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Seria MH zapewnia wyjgtkowg niezawodnosc¢ i wydajnosc,
niezbednag do zwiekszenia produktywnosci.

Co to sag stale weglowe i Srednio twarde stale stopowe?

Firma Yamawa definiuje ,$rednio twarde stale weglowe (MH)” jako stale weglowe i stale stopowe wykorzystywane do produkcji czesci
samochodowych. Do produkcji waznych komponentdw, takich jak piasty kot czy waty korbowe, zazwyczaj stosowane sg bardzo wytrzymate
i odporne stale weglowe i stopowe o Sredniej twardosci (20 + 35 HRC).

Przykiady czesci
samochodowych
wykonanych ze
srednio twardej stali
stopowej

Glowica
przektadni
kierowniczej
Mechanizm
réznicowy

Gwintowanie duzych i drogich czesci, jak np. czesci maszyn budowlanych, wymaga uzycia narzedzi zapewniajacych wysoka niezawodnos¢
i precyzje.

tozysko
obrotowe

P YAMAWA



MHSP

® Podczas gwintowania obrabianych stali, powszechnym problemem jest
zuzycie lub wyszczerbienie krawedzi skrawajacej. Zapewnienie stabilnego
i bezpiecznego procesu przy uzyciu tradycyjnych gwintownikéw jest bardzo

e o R (20

Stal weglowa po obrobce ciepinej
(25 RAE 30 RRC)

Stal narzedziowa

trudne. m (1.2311£1.2344)
[ e
* MHSP zostat opracowany w celu zapewnienia wyjatkowej niezawodnosci : ~ MHSP
i wydajnosci nawet w trudnych warunkach. B s
1.1191, Ck45 ~ )
L. i . . . L. . Stal weglowa (o Sredniej
* Trwalo$C zwiekszajg specjalna powtoka i wysoce odporny na scieranie P1] A 1. cuae)
materiat, z ktdrego wykonane jest narzedzie. Predkoss (mmin) 5 10 15 20 % 30
Dane obrébki
- Glebokosé | 12 mm (otwor [ . -
Wymiar M8 x 1.25 gwintu nieprzelotowy) MHSP ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ |
Szony)|
Materiat (13'22&3’0;12 CrMo 4 | \aszyna | Gentrum pionowe SP 40° ogdlny Zuzyty | | | oy
| | | | |
Predkosé | 15 m/min g;?grﬁs Emulsja 0 100 200 300 400 500 600 (iczba
gwintéw)
1

1. Ksztatt grzbietu gwintu (BLF) zmniejsza ryzyko wyszczerbienia
krawedzi skrawajgcej

2. Innowacyjny design rowkéw umozliwia powstawanie réwnych
i tatwych do usuniecia widréw

Istotnie mniejsze ryzyko wyszczerbienia krawedzi skrawajace;

Przykfady zastosowan

MHSP Materiat Warunki uzytkowania / Wydajnos¢ Uwagi
Wymiar O%%?%E%Se Wos(tz%py Glg?ﬁﬁ%éé Maszyna (m\//rﬁn) Posuw Er:r?eﬂ?\? T:?A\%;jc Pi%’fgstg%ﬁ%rﬁiﬁg‘y
M8x1.25 (;é%iéc) 68 08 O 50 syncwoniomy Emdsia | 1740 | 22530002 powody zunca po
M8x1.25 L0087, | g (;g) gli’;tg\i/rg 30 Synchroniczny Emulsia | 1.000 f@?/tsa;po’iggrybizgﬁ%ﬁ?&%ﬁrﬂ%h.

: CZesC zawieszenia
W25 | Gds| oo (E SO 6 spowoncaycnofo am  ZEEPENIEednmcar
R A e e T
wibe | Gds | (SO s Ko g s Zeponzponed e o
M16x2 1(§§|\Z§>F;§)2 14 (S%) gg;g“mrg 15 Synchroniczny Emulsia | 720 égg%@%’gghf’?agf” zuzycia po
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MHSL

P —

¢ W produkcji masowej, gdzie wykorzystuje sie stale weglowe i $rednio
twarde stale stopowe, zapewnienie maksymalnej produktywnosci
wymaga stosowania narzedzi o wysokiej wydajnosci.

e Seria MHSL zapewnia niezawodnos¢ i diuga zywotnosgé, eliminujac typowe
problemy, takie jak zuzycie lub wyszczerbienie krawedzi skrawajgcej,
stabe odprowadzanie widréw i niedostateczne wykoriczenie gwintu.

® Trwato$¢ zwigkszajg specjalna powtoka i wysoce odporny na Scieranie
materiat, z ktérego wykonane jest narzedzie.

COATING

Stal narzgdzmwa
(1.2311 £ 1.2344)

Stal wysokostopowa
(CrMo, Cr)

Stal $redniostopowa
(1.7225, 42 CrMo 4)

Stal w%glowa
(11191 Ckas)

Stal weglowa (0 niskiej
zawartosci wegla,
1.0037, $t37 + 1. 1158 Ck25)

N0 e e

MHSL

Predkos¢ (m/min) 10 15 20 30 50
Dane obrdbki
= Jeszczel

: Gteboko$é |12 mm ' ! -
Wymiar M12x1.25 gwintu (otwor przelotowy) MHSL ‘ ‘ ‘ ‘ ‘A

g 1.1210, Ck53 i Prawidtowa czesé Y
Materiat (25 HRO) Maszyna Centrum pionowe wstegna ‘Znaczne zuzyme ! :
Predko$¢é 30 m/min ?ﬁ;ﬂ; Emulsia 0 500 1000 1500 2000 2500 3000 (icza

gwintow)

Lepsze wykonczenie gwintu  Zapewnia

stabilnos$¢ procesu

° Widry sg prowadzone do przodu w kierunku wyjscia otworu

przelotowego

Przyktady zastosowan

* | ewe spiralne rowki prowadzg widry do przodu

* Dwustopniowy ksztatt rowka

MHSL Materiat Warunki uzytkowania / Wydajnosc Uwagi
Oznaczenia Wstepny (Giobokosg Ve Srodek | Trwalose Produkt konkurencyj
) - - " yjny
Wymiar rﬂiﬁ%ﬁ?gu O(tr;"r’n?r gmnq}u Maszyna | .=, Posuw smarny g“ﬂ','ﬁtf’fw) *Cze$é obrobiona
1.1181, 12 Centrum . Ciecz Zastgpiony z powodu zlego
Mé6x1 Ck35 5.1 (2D) poziome 7.5 Synchroniczny CSrf]T{%%%CC% 10.000 wykonczenia gwintu, *wal
1.1191, 8 Centrum . ) Zastgpiony z powodu zuzycia po
M8x1.25 CKd5 6.8 (1D) pionowe 40 Synchroniczny Emulsia | 9.120 | 5o gwintach. *wat
1.1203, . . -
M8x1.25 Cis5 | 685 | 152D) glgr;tg\jvrg 30 Synchroniczny Emulsia | 2,160 | £2stapiony ZZQZ%‘A;%?LZ‘ é‘éﬁ:‘ab"”@
(25 HRO) : :
1.1191, 20 Centrum Zastgpiony z powodu zuzycia
M10x1.25 Ck45 8.8 : 8 Synchroniczny Emulsja | 2.450 |po 1600 gwintach. *cze$é
(2D) pionowe
(23 HRC) samochodowa
1.1203 . . -
’ 12 Centrum ) ) Zastgpiony z powodu niestabilngj
M12x1.75 (2;:‘|<—|5F?C) 10.4 (1D) | pionowe 19 Synchroniczny Emulsia | 2.840 | [ -t *piasta kota
1.1210, 14 Centrum Zastgpiony z powodu duzego
M14x1.5 Ck53 12.6 (1D) onowe | 32 Synchroniczny  Emulsja | 4.430 | naprezenia po 3000 gwintow.
(25 HRC) P *piasta kota
1.1203 . .
’ 14 Centrum . ) Zastgpiony z powodu zuzycia po
M14x1.5 (2ng5F§C) 12.6 (1D) plonowe 22 Synchroniczny Emulsia | 2.700 | 5455 gwintow. *piasta kota

P YAMAWA



MHRZ

¢ Osiggniecie stabilnosci i niezawodnosci procesu podczas gwintowania
formujacego stali o twardosci 25 HRC i wyzszej, jest bardzo trudne.

wsc o B gt T o

Stal po obrdbce ciepinej
(25 HRC + 35 HRC)

Stal stopowa

eDla tego typu prac obrdbkowych, firma Yamawa opracowata serie S

MHRZ gwarantujaca wyjatkowa wydajnosc.

MHRZ

Stal w?glowa i niskostopowa
(1.1191, Ckd5 = 17131, 16MnCr)

* Trwato$¢ zwigkszajg specjalna powtoka i wysoce odporny na Scieranie
materiat, z ktérego wykonane jest narzedzie.

Stal knnstrukcljna i niskowgalowa
(1.0144, St 44'+ 1.1141, Ck15)

Predkos¢ (m/min) 5 10 15 20 25 30 3B
Dane obrébki
— Neekl]
; Gieboko$¢ |18 mm L !
Wymiar M12x1.25 gwintu (otwr przelotowy) MHRZ ‘ ‘ ‘ P m
. 1.7225, 42 CrMo 4 ) Konwencionainy @ Zatrzymany przy pienwvszymi
Materiat (35 HRO) Maszyna Centrum poziome quintonnik foer ujac¥ gwindie | | | |
Predkosé | 20 m/min grfsrﬂ; Emulsja 0 200 400 600 800 1000 (iczba
gwintéw)
Wstepny 22 .
otwgr 11.3 mm Trwatosc 800 otwordow
Konwencjonalny
gwintownik formujacy
Torque(N-cm)
MHRZ )
. Torque(N-cm) 000l | ——
5001 500
. n: 0 2 4 an 0 2 4

Stabilne i bezpieczne zastosowanie

ar

. e
e

5

.

B

Przyktady zastosowan

Specjalny ksztatt zwojow i obrébka polerska powtoki pozwalaja na
Znaczne zmniejszenie Oporow pracy

MHRZ Materiat Warunki uzytkowania / Wydajnosc Uwagi
Oznaczeniq Wstepny (Giobokosg Ve Srodek | Trwalose Produkt konkurencyj
) - ) - " yjny
Wymiar %32%2?28 O(tr;"r’n?r gmmu Maszyna | (.=, Posuw smarny g“ﬂ','ﬁf’fw) *Cze$é obrobiona
Ciecz - A
1.4401, 9 . ) Zastgpiony z powodu zuzycia po
Méx1 Aisigie | ¢ ep  ONCG 28 Synohroniczny chiedzaco- 10.000 1500 gwintach. *kotnierz
1.1203, 15 Zastgpiony z powodu zuzycia
M6x1 Ck55 5.55 (2.5D) MC 26 Synchroniczny) Emulsja | 6.000 |iwyszczerbien po 800 gwintach.
’ czes$¢ zawieszenia
(23 HRC) *czesé i i
1.7225, 6 . . Zastgpiony z powodu zuzycia po
Mé6x1 42 CrMo 4 595 (1D) MC 20 Synchroniczny Emulsia | 2.000 g gwintach. *hamulec bebno
1.7220, 34 Ciecz . .
6 . ) Zastgpiony z powodu zuzycia
Méx1 (gor'\ﬂ'%é) 5.55 (1D) MC 10 [Synchroniczny %%%%%%% 4.800 i wyszczerbien. *cze$é zawieszenia
M8x1.25 1(73%\2/8 f ! 7.5 16 MC 30 [Synchroniczny Emulsia | 16.000 | £3Stapiony z powodu niskiej jakosci
* (30 HRO) ) (2D) Y Y { ' wykonczenia gwintu. *drazek
1.7027, Ciecz i 7yci
35 ) Zastgpiony z powodu zuzycia po
M10x1.5 20Cr4 9.4 MC 10 |Synchroniczny chtodzgco-| 860 . *
(30 HRC) (8.5D) smarujaca 600 gwintach. *wat

Think threads with
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MHCDS

M COATING

e Przy obrdbce czesci cylindrycznych dokfadnos¢ centrowania ma

decydujgce znaczenie dla zapewnienia precyzyjnego procesu. Stal o abrdbee cleplne

Sci i ‘i~ Stal st
e Wraz ze wzrostem predkosci obrotowej i posuwu, problemy z biciem i siopoua

stajg sie coraz bardziej widoczne. MHCDS zostat opracowany w celu

. .. . A L Stal wysokowgglowa
zapewnienia bardzo wysokiej precyzji nawet przy duzych predkosciach.

Stal Srednioweglowa
* Trwatos¢ zwigkszaja specijalna powtoka i wysoce odporny na $cieranie

materiat, z ktérego wykonane jest narzedzie. m St niskoweglowa
Predkosé (m/min) 10 2 30 4 50
Dane obrdbki
Wymiar 3x60°x8 Posuw=fn 015. mm/rpm
Materiat 1.1191, Ck45 Maszyna Tokarka NC
sPlE?gvl\(/grS,]i%:Vc 30 m/min Srodek smarny | Emulsja

Zdjecia ilustrujg rézny stopient zuzycia produktu konwencjonalnego
i MHCDS po 480 otworach.

[«}

Idealna geometria dla duzych predkosci i posuw

wW

Dluga zywotnoscé, lepsze wykoriczenie powierzchni i wieksza
doktadnosc

MHCDS ze specjalng geometrig krawedzi skrawajacej w celu
zminimalizowania probleméw z biciem i osiggniecia bardzo
wysokiej precyzji centrowania

Przyktady zastosowan

MHCDS Materiat Warunki uzytkowania / Wydajnos$¢ Uwagi

@) ielGtebokos¢ . » .
o T s Mool | oo o PRMlgmap
e G  PRE co0 o onedimo oo e zpercipsiedce
2606 | dae se O 2000 004 Emusa | 5400 O o e oy
2460°46 (;ék;%fo) s oNc | 200 | 01 Emisa | 700 Zesipiony.zpowodu pekniec po ik
3X60°x8 Inconel 5 CNC 500 0.03 Emulsia | 400 ﬁfgﬁéﬁg{}élpow"d” bardzo zlego
pore % 0 T w0 | oo | oo s ZSmEzrowdienads
2606 | OmiE | 9 TOKlaCrka 600 0.08 Emuisia | 10 fv%‘;?‘ﬁgifb%% otworze.

(43 HRC)
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T
MHSP NN  vamawa E‘ 9o

— TYP: EU_025 ] — TYP: EU_023 7
DCON K _ DCON K
=T I+ =
THL LK
LU Ls « Al LS LH(. K
LF LF
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnos¢
TCTR K50 Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm) | (mm) NOF | Type | Stock
DIN 371
M8X1.25 ISO2X(6HX) 6.8 @ 6.85 SD8.ONBOCLJ 25P 9 - 19 - 47 8 62 9 3 05 e
M10X1.5 IS02X(6HX) 85 | 8.6 SD0100BOCLJ 25P 100 - 23 - 525 10 8 11 3 05 @
TCTR ES0 Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) (mm) = (mm) Code (chamfer)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 376
M12X1.75 ISO2X(6HX)  10.3  10.36 $G012PBOCLJ 25 110 - 26 - 5 9 7 10 4 023 @
M14X2 IS02X(6HX) 121212 SG014QBOCLJ 2P 110 - 26 - 56 11 9 12 4 023 @
M16X2 1S02X(6HX) 14 1412 SG016QBOCLJ 25P 110 - 26 - 56 12 9 12 4 023 @
TCTR K50 Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
MF (tolerance) (mm) = (mm) Code (chamfer) = (mm)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)  (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 374
M10X1.25 ISO2X(6HX) 8.8  8.85 SM010NBOCLJ 25P 100 - 23 - 51 7 55 8 3 023 @
M10X1 1S02X(6HX) 9 909 SM010MBOCLJ 2P 90 - 19 - 46 7 55 8 3 023 @
M12X1.5 IS02X(6HX) 105  10.6 SM0120BOCLJ 2P 100 - 21 - 51 9 7 10 4 023 @
M12X1.25 1S02X(6HX)  10.8 | 10.85 SM012NBOCLJ 25P 100 - 21 - 51 9 7 10 4 023 @
M14X1.5 1S02X(6HY) 125  12.6 SM0140BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 11 9 12 4 023 @
M16X1.5 IS02X(6HX)  14.5 14.6 SM0160BOCLJ 25P 100 - 21 - 51 12 9 12 4 023 @

P YAMAWA



MHSL W—v COATING

[~ TYP: EU_057 m [~ TYP: EU_084 m
K
DCON DCON
= T T—
THL LK THL LK
LU LS A o Ls K
LF LF
[~ TYP: EU_086 m
T
THL s LK K
LF
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnos$¢
M (tczll-ecr;rr?ce) %ﬂ)ﬁ H&Ig)(a Code (-[ilja%tg (nI:rI:'l) ;Ir-nHmL) (rI;\LnJ'l) (rlﬁgq) D(S%N (me) (#ﬁ) NOF  Type Stock
DIN 371
M6X1 IS02X(6HX) 5 509 LD6.0MBFCL5 5P 80 15 30 4 6 49 8 3 057 @
M8X1.25 IS02X(@6HX) 6.8  6.85 LD8.ONBFCL5 5P 9 19 35 47 8 62 9 3 084 @
M10X1.5 ISO2X(@BHX) 8.5 8.6 LDO100BFCL5 5P 100 23 39 52 10 8 11 3 084 @
M (t;ll-ecrme) %? H((r)nlsm)g Code (-[rl:ﬂ?e-g (rhrl;) Elr-nHmL) (rlr-wlr-TJ\) (#i) D(g%N (me) (#E) NOF  Type  Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX) | 10.3 | 10.36 LGO12PBFCL5 5P 110 26 - 56 9 7 10 4 086 @
MF (tJeCraTnFEe) %ﬁ? H(?nlg)(b Code (Iraﬂ;g) (erFn) (TmHmL> (rlr_wlrJn) (nlﬁ) D(g%N (me) (rhﬁ) NOF Type Stock
DIN 374
M10X1.25 IS02X@6HX) 8.8 | 8.85 LMO010NBFCL5 5P 100 23 - | 51 7 55 8 3 0% @
M12X1.5 IS02X(@GHX) | 10.5  10.6 LMO0120BFCL5 5P 100 21 - | 51 7 10 4 086 @
M12X1.25 IS02X(GHX)  10.8 ' 10.85 LMO012NBFCL7 7P 100 21 - 51 7 10 4 086 @
M14X1.5 IS02X(BHX) | 125  12.6 LMO0140BFCL7 7P 100 21 - 51 1 9 12 4 086 @
M16X1.5 IS02X(BHX) | 145  14.6 LMO0160BFCL7 7P 100 21 - 51 12 9 12 4 08 @

P YAMAWA



2P 4P
wirz (s o G o) I o
[ TYP: EU_140 ] [ TYP: EU_025 ]
- DC“LON ) DCON K
LT LK K EEEE
THL LTHL " LS LK, ] K
LU LS
F LF
[ TYP: EU_023 ]
T :
LF
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnos¢
M (oance Bﬁﬂre:f T ?/(IT: | Code ooty (mi) | (e (o) ). o) )| Looa | TYPE | StOCk
DIN 371
ISO2X(6HX) 561 5.5 RD6.0MBOCTP 4P 80 11 30 45 6 4.9 8 5(5) 140 [
MeXi IS02X(6HX) 561 5.5 RD6.0MBOCTB 2P 80 11 30 45 6 4.9 8 5(6) 025 [
ISO2X(6HX) 752  7.38 RD8.0NBOCTP 4P 90 12 35 47 8 6.2 9 6(6) 025 [
MB8X1.25 ISO2X(@EHX) | 7.52 7.38 RDS.ONBOCTB 2P 9 12 35 47 8 62 9 66 025 @
IS02X(6HX) 941  9.26 RD0100BOCTP 4P 100 13 39 52 10 11 | 8(8) 025 [
M10X1.5 IS02X(6HX) 9.41  9.26 RD0100BOCTB 2P 100 13 39 52 10 8 11 | 8(8) 025 [
M oo e M Code THCHT L) TS LU LS, DCON KKK NOF Type Stock
DIN 376
IS02X(6HX) 11.3 1113 RG012PBOCTP 4P 110 15 - 56 9 7 10 = 8(8) 023 [
MIX1.75 ISO2X(6HX) 11.3 1113 RG012PBOCTB 2P 110 15 - 56 9 7 10 = 8(8) 023 [
WIF I e e Code ot | (o) (o o) o ) () by TYPE | StOCK
DIN 374
ISO2X(6HX) 9.51  9.38 RMO10NBOCTP 4P 100 13 - 51 7 55 8 8(8) 023 [
M10X1.25 ISO2X(6HX) ~ 9.51  9.38 RMO010NBOCTB 2 100 13 - 5 7 55 8 88 023 @
ISO2X(6HX)  11.39 11.24 RM0120BOCTP 4P 100 15 - 51 9 7 10  8(8) 023 [
M12X1.5 ISO2X(6HX)  11.39 11.24 RM0120BOCTB 2P 100 15 - 51 9 7 10  8(8) 023 [
ISO2X(6HX)  11.51 11.38 RMO012NBOCTP 4P 100 15 - 51 9 7 10 = 8(8) 023 [
M12X1.25 ISO2X(6HX)  11.51 11.38 RMO012NBOCTB 2P 100 15 - 51 9 7 10 = 8(8) 023 [
ISO2X(6HX) | 13.39 13.24 RM0140BOCTP 4P 100 14 - 51 11 9 12 8(8) 023 [
Mi4X1.5 ISO2X(6HX) | 13.39 13.24 RM0140BOCTB 2P 100 14 - 51 11 9 12 8(8) 023 [
ISO2X(6HX) | 15.38 15.23 RM0160BOCTP 4P 100 18 - 51 12 9 12 8(8) 023 O
M16X1.5 IS02X(6HX)  15.38 15.23 RMO0160BOCTB 2 100 18 - 51 12 9 12 88 023 @
IS02X(6HX)  17.38 17.23 RMO0180BOCTP 4P 110 20 - 56 14 1 14  8(8) 023 O
M18X1.5 ISO2X(6HX)  17.38 17.23 RM0180BOCTB 2P 110 20 - 56 14 11 14 | 8(8) 023 [
ISO2X(6HX)  19.37 19.22 RM0200BOCTP 4P 125 20 - 64 16 12 15 | 8(8) 023 O
M20X1.5 ISO2X(6HX)  19.37 19.22 RM0200BOCTB 2P 125 20 - 64 16 12 15 | 8(8) 023 [

P

Think threads with

YAMAWA



MHCDS E HSS-Co| |COATING

[ TYP: CE_016

X DCON

LCF YO

OAL
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepno$¢
DC x 6 x DCON Code (Eg) D(g%N 8&'} (Ifnf) Type Stock
YMW
1x60°x4 VMHCD1.0S 1 4 30 1 016 °
1.5x60°x5 VMHCD1.5S 15 5 30 15 016 °
2x60°x6 VMHCD2.0S 2 6 30 19 016 °
25x60°x8 VMHCD2.5S 25 8 40 2.4 016 )
3x60°x8 VMHCD3.0S 3 8 40 2.8 016 )
4x60°x10 VMHCDA4.0S 4 10 45 3.8 016 )
5x60°x12 VMHCD5.0S 5 12 55 46 016 )
6 x 60° x16 VMHCD6.0S 6 16 65 5.5 016 °
OSTRZEZENIA

 Narzedzia moga ulec wyszczerbieniu podczas uzytkowania. Nosi¢ okulary ochronne, aby unikng¢ obrazen.

® Stosowac narzedzia w odpowiednich warunkach gwintowania.

 Nie nalezy uzywac rekawic. Tkanina rekawicy mogtaby przyczepic sie do krawedzi skrawajacej narzedzia obrotowego.

* Nalezy nosi¢ obuwie ochronne, aby unikna¢ obrazen spowodowanych upadkiem cigzkich i ostrych narzedzi.

* Upewnic sig, ze narzedzie jest mocno zamocowane w oprawce, aby zapobiec wibracjom i biciu.

© Upewnic sie, ze gwintowany przedmiot jest stabilnie zamocowany i nie moze sie przesuwa¢ podczas obrobki. Nie nalezy uzywacé
narzedzi zuzytych lub uszkodzonych.

* Unika¢ powstawania nadmiernego ciepfa i ptomieni podczas obrdbki. JOA-QMAT4664  JQA-EM3465
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POBIERZ
APLIKACJE

APLIKACJA TOOL FINDER YAMAWA

Zeskanuj kod QR lub wyszukaj Tool Finder
w sklepach z aplikacjami.

WIVANAWA *

- Tool Finder to darmowa KIYAMAWA
aplikacja, ktora nie SR
wymaga rejestracji AR S

- Stany magazynowe sa
stale aktualizowane C

4 filiry

chasck deck P Oichach sinck B @huioch win:

- Dane sg zawsze

i858 i

dostepne online, —

FRELY DO GWINTOW

a pobieranie bazy danych
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