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25 50 (1G1R9K1) GYPR2525M00-K25 a 25 25 150 47 25 28 7 1
25 50 (1Q1R9K1) 	 3225P00-K25 a 32 25 170 47 32 28 – 2
25 50 (1J1R9K1) 	 3232P00-K25 a 32 32 170 47 32 35 – 3

L
25 50 (1G1L9K1) GYPL2525M00-K25 a 25 25 150 47 25 28 7 1
25 50 (1Q1L9K1) 	 3225P00-K25 a 32 25 170 47 32 28 – 2
25 50 (1J1L9K1) 	 3232P00-K25 a 32 32 170 47 32 35 – 3

1
GY2Mooooooooo-GS GY2Mooooooooo-MM
GY2Mooooooooo-GM GY2Mooooooooo-MS

GY2Mooooooooo-BM GY2Mooooooooo-GS
GY2Mooooooooo-GM

a: Standard magazynowy.
* Dla płytek z łamaczem BM, wymiary L1 i L2 są większe o 0,3 mm.

Oprawka typu 00°
Płytka Płytka
Płytka Płytka

Płytka Płytka
Płytka

Oprawka do płytek o szerokości 8 mm

Rys. 1

Rys. 3

Rys. 2

Rozmiar 
lokatora

Szerokość 
płytki

W3 (mm)

Wersja
(R/L)

Maks. 
głębokość 

rowka
ar  (mm)

Maks. 
średnica 

przecinania
D1 (mm)

ID
Numer zamówieniowy Wymiary (mm)

Rys.
Oprawka Dostępność

Na rysunku pokazano oprawkę w 
wykonaniu prawym.
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Nowa oprawka 
monolityczna 8 mm do 
szerokich rowków.

System do toczenia rowków
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GY2M0800K030N-GS

K 8.00

±0.04 0.3 29.1 30.5 a a

	 0800K050N-GM ±0.04 0.5 29.3 30.5 a a a

GY2M0800K080N-MS ±0.04 0.8 28.5 30.5 a a a

	 0800K080N-MM ±0.04 0.8 28.5 30.5 a a a

	 0800K120N-MM ±0.04 1.2 28.1 30.5 a a a

GY2M0800K400N-BM ±0.04 4.0 26.5 30.8 a a a
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Płytki

Zalecana prędkość skrawania (m/min)

a: Standard magazynowy. (10 płytek w opakowaniu)

(Uwaga 1) VP20RT - pierwszy wybór dla materiałów innych niż stal hartowana.
(Uwaga 2) VP10RT, VP20RT i MY5015 - zalecana obróbka z chłodzeniem (na mokro).

Łamacz GS Łamacz GM Łamacz MS Łamacz MM Łamacz BM

Materiał przedmiotu 
obrabianego Twardość Gatunek Prędkość skrawania (m/min)

Stale konstrukcyjne
(S10C, SUM22L) <160HB

Stale węglowe
Stale stopowe

(SUJ2, SCr, SCM)

160─280HB

280HB<

Stale nierdzewne <270HB

Żeliwo szare <300MPa

Żeliwo sferoidalne <800MPa

Stope żaroodporne
Stopy tytanu –

Zalecane parametry 
skrawania

Posuw (mm/ obr.)

Zastosowanie Numer zamówieniowy
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Wymiary (mm) Dostępność
Pokrywany

Szerokość 
rowka Tolerancja

Toczenie rowków / 
Przecinanie

Uniwersalne

Toczenie kopiowe

 : Pierwszy zalecany obszar

Toczenie rowków / przecinanie

Toczenie

Posuw (mm/ obr.)
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