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MICRO-MINI TWIN

NOZE WYTACZARSKIE DO BARDZO PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

2 MITSUBISHI MATERIALS



MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN

PRZEZNACZONE DO OBROBKI OTWOROW O MALEJ
SREDNICY W STALACH WEGLOWYCH | NIERDZEWNYCH

EKONOMICZNA OPRAWKA MONOLITYCZNA Z DWIEMA KRAWEDZIAMI SKRAWAJACYMI

Nizszy koszt narzedzia dzieki krawedziom skrawajacym z obu stron.

WIELOZADANIOWY NOZ WYTACZARSKI MINIMALNA SREDNICA SKRAWANIA:
Wielofunkcyjne noze MICRO-MINI TWIN maja szeroki Wytaczanie: @ 2.2mm~

zakres zastosowan, obejmujacy wytaczanie, RE: 0.05, 0.1, 0.15, 0.2
toczenie rowkéw i gwintéw. Sa dostepne z tamaczem Toczenie kopiowe: @ 3.5 mm ~

widra lub bez. Toczenie rowkéw: @ 3 mm ~

Toczenie gwintéw: @ 3 mm ~

DOSTEPNE Z t AMACZEM WIORA LUB BEZ

N6z z tamaczem widra N6z bez tamacza widra

‘ Szeroki tamacz widra ’

obniza opory skrawania.

Polerowana

powierzchnia \

\A/ ' natarcia
zapobiega
przywieraniu
Widréw.

N6z z polerowana powierzchnia natarcia i gtadka powierzchnia krawedzi skrawajacej jest wydajniejszy od nozy
konwencjonalnych.




MICRO-MINI TWIN

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POLEROWANA POWIERZCHNIA NATARCIA

OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

Ptytka CBO5RS, VP15TF
Materiat obrabiany 1.4301 (X5CrNi18-9)
Ve (m/min) 100

fr (mm/obr.) 0.02

ap (mm) 0.1

Chtodzenie Obrébka na mokro

Polerowana powierzchnia natarcia zapobiega
przywieraniu widrow i zapewnia doskonata gtadkos¢
powierzchni detalu po obrébce.

ZUZYCIE SCIERNE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

MICRO-MINI TWIN N6z konwencjonalny MICRO-MINI TWIN N6z konwencjonalny
(Polerowana powierzchnia natarcia) [Polerowana powierzchnia natarcia)

Kierunek Kierunek
pomiaru pomiaru
Chropowatos$¢ powierzchni Chropowato$¢ powierzchni
Ry 2.0 ym Ry 2.6 ym 2 SN Pl
Chropowatos¢ powierzchni Chropowato$¢ powierzchni
Ry 0.3 pm Ry 1.8 pm

OPRAWKA

Specjalnie zaprojektowana oprawka dla nozy wytaczarskich MICRO-MINI TWIN do optymalnego zastosowania na
tokarkach typu szwajcarskiego.

Z kanatem dla chtodziwa
Srednica wewnetrzna oprawki: 3 - 12 mm
Dtugosé: 67 mm, 80 mm, 85 mm, 110 mm, 115 mm

« !
_ Bez kanatu dla chtodziwa
‘_;! Srednica wewnetrzna oprawki: 2 - 12 mm

Dtugosc: 67 mm, 80 mm, 85 mm, 110 mm, 135 mm



MICRO-MINI TWIN

MS9025

GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZ0 PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

Skuteczna redukcja zjawiska karbu i wieksza
odpornosc¢ na ztamanie.

JEDNOWARSTWOWA POWLOKA AZOTKU GLINOWO-
TYTANOWEGO (AL, TiJN 0 WYSOKIEJ ZAWARTOSCI Al

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ Z POWLOKA 0 WYSOKIEJ ZAWARTOSCI AL

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

[ Faza o wysokiej twardosci QO Faza miekka Twardos$¢ powtoki (HV)
3.000 A . Nowa technologia
- Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL Ti)N
2.000 - Technologia E
konwencjonalna §
1.000 -
Podtoze
1 1 .
0 25 50 ¢ Zawarto$¢ glinu (w%)

GLADKA POWIERZCHNIA POWLOKI

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

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

¢ Gtadka powierzchnia weglika e Zmienna wydajno$c¢ skrawania wskutek

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

MS9025 Gatunek konwencjonalny

Asortyment serii MICRO-MINI TWIN rozszerzono o ptytki w gatunku MS9025, przeznaczone do obrébki stali
nierdzewnych.




MICRO-MINI TWIN

MS7025

GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZ0 PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

e T ot i | T
Wielowarstwowa nanostrukturalna powtoka zapewnia I t | 1
znaczny wzrost odpornosci na tworzenie sie narostu ‘ e
. . . ] HEA T
i na scieranie. ‘ J!

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

Dzieki potaczeniu warstwy zapewniajacej poslizg i doskonata odpornos¢ na przywieranie wiéra z warstwa

o wysokiej twardosci i wiekszej odpornosci na $cieranie, ktéra hamuje postep zuzycia na poziomie nanostruktury,
znacznie zredukowano uszkodzenia podczas obrobki. Oprécz tego mniejsza jest wysokos$¢ $ladu obrébkowego na
powierzchni detalu.

WYZSZA JAKOSC POWIERZCHNI OBRABIANEJ

Warstwa nanostrukturalna o dobrym poslizgu hamuje przywieranie widra, ktére czesto wystepuje przy obrébce
z matym posuwem i dodatkowo mniejsza jest chropowato$¢ obrobionej powierzchni.

GLADKOSC POWIERZCHNI

TR YA A RTINS

Przywieranie

wiérs E—
.

o

.

o

MS7025 Gatunek konwencjonalny

LEPSZA JAKOSC POWIERZCHNI PO OBROBCE

Ptytka w gatunku MS7025 zachowuje jednakowa, ostra krawedz skrawajaca, co poprawia doktadnosc¢ obrobki,

zapobiega powstawaniu zadzioréw i nagtym wykruszeniom.

Zdjecie krawedzi
skrawajacej
w powiekszeniu

MS7025 Gatunek konwencjonalny

Asortyment serii MICRO-MINI TWIN rozszerzono o ptytki w gatunku MS7025, przeznaczone do obrébki stali
nierdzewnych.



MICRO-MINI TWIN

TYP CB

MICRO-MINI TWIN DO OBROBKI POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

DCONMS

LDRED
Tylko w wykonaniu prawym.
*1
wieni g g B . a
Numer zamowieniowy e S E ) ‘ 3 x RE g LF L20 w WF WF2 H z
: £ 2 S = a S
CBO2RS [ [ ] brak 22 3.6 0.05 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO2RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 22 46 0.05 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-01 [ [ ] brak 22 36 01 20 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 22 46 01 20 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-015B [ [ ] ztamaczem 22 46 015 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-02 [ [ ] brak 22 36 02 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02B [ [ ] ztamaczem 22 46 02 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB025RS-B ztamaczem 27 47 0.05 25 50 625 75 125 030 225 18

CB025RS-01B
CB025RS-015B
CB025RS-02B

z tamaczem 27 47 041 2.5 50 625 75 1.25 030 225 1.8
z tamaczem 27 47 015 25 50 625 75 1.25 030 225 1.8
z tamaczem 27 47 02 25 50 625 75 1.25 030 225 18

CBO3RS ([ ] [ J brak 32 42 005 3.0 50 75 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-B ([ ] [ ] ([ ] [ ] z tamaczem 32 48 005 3.0 50 75 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-01 [ ] [ ] brak 32 42 01 30 50 75 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 32 48 01 30 50 75 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-015B [ [ ] ztamaczem 32 48 015 3.0 50 75 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-02 [ ] [ J brak 32 42 02 30 50 75 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-02B ([ ] [ J z tamaczem 32 48 02 30 50 75 90 15 035 27 23
CBO35RS-B z tamaczem 3.7 52 005 35 60 875 105 175 0.40 3.15 26

CBO35RS-01B
CB035RS-015B
CBO035RS-02B

z tamaczem 3.7 52 041 3.5 60 875 105 175 040 3.15 26
z tamaczem 3.7 5.2 0.15 3.5 60 8.75 105 1.75 0.40 3.15 2.6
z tamaczem 3.7 52 02 35 60 875 105 175 0.40 3.15 2.6

CBO4RS [ [ ] brak 42 5.1 0.05 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CBO4RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 42 55 005 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CB04RS-01 [ [ ] brak 42 5.1 0.1 4.0 60 10.0 12.0 2.0 0.5 3.6 3.1
CB04RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 42 55 01 40 60 100 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-015B [ J [ ztamaczem 42 55 015 4.0 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CB04RS-02 [ [ ] brak 42 5.1 0.2 4.0 60 10.0 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-02B [ J [ z tamaczem 42 55 02 40 60 10.0 12.0 20 045 3.6 3.1
CBO045RS-B ztamaczem 47 60 0.05 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4

CBO045RS-01B
CB045RS-015B
CBO045RS-02B

z tamaczem 47 60 0.1 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
z tamaczem 47 60 015 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
z tamaczem 47 60 02 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4

1/2

*1 DMIN : Min. $rednica skrawania 8 'V?
*2 Wymiar RE przed szlifowaniem tamacza widrow v
1. [Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu)

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



MICRO-MINI TWIN

TYP CB, MICRO-MINI TWIN DO OBROBKI POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

DMIN™' "
s & { B T o pgm = a
Numer zamowieniowy S S E 10 ‘ t\‘; X RE g LF L20 w WF WF2 H Z
2 £ £ S = a S

CBO5RS [ [ ] brak 52 6.0 005 5 70 125 15.0 25 055 45 3.9
CBO5RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 52 64 005 5 70 125 15.0 25 055 45 3.9
CBO5RS-015B [ ] z tamaczem 52 64 015 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02 [ [ ] brak 52 60 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CB05RS-02B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 52 64 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO6RS [ ) [ ] brak 62 72 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO06RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 62 73 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-02 [ [ ] brak 62 72 02 6 75 125 180 3.0 0.65 54 47
CBO6RS-02B [ ([ ] [ [ ] z tamaczem 62 78 02 6 75 125 18.0 3.0 0.5 54 47
CBO7RS [ [ ] brak 7.2 86 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 7.2 88 0.05 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-02 [ J [ ] brak 72 86 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO07RS-02B [ [ ] [ ) [ ] z tamaczem 72 92 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO8RS [ [ ] brak 82 95 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 82 96 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02 [ [ ] brak 82 95 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 82 98 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63

2/2
*! DMIN: Min. $rednica skrawania o 8 'V?
*2 Wymiar RE przed szlifowaniem tamacza wiéréw v

1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu)

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



MICRO-MINI TWIN

TYP CB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Wysieg narzedzia

Materiat obrabiany Wtasnosci Gatunek Vc f ap

L/D
Czyste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.03 (0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
Twardos¢
Stale weglowe, stopowe 180 - 350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 3-5
. Twardos¢ MS7025, MS9025,
M Stale nierdzewne <00HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
) Wytrzymatoé¢ na
Zeliwo szare rozcigganie VP15TF 80 (40 - 120) 0.03 (0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
< 350MPa
Metale niezelazne — TF15 120 (80 - 160) 0.05(0.01 - 0.08) 0.3(0.1-10.5) 3-5
Stopy zaroodporne — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.2(0.1-0.3) 3-5

1. Zalecana obrébka z chtodzeniem (na mokro)

WYTYCZNE STOSOWANIA GATUNKOW DLA NOZY MICRO-MINI TWIN

MS7025 MS9025
I v e
Stale Stale nierdzewne Stopy Stale nierdzewne

zaroodporne

¢ Przeznaczone specjalnie do obrébki stali nierdzewnych,
zapewniaja dobra gtadkos$¢ powierzchni.

¢ Do obrobki ogdlnej szerokiego asortymentu
materiatow.

¢ Dedykowane do obrobki stali nierdzewnych
i wysokowydajnej obrobki materiatow
trudnoobrabialnych.

VP15TF TF15
e v e N
Stale Stale nierdzewne Zeliwa szare Metale niezelazne

¢ Do obrdbki ogdlnej szerokiego asortymentu
materiatow, w tym zeliw.

¢ Do obrdbki metali niezelaznych.



MICRO-MINI TWIN

TYP CR

MICRO-MINI TWIN DO TOCZENIA KOPIOWEGO POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

520
w ~
=
DMIN ‘(’q\ REf
LU DCONMS

Tylko w wykonaniu prawym.

LI 3
Numer zamdéwieniowy 3 S E 10 ﬁ DMIN RE g LF LU L20 WF H
2 2 & & 2
CRO3RS-01 [ ] [ ] brak 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO3RS-01B [ J [ ([ ] [ ztamaczem 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO35RS-01B [ J [ ztamaczem 4.0 0.1 3.5 60 8 6.5 0.15 3.15
CRO4RS-01 [ [ brak 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR0O4RS-01B [ [ ] ([ ] [ ] ztamaczem 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR045RS-01B [ J [ ] ztamaczem 5.0 0.1 4.5 70 10 7.5 0.15 4.05
CRO5RS-01 [ ] [ J brak 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
CRO5RS-01B [ J ([ [ ] [ ztamaczem 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
11
N
&
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
f
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek Vc ap
0.3 RS-045 RS 05RS
Czyste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Stale weglowe, stopowe I‘g’gr_d;:gHB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01 - 0.05) 0.05
M Stale nierdzewne Ivzvggﬂ‘ésc {\/"PS]?SOEE' MS9025. g5 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
) Wytrzymatos$¢ na
Zeliwo szare rozciaganie VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-0.05) 0.05
< 350MPa
Metale niezelazne — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) 0.05
Stopy zaroodporne — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01 - 0.03) 0.05

1. Zalecana obrébka z chtodzeniem (na mokro)
2. Dla typu CR zalecany wysieg narzedzia: LU + 2 mm.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MICRO-MINI TWIN

UWAGI DO STOSOWANIA NOZY MICRO-MINI TWIN

Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatéw tokarskich:

Aby unikna¢ wykruszania drugiej krawedzi skrawajacej, zachowac ostroznoé¢
podczas wsadzania noza do oprawki. Patrz Rys.1. Jesli druga krawedz
skrawajaca zetknie sie z wewnetrzna powierzchnia oprawki, moze ulec
wykruszeniu.

Podczas uzywania tego noza uszkodzeniu moze ulec chwyt i druga krawedz
skrawajaca. Upewnic sie, ze wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim
momentem. Poza tym upewni¢ sie, ze wkret dociskowy nie znajduje sie blisko
drugiej krawedzi skrawajacej, poniewaz moze to spowodowac ztamanie noza.

Uzycie oprawki specjalnej Mitsubishi Materials:
Gdy wysieg noza wytaczarskiego jest taki, jak zalecany, przed obrdbka
upewnic sie, ze trzeci wkret dociskowy jest wykrecony. (Oprawki RBH1620N,
RBH19020N, RBH2020N oraz RBH2520N nie posiadaja wkreta dociskowego nr
3) Zalecany moment dokrecenia wkreta dociskowego wynosi 2.0 Nm.

Uzycie oprawki prostokatnej:

Podczas montazu noza w oprawce wkrety dociskowe dokrecac po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie oprawki sa rownolegte do powierzchni odniesienia
noza mikro-mini. Patrz Rys.3.

Sprawdzi¢, czy wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim momentem.

Nie dokreca¢ wkreta dociskowego, gdy néz nie jest zamontowany,

w przeciwnym razie odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

METODY OBROBKI DLA NOZY TYPU CR

Wewnetrzna
powierzchnia oprawki

—_— , X
Krawedz skrawajaca

Kierunek wsadzania

2 Trzeci wkret dociskowy

Wskaznik / Druga krawedz skra/\jvaja,ca

ustawienia noza

3

) I

Ptytka (ndz) * Powierzchnia
odniesienia oprawki
prostokatnej

Dokreci¢ wkret dociskowy po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie noza
MICRO-MINI TWIN stykaja sie ptaszczyzna
odniesienia oprawki kwadratowe;j.

Wiercenie otworu wstepnego zapewnia skrocenie czasu obrébki i lepszy sptyw widra.

Ptytka CRO5RS-01B

Materiat obrabiany C20

Ve (m/min) 80

f (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.05

Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

TOCZENIE PROFILOWE

TOCZENIE WGLEBIEN NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH

Obrébka detalu
bez wstepnie wierconego otworu

(o i
&‘ @‘

Gteboko$¢ skrawania

Obrobka detalu z wstepnie
wierconym otworem

Gtebokos¢ skrawania

Obrdbka detalu bez wstepnie
wierconego otworu

=

A5

GtebokoS¢ skrawania

UWAGI NA TEMAT UZYTKOWANIA

Obrobka detalu z wstepnie
wierconym otworem

GtebokoS¢ skrawania

TOCZENIE PROFILOWE, TOCZENIE WGLEBIEN NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH

=

Krawedz skrawajaca nie powinna przekroczy¢ osi
przedmiotu obrabianego.

Jesli krawedz skrawajaca przekroczy o$ przedmiotu
obrabianego, moze peknad.

Gteboko$¢ skrawania

TOCZENIE KOPIOWE

Gtebokosc skrawania powinna by¢ mniejsza od
promienia naroza.

Gdy gtebokosc¢ skrawania jest wieksza od promienia
naroza, powstana zadziory.



MICRO-MINI TWIN

TYP CG

MICRO-MINI TWIN DO TOCZENIA ROWKOW WEWNETRZNYCH

ol

=

| DMIN| cw»;o.osREf
* Tylko CGO3::RS-:>B (VP15TF, TF15).
Numer o 9 = O 2
zaméwieniowy S & B w» z Y = 3 x w <« a
g 2 & b zZ 3 £ ¥ 8 4 3 8 &£ = 8 8
CGO0305RS-10 [ * brak 3 1 1.0 005 3 50 D b 1.3 2.7 15° 03
CGO0305RS-10B [ [ * * z tamaczem 3 1 1.0 005 3 50 5 b 1.3 27 15° 03
CGO0306RS-20 * * brak 8 2 1.0 0.1 8 50 6 b 1.3 2.7 15° 03
CGO0306RS-20B [ [ * * ztamaczem 3 2 1.0 0.1 3 50 6 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-10 [ * brak & 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-10B [ [ * * z tamaczem 3 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 27 15° 03
CGO3RS-20 * * brak 8 2 1.0 0.1 8 50 11 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-20B [ [ * * z tamaczem 3 2 1.0 0.1 3 50 11 b 1.3 27 15° 03
CG0407RS-10 * * brak 4 1 1.5 0.05 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CG0407RS-10B [ [ * * z tamaczem 4 1 1.5 005 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CGO0408RS-20 * * brak 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CG0408RS-20B [ [ * * z tamaczem 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-10 (] * brak 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 18 3.6 15° 05
CGO04RS-10B [ [ * * z tamaczem 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-20 * * brak 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-20B [ [ [ * z tamaczem 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CG0510RS-10 [ * brak 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0510RS-10B [ [ [ * z tamaczem 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20 (] * brak 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20B [ [ * * z tamaczem 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10 [ * brak 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10B [ [ * * z tamaczem 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20 * [ J brak 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20B (] o (] * ztamaczem 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CG0610RS-10 [ * brak 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0610RS-10B [ [ [ * z tamaczem 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20 [ J * brak 6 2 20 0.1 b 75 1 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20B [ [ [ * z tamaczem 6 2 20 0.1 6 75 1 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10 [ * brak 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10B [ [ [ [ z tamaczem 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20 [ J * brak 6 2 20 0.4 b 75 21 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20B [ o [ [ z tamaczem 6 2 20 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CG0712RS-10 o * brak 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0712RS-10B [ [ [ * z tamaczem 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0713RS-20 * * brak 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 07
CG0713RS-20B [ o * * z tamaczem 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 0.7
CGO07RS-10 * * brak 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO07RS-20 [ * brak 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
CGO07RS-20B o [ o [ J z tamaczem 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
1/1
1. Maksymalna gteboko$¢ rowka: wymiar WF2 - 0.1 mm. 12 'V?
2. [Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) v

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MICRO-MINI TWIN

TYP CG

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecany

Materiat obrabiany Witasnosci Gatunek Ve wysieg narzedzia
03RS/04RS 05RS/06RS/07RS (mm)
Cayste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-10.05) LU +2mm
Stale weglowe, stopowe Iggr_dgsngB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05  LU+2mm
. Twardos¢ MS7025, MS9025,
Stale nierdzewne <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-10.05) LU +2mm
Zeliwo szare Wytrzmalos na VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05 0.03(0.01-005)  LU+2mm
rozciaganie < 350MPa

Metale niezelazne — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01 - 0.08) LU +2mm
Stopy zaroodporne - MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) LU +2 mm

1. Zalecana obrdbka na mokro.

UWAGI DO STOSOWANIA NOZY MICRO-MINI TWIN

Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatow tokarskich:

Aby unikna¢ wykruszania drugiej krawedzi skrawajacej, zachowa¢ ostroznos¢
podczas wsadzania noza do oprawki. Patrz Rys.1. Jeéli druga krawedz
skrawajaca zetknie sie z wewnetrzna powierzchnia oprawki, moze ulec
wykruszeniu.

Podczas uzywania tego noza uszkodzeniu moze ulec chwyt i druga krawedz
skrawajaca. Upewni¢ sie, ze wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim
momentem. Poza tym upewnic sie, ze wkret dociskowy nie znajduje sie blisko
drugiej krawedzi skrawajacej, poniewaz moze to spowodowad ztamanie noza.

Uzycie oprawki specjalnej Mitsubishi Materials:
Gdy wysieg noza wytaczarskiego jest taki, jak zalecany, przed obrébka upewnic¢
sie, ze trzeci wkret dociskowy jest wykrecony. Zalecany moment dokrecenia
wkreta dociskowego wynosi 2.0 Nem.

Uzycie oprawki prostokatnej:

Podczas montazu noza w oprawce wkrety dociskowe dokreca¢ po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie oprawki sa rownolegte do powierzchni odniesienia
noza MIKRO-MINI. Patrz Rys.3.

Sprawdzi¢, czy wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim momentem.

k] Nie dokreca¢ wkreta dociskowego, gdy néz nie jest zamontowany,

w przeciwnym razie odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

1

Wewnetrzna

powierzchnia oprawki

Kierunek wsadzania

—

Krawe’di
skrawajaca

Wskaznik

Trzeci wkret dociskowy

A
Druga krawedz

ustawienia noza

skrawajaca

3

(]

Ptytka (ndz) t Powierzchnia

odniesienia

oprawki prostokatnej

Dokreci¢ wkret dociskowy po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie noza
wytaczarskiej micro-mini twin stykaja
sie ptaszczyzna odniesienia oprawki
kwadratowej.




MICRO-MINI TWIN

TYP CT

MICRO-MINI TWIN

Ly,
Qo)
[T
=
b
=
DMIN
pox | /N | Px DX
PNA
60°
"))
Numer < Q = =
zamoéwieniowy 8 & = = z F x = N
5 b w [
2 £ &£ 2 & 8 & 2 8 = 8 = =
CT0305RS-M4 * * brak 3.0 0.03 3.0 50 5.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4 [ J [ brak 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4B [ J [ [ J [ ] z tamaczem 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CT035RS-M5B [ [ ] z tamaczem 40 0.03 3.5 60 10.4 6.5 155 0.7 1.45 3.5
CT0407RS-Mé6 * * brak 45 0.05 4.0 60 7.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-M6 [ [ ] brak 45 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé6B [ ] [ J [ z tamaczem 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT045RS-M7B [ ] [ J z tamaczem 5.0 0.05 4.5 70 15.8 7.5 205 0.9 1.95 4.05
CT0511RS-M8 * * brak 6.0 0.05 5.0 70 1 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8 [ J [ ] brak 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT05RS-M8B [ J [ [ J [ z tamaczem 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT0611RS-M10 * * brak 7.0 0.05 6.0 75 " 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10 [ [ ] brak 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10B [ ] [ J [ ) [ z tamaczem 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
11
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) 14 'V?
(X 4
14
Rodzaje gwintow
Typ narzedzia Gwint metryczny Zunifikowany gwint grubozwojny (amerykanski) - UN
Srednica gwintu Skok (mm) Srednica gwintu Skok (zwojow/ cal)
> No.8 - 32UNC
CT03 > M4 0.50- 1.00 > No.8 - 36UNF 36 - 24
> No.10 - 24UNC
CT035 > M5 0.50 - 1.00 s No.10 - 32UNF 32 - 24
> 1/4 - 20UNC
CT04 > M6 0.75- 1.25 > 1/4 - 28UNF 28-20
> 1/4 - 20UNC
CT045 > M7 0.75- 1.25 5 1/4 - 28UNF 28- 20
>5/16 - 18UNC
CT05 > M8 0.75- 1.50 5 5/16 - 24UNF 24 - 18
CT06 > M10 0.75- 1.75 >3/8 - 16UNC 24 - 16

> 3/8 - 24UNF

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MICRO-MINI TWIN

TYP CT

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecany
Materiat obrabiany Wtasnosci Gatunek Ve wysieg narzedzia
(mm)
Czyste zelazo, Stale automatowe — MS7025 50 (30 - 80) LU +2mm
Twardoé¢
Stale weglowe, stopowe 180 - 350HB MS7025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
M Stale nierdzewne I‘gg[]ra"ssc MS7025, MS9025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
. Wytrzymatos¢ na rozciaganie
Zeliwo szare < 350MPa VP15TF 50 (30- 80) LU +2mm
Metale niezelazne — TF15 80 (50 - 100) LU +2 mm
Stopy zaroodporne — MS9025 40 (30- 60) LU +2 mm

1. Zalecana obrdébka na mokro.

2. Zwracac szczeg6lna uwage podczas obrobki matych $rednic przy duzych obrotach, poniewaz posuw moze nie by¢ dostosowany
do obrotow.

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA

Schemat pokazuje gteboko$é skrawania podczas toczenia gwintdow zewnetrznych metrycznych ISO.

GWINT METRYCZNY

P (skok) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
S::'a‘:v";:fa gtebokos¢ 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07

2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07

3 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07

4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07

5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07

6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06

7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06

8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06

o 9 = 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
:ET 10 - 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
:‘, 1 — 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
B 12 - - 0.03 0.03 0.04 0.05
- 13 = = 0.02 0.03 0.04 0.04
14 - - 0.01 0.02 0.03 0.04

15 — - - 0.01 0.03 0.04

16 - - - - 0.03 0.03

17 — - - - 0.02 0.03

18 - - - - 0.01 0.03

19 - — - - - 0.03

20 - - - - - 0.02

21 - — - — - 0.01




MICRO-MINI TWIN

NOZE MICRO-MINI

STANDARDOWE NOZE TYPU MICRO-MINI
(NOZE WYTACZARSKIE PELNOWEGLIKOWE)

¢ Noze petnoweglikowe o minimalnej $rednicy otworu wytaczanego @ 3.2 mm

 Stosunek dtugosci noza do $rednicy wytaczanego otworu (l/d) wynosi 5.

¢ Krawedz skrawajaca mozna ksztattowac zaleznie od potrzeb, co pozwala na szeroki zakres zastosowan
(obrébka gwintéw, rowkéw, obrébka kopiowa, itp.)

Powierzchnia 4°

WF2
DCONMS

ptaska
i ]
Powierzchniax
ptaska z LDRED
=] LF |
Tylko w wykonaniu prawym.
Numer zaméwieniowy . cw DCONMS LF LDRED DMIN WF2
e
=
CO3FR-BLS * 2.0 3 80 15 3.2 1.0
CO4FR-BLS * 2.5 4 80 20 4.2 1.5
CO5HR-BLS * 3.0 5 100 25 5.2 2.0
il
* DMIN : Min. érednica skrawania 16 'V?
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) v

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MICRO-MINI TWIN

NOZE MICRO-MINI

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Ksztatt krawedzi skrawajacej

(mm)
Materiat obrabiany Wtasnosci Ve f ap 1/d —
* Promien *Zaszlifowanie
naroza lub BCH
Twardos¢
I Stale weglowe, stopowe 180 - 350HB 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-0.5 0.01-10.05
. Twardos¢ <0.03
M Stale nierdzewne <200HB 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 <0.4 (aslfovarie e wymagane]

Wytrzymatos¢ na

rozciaganie < 350MPa 40 (30 - 50) 0.05(-0.05 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-0.5 0.01-0.05

Zeliwo szare

<0.03
(Zaszlifowanie nie wymagane)

Metale niezelazne — 80 (60 -100) 0.05(-0.1) 0.3(0.1-0.5) 5 0.1-05

* Krawedz skrawajaca bezscinowa. Szlifowac $cin przed obrébka, odpowiednio do ksztattu przedmiotu obrabianego.

SZLIFOWANIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
NOZA WYTACZARSKIEGO MIKRO-MINI

¢ N6z typu MICRO-MINI moze by¢ stosowany do wytaczania i toczenia rowkow bez zadnych przerébek.
Mozna go takze przeszlifowac, jak pokazano nizej.

¢ Do ksztattowania i ostrzenia uzywac Sciernicy diamentowej okoto #250 - #400.

¢ Szlifowa¢ odpowiednio do zastosowania, postugujac sie ponizszym rysunkiem jako wskazdwka.

ZASTOSOWANIE PRZYKLADY SZLIFOWANIA

WYTACZANIE

(Zaszlifowanie)

7 20° . .
) Zaszlifowanie
W ) 10-20 0.3 - 0.5 Promien naroza °

TOCZENIE ROWKOW

7 -
'Szerokoé¢ rowka

TOCZENIE GWINTOW

Zaszlifowanie

6° Kat przytozenia
z obu stron

% 35°

Zaszlifowanie
Kat zarysu

gwintu

Zaszlifowanie




MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA CYLINDRYCZNA

S10. S11  4-CRKS

DCONW57 LG
© @ gA ]
S\

[m]

LU . H .
LF

BD

(N
LB

BEZ KANALU CHLODZIWA

9 ) "
Numer zamowieniowy ‘g_ % % BD LF LU H B S10 S11
& a a

3T SLV160085020N * 16.0 2.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AW SLV160085025N * 16.0 2.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085030N * 16.0 3.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085035N * 16.0 3.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
NET SLV160085040N * 16.0 4.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
a1 SLV160085045N * 16.0 4.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
3T SLV160085050N * 16.0 5.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
3T SLV160085060N * 16.0 6.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
NEW SLV160085070N * 16.0 7.0 15,5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
AT SLV160085080N * 16.0 8.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
NET SLV190085020N * 19.05 2.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190085025N [ 19.05 2.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
a1 SLV190085030N * 19.05 3.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190085035N [ J 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
a1 SLV190085040N * 19.05 4.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190085045N [ 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190085050N * 19.05 5.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190080060N * 19.05 6.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
3T SLV190080070N * 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
3T SLV190080080N * 19.05 8.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
NET SLV190110020N * 19.05 2.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190110025N [ 19.05 2.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
=T SLV190110030N * 19.05 3.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190110035N [ J 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
MET SLV190110040N * 19.05 4.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190110045N [ J 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
a1 SLV190110050N * 19.05 5.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
=T SLV190110060N * 19.05 6.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
a1 SLV190110070N * 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
MET SLV190110080N * 19.05 8.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
3T SLV200085020N * 20.0 2.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9

SLV200085025N [ 20.0 2.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
3T SLV200085030N * 20.0 3.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9

SLV200085035N [ J 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
3T SLV200085040N * 20.0 4.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9

SLV200085045N [ ] 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
AT SLV200085050N * 20.0 5.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
3T SLV200080060N * 20.0 6.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
3T SLV200080070N * 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
31 SLV200080080N * 20.0 8.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
a1 SLV220135020N * 22.0 2.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9

SLV220135025N [ 22.0 2.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135030N * 22.0 3.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9

1/3

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



MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA CYLINDRYCZNA

BEZ KANALU CHLODZIWA

o ) )
Numer zamowieniowy ‘g_ g % BD LF LU H B S10 S11
& a a
SLV220135035N [ J 22.0 3.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
MET SLV220135040N * 22.0 4.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135045N [ J 22.0 4.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
NEW SLV220135050N * 22.0 5.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
MET SLV220135060N * 22.0 6.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
AT SLV220135070N * 22.0 7.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
NET SLV220135080N * 22.0 8.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
MET SLV220135100N * 22.0 10.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
MEM SLV220135120N * 22.0 12.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
AW SLV250067020N * 25.0 2.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067025N [ 25.0 2.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
MET SLV250067030N * 25.0 3.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035N [ 25.0 B85 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
MET SLV250067040N * 25.0 4.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045N [ J 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
3T SLV250067050N * 25.0 5.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
NEW SLV250067060N * 25.0 6.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
AT SLV250067070N * 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
AT SLV250067080N * 25.0 8.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250067100N * 25.0 10.0 22.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250067120N * 25.0 12.0 22.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
3T SLV250110020N * 25.0 2.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110025N [ 25.0 2.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
a1 SLV250110030N * 25.0 3.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035N [ J 25.0 815 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
AT SLV250110040N * 25.0 4.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110045N [ 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
3T SLV250110050N * 25.0 5.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
3T SLV250110060N * 25.0 6.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
AW SLV250110070N * 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
AT SLV250110080N * 25.0 8.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250110100N * 25.0 10.0 22.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250110120N * 25.0 12.0 22.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV254085020N * 25.4 2.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085025N [ J 25.4 2.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
MET SLV254085030N * 25.4 3.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035N [ 25.4 815 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
NET SLV254085040N * 25.4 4.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045N [ J 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
AT SLV254085050N * 25.4 5.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
a1 SLV254080060N * 25.4 6.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
3T SLV254080070N * 25.4 7.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
3T SLV254080080N * 25.4 8.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
NEW SLV254080100N * 25.4 10.0 22.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
AT SLV254080120N * 25.4 12.0 22.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
AT SLV254110020N * 25.4 2.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
2/3
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OPRAWKA CYLINDRYCZNA

MICRO-MINI TWIN

BEZ KANALU CHLODZIWA

9 ) )
Numer zamowieniowy _,,%— % % BD LF LU H B S10 S11
& a a
SLV254110025N [ 25.4 2.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110030N * 25.4 3.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035N [ 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110040N * 25.4 4.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045N [ 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110050N * 25.4 5.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110060N * 25.4 6.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110070N * 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110080N * 25.4 8.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110100N * 25.4 10.0 22.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110120N * 25.4 12.0 22.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
3/3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N EW MICRO-MINI TWIN
OPRAWKA CYLINDRYCZNA

S10_ S1 2-CRKS
DCONWS \ i
0 )
CR==1 O
m e o WTJ
| 1S N
LU H
LF

Z KANALEM CHLODZIWA

9 ) "
Numer zamowieniowy ‘g_ % % BD LF LU H B S10 S11
& a a
SLV190085030A [ 19.05 3.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035A [ 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085040A [ J 19.05 4.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045A [ 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085050A [ 19.05 5.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190080060A [ 19.05 6.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190080070A [ 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190080080A [ J 19.05 8.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110030A [ 19.05 3.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035A [ 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110040A [ 19.05 4.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045A [ 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110050A [ 19.05 5.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110060A [ J 19.05 6.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110070A [ J 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110080A [ 19.05 8.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV200085030A [ J 20.0 3.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035A [ 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085040A [ J 20.0 4.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045A [ J 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085050A [ J 20.0 5.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200080060A [ 20.0 6.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV200080070A [ 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV200080080A [ J 20.0 8.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV220115030A [ 22.0 3.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115035A [ 22.0 3.5 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115040A [ J 22.0 4.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115045A [ J 22.0 4.5 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115050A [ 22.0 5.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115060A [ 22.0 6.0 20.0 15 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV220115070A [ 22.0 7.0 20.0 115 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV220115080A [ 22.0 8.0 20.0 15 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV250067030A [ 25.0 3.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035A [ J 25.0 3.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067040A [ J 25.0 4.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045A [ 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067050A [ J 25.0 5.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067060A [ 25.0 6.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250067070A [ 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250067080A [ 25.0 8.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110030A [ J 25.0 3.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035A [ 25.0 3.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110040A [ J 25.0 4.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
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N EW MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA CYLINDRYCZNA

Z KANALEM CHLODZIWA

9 ) ")
Numer zamowieniowy ‘g_ g % BD LF LU H B S10 S11
& a a
SLV250110045A [ J 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110050A [ J 25.0 5.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110060A [ 25.0 6.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110070A [ 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110080A [ J 25.0 8.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV254085030A [ 25.4 3.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035A [ 25.4 8IS 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085040A [ J 25.4 4.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045A [ J 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085050A [ 25.4 5.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254080060A [ 25.4 6.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080070A [ 25.4 7.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080080A [ 25.4 8.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110030A [ J 25.4 3.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035A [ J 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110040A [ J 25.4 4.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045A [ 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110050A [ ] 25.4 5.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110060A [ J 25.4 6.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110070A [ J 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110080A [ 25.4 8.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV320110050A [ J 32.0 5.0 20.0 110 22 31.1 31.1 4.5 9
SLV320110060A [ 32.0 6.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110070A [ 32.0 7.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110080A [ J 32.0 8.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110100A [ J 32.0 10.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110120A [ 32.0 12.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
2/2
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OPRAWKA OKRAGLA

MICRO-MINI TWIN

WYTYCZNE DOBORU

Seria Typ noza Typ oprawki
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 025RS(-B) SLVe
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 035RS(-B) SLVe
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintéw CT 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintéw CT 045RS(-B) SLV:
14

.
Typ oprawki Wkret dociskowy Typ klucza Moment (z:m;)cowania
SLV: HSS04005 HKY20R 2.0
SLVI HSS04005 HKY20R 2.0
SLVE HSS04005 HKY20R 2.0

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA OKRAGLA
DCONWS 5510 5111 3-M4 __5 510 S11_ 3-M4
& ¢ o -1
I = 10 W’
o 0 e o oL20] @ ®
RBH158: N, RBH16: N, RBH190: "N RBH20:’N, RBH25:’N, RBH254:'N "RBH220CN

3
Numer zamowieniowy ;'3: DCONMS DCONWS BD LF S10 S11 S12

wn

s
RBH15820N * 15.875 2 15 100 10 = =
RBH15830N * 15.875 3 15 100 10 10 —
RBH15840N * 15.875 4 15 100 15 15 =
RBH15850N * 15.875 5 15 100 15 15 —
RBH15860N * 15.875 6 15 100 15 15 =
RBH15870N * 15.875 7 15 100 20 20 —
RBH15880N * 15.875 8 15 100 20 20 =
RBH1620N ° 16 2 15 100 10 — —
RBH1630N ° 16 3 15 100 10 10 =
RBH1640N ° 16 4 15 100 15 15 —
RBH1650N ° 16 5 15 100 15 15 =
RBH1660N [ 16 6 15 100 15 15 —
RBH1670N ° 16 7 15 100 20 20 =
RBH1680N * 16 8 15 100 20 20 —
RBH19020N * 19.05 2 18 125 10 = =
RBH19030N * 19.05 3 18 125 10 10 —
RBH19040N * 19.05 4 18 125 15 15 =
RBH19050N * 19.05 5 18 125 15 15 —
RBH19060N * 19.05 6 18 125 15 15 =
RBH19070N * 19.05 7 18 125 20 20 —
RBH19080N * 19.05 8 18 125 20 20 =
RBH2020N * 20 2 11 125 10 — —
RBH2030N * 20 3 12 125 10 10 =
RBH2040N * 20 4 13 125 15 15 —
RBH2050N * 20 5 14 125 15 15 =
RBH2060N * 20 6 15 125 15 15 —
RBH2070N * 20 7 16 125 20 20 =
RBH2080N * 20 8 17 125 20 20 —
RBH2220N * 22 2 11 125 10 = 10
RBH2230N * 22 3 12 125 10 10 10
RBH2240N * 22 4 13 125 15 15 125
RBH2250N * 22 5 14 125 15 15 12.5
RBH2260N * 22 6 15 125 15 15 15
RBH2270N * 22 7 16 125 20 20 15
RBH2280N * 22 8 17 125 20 20 15
RBH2520N * 25 2 11 150 10 — —
RBH2530N * 25 3 12 150 10 10 =
RBH2540N * 25 4 13 150 15 15 —
RBH2550N * 25 5 14 150 15 15 =
RBH2560N * 25 6 15 150 15 15 —
RBH2570N * 25 7 16 150 20 20 =
RBH2580N * 25 8 17 150 20 20 —
RBH25420N * 25.4 2 11 150 10 = =
RBH25430N * 25.4 3 12 150 10 10 —
RBH25440N * 25.4 4 13 150 15 15 =
RBH25450N * 25.4 5 14 150 15 15 —
RBH25460N * 25.4 6 15 150 15 15 =
RBH25470N * 25.4 7 16 150 20 20 —
RBH25480N * 25.4 8 17 150 20 20 =

11

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

MICRO-MINI TWIN

WYTYCZNE DOBORU

Seria Typ noza Typ oprawki
MICRO-DEX Wytaczanie c — RBH RBH:
MICRO-DEX Wytaczanie C — RBH: RBH
MICRO-DEX Wytaczanie © — RBH: RBH
MICRO-DEX Wytaczanie C 07KS R — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 02RS(-B) 02RS-0:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 03RS(-B]) 03RS-0:(B]) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 04RS(-B) 04RS-0::(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 05RS(-B]) 05RS-0::(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 06RS(-B) 06RS-0:(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 07RS(-B) 07RS-0:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 08RS(-B]) 08RS-0::(B) RBH i RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 03RS-01(-B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 04RS-01(-B) = RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 05RS-01(-B) — RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG 03RS-:(B) — RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG (B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkow CG (B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkow CG +(B) — RBH: i RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG (B) — RBH i RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0407RS-Mé6 04RS-M6(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) RBH: RBH
MICRO-MINI Obrobka ogdlna C 03FR-BLS — RBH: i RBH
MICRO-MINI Obrébka ogélna C 04FR-BLS — RBH: RBH
MICRO-MINI Obrébka ogélna C 05FR-BLS — RBH RBH




MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA OKRAGLA

CZESCI ZAPASOWE

Moment
Typ oprawki Wkret dociskowy ® Wkret dociskowy @ Wkret dociskowy ® Wkret dociskowy @ Typ klucza zamzco:vania
(Nm)

RBH15820N HSS04006 HSS04006 - — HKY20F 2.0
RBH158::N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH15880N HSS04003 HSS04003 HSS04003 = HKY20F 2.0
RBH1620N HSS04006 HSS04006 — — HKY20F 2.0

HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH1680N HSS04003 HSS04003 HSS04003 — HKY20F 2.0
RBH19020N HSS04008 HSS04008 — — HKY20F 2.0
RBH190<::N HSS04006 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH19080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2020N HSS04004 HSS04004 — — HKY20F 2.0
RBH2030N HSS04004 HSS04004 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH20:::N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH2080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2220N HSS04004 HSS04006 - HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2230N HSS04004 HSS04006 HSS04008 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH22:::N HSS04004 HSS04006 HSS04006 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2520N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH2530N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH2580N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH25420N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH25430N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH254:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0

RBH25480N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0




MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA PROSTOKATNA

MICRO-MINI TWIN

Typ CB [No6z pasuje do uchwytu) Typ CR (No6z pasuje do uchwytu)
s
<] o L " /®
= © = 9 g
i = L24

L24 Z 100 i
O
3

10
10

Typ CG (N6z pasuje do uchwytu)

o (@ : -

L24 100

:

(Docisk)

Typ CT (N6z pasuje do uchwytu)

Ay

m o o

Htﬁ} = © w2

20 %

L24 100 3

‘ a

g | =
WF
Numer zaméwieniowy Dostepnos¢ B
CB CR CG CT

SBH1020R * 13 — — — 12.9
SBH1030R * 14 12.65 13.8 13.8 13.8
SBH1040R * 15 13,18 14.8 14.8 14.7
SBH1050R * 16 13.65 15.8 15.8 15.6
SBH1060R * 17 — 16.8 16.8 16.5
SBH1070R * 18 — 17.8 — 17.4

1/1
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MICRO-MINI TWIN

DLUGOSC WYSIEGU ZAPEWNIAJACA SKUTECZNE MOCOWANIE

Wysieg noza L24 Z:;e:tzrlliy
Rodzaj obrobki Typ MICRO-MINI TWIN Typ oprawki
Min. Max. Wysieg noza
Wytaczanie CB 02RS(B) 02RS-0(B) SBH1020R 6 24 6-10
Wytaczanie CB 03RS(B) 03RS-0(B) SBH1030R 8.5 22 9-15
Wytaczanie CB 04RS(B) 04RS-0(B) SBH1040R 11 29.5 12-20
Wytaczanie CB 05RS(B) 05RS-0(B) SBH1050R 13.5 37 15-25
Wytaczanie CB 06RS(B) 06RS-0(B) SBH1060R 13.5 42 18 - 30
Wytaczanie CB 07RS(B) 07RS-0(B) SBH1070R 13.5 52 21-35
Wytaczanie CR 03RS-01(B) = SBH1030R 1N 19.5 12
Wytaczanie CR 04RS-01(B) — SBH1040R 13 27.5 14
Wytaczanie CR 05RS-01(B) — SBH1050R 15 &5 16
Szeroko$¢ rowka 1 mm  CG 03RS-10(B) — SBH1030R 13 17.5 14
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 03RS-20(B) — SBH1030R 14 16.5 15
Szerokos¢ rowka Tmm  CG 04RS-10(B) — SBH1040R 18 22.5 19
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 04RS-20(B) — SBH1040R 19 21.5 20
Szerokos¢ rowka T mm  CG 05RS-10(B) — SBH1050R 23 27.5 24
Szeroko$¢ rowka 2 mm  CG 05RS-20(B) — SBH1050R 24 26.5 25
Szeroko$¢ rowka 1 mm  CG 06RS-10(B) — SBH1060R 23 325 24
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 06RS-20(B) — SBH1060R 24 315 25
Szerokos¢ rowka Tmm  CG 07RS-10(B) — SBH1070R 28 38 29
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 07RS-20(B) — SBH1070R 29 37 30
Toczenie gwintow CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) SBH1030R 13 17.5 14
Toczenie gwintow CT 0407RS-Mé 04RS-M6(B) SBH1040R 18.5 22 19.5
Toczenie gwintow CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) SBH1050R 24 26.5 25
Toczenie gwintéw CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) SBH1060R 24 31.5 25
’
CZESCI ZAPASOWE
7
Typ oprawki Wkret dociskowy Typ klucza Moment zamocowania

SBH1020R HSCO04010 HKY30R 4.8
SBH1030R HSCO05012 HKY40R 9.5
SBH1040R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1050R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1060R HSC05012 HKY40R 9.5

SBH1070R HSC05012 HKY40R 9.5




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL 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 enquiries@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 +33 169355353 . Fax +33 169 355350
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 info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
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