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SYSTEM DO PRZECINANIA
DLA OBRABIAREK WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS
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G80A

TOCZENIE ROWKOW W PRODUKCJI SERYJNE)

MODULOWY - WYDAJNY - BEZKOMPROMISOWY

Niezaleznie od branzy, to wtasnie dogtebna znajomos¢ detali ostatecznie robi réznice i wyréznia najlepszych na
tle pozostatych. Niezaleznie od tego, czy chodzi o branze medyczna, motoryzacyjna, budowy maszyn czy débr
konsumpcyjnych, komponenty powinny by¢ projektowane tak, aby realizowaty te same funkcje przy minimalnej
ilosci miejsca, minimalnej masie i zuzywaty jak najmniej zasoboéw.

T & F

Oznacza to, ze mate czesci powinny by¢ produkowane w efektywny i precyzyjny sposéb, tak jak od wielu lat ma to
miejsce na obrabiarkach wielowrzecionowych. Niezaleznie od szczegotéw konstrukcyjnych komponentu, jednym
z kluczowych elementéw w catym procesie obrobki jest niezawodne przecinanie.
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Detale konstrukcyjne nowego systemu do przecinania G80A zapewniaja wieksza wydajnos¢, niezawodnosc
i efektywnosé. Precyzyjne podawanie chtodziwa przez kanat wewnetrzny zapewnia jeszcze wieksza niezawodnosé
procesu i dtuzsza trwatosé narzedzia.

Dodatkowe zalety to tatwos$¢é obstugi przy wymianie ptytek oraz ustawianie ostrza narzedzia na poziomie osi
obrotu. Moduty do rowkowania maja konstrukcje dostosowana do warunkdw na obrabiarce, co znacznie zwieksza
stabilnosc¢.
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SYSTEM DO PRZECINANIA
DLA OBRABIAREK
WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

DO ZABUDOWY W OGRANICZONEJ PRZESTRZENI
W OBRABIARKACH WIELOWRZECIONOWYCH

Niezawodne przecinanie za pomoca narzedzi modutowych zaprojektowanych specjalnie dla obrabiarek
wielowrzecionowych typu szwajcarskiego we wspoétpracy z firma Goltenbodt. Kanat wewnetrzny zapewnia
optymalne podawanie chtodziwa oraz pozwala na efektywne i niezawodne przecinanie na szerokosci od 1.5 mm.

Asortyment produktow

System szybkowymiennych adapteréw GWS41

System szybkowymiennych adapteréw GWS202
Moduty do ptytek wieloostrzowych serii GY =
Ptytki wieloostrzowe serii GY i f

Charakterystyka
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¢ Konstrukcja dostosowana do ograniczonej ilosci miejsca
pomiedzy wrzecionem gtéwnym a przeciwwrzecionem

e Pewne i doktadne mocowanie ptytki wieloostrzowej

e Optymalne podawanie chtodziwa kanatem wewnetrznym

KORZYSCI

¢ Wysoka niezawodno$¢ procesu

e Wewnetrzny doptyw chtodziwa zoptymalizowany pod
katem dtugiej trwatosci narzedzia

¢ Mata szerokos$¢ rowkowania zapewnia maksymalne
wykorzystanie materiatu




G80A

G80A

SYSTEM DO PRZECINANIA DLA OBRABIAREK
WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

Cisnienie chtodziwa w kanale wewnetrznym (do 8 MPa])
zapewnia optymalne chtodzenie krawedzi skrawajacej

Stabilnos¢ dzieki sprawdzonemu systemowi prowadnic
kolumnowych GWS firmy Géltenbodt. Jeden system:

szybka wymiana, tatwe ustawienie ostrza narzedzia na
poziomie osi obrotu.

tatwy dostep i silne mocowanie
ptytki wieloostrzowej.

Optymalna stabilnos¢ i funkcjonalnos¢ dzieki
indywidualnemu ustawieniu komponentoéw,

z uwzglednieniem ograniczonej ilosci miejsca
w obrabiarkach tego typu.
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G80A

SYSTEM DO PRZECINANIA DLA OBRABIAREK
WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

Zaprojektowany specjalnie dla aktualnie dostepnych obrabiarek wielowrzecionowych serii Tornos Multi-Swiss.

Boltenbodt

Innovation and Precision.

System Géltenbodt GWS41 (str. 6+7)

Modut G80Aw =1.5-w=2.0
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SZYBKOWYMIENNE ADAPTERY TYPU GWS41
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Numer s Kierunek  System Przeznaczony CUTDIA LF HF WF
zamoéwieniowy % pracy GWS do obrabiarki 0s X 0sY 0sZ
a
EM41001 [ ] R 41 MS 6x16 16 63.8* 30 7.15 [ew = 1.5) / 6.9 [cw = 2.0)

A

- &
Galtenbodt
nnovation and Precision.

1. Rysunek modutu stuzy wytacznie wizualizacji wymiarow.
* Srednica nakretki wrzeciona maks. 30 mm. .

@ : Standard magazynowy.
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MODUtL SZYBKOWYMIENNEGO ADAPTERA GWS41
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P s Kierunek  System Przeznaczony Rozmiar
Q.
Numer zamoéwieniowy %- pracy GWS do obrabiarki CUTDIA DCBX lokatora cw WF  WF2 B 1K
a
G80A-EM410RL16GYC2-E [ ] 41 MS 6x16 16 30 C 1.5 185 3.6 8.9 FF1/SF2
G80A-EM410RL16GYD2-E @ 41 MS 6x16 16 30 D 2.0 2.1 3.6 8.9 FF1/SF2
A
1. Dla modutéw z chtodzeniem powierzchni przytozenia (FF) ustawianie narzedzia musi by¢ wykonywane metoda
$wiatta padajacego. lllS...

2. Chtodzenie powierzchni natarcia nie wymaga specjalnej metody ustawiania.

CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie oprawki §> %

Wkret Typ klucza
EM41001 TS43 (3.5 Nm)*
G80A-EM410RL16GYC2-E TKY15W-E
TS406 (3.5 Nm)*
G80A-EM410RL16GYD2-E

* Zalecane jest uzycie wkretaka dynamometrycznego z koncéwka Torx 15.

@ : Standard magazynowy.
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SZYBKOWYMIENNE ADAPTERY GWS202
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Numer s Kierunek  System Przeznaczony CUTDIA LF HF WF
zamowieniowy % pracy GWS do obrabiarki 0s X 0sY 0sZ

a
EM202001 [ L 202 MS 8x26/MS 6x32  32* b4.b 30 37.8 [cw =2.0)

11

1. Rysunek modutu stuzy wytacznie wizualizacji wymiarow. — —-L{ 3
* Srednica nakretki wrzeciona maks. 66 mm. —Jgﬂgfgﬂ,&gg‘

@ : Standard magazynowy.
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MODUtL SZYBKOWYMIENNEGO ADAPTERA GWS202

WF
Ccw

R
0
(=]
PR s Kierunek  System Przeznaczony Rozmiar
N >
umer zamowleniowy % pracy GWS do obrabiarki CUTDIA lokatora cw WF B K
a
G80A-EM202LL32GYD1-E [ J L 41 MS 8x26 / MS 6x32 32 D 2.0 8.15 7.9 SF1
11
1. Chtodzenie powierzchni natarcia nie wymaga specjalnej metody ustawiania. l
l- aﬁ us...

CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie oprawki §> %

Wkret Typ klucza

EM202001 TS43 (3.5 Nm)*
TKY15W-E

G80A-EM202LL32GYD1-E TS406 (3.5 Nm)*

* Zalecane jest uzycie wkretaka dynamometrycznego z koficowka Torx 15.

@ : Standard magazynowy.
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POROWNANIE WYDAJNOSCI SKRAWANIA (1)

Materiat obrabiany NiCr23Fe 100.000
Narzedzie GWS41 - G8OA 90.000
Ve [m/min] 47 80.000
f (mm/obr) 0.02 70.000
R L . - 60.000
Wielko$¢ partii 20.000.000 z
9 50.000
Wzrost efektywnosci Koszt narzedzi nizszy o ok. < 40,000
Y 55000 €/ partie :
30.000
20.000
Mniejsze o 10.000 m zuzycie
Wyniki materiatu dzieki mniejszej 10.000 %
szerokosci rowka. 0- \
20.000.000
Liczba sztuk
POROWNANIE WYDAJNOSCI SKRAWANIA (2)
Materiat obrabiany 100Cré 1.000
Narzedzie GWS41 - GBOA 900
Ve (m/min] 17 800
f (mm/obr] 0.03 700
X . - 600
Wielkos¢ partii 50.000 =3
500
Wzrost efektywnosci Ok. 430 €/ partie é
400
300
. Pozytywny wptyw na $rodowisko 200
Wyniki T .
dzieki mniejszej ilosci odpaddw. 100
0 / |
500.000

M : Narzedzie Mplus

M : Narzedzie konwencjonalne

M . Narzedzie Mplus wraz z wymiana narzedzi
: Narzedzie konwencjonalne wraz z wymiana narzedzi

Liczba sztuk
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G80A

ROZWIAZANIA SPECJALNE

Przeglad na str. 5 nie obejmuje wszystkich typéw obrabiarek. Dla obrabiarek innych typéw oferujemy wsparcie
techniczne w zakresie montazu elementéw systemu G80A lub rozwiazanie niestandardowe.
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W celu analizy konkretnego przypadku prosimy o skontaktowanie sie z lokalnym oddziatem Mitsubishi Materials.
Jesli konieczne jest indywidualne rozwiazanie, przed wyprodukowaniem finalnego narzedzia wykonywane sa testy
kolizyjne zardéwno przy uzyciu oprogramowania CAD, jak i na miejscu przy uzyciu modelu narzedzia wykonanego
metoda wytwarzania addytywnego. Ostateczne rozwiazanie zostanie zaproponowane po pomyslnym zakonczeniu
testow.

1
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G80A

GY - GATUNKI PLYTEK

GATUNKI PLYTEK

M
[
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[ J VP10RT
* VP20RT

GATUNKI SERII MP9000

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

eececcccoe

Jednowarstwowa powtoka azotku
glinowo-tytanowego (AL, Ti]N

eeeee Specjalne podtoze z weglika spiekanego

(Pierwszy wybor)

Gatunek z powtoka CVD o doskonatej
odpornoséci na Scieranie, nawet

w wysokich temperaturach.
Charakteryzuje sie wieksza trwatoscia
podczas obrobki zeliw szarych

i sferoidalnych. Moze by¢ takze stosowany
do szybkos$ciowej obrébki ciagtej stali.

*** Powtoka CVD

g°°°°° Podtoze z weglika spiekanego

RT9010

Gatunek z powtoka PVD do ogdlnego
stosowania. Doskonate potaczenie
odpornosci na Scieranie i kruche pekanie,
dzieki kombinacji specjalnego podtoza

z weglika spiekanego o wysokiej
ciagliwosci i powtoki MIRACLE.

Powtoka MIRACLE
Podtoze z weglika spiekanego (HRA90.5)

(Drugi wyboér)

Gatunek z powtoka PVD na podtozu

z weglika spiekanego, o twardosci
wyzszej niz VP20RT. Do obrobki
materiatéw trudnoobrabialnych - wieksza
trwatos¢ narzedzia.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

« o Powtoka MIRACLE
«sses Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

Pierwszy wybor do obrébki stopéw tytanu.

NX2525

NX2525 to gatunek cermetalu do obrébki wykanczajacej.
Przeznaczony do obrébki wykanczajacej stali, umozliwia uzyskanie
wysokiej gtadkosci powierzchni po obrébce. Takze do obrébki

z niskimi predkosciami skrawania, gdy wystepuje tendencja do
tworzenia sie narostu.

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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G80A

SZEROKI ASORTYMENT PLYTEK

PRZECINANIE
tamacz GU tamacz GS tamacz GM tamacz tamacz GL
R . . R/L05-GM/R15-GS , L
(Do stali ciagliwych) (Maty posuw) (Sredni posuw) < . (Do stopdéw aluminium)
(Sredni posuw)
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Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

RER/
CDX
= H
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TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

(]
© E E 1 1o 1 19 & g
Numer zaméwieniowy § E § § % é § E .3 cwW g RE R/L CcDX L
E £ & 35 2 5 5 g3 e
GY2M0200D020N-GU o O [ ] D 2.00 +0.03 0.2 19.7 20.70
GY2M0150C010N-GS o O C 1.50 +0.03 0.1 13.4 14.70
GY2G0150C003R15-GS o O C 1.50 +0.02 0.03 13.17 15.20
GY2G0150C010R08-GS o O C 1.50 +0.02 0.1 13.17 15.20
GY2G0150C010R15-GS e O C 1.50 +0.02 0.1 13.17 15.20
GY2M0200D020N-GS e O [ ] D 2.00 +0.03 0.2 18.7 20.70
GY2G0200D003R15-GS o O D 2.00 +0.03 0.03 18.85 21.30
GY2G0200D010R15-GS o O D 2.00 +0.03 0.1 18.85 21.30
GY2G0200D020R08-GS o O D 2.00 +0.03 0.2 18.85 21.30
GY2M0150C020N-GM e O e o o C 1.50 +0.03 0.2 13.9 14.70
GY2M0200D020N-GM e 6 6 o o o D 2.00 +0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0200D020R05-GM e O D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY2M0200D020L05-GM o O D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY1M0200D020L05-GM *x @ D 2.00 +0.03 0.2 — 20.80
GY1M0200D020N-GM e O o o O D 2.00 +0.03 0.2 — 20.70
GY1M0200D020R05-GM o O D 2.00 +0.03 0.2 — 20.80
GY2G0200D005N-GL [ ] D 2.00 +0.02 0.05 19.5 21.05
11
N
“

@ : Standard magazynowy.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
VP20RT 160 (100 - 220)
. VP10RT 170 (110 - 230)
Stal konstrukcyjna <160HB
MY5015 220 (140 - 300)
NX2525 150 ( 90 - 210)
VP20RT 130 ( 80 - 180)
VP10RT 140 ( 90 - 190)
160 - 280HB
MY5015 180 (110 - 250)
Stal weglowa NX2525 120 ( 70 -170)
Stal stopowa VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
>280HB
MY5015 150 ( 90 - 210)
NX2525 95( 55-135)
. VP20RT 100 ( 60 - 140)
M Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 110 ( 70 - 150)
Wytrzymatosé na VP20RT 130 [ 80 - 180)
Zeliwo szare rozcigganie VP10RT 140 ( 90 -190)
<300MPa MY5015 220 (140 - 300)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na TR2ORT 100( 60140
rozcigganie VP10RT 110 ( 70 - 150)
(6GG) <800MP,
s a MY5015 150 ( 90 - 210)
MP9015 70 ( 40 -100)
Stop zaroodporny B MP9025 60 ( 30- 90)
Stop tytanu VP20RT 45( 30- 60)
VP10RT 55( 40- 70)

1. VP20RT - pierwszy wybdr dla materiatow innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025 i MY5015 - zalecana obrébka z chtodzeniem.

ZALECANY POSUW (MM/OBR)

tamacz
cw
GU GS GM GL
1.5 — 0.025-0.130 0.05-0.15 —
2.0 0.03 -0.08 0.025-0.130 0.05-0.15 0.02 - 0.08

14
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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.

Part First Floor, 1 Centurion Court
Centurion Way, Tamworth, B77 5PN
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

U.K. 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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
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