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MV9005

MV9005

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD WYZNACZA
NOWE STANDARDY PODCZAS OBROBKI SUPERSTOPOW
ZAROODPORNYCH

ZAAWANSOWANA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowo opracowanej technologii powlekania Al-Rich, powtoka (AL Ti]N o wysokim wspétczynniku
zawartosci Al uzyskata ekstremalna twardosé, ktéra oznacza, ze odpornos¢ na utlenianie jest znacznie poprawiona,
co skutkuje doskonata odpornoscia na zuzycie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni

WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich

DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca

.« DOSKONALA ODPORNOSC NA ODKSZTALCENIA PLASTYCZNE

Niezwykle twarde, dedykowane podtoze z weglika spiekanego
o wysokiej ciagliwosci

Y

Grafika pogladowa




MV9005

MV9005

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD WYZNACZA
NOWE STANDARDY PODCZAS OBROBKI SUPERSTOPOW
ZAROODPORNYCH

KOMPLETNA TECHNOLOGIA POWLEKANIA, KTORA PRZEWYZSZA OBECNE STANDARDY TRWALOSCI NARZEDZI

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

Azotek aluminium i tytanu (AL TiIN to zwiazek aluminium i tytanu, ktéry ze wzgledu na wyjatkowo twarde
i zaroodporne wtasciwosci znajduje szerokie zastosowanie jako powtoka narzedzi skrawajacych.

o Al
Ti
© N

Potaczenie atomdw o réznej wielkosci tworzy wyjatkowo twarda strukture krystaliczna.

Twardos¢ (ALTiIN wzrasta wraz ze wzrostem stosunku zawartosci Al, ale w przypadku technologii konwencjonalnej,
gdy stosunek zawartosci Al przekracza 60 %, zmienia sie struktura krysztatéw i maleje twardosé (AL Ti)N.

Gdy stosunek Al przekracza 60 %, tworzy sie bardziej miekka faza krystaliczna.

Wykorzystujac nowy proces powlekania oparty na oryginalnej technologii Mitsubishi Materials, opracowano sposaéb,
w jaki powtoka Al-Rich nie zmienia swojej struktury krystalicznej nawet w przypadku zwiekszenia zawartosci Al.
Pozwala to réwniez uzyskaé wyzsza zawartos¢ Al i wyzsza twardos¢ (AL TiIN.

60
Zawartos¢ glinu (w %)

o L. ) 5000 :
[ Faza o wysokiej twardosci © Faza miekka Technologia ! Nowo
veel % Al-Rich : opracowana
= 100e Konwencjonalna : powloka
i~ : -Ri i
. 2 powtoka (AL TN : Al-Rich coating
: B 3000—%?&%
. o
. s ” e J ‘\
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2000+—— : ~
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. = 1000 3
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Krystaliczna struktura MV9005



MV9005

TYPY LAMACZY WIORA

PLYTKI NEGATYWNE

= ﬁ Charakterystyka Geometria przekroju
= poprzecznego
=
OBROBKA LEKKA
Zakres kontroli formowania wiora 0.4 mm
40— 15s % 200~
= 30
Poprawa odprowadzania wiéra dla gtebokosci skrawania E 20 ms Naroze
mniejszych niz promien naroza. EL 1058 200 0.6 mm
07020304 \‘/—\
LS f (mm/obr] Powierzchnia przytozenia
OBROBKA SREDNIA

:

ap (mm)

Zakres kontroli formowania widra 250 g 0.5 mm
- 40 TR
T RS * 150
Duzy 2-stopniowy kat natarcia, dobra kontrola, widr nie 2.0 ms Naroze
zawija sie podczas obrdbki z niskim posuwem. 1'0 250 0.5 mm
s+ (g
MS

f (mm/obr)

01020304 15°

:

Powierzchnia przytozenia

OBROBKA ZGRUBNA

Zakres kontroli formowania wiora

0.2 mm

' 40— Trs =]
Podczas skrawania z niskimi predkosciami, pozytywny kat T 30 ms .
powierzchni natarcia umozliwia kontrole widra oraz E 20 Narozg? mm
zapobiega wykruszaniu na gtebokoéci skrawania. & 10 20"]&'&/
01020304 10°
RS f (mm/obr) Powierzchnia przytozenia

LAMACZ WIORA MULTI-ASSIST

Zakres kontroli formowania widra 0.2 mm
'. 4.0 22°
— MA o 2‘\/
g 30 Naro:
- L ., aroze
Wtasciwy do obrébki redniej. E 20
a 0.2 mm
& 10 220
] ] :‘\i
MA f ([]r; 33/%3,3]‘ Powierzchnia przytozenia

* Zakres kontroli tamacza widra zostat przetestowany pod katem optymalnego odprowadzania wioréw podczas skrawania Inconel®718

ptytka CNMG120408.



MV9005

TYPY LAMACZY WIORA

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA

ﬁ Charakterystyka Geometria przekroju
poprzecznego

Klasa tolerancji

OBROBKA LEKKA

Zakres kontroli formowania wiora

40— 18°v
. S . . . £ 30 Naroze
Zapobiega nagrzewaniu sie ptytek i zmniejsza powstanie E 20— MS
powierzchni matowe;j. Ryt N
@ N £ ] 80
0-10-20.304 Powierzchnia prz {OH
LS f(mm/obr) pray
OBROBKA SREDNIA
Zakres kontroli formowania widra 0.1mm
40 18°]
- . L . . 30 )
Zmniejsza opor ciecia, drgania, wibracje oraz zapychanie E oo Naroze
sie widréw. o kS
! o 10 Y] 0.1 mm

iy —
01020304
MS f (mm/obr) Powierzchnia przytozenia

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA

5 Charakterystyka Geometria przekroju
= poprzecznego
=
OBROBKA SREDNIA
Zakres kontroli formowania widra RCMT
6.0 15°
£ 30 Powierzchnia przytozenia
M Réwnowaga wytrzymatoéci i ostrosci dzieki potaczeniu ptaskiego $cina E 40 [onz przy c
i kata natarcia. ‘s 204y TN 15 0.2 mm RCMX
1.0
og-

0.1 03 0.5 07  Powierzchnia przytozenia
f (mm/obr)




MV9005

MV9005

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI INCONEL®718

Wykazuje doskonata odpornos¢ na Scieranie i tym samym dtuzsza zywotno$¢ narzedzia.

‘c
Materiat Inconel®718 5 030 7
N
Plytka CNMG120412-3 3 E
- £E 020 / ~
Ve (m/min) 100 2o /
>
f (mm/obr] 0.3 S g p
2 =010
ap (mm) 0.75 s g /
Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro) 3%
@ 5 0.00 T T T T T T T
2 0 2 4 6 8 10 12 14
_ Czas obrébki (min)

PO 4 MIN. OBROBKI

MV9005 Produkt konwencjonalny A
tamacz MS

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI INCONEL®718

Wykazuje doskonata odpornos¢ na scieranie nawet podczas obrobki z bardzo duzymi predkosciami stopow
zaroodpornych, poprawiajac tym samym wydajnos¢ skrawania.

=
Materiat Inconel®718 '§ 0.6
Piytka CNMG120412-C0 2 £05 Va
2 Eou
Ve (m/min) 150 2 m /
g > 03 / /
f (mm/obr) 0.3 o202 /
c o /
ap (mm) 0.75 & N o1
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro) > g0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ T ‘
-% a 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
>
E Czas obrdbki (min)

PO 4 MIN. OBROBKI PO 1 MIN OBROBKI

MV9005 Produkt konwencjonalny A
tamacz MS

[l : MV9005 M A| B : Gatunek konwencjonalny



MV9005

MV9005

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI RENE 41

Wykazuje doskonata odpornosc na Scieranie nawet podczas obrdbki elementdw ze stopéw zaroodpornych,
ktore sa uzywane w srodowiskach o wysokiej temperaturze 800 °C lub wyzszej.

g
Materiat Ren'e 4? (stopy zaroodporne na g 03
bazie niklu) .g g
— X
Ptytka CNMG120412-C 2 %2 ’/4:; /———”___’/_______———*
Ve (m/min ca
( ) 30 o2 o
f (mm/obr) 0.1 &N /-—N-/
g e
ap (mm) 0.5 o g 0.0 ; ; ; ‘ ‘ ‘ ‘
Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro) % 0 10 20 30 40 50 60 70
N Czas obrébki (min)

PO 12 MINUTACH OBROBKI

¥

MV9005 Produkt konwencjonalny A
tamacz MS

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS 0BROBKI SUPERSTOPOW NA BAZIE NIKLU
ZAWIERAJACYCH KOBALT

Wykazuje doskonata odpornos¢ na Scieranie w szerokiej gamie obrdbki zaroodpornych stopéw na bazie niklu.

c
Materiat Supgrstpp na bazie niklu é HO'S
zawierajacy kobalt 5 € /
— 3 £02
Ptytka CNMG120412-330 Sa /
Ve [m/min) 40 2 o1
vt 7~ —X
f (mm/obr) 0.15 9 e
£ 200
ap (mm) 1.5 @R é Z‘; (L é 16
I . . 2 5
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro) % Ilos¢ obrobionych detali (szt.)
3
N

1CZESC

MV9005 Produkt konwencjonalny B
tamacz MS

W : MV9005 [ A B : Gatunek konwencjonalny



MV9005

CNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

CNMG

EPSR\

80°

RE

@ &6 &6 @

Numer

[fe]
zamowieniowy @@ g Ic s RE b1
=
CNMG120402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
11
N
v

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MV9005

DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

@ e @

DNMG
e c
[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE b1
=

DNMG150402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-LS L ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LS L (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LS L [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M o 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16

1/1

N

RS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MV9005

SNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

SNMG

RE

EPSR\

90°

@ 6 6

[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE b1
=
SNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [} 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
v

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



MV9005

TNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG

® ®

LS MS

o &

[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE b1
=
TNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
11
N
v

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

1
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MV9005

VNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

®

VNMG LS MS MA
& L ZF
EPSR
350 [
[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE b1
=
VNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L (] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M (] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [} 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
11
N
i

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

MV9005

WNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

WNMG

EPSR

@ e @

Q 0 O

Numer

[fe]
zamowieniowy @@ g Ic s RE b1
=
WNMG080404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MS M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MA M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
11
N
v

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

13



MV9005

NEW
VBMT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM)
Klasa tolerancji M @ @

VBMT S MS
LV O
EPSR
35° IC
[fe]
:‘au:;:ieniowy @ @ g Ic s RE b1
=
VBMT110304-LS L [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-LS L [ J 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-LS L [ ] 9.525 4.76 1.2 A
VBMT110304-MS M (] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT160404-MS M [} 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MS M [ ] 9.525 4.76 0.8 A
VBMT160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 4.4
11
N
v

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



MV9005

NEW
CCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM]
Klasa tolerancji M @ @

CCMT S MS

n
Numer @@ S Ic s RE D1
zamoéwieniowy g
=
CCMT09T308-LS L ° 9.525 3.97 0.8 4k
CCMT09T304-MS M ° 9.525 3.97 0.4 4k
CCMTO09T308-MS M ° 9.525 3.97 0.8 bk
11
»
/.
7

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

15



MV9005

NEW
DCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM]
Klasa tolerancji M @ @

DCMT S MS
_RE a ’ a
AN
EPSR 70
550 IC s
T

n
Numer @@ S Ic s RE D1
zamoéwieniowy g
=
DCMT11T308-LS L ° 9.525 3.97 0.8 4k
DCMT11T304-MS M ° 9.525 3.97 0.4 4k
DCMT11T308-MS M ° 9.525 3.97 0.8 bk
11
»
/.
7

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



NEW

MV9005

VCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

VCMT MS
EPSR
350
IC
n
Numer @@ S Ic s RE D1
zamoéwieniowy g
=
VCMT110304-LS L ° 6.35 3.18 0.4 238
VCMT160404-LS L ° 9.525 476 0.4 4k
VCMT160408-LS L ° 9.525 4.76 0.8 bk
VCMT110304-MS M ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MS M ° 9.525 476 0.4 4ot
VCMT160408-MS M ° 9.525 476 0.8 4t
VCMT160412-MS M ° 9.525 476 12 bk
1
N
\/
7

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

17
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MV9005

RCMT/RCMX

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

RCMT/RCMX

tamacz podstawowy
tamacz podstawowy

Numer

[fe]
zamowieniowy @ g Ic s RE b1
=
RCMT0602M0 M [ ] 6.0 2.38 — 2.8
RCMTO0803MO M [ J 8.0 3.18 — 3.4
RCMT10T3MO M [ J 10.0 3.97 — 4.4
RCMT1204M0 M [ ] 12.0 4.76 - A
RCMT1606M0 M (] 16.0 6.35 - 5.5
RCMX1003M0 M [ ] 10.0 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 M [ ] 12.0 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 M [ ] 16.0 6.35 - 5.2
11
N
v

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



MV9005

MV9005

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE
CNMG/DNMG/SNMG/TNMG/VNMG/WNMG

Materiat Warunki @ @ Gatunek ﬁ Ve f ap

Stopy zaroodporne na bazie niklu () L MV9005 LS 75 - 140 0.10-0.25 0.2-0.38

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) (] M MV9005 MS 70 - 130 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie réznic.

PLYTKI POZYTYWNE

CCMT/DCMT/VBMT/VCMT

Materiat Warunki @ @ Gatunek ‘ Ve f ap
Stopy zaroodporne na bazie niklu () L MV9005 LS 65-120 0.10-0.25 0.2-0.8
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY?) (] M MV9005 MS 55-100 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie roznic.

PLYTKI POZYTYWNE

RCMT/RCMX
Materiat Warunki @ Gatunek Ve f ap
Stopy zaroodporne na bazie niklu @ M MV9005 55-100 0.25 - 0.45 1.5-3.0

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie roznic.

Parametry skrawania: @: Obrdbka stabilna

19



20

MV9005

MV9005

PRZYKLAD UZYCIA

Narzedzie CNMG120412-MS

Materiat j:vl\)/?errsa:ﬁa)pc;iob;;[lf niklu

Komponent Komponent lotniczy

Aplikacja Powierzchnia czotowa ||
Ve (m/min) 40

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 15

Metoda obrébki

Obrébka na mokro

Zjawisko karbu jest eliminowane
i mozliwe jest znaczne

Wyniki wydtuzenie zywotnosci
narzedzia.

Narzedzie CNMG120412-MS

Materiat Inconel®718

Komponent Komponent lotniczy

Aplikacja Toczenie

. MV9005 = 100

Ve [m/min] konwencjonalny = 80
MV9005 = 0.30

f{mm/obr] konwencjonalny = 0.25

ap (mm) 0.15-0.35

Metoda obrébki

Obrdbka na mokro

Parametry skrawania poprawiaja
wydajnosc¢ obrébki o 50 %
w poréwnaniu do obrobki

Wyniki konwencjonalnej. Przedwczesne
zuzycie jest réwniez eliminowane
i osiagana jest stabilna obrdbka.

Narzedzie CNMG120412-MS

Materiat Inconel®718

Komponent Komponent lotniczy

Aplikacja Wewnetrzne

. MV9005 = 100

Ve (m /min) konwencjonalny = 80
MV9005 =0.18

F{mm/obr] konwencjonalny = 0.15

ap (mm) 0.15-10.35

Metoda obrébki

Obrébka na mokro

Wyniki

Wydajnos¢ obrébki jest 50 %
wyzsza w poréwnaniu do narzedzi
konwencjonalnych. Przedwczesne
zuzycie jest eliminowane nawet
przy wymagajacych warunkach
skrawania, co umozliwia stabilna
obrdbke.

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.

[l : MV9005 M A : Gatunek konwencjonalny
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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
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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.

©
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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
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Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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