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WSX445

NOWA GENERACJA GLOWIC FREZARSKICH O NISKICH
OPORACH SKRAWANIA, KTORE W POLACZENIU Z
WYSOKOWYDAJNYMI, DWUSTRONNYMI PLYTKAMI
SPRAWIAJA, ZE OBROBKA JEST EKONOMICZNA |
EFEKTYWNA

2 MITSUBISHI MATERIALS



MP1220/MP1230/MP1240

WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD DO FREZOWANIA

JEDNA SERIA PLYTEK, KTORA ROZWIAZUJE WSZYSTKIE PROBLEMY PODCZAS SKRAWANIA STALI
WEGLOWYCH, NIERDZEWNYCH, STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPOW TYTANU.

POWLOKA GENE-TENAX

Dzieki kontrolowaniu struktury powtoki na poziomie nanowymiaréw, znacznie zmniejszono uszkodzenia tej powtoki
w poréwnaniu do powtok konwencjonalnych. Dzieki naniesieniu kilku warstw powtok jedna na druga, uzyskano
jednoczesne zwiekszenie odpornosci cieplnej, na Scieranie i na powstawanie narostu. Opracowana powtoka jest
takze znacznie mniej podatna na pekanie i ma wieksza przyczepnos¢, dzieki czemu uzyskano najbardziej stabilny
gatunek do frezowania.

.+« TECHNOLOGIA Al-RICH, POWLOKA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornos¢ na Scieranie i odpornos¢ cieplna.

eecec« ORYGINALNA POWLOKA KOMPOZYTOWA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornosé na utlenianie i powstawanie
narostu.

Widok powtoki Gene-Tenax
w powiekszeniu

e00cccccccccccccscsscccccccccc0c s e Techno[ogia zapewniaja’ca W|e’ksza s|te’ adhezji_

Specjalne podtoze na bazie
weglika

WYZSZA CIAGLIWOSC, DO 0BROBKI SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

USZKODZENIA PODCZAS USZKODZENIA PODCZAS USZKODZENIA PODCZAS SKRAWANIA
SKRAWANIA STALI SKRAWANIA STALI NIERDZEWNYCH STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPOW TYTANU

Krawedz skrawajaca odporna na $cieranie Krawedz skrawajaca mniej podatna na Krawedz skrawajaca odporna na
podczas obrébki stali powstawanie karbu podczas obrébki stali wykruszenia podczas obrobki stali
nierdzewnych nierdzewnych i stopdw tytanu

e, i_j:t":_&;,;ﬂ-r.-

Pekniecia cieplne Wrab/karb Wykruszenia krawedzi skrawajace;j

M : Seria MP200 M : Konwencjonalna powtoka PVD



WSX445

NOWA TECHNOLOGIA WIELOWARSTWOWA

Dzieki zastosowaniu nowej technologii wielowarstwowe]j udato sie zapobiec propagacji peknie¢ i znaczaco zwiekszy¢
odpornosc¢ na pekanie w poréwnaniu z konwencjonalna technologia.

SERIA MP1200 Z POWLOKA W TECHNOLOGII WIELOWARSTWOWEJ

POWLOKA W TECHNOLOGII KONWENCJONALNEJ
= - TR 2 Zoar N T ;

;_-ﬁ" — T & ¥

Zapobiega propagacji peknieé

SYSTEM OBEJMUJACY KILKA GATUNKOW

Metoda symulacji przeprowadzono precyzyjna analize obciazen i temperatur krawedzi skrawajacej, podczas
obrébki réznych materiatéw. Doprowadzito to do opracowania trzech réznych gatunkow, z odmiennymi podtozami
dla uzyskania optymalnej wydajnosci skrawania réznych materiatéw obrabianych. Dzieki temu uzyskano najlepsza
wydajnos¢ obrobki w réznych aplikacjach.

MP1220

MP1240

v
LA
2um
WYTYCZNE DOBORU
Stale konstrukcyjne, stale weglowe Stale nierdzewne Stosp?li’grtg;?igg;'n e
e Materiaty twarde e Gatunek ciagliwy
e Stabilna obrébka e Niestabilna obrdbka
¢ Nacisk na odpornosc¢ na scieranie ¢ Nacisk na odpornos¢ na pekniecia

i wtasnosci mechaniczne i odpornosc cieplna



WSX445

GEOMETRIA DOUBLE-Z

NISKIE OPORY SKRAWANIA | DUZA ODPORNOSC NA
ZUZYCIE ZAPEWNIAJA NIEZAWODNOSC PROCESU |
WYDAJNA EWAKUACJE WIORA

Dwustronne ptytki o geometrii Double Z maja ostre

krawedzie skrawajace, ktére zmniejszaja opory skrawania,
taczac zalety konwencjonalnych ptytek z dodatnim
i ujemnym katem natarcia.

SERIA LAMACZY WIORA DO ROZNYCH GLEBOKOSCI SKRAWANIA | POSUWOW

LAMACZ TYPUL

Wysoka wydajnos$¢ obrébki dzieki duzemu katowi natarcia.
Dodatni Scin zapewnia wysoka wytrzymatos¢ i niskie opory
skrawania.

57

LAMACZTYPUM
Zalecany do obrdbki ogélnej.
Doskonate potaczenie wytrzymatosci i ostrosci krawedzi 42
skrawajacej z optymalnym,
dodatnim $cinem i katem natarcia.

LAMACZ TYPUR

Do obrébki niestabilnej.

Wieksza wytrzymatos¢ i ostros¢ krawedzi skrawajacej, ujemny
Scin i dodatni kat natarcia.

6

LAMACZ TYPUH

Do wymagajacych aplikacji.

Mocniejszy $cin i zmniejszony dodatni kat natarcia zapewniaja
maksymalna wytrzymatos¢ krawedzi.

A A A A




WSX445

WSX445

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ZAKRESU

ZASTOSOWAN

1. Zalecana metoda skrawania stali nierdzewnych za pomoca ptytek w gatunku MV1030 jest obrébka na mokro.

MP1220
Do stabilnych operacji obrobki,
wysoka odpornosé na Scieranie.

MP1230
Idealny do operacji obrébki sredniej
i lekkiej, przerywanej.

MP1240

Gatunek o najwiekszej ciagliwosci
do obrobki ciezkiej, zgrubnej

i przerywanej.

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie
doskonata odpornoscia na Scieranie
i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilna obrébke,
zwtaszcza stali i zeliw
sferoidalnych, z niespotykanymi
dotad predkosciami skrawania,

co znacznie skraca czas obrébki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje
doskonata odpornosé na scieranie.
Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos¢ na nagte ztamanie,
zwtaszcza podczas trudnej obrobki
na mokro, a takze obrobki stali
nierdzewnych.

MP6120
do obrobki ogdlnej stali.

MP6130
do obrobki przerywanej stali.

MP7130
do obrobki stali nierdzewnych.

MP7140
do obroébki niestabilnej stali
nierdzewnej.

MC5020
do obrébki ogdlnej zeliw.

MP9120
do obrébki ogdlnej superstopdéw
zaroodpornych i stopéw tytanu.

MP9130

do obrébki przerywanej
superstopéw zaroodpornych
| stopow tytanu.

MX3030
do obrébki wykanczajacej.

TF15
do obrébki ogélnej aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrdbki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na $cieranie.

VP20RT

Ze wzgledu na doskonata udarnosé
jest idealny do obrébki ciezkiej
przerywanej stali nierdzewnych i
zwyktych.



WSX445

WSX445

WSPOLCZYNNIK TARCIA

Wspoétczynnik tarcia (mierzony w temp. 600 stopni)

Materiat Gatunek
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Stale weglowe, stopowe 0.4
M Stale nierdzewne 0.5
. Stopy tytanu, Stopy zaroodporne 0.7 0.3
Konwencjonalny 0.7 0.7

TOUGH-X

MP6120/ 6130
MP7130/ 7140
. MP9120 / 7130
<Zt E 1300
- C
o @©
w'c 1200
o9
Q3
S £ 1000
x © Konwencjonalny
[
S 2 90—
°e
800 +—
| |
2800 2900 3000

ODPORNOSC NA SCIERANIE
Twardo$é (HV)



WSX445

SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu
(AL, Ti)N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardo$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odporno$c
na utlenianie i na Scieranie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na $cieranie, doskonata stabilnoscia nie tylko podczas obrdbki
na sucho, ale takze na mokro, kiedy zwykle wystepuje pekniecie cieplne ptytek.

cesseescs DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

ceeeeeeee WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

s+s+« DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

(R o) = ceescecec ODPORNOSC NA ZLAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Grafika pogladowa Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.
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DCCB EECB x|
$ruba ustalajaca
Typ gtowicy Geometria
3
HSC08025H HSC08040
HSC10030H HSC10035 !
HSC10030H HSC10035 1 E
HSC12035
HSC12035H HSC12045
<> p—
MBA16033H - 2
MBA20040H — 2 EL
0 —
1. ¢ Gtowica bez kanatu podawania chtodziwa.
FREZ NASADZANY
Dostepnos¢
Numer zaméwieniowy _ Wersia DC DCON LF WT ZEFP Typ
R L
WSX445-040A03AR [ ] 40 16 40 0.3 3 (@) 1
WSX445-050A03AR () 50 22 40 0.5 3 (@) 1
WSX445-063A04AR [} 63 22 40 0.6 4 O 1
WSX445-080A04AR /L [ J * 80 27 50 1.3 4 O 1
WSX445-100B05SAR/L [ ] * 100 32 50 1.8 5 O 2
WSX445-125B06AR/ L [ J * 125 40 63 3.2 6 O 2
WSX445-160C07NR/L ([ ] * 160 40 63 4.9 7 — 3
WSX445-200C08NR (] 200 60 63 8.7 8 — 4
1/2

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



WSX445 - FREZ NASADZANY

Dostepnosc

Lo Wersja
Numer zamowieniowy _— DC DCON LF WT ZEFP Typ
R L

PODZIALKA GESTA

WSX445-040A04AR [ 40 16 40 0.3 4 @) 1
WSX445-050A04AR [ 50 22 40 0.4 4 @) 1
WSX445-063A05AR [ 63 22 40 0.6 5 @) 1
WSX445-080A06AR [ 80 27 50 1.2 6 @) 1
WSX445-100B07AR [ 100 32 50 1.7 7 @) 2
WSX445-125B08AR [ 125 40 63 3.1 8 @) 2
WSX445-160C10NR [ 160 40 63 4.8 10 — 3
WSX445-200C12NR [ 200 60 63 8.6 12 = 4

PODZIALKA BARDZO0 GESTA

WSX445-050A05AR [ 50 22 40 0.4 5 @) 1
WSX445-063A06AR [ 63 22 40 0.6 6 @) 1
WSX445-080A08AR [ 80 27 50 1.1 8 @) 1
WSX445-100B10AR [ 100 32 50 1.6 10 @) 2
WSX445-125B12AR [ 125 40 63 3.0 12 @) 2
WSX445-160C16NR [ J 160 40 63 4.6 16 — 3
WSX445-200C20NR [ J 200 60 63 8.4 20 = 4
2/2
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 13 'V?
(X4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS DCX KWw LCCB L8 Typ

PODZIALKA NORMALNA

WSX445-040A03AR 18 9 14 37 52.8 8.4 13.3 5.6 1
WSX445-050A03AR 20 1" 17 47 62.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-063A04AR 20 11 17 50 75.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-080A04AR /L 23 13 20 56 92.9 12.4 14.3 7 1
WSX445-100B05AR/L 26 26 45 78 112.9 14.4 16.3 8 2
WSX445-125B06AR/ L 28 30 56 89 137.9 16.4 21.3 9 2
WSX445-160C07NR/ L 40 56 56 100 172.9 16.4 21.3 9 3
WSX445-200C08NR 32 135 135 160 212.9 25.7 29.3 14.22 4
WSX445-040A04AR 18 9 14 37 52.8 8.4 13.3 5.6 1
WSX445-050A04AR 20 11 17 47 62.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-063A05AR 20 11 17 50 75.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-080A06AR 23 13 20 56 92.9 12.4 14.3 7 1
WSX445-100B07AR 26 26 45 78 112.9 14.4 16.3 8 2
WSX445-125B08AR 28 30 56 89 137.9 16.4 21.3 9 2
WSX445-160C10NR 40 56 56 100 172.9 16.4 21.3 9 3
WSX445-200C12NR 32 135 135 160 212.9 25.7 29.3 14.22 4
WSX445-050A05AR 20 1 17 47 62.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-063A06AR 20 11 17 50 75.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-080A08AR 23 13 20 56 92.9 12.4 14.3 7 1
WSX445-100B10AR 26 26 45 78 112.9 14.4 16.3 8 2
WSX445-125B12AR 28 30 56 89 137.9 16.4 21.3 9 2
WSX445-160C16NR 40 56 56 100 172.8 16.4 21.3 9 3
WSX445-200C20NR 32 135 135 160 212.8 25.7 29.3 14.22 4

11

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

DC DCON DCX LF LH WT ZEFP @

FREZ TRZPIENIOWY

Numer zamoéwieniowy

Dostepnos¢
>
]
<
<

PODZIALKA NORMALNA

WSX445R-4003SA32M * <5 40 32 52.8 125 40 0.8 3 O
WSX445R-5003SA32M * <5 50 32 62.9 125 40 1.0 3 O
WSX445R-6304SA32M * <5 63 32 75.9 125 40 1.2 4 O
WSX445R-8004SA32M * <5 80 32 92.9 125 40 1.6 4 O
PODZIALKA GESTA
WSX445R-4004S5A32M * <5 40 32 52.8 125 40 0.8 4 O
WSX445R-50045A32M * <5 50 32 62.9 125 40 1.0 4 O
WSX445R-63055A32M * <5 63 32 75.9 125 40 1.2 5 O
WSX445R-8006SA32M * <5 80 32 92.9 125 40 1.5 6 O
il
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 13 'V?
(X4
14
CZESCI ZAPASOWE
& 5
Typ gtowicy
Wkret dociskowy Klucz (do ptytek)

Frez nasadzany

TPS4R TIP15W
Frez trzpieniowy

* Momentdokrecenia(Nem):TPS4R=3.5

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



WSX445

PLYTKI

GEOMETRIA

DOUBLE Z

8 KRAWEDZ| SKRAWAJACYCH

.Stale €% ccecoc Parametry skrawania :
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
Zeliwo PS cece PS ¥: Obrdbka niestabilna
Aluminium €  zaszlifowanie :
Stopy zaroodporne, tytan [ 2N ( 2 E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
Stale hartowane Py T: Jednoscinowa Z: Stabilna
o O o
o N O 3
m E = S S Geometria
Swieni T S oo
Numer zamowieniowy g _?_, z = = § § g § § § g § § (= E E IC S BS RE Pokazano ptytke w wersji prawej.
S SHHHwpL o922 R
g 0 MMM o Ao QQdd S>> Xa o
¥ NEHEEHEEHEH=I=I=I======>==5>¢F
SNGU140812ANFL-L* G F *x 14 84 15 1.2
SNGU140812ANEL-L* G E % * * Kk Kk *x *x 14 84 15 1.2
SNGU140812ANER-M G E © © @ @ @ © [ 0 0 x 0 % 14 84 15 1.2
SNMU140812ANER-M M E © © © © © © © © © @ © @ * O * 14 84 15 1.2
SNMU140812ANER-R M E © © © @ @ © ® 0 *x * 14 84 15 1.2
SNMU140812ANER-H M E © © © @ @ © ® 0 x * 14 84 15 1.2
SNGU140812ANEL-M* G E % % *x *x *k *x * 14 84 15 1.2
SNMU140812ANEL-M* M E @ * *x x & *x * 14 84 15 1.2
SNMU140812ANEL-R* M E % % * * * * 14 84 15 1.2
SNGU140812ANFR-L G F ® 14 84 15 1.2
SNGU140812ANER-L G E © © © © © © © © © @ © @ * O * 14 84 15 1.2

* Ptytka w wykonaniu lewym.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1
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WSX445

PLYTKI DOGLADZAJACE

(WIPER)

. Stale € € € parametry skrawania:
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrobka ogdlna ®: Obrdbka niestabilna
Zeliwo [ 2 c e

Zaszlifowanie :
Stopy zaroodporne, tytan € E:Zaokraglona F:Ostra S:Jednoécinowa zaokraglona
@ T:Jednoscinowa Z:Stabilna

Stale hartowane

o
o &
Lo 8 sis Geometria
S o
Numer zamowieniowy 'g E’ s § § § = L W1 S BS RE Tylko plytka w wykonaniu prawym.
L EEEE
w
csHE==s¢
WNGU1406ANEN8SC-M G E ® 000 14 181 6 8 1.0

INSTRUKCJE STOSOWANIA PLYTEK DOGLADZAJACYCH

Rys. 1 Rys. 2

e Ptytki dogtadzajace do WSX445 posiadaja dwa naroza. Prosze ustawic je tak, jak to pokazano narys. 1.

¢ Doskonata gtadkos¢ powierzchni mozna uzyskac za pomoca jednej ptytki dogtadzajacej.

e Gdy posuw jest wiekszy niz 8 mm/obr., nalezy uzy¢ wiecej niz 2 ptytki dogtadzajace w réwnych odlegtosciach od
siebie.



WSX445

WSX445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

-6 66 66

Materiat Wtasnosci  Gatunek Vc
p P p
MV1020 300 (200 - 400) 0.15(0.1-0.2) <1.0{0.2 (0.15-0.25) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <4.0
MV1030 250 (200 - 300) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <4.0

MP1220

MP6120 250 (200 - 300) 0.15(0.1-0.2) <3.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0(0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

Stale konstrukcyjne <180HB VP15TF
MP1230

MP6130 240 (190 - 290) 0.15(0.1-0.2) <3.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3) <5.0

VP20RT

MX3030 180 (130 - 230) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0|0.2 (0.15-0.25) <3.0

MV1020 260 (170 - 350) 0.15(0.1-0.2) 1.0/ 0.15(0.1 -0.2 ) <20 0.2 (0.15-0.25) <4.0

MV1030 220 (170 - 270) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <4.0

MP1220

MP6120 220 (170 - 270) 0.15(0.1-0.2) <3.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0[0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

180-350HB VP15TF
MP1230

MP6130 200 (150 - 250) 0.15(0.1-0.2) <3.0| 0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

VP20RT

MX3030 150 (120 - 180) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0|0.2(0.15 -0.25) <3.0

MV1020 180 (100 - 250) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0]|0.2(0.15 -0.25) <4.0

MV1030 180 (100 - 250) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0|0.2(0.15 -0.25) <4.0

MP1220

MP6120 140 (100 - 180) 0.15(0.1-0.2) <2.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0(0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

<350HB VP15TF
MP1230

MP6130 120 ( 90 - 150) 0.15(0.1-0.2) <2.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0[0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

VP20RT

Stale weglowe
stopowe

Stale stopowe
Stale ulepszane cieplnie

MX3030 150 (120 - 180) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0|0.2(0.15 -0.25) <3.0
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WSX445 - 0BROBKA BEZ CHLODZENIA

WSX445

Materiat

Witasnosci

Gatunek

Vc

@ 6

® e

® ®

fz

ap

fz

ap

fz

ap

Stale nierdzewne
austenityczne,
ferrytyczne i
martenzytyczne

MV1030

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

200 (150 - 250)

0.15(0.1-0.2)

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<3.0

MX3030

130 (100 - 180)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1 -0.2 )

Austenityczne
stale nierdzewne

>200HB

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

170 (120 - 220)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15-10.25)

Dwufazowe
stale nierdzewne

<280MPa

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

160 (110 - 210)

0.15(0.1-0.2)

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<3.0

Hartowane
stale nierdzewne

<450HB

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

150 (100 - 200)

0.15(0.1-0.2)

<2.0

0.2 (0.15-10.25)

<3.0

Zeliwa szare

<350MPa

MV1020

240 (130 - 350)

0.15(0.1 -0.2)

<1.0

0.15(0.1 -0.2 )

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<4.0

MC5020

220 (200 - 270)

0.15(0.1 -0.2)

<3.0

0.2 (0.15-10.25)

<4.0

0.25(0.2 -0.3)

<5.0

VP15TF

VP20RT

180 (130 - 250)

0.15(0.1 -0.2)

<3.0

0.2 (0.15-0.25)

<4.0

0.25(0.2 -0.3)

<5.0

MV1030

160 (110 - 240)

0.15(0.1 -0.2)

<1.0

0.15(0.1 -0.2)

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<4.0

MX3030

150 (120 - 180)

0.15(0.1 -0.2)

<1.0

0.15(0.1 -0.2)

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<3.0

Zeliwa sferoidalne

H  Stale hartowane

1. Prosze ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z wymaganiami systemu oraz powyzsza tabela.

<800MPa

40-55HRC

MV1020

220 ( 80 - 350)

0.15(0.1 -0.2)

<1.0

0.15(0.1 -0.2 )

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<4.0

MC5020

200 (180 - 250)

0.15(0.1 -0.2)

<3.0

0.2 (0.15-0.25)

<4.0

0.25(0.2 -0.3)

<5.0

MV1030

180 (110 - 250)

0.15(0.1 -0.2)

<1.0

0.15(0.1 -0.2 )

<2.0

0.2 (0.15-0.25)

<4.0

VP15TF

VP20RT

VP15TF

160 (110 - 240)

50( 30- 70)

0.15(0.1 -0.2)

0.05(0.05-0.1)

<3.0

<1.5

2. Aby uzyskac wyzsza gtadkos¢ powierzchni, zaleca sie obrébke z chtodzeniem (na mokro).

(Zywotnos$¢ narzedzia jest krotsza w porownaniu z obrébka bez chtodzenia (na sucho)).

0.2 (0.15-0.25)

0.1 (0.05-0.15)

<4.0

<2.0

0.25(0.2-0.3 )

<5.0

2/2



WSX445 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

WSX445

Materiat

Witasnosci

Gatunek

Vc

e-6

e

®-0

Stale konstrukcyjne

<180HB

MV1020

220 (120 - 320)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

N

0.25(0.2-0.3)

MV1030

150 (100 - 200)

0.15(0.1-10.2)

0.2(0.15-0.25)

ol|o

N

0.25(0.2-0.3)

MP1220

MP6120

MP1230

VP15TF

150 (100 - 200)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

MP6130

VP20RT

150 (100 - 200}

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

Stale weglowe
stopowe

180-350HB

MV1020

200 (100 - 300)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25 (0.2 - 0.3)

MV1030

120 ( 80 - 160)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

MP1220

MP6120

MP1230

VP15TF

120 (80 - 160)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25 (0.2 - 0.3)

MP6130

VP20RT

120 (80 - 160)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

Stale stopowe

Stale ulepszane cieplnie

Stale nierdzewne
austenityczne,
ferrytyczne i
martenzytyczne

35-45HRC

MV1020

150 (100 - 200)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

MV1030

120 ( 80 - 160)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

MP1220

MP6120

MP1230

VP15TF

100 (80 - 120)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

<5.0

MP6130

VP20RT

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

100 (80 - 120)

130 (80 - 180)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.2 (0.15 - 0.25)

0.25(0.2-0.3)

<50

Austenityczne
stale nierdzewne

>200HB

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

100 (80 - 150)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.15 - 0.25)

Dwufazowe
stale nierdzewne

<280MPa

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

100 ( 80 - 150)

0.15(0.1-0.2)

0.2 (0.15 - 0.25)

Hartowane
stale nierdzewne

<450HB

MP1230

MP7130

MP1240

MP7140

VP15TF

VP20RT

90 (50 - 140)

0.15(0.1-10.2)

0.2(0.15-0.25)

1/2
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WSX445 - OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

WSX445

@ &

@ O

® O

Materiat Wtasnosci  Gatunek Vc
MV1020 200 (130 - 250) 0.15(0.1-0.2) <1.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <
Wytrzymatosé  MC5020 180 (160 - 200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <
Zeliwa szare na rozciaganie  My1030 150 (100 - 200) 0.15(0.1-0.2) 1.0 {0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) 5.0
<350MPa VP15TF
——— 130 (100 - 160) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
MV1020 220 ( 80 - 350) 0.15(0.1-0.2) 1.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Wytrzymatosé  MC5020 180 (160 - 200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <
Zeliwa sferoidalne na rozcigganie  My1030 140 ( 80 - 200) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <
<800MPa VP15TF
—  110(80 - 140) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Stopy aluminium — TF15 500 (200 - 1000) 0.2(0.1-03) <50 — - - -
MP1220
MP9120
MP1230
Stopy tytanu — MP9130 50 ( 40 - 60) 0.05(0.05-0.1) <1.5 |0.1(0.05-0.15) <2.0 — —
MP1240
VP15TF
VP20RT
MP1220
MP9120
MP1230
Stopy zaroodporne — MP9130 40 ( 20-50) 0.05(0.05-0.1) <1.5 [ 0.1(0.05-0.15) <2.0 — -
MP1240
VP15TF
VP20RT
H Stale hartowane 40-55HRC  VP15TF 50 ( 30 - 70) 0.05(0.05-0.1) <1.5 |0.1(0.05-0.15) <2.0 = =
2/2



SYMBOLE

N

Zalecane parametry skrawania

—)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkow (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

060IHCSHGLHSN




SYMBOLE

RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwato$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrdbki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubnej

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

QP90IIOQQ

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to to fo ¥ (o fo % o o fo o (o (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
587 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra
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TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja $rednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace




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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
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Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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