° 2.00 2.8 005 9525  3.18
GTBT20030V5L-E L ® «x ° 2.00 2.8 005 9525  3.18
GTBT2003001R-E R ®© @ 2.00 2.8 0.1 9525  3.18
GTBT2003001L-E L ® x 2.00 2.8 0.1 9525  3.18
GTBT22530V5R-E R ® @ ° 2.25 2.8 005 9525  3.18
GTBT22530V5L-E L ® «x ° 2.25 2.8 0.05 9525  3.18 GAN 20° Cyrs0 025
GTBT2253001R-E R ® 2.25 2.8 0.1 9525  3.18 RER [|REL |
GTBT2253001L-E L e 2.25 2.8 0.1 9525  3.18 TCDX
GTCT25030V5R-E R ® x% ° 2.50 2.8 005 9525  3.18
GTCT25030V5L-E L ® x ° 2.50 2.8 005 9525  3.18
GTCT2503001R-E R ® 2.50 2.8 0.1 9525  3.18 Ic Wi
GTCT2503001L-E L e 2.50 2.8 0.1 9525  3.18
GTCT27530V5R-E R ® x% ° 2.75 2.8 005 9525  3.18
GTCT27530V5L-E L ® «x ° 2.75 2.8 005 9525  3.18
GTCT30030V5R-E R ® x% ° 3.00 2.8 005 9525  3.18
GTCT30030V5L-E L ® x ° 3.00 2.8 005 9525  3.18
GTCT3003001R-E R ® 3.00 2.8 0.1 9525  3.18 Na rysunku plytka w wersji
GTCT3003001L-E L e 3.00 2.8 0.1 9525  3.18 prawej.
GTAT03006V3R-U R ® @ ° 0.30 0.27 003 9525 318 Typu
GTAT03006V3L-U L @ x ) 0.30 0.27 0.03 9.525 3.18  (Toczenie ogélne rowkéw]
GTAT05012V5R-U R ® @ ° 0.50 0.9 005 9525  3.18
GTAT05012V5L-U L ® x ° 0.50 0.9 005 9525  3.18
GTAT07520V5R-U R ® @ ° 0.75 18 005 9525  3.18
GTAT07520V5L-U L ® x ° 0.75 18 005 9525  3.18
GTAT09520V5R-U R ® @ ° 0.95 18 005 9525 3.8
GTAT09520V5L-U L ® «x ° 0.95 18 005 9525 3.8
GTAT10020V5R-U R ® e ° 1.00 18 005 9525  3.18
GTAT10020V5L-U L ® ° 100 18 005 9525 3.8 GAN 20° ¢y *3.05
GTAT10320V5R-U R ° 1.03 18 005 9525  3.18 RER| ﬁ.LCDX
GTAT12520V5R-U R ® @ ° 1.25 18 005 9525  3.18 ’
GTAT12520V5L-U L ® x ° 1.25 18 005 9525  3.18
GTBT14530V5R-U R ®© @ ° 1.45 2.8 005 9525 3.8 i Wi
GTBT14530V5L-U L ® «x ° 1.45 2.8 005 9525 3.8
GTBT15030V5R-U R ®© @ ° 1.50 2.8 005 9525  3.18
GTBT15030V5L-U L ® x ° 1.50 2.8 005 9525  3.18
GTBT17530V5R-U R ®© @ ° 1.75 2.8 005 9525  3.18
GTBT17530V5L-U L ® x ° 1.75 2.8 005 9525  3.18
GTBT20030V5R-U R ®© @ ° 2.00 2.8 005 9525 3.8
GTBT20030V5L-U L ® x ° 2.00 2.8 005 9525  3.18
GTCT25030V5R-U R ® x% ° 2.50 2.8 005 9525  3.18 Na rysunku ptytka w wersji
GTCT25030V5L-U L ® «x ° 2.50 2.8 005 9525  3.18 prawej.

(Kazde opakowanie zawiera 5 ptytek. Ptytki bez tamacza sa pakowane po 10 sztuk w opakowaniul).

* Wartos¢ CDX podano przy zatozeniu, ze $rednica skrawania wynosi do @ 42 mm wtacznie.

Nalezy pamietac, ze maksymalna gteboko$¢ skrawania zalezy od zastosowanej oprawki.

® / *x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/3
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NO038: Seria GT

SERIA GT - PLYTKI

Numer

N s 8 EE z o CW  cDX* RER/L Ic w1 Geometria

zamoéwieniowy § 5§ 2 2 & P
=2 = > > =

GTAT0330600R-VT R ° 0.33 0.25 0 9.525 318 Typ VT (Toczenie rowkéw,
GTAT0431200R-VT R (] 0.43 0.9 0 9.525 3.18  toczenie poprzeczne)
GTAT0532000R-VT R [ J 0.53 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0652000R-VT R [ J 0.65 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0752000R-VT R [ J 0.75 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0802000R-VT R ([ J 0.80 1.6 0 9.525 3.18 N CW20,025
GTAT0852000R-VT R ([ J 0.85 1.6 0 9.525 3.18 DX
GTAT0952000R-VT R (] 0.95 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1002000R-VT R (] 1.00 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1102000R-VT R (] 1.10 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1202000R-VT R [ J 1.20 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1302000R-VT R [ J 1.30 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1402000R-VT R [ J 1.40 1.6 0 9.525 3.18
GTBT1503000R-VT R ([} 1.50 2.7 0 9.525 3.18
GTBT2003000R-VT R (] 2.00 2.7 0 9.525 3.18
GTATR R * 1.76 — — 9.525 3.18  Ptytka bez tamacza
GTATL L * 1.76 — — 9.525 3.18
GTBTR R * — — — 9.525 3.18
GTBTL L * — — — 9.525 3.18

CW ,
GTATR 3.0
f
W1
GTBTR
ic _wi

Na rysunku ptytka w wersji
prawej.

3/3

(Kazde opakowanie zawiera 5 ptytek. Ptytki bez tamacza sa pakowane po 10 sztuk w opakowaniu). 12 'V?
* Warto$¢ CDX podano przy zatozeniu, ze $rednica skrawania wynosi do @ 42 mm wtacznie. e
Nalezy pamietac, ze maksymalna gteboko$¢ skrawania zalezy od zastosowanej oprawki.

® / * =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria GT

SERIAGT

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Ve f

Czyste zelazo, stale automatowe — MS7025, VP15TF 110 (30 - 180) 0.05(0.01 - 0.09)

Stal weglowa, Stal stopowa 180HB - 280HB MS7025, VP15TF 100 (50 - 150) 0.05(0.02 - 0.09)
M Stal nierdzewna <200HB MS7025 80 (50 - 120) 0.03 (0.02 - 0.05)

Metale niezelazne — MT2015 150 (70 - 230) 0.07 (0.03 -0.11)




Seria GT

SH-GTAF

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

DIN X5CRNI189: POROWNANIE POWIERZCHNI OBROBIONYCH (OPRAWKA Z CHWYTEM OKRAGLYM)

Wysoka sztywnos$é i duza gtebokos$é obrobki zapewniaja doskonata odpornos$é na drgania i wibracje.

Materiat DIN X5CrNi189 @ 16 mm
Ve (m/min) 80

f (mm/obr) 0.03,0.07

Szeroko$¢ rowka (mm) 3.0

Gteboko$¢ rowka (mm) 1.5

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)

Slady drgan i wibragj

f=0.03 (mm/obr)

ke I

T e e R e e L
et e i Sl

SH-GTAF Gatunek konwencjonalny

e e

Wystapity drgania
samowzbudne i wibracje.

f=0.07 (mm/obr)

SH-GTAF Gatunek konwencjonalny

Wystapity drgania
samowzbudne i wibracje.
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Seria GT

MT2015

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

POROWNANIE USZKODZEN KRAWEDZI SKRAWAJACEJ: STOP ALUMINIUM A6061

Dzieki zmniejszeniu uszkodzen krawedzi skrawajacej spowodowanych przywieraniem widrow, mozna oczekiwaé
wydtuzenia trwatosci narzedzia.

Materiat A6061 0 18 mm PO 1 PRZEJSCIU
Ve (m/min) 150 :

f (mm/obr) 0.04

Promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm) 2.5

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)

GTBT - MT2015 Produkt konwencjonalny

PO 50 PRZEJSCIACH

GTBT - MT2015 Produkt konwencjonalny

PO 100 PRZEJSCIACH

GTBT - MT2015 Produkt konwencjonalny

14



Seria GT

MS7025

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

POROWNANIE CHROPOWATOSCI POWIERZCHNI | USZKODZEN KRAWEDZI SKRAWAJACEJ:
MIEKKIE MATERIALY MAGNETYCZNE NA BAZIE CZYSTEGO ZELAZA

Doskonata chropowatos¢ powierzchni dzieki mniejszym uszkodzeniom spowodowanym przywieraniem widréw.
Posiada takze doskonata odpornos¢ na Scieranie.

CHROPOWATOSC POWIERZCHNI PO OBROBCE WYKANCZAJACEJ, SREDNICA DNA ROWKA: 11 MM

Gatunek MS7025 zapewnia dobra gtadkos$¢ powierzchni od samego poczatku obrébki i utrzymuje ja nawet po
100 przejsciach.
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GTBT - MS7025 Produkt konwencjonalny

USZKODZENIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Miekki materiat magnetyczny na

Materiat bazie czystego zelaza @16 mm
Ve (m/min) 150
f (mm/obr) 0.04

Promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm) 2.5

Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

PO 50 PRZEJSCIACH

GTBT - MS7025 Produkt konwencjonalny
Wykruszenia wynikajace z przepalenia
powierzchni skrawajacej

PO 100 PRZEJSCIACH

GTBT - MS7025 Produkt konwencjonalny
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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 +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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