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Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100

NOWO OPRACOWANA SERIA DO ROZNYCH APLIKACJI
OBROBKI STALI NIERDZEWNYCH

MC7125

MC7115

UNIWERSALNY WYBOR
DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

Gatunek pierwszego wyboru.

Mozliwosc¢ zastosowania w szerokim zakresie
aplikacji, od obrdbki ciagtej po obrobke przerywana.
Zalecany do szerokiego asortymentu stali
nierdzewnych.

MP7135

DO TOCZENIA Z DUZYMI PREDKOSCIAMI
SKRAWANIA

Gatunek pokrywany metoda CVD, przeznaczony
specjalnie do obrébki szybkosciowej.

Do obrobki detali ze stali nierdzewnych o $rednich

i duzych rozmiarach, predkoséci skrawania 250 m/min
lub wyzsze skracaja czas obrobki.

BARDZIEJ CIAGLIWY, DO OBROBKI PRZERYWANEJ

Weglik pokrywany metoda PVD, odporny na uderzenia
podczas obrébki przerywane;.

Idealny do obrdbki przerywanej detali, jak rowniez
obrébki zgrubnej odkuwek i odlewdw.

FILM POKAZUJACY PRZEBIEG OBROBKI ZA POMOCA PLYTEK SERII MC/MP7100



https://youtu.be/kU3WLgURD3w
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SERIA MC/MP7100

MC7125

UNIWERSALNY WYBOR DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

Niezwykta stabilno$¢, odpornosé na deformacije plastyczne i wykruszenia.

v es Warstwa TiN WARSTWA POWLOKI 0 WYSOKIEJ SILE
PRZYLEGANIA
s oo Warstwa ALO, Technologia TOUGH-Grip i Super TOUGH-Grip

vee+ Super-TOUGH-Grip zapewnia znaczny wzrost sit przylegania
i maksymalna efektywnos$¢ powtoki.

oo Warstwa TiCN PODLOZE ODPORNE NA DEFORMACJE PLASTYCZNE

| WYKRUSZENIA

Dzieki optymalizacji rozktadu wielkosci ziarn

] gtdwnego sktadnika weglika wolframu i poprawie

W ... podtoze z weglika spiekanego jego rozproszenia, mniejszemu kontaktowi miedzy

czastkami weglika znacznie poprawiono odpornosc na

deformacje plastyczne i pekanie.

| +see SUB-Grip

MC7115

DO TOCZENIA Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA
Wieksza twardos¢ podtoza zapewnia doskonata odpornos$¢ na deformacije plastyczne i zuzycie kraterowe.

WARSTWA POWLOKI 0 WYSOKIEJ SILE
PRZYLEGANIA

o+ Warstwa ALO, Technologia TOUGH-Grip i Super TOUGH-Grip
powoduje znaczne zwiekszenie sit przylegania

i maksymalizacje efektywnosci powtoki. Technologia
Super Nano Texture powstrzymuje zuzycie kraterowe
e** Warstwa TiCN podczas obrébki z duzymi predkosciami skrawania.

.

eeee Warstwa TiN

eeee Super-TOUGH-Grip

PODLOZE WEGLIKOWE WYTRZYMUJE OBROBKE

8 B --++ SUB-Grip Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA

F | Twarde podtoze weglikowe jest odporne na

Qj y : *° =+ Podtoze z weglika spiekanego wysokie temperatury powstajace podczas obrébki
R szybkosciowej i wykazuje doskonata odpornosc na

deformacje plastyczne i zuzycie kraterowe.

MP7135

BARDZIEJ CIAGLIWY, DO OBROBKI PRZERYWANEJ

Powtoka odporna na wysokie temperatury i specjalne podtoze weglikowe zapewniaja odpornos¢

na Scieranie i na wykruszenia.

* Loe= "> POWLOKA NANO-WIELOWARSTWOWA NA BAZIE ALTiN
sy Dzieki odpornej na wysokie temperatury nano-
wielowarstwowej powtoce ALTiN, uzyskano doskonata
odpornos¢ na Scieranie i na wykruszenia.

Loe+"""*** TECHNOLOGIA ZAPEWNIAJACA WIEKSZA SILE ADHEZJI
Zapobiega odpryskiwaniu podczas skrawania stali nierdzewnych
weeet’ i zapewnia doskonata odpornos¢ na wykruszenia.

vivessssessssescsssssscs SPECJALNE PODLOZE NA BAZIE WEGLIKA
Podtoze weglikowe dedykowane do stali nierdzewnych
wykazuje wysoka odpornosc na Scieranie i na pekanie.
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SERIA MC/MP7100

GATUNEK POKRYWANY DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

WIEKSZA PRZYCZEPNOSC POWLOKI | SPECJALNE PODLOZE WEGLIKOWE ZAPOBIEGA POWSTAWANIU
KARBOW PODCZAS TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

Stale nierdzewne sa szeroko stosowane w komponentach wymagajacych odpornosci na korozje. Stale nierdzewne
w poréwnaniu z innymi stalami i zeliwami maja niska twardos¢, ale sa trudne w obrébce i podatne na utwardzanie
sie podczas obrébki. Z tego powodu ptytki do toczenia sa podatne na uszkodzenia krawedzi i powstawanie narostu.
Dodatkowo, deformacja plastyczna ptytki wskutek wytwarzanego ciepta utrudnia skrawanie i powoduje skrécenie
trwatosci narzedzia.

Wtasnosci stali nierdzewnych takie, jak odpornos¢ na korozje i odpornosé cieplna réznia sie znacznie w zaleznosci
od struktury metalurgicznej i sktadu, a te niewielkie réznice moga sprawiac wrazenie, jakby obrabiany byt zupetnie
inny materiat.

Mitsubishi Materials jest w stanie potaczy¢ technologie pokrywania i wykonania podtoza i uzyskac serie gatunkéw,
ktére doskonale nadaja sie do obrébki stali nierdzewnych.

Wrab/karb Wytamywanie krawedzi Deformacja plastyczna
spowodowane narostem

CHARAKTERYSTYKA POWLOK SERII MC7100

TECHNOLOGIA ,,SUPER” NANO TEXTURE

Weczesniejsza technologia Nano Texture zostata udoskonalona i rozwinieta, stajac sie wiodacym w branzy standardem
wzrostu krysztatow powtok ALQ,. Technologia Super Nano Texture to proces umozliwiajacy tworzenie drobnych,
gesto upakowanych krysztatow, ktory zwieksza trwatos¢ narzedzia i odpornosc na Scieranie.

Gatunek konwencjonalny
| |

Udziat ziaren krysztatéw AL,0, o identycznej orientacji

ORIENTACJA KRYSZTALOW

(Schemat)
‘I l ,"
/ |
Konwenqonalne ptytki z powtoka CVD Technologia Nano Texture Technologia Super Nano Texture
Niejednakowa wielkos$¢ Wieksza jednorodnosé wielkosci Radykalnie wieksza jednorodnosc¢ wielkosci

i kierunek wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow.
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WARSTWA TOUGH-GRIP ORAZ WARSTWA SUB-GRIP

NIEZWYKLA SILA PRZYLEGANIA WARSTW POWLOK ZAPOBIEGA ODPRYSKIWANIU PODCZAS OBROBKI STALI
NIERDZEWNYCH

..-.- ecscee SUPER'TOUGH'GRIP

Znacznie zwiekszono przyczepnos¢ warstwy ALO,
podatnej na odpryskiwanie wskutek mechanicznego
utwardzenia stali nierdzewnych podczas obrdbki.

e 11 - ¢ {1 )

Zwieksza przyczepnos$c warstwy powtoki do podtoza
weglikowego i zapobiega odpryskiwaniu powtoki
wskutek powstawania narostu.

CHARAKTERYSTYKA PODLOZY WEGLIKOWYCH

MC7115

Odpornos¢ na zuzycie kraterowe i deformacje
plastyczne pozwalaja na obrébke stali nierdzewnych
z duzymi predkos$ciami skrawania.

MP7135

Specjalne podtoze z weglika posiada doskonata
odpornosc¢ na $cieranie i znacznie zwiekszona
odpornos¢ na wykruszenia.

MC7125

Mniej graniczacych ze soba czastek WC
uniemozliwia propagacje pekniec.

MC7125

Optymalizujac rozktad wielkosci ziaren, zmniejszono
bezposredni kontakt miedzy czastkami WC o niskiej
ciagliwosci, zwiekszono twardos¢, a tym samym
znaczaco poprawiono odpornos¢ na deformacje
plastyczne i pekanie.

. Gatunek konwencjonalny

Propagacja pekniecia wzdtuz granic ziarn WC
o0 nizszej ciagliwosci.
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SYSTEM LAMACZY WIORA

PLYTKI NEGATYWNE DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

M
_ _ _ Zakres skutecznej kontroli wiéra
7.0
LM MM RM
MC7115 MC7115 MC7115
6.0
£ RM
2 50
LM MM RM g MM
MC7125 MC7125 MC7125 £
> 4.0 r T — - s\
LM MM RM e 1GM N \
MP7135 MP7135 MP7135 3 1 b
o 3.0 I S
[G]
! N
Obrébka stabilna 20 1 \
e Obrobka ciagta ' \ 1
e Stata gtebokosc¢ skrawania LM \ [
e Powierzchnie obrobione wstepnie 1.0 =
. . . . e I
¢ Obrdébka pewnie zamocowanego przedmiotu obrabianego ——— ===
Obrobka ogé[na 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7
Posuw (mm/obr.)
Obrdbka niestabilna
¢ Obrébka ciezka przerywana
e Zmienna gtebokos$¢ skrawania
¢ Obrébka przy niskiej sztywnosci zamocowania
EAMACZ LM DO OBROBKI LEKKIEJ LAMACZ GM

Zapobiega powstawaniu zadzioréow
Radykalnie zmniejsza powstawanie
zadzioréw dzieki ostrej i wytrzymatej
krawedzi skrawajacej o roznych katach
natarcia.

LAMACZ MM DO OBROBKI SREDNIEJ

150 0.50
Naroze “
20"é
Powierzchnia przytozenia

Doskonata odpornosé na
powstawanie narostu
Ostrokrawedziowe naroze i ostra gtowna
krawedz skrawajaca poprawia odpornosc¢ na
powstawanie narostu i zapobiega problemom.

Powierzchnia przytozenia

ELAMACZ RM DO OBROBKI ZGRUBNEJ

Doskonata odpornos¢ na pekanie
Dzieki optymalizacji kata $cina

i geometrii zaszlifowania uzyskano
wysoka stabilnos$¢ krawedzi
skrawajacej podczas obrobki
przerywanej.

0.32
... I
Naroze
0.32
Powierzchnia przytozenia

Lamacz posredni

tamacz posredni pomiedzy
tamaczem LM a MM.
Doskonata odpornos¢ na
powstawanie karbéw podczas
obrébki lekkiej i Sredniej.

25° 4; 0.5
Naroze 19
250 0.5
Powierzchnia przytozenia

LAMACZ MA

tamacz Multi-Assist
Zalecany do obrébki Sredniej.

290702
. 6° i ‘
Naroze
9907~ 0.2
. . .60
Powierzchnia przytozenia



Seria MC/MP7100

SYSTEM LAMACZY WIORA

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 7°, 11°

M
Obrébka wykarczajaca _ Zakres skutecznej kontroli wiéra
4.0
FM LM MM
MC7125 MC7125 MC7125
€
- -
2 @
C
©
FM LM MM z
MC7125 MC7125 MC7125 g
FM LM MM 2 20
MP7135 MP7135 MP7135 S MM
2.
)
Obrdbka stabilna
¢ Obrébka ciagta 1.0 -
* Stata gteboko$¢ skrawania \
e Powierzchnie obrobione wstepnie
¢ Obrdbka pewnie zamocowanego przedmiotu obrabianego LM
Obrobka ogodlna 0.1 0.2 0.3 0.4

Posuw (mm/obr.)
Obrébka niestabilna
¢ Obrébka ciezka przerywana
e Zmienna gtebokos$¢ skrawania
¢ Obrdbka przy niskiej sztywnosci zamocowania

PODSTAWOWE £ AMACZE WIORA

LAMACZ WIORA FM DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ

Pierwszy wybor do obrobki wykanczajacej stali nierdzewnej 6° _
Pierwszy wybor do obrobki wykanczajacej stali nierdzewne;j. S Naroze

Ksztatt tamacza zapewnia kontrole wiéra, nawet przy niewielkiej
gtebokosci skrawania. Jednoczes$nie gwarantuje wytrzymatos¢

g i 6°
Ptytki pozytywne 5°, 7° Powierzchnia przytozenia *

krawedzi skrawajacej i zapobiega gwattownym wykruszeniom.

LAMACZ LM DO OBROBKI LEKKIEJ
Pierwszy wybor do obrdbki lekkiej stali nierdzewnych 18°
Duzy kat natarcia zapewnia ostra krawedz skrawajaca, zapobiegajaca _ Na_
przywieraniu widra i pomaga kontrolowac gtadkos$¢ powierzchni. :
Ostry tamacz zapewnia idealny zakres kontroli wiéréw. $ 2
Powierzchnia przytozenia
LAMACZ MM DO OBROBKI SREDNIEJ
Pierwszy wybor do obrobki sredniej stali nierdzewnych 180 0.1
Ptaski $cin zapewnia doskonate potaczenie odpornosci na Scieranie S_
i na pekanie. Szeroka kieszen wiérowa redukuje drgania, zapobiega h Naroze

zakleszczaniu sie widra i zapobiega wzrostowi oporéw skrawania 01
nawet przy duzych gtebokosciach skrawania.

S 18°
Ptytki pozytywne 5°, 7° Powierzchnia przy{oiifu
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SERIA MC/MP7100

KLASYFIKACJA

M

Ferrytyczne
stale nierdzewne

AISI430/ DIN 1.4016

Austenityczne
stale nierdzewne

AlSI304 / DIN 1.4301,

Martenzytyczne
stale nierdzewne

AlSI1420J2 / DIN 1.4028

Hartowane
stale nierdzewne

AlSI630 / DIN 1.4542

AlSI316 / DIN 1.4401

MC7125

Pierwszy wybér tamacz MA

tamacz MM Gdy wymagana jest stabilno$¢ krawedzi skrawajacej

Uniwersalny tamacz wiéra
o doskonatej stabilnosci
i kontroli wiéra

MC7115

tamacz MM

Wysoka wydajnosé

Obrdbka

Nowa konstrukcja ma wieksza tamacz GM

ostros¢ i odpornos¢ na Gdy wymagana jest duza ostros¢ krawedzi
powstawanie narostu

Ptytka ma ostra krawedz
skrawajaca, dzieki ktdrej wior
nie ktebi sie

Odpornos¢ na Scieranie
Obrébka ciagta

Odpornos¢ na pekanie
Obrébka przerywana

MP7135

Pierwszy wybér tamacz MM

tamacz GM Gdy wymagana jest stabilnos¢ krawedzi skrawajacej

W potaczeniu z powtoka PVD
zapewnia on doskonata ostrosc

nawet podczas obrobki zgrubne;j. tamacz RM

Do obrébki zgrubnej

Silna geometria krawedzi
skrawajacej zapewnia doskonata
odpornos$¢ na ztamanie podczas
obrébki przerywanej.

szybkosciowa

tamacz LM

Duzy kat natarcia pomaga
zmniejszy¢ zadzior.

Stale nierdzewne
typu duplex

Stal nierdzewna duplex,
DIN 1.4462

Dla zwyktych stali nierdzewnych pierwszym
wyborem jest gatunek MC7125.

Dla stali nierdzewnych duplex pierwszym
wyborem jest gatunek MP7135.

Nawet dla tego samego gatunku mozna
zwiekszy¢ trwatos¢ narzedzia dobierajac
odpowiedni tamacz.

W przypadku zastosowania gatunku MC7125
i przy stabilnym zuzyciu, wyzsza wydajnos$¢
skrawania mozna uzyskac¢ zwiekszajac
predko$¢ skrawania i wybierajac gatunek
MC7115

Aby zwiekszy¢ odpornos$¢ na pekanie, wybrac
gatunek MP7135.

W przypadku uzycia gatunku MP7135 do
obrébki ciagtej, wyzsza odpornosé na
$cieranie i wydajno$¢ skrawania mozna
uzyskaé wybierajac gatunek MC7125.
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SERIA MC/MP7100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

NIEKTORE ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA PLYTEK NEGATYWNYCH

0

Materiat obrabiany Parametry skrawania Gatunek ﬁ Ve f ap
Pierwszy wybor MC7115 LM 185 - 295 0.10-0.35 0.3-20
- Odpornoéc¢ na pekanie  MC7125 LM 175 - 240 0.10-0.35 0.3-25
Austenityczne stale Pierwszy wybor MC7125 MM 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0
nierdzewne M Alternatywnie MC7125 GM, MA 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0
AISI304 / DIN 1.4301, Odpornos¢ na écieranie  MC7115 MM 170 - 270 0.15 - 0.45 0.7-5.0
AISI316 / DIN 1.4401, itd. Odpornoéc¢ na pekanie  MP7135 GM, MM, MA 120 - 155 0.15-0.50 0.3-4.0
Pierwszy wybor MP7135 RM 110 - 145 0.25-0.60 1.5-6.0
R Odpornoéc¢ na Scieranie MC7125 RM 150 - 205 0.25-0.55 1.5-6.0
Pierwszy wybor MC7115 LM 185 - 295 0.10-0.35 0.3-2.0
- Odpornoéc¢ na pekanie  MC7125 LM 175 - 240 0.10 - 0.50 0.3-25
Ferrytyczne i martenzytyczne Pierwszy wybor MC7125 MM 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0
Stale nierdzewne M Alternatywnie MC7125 GM, MA 160 - 220 0.15-0.50 0.3-5.0
AlSI430 / DIN 1.4016, _ Odporno$¢ na écieranie  MC7115 MM 170 - 270 0.15-0.45 0.7-5.0
AISI4202 / DIN 1.4028, itd. Odpornoéc na pekanie  MP7135 GM, MM, MA 120 - 155 0.15-0.50 0.3-4.0
Pierwszy wybor MP7135 RM 110 - 145 0.25-10.60 1.5-6.0
R Odpornoéc na écieranie  MC7125 RM 150 - 205 0.25-0.55 1.5-6.0
Pierwszy wybor MC7115 LM 110 - 165 0.10 - 0.35 0.3-2.0
L Odpornoé¢ na pekanie  MC7125 LM 95-120 0.10-0.50 0.3-25
Pierwszy wybor MC7125 MM 90-110 0.15-0.50 0:3'=15:0
Utwardzana wydzieleniowo Alternatywnie MC7125  GM, MA 90-110  0.15-050  03-50

Stal nierdzewna M
AISI630 / DIN 1.4542, itd. Odpornosc¢ na Scieranie  MC7115 MM 100 - 150 0.15-0.45 0.7-5.0
Odpornoé¢ na pekanie  MP7135 GM, MM, MA 65 - 90 0.15-0.50 0.3-5.0
Pierwszy wybor MP7135 RM 60 -85 0.25-0.60 1.5-6.0
R Odpornoéc¢ na Scieranie MC7125 RM 85-100 0.25-0.55 1.5-6.0
Pierwszy wyboér MP7135 LM 85-115 0.10-0.40 0.3-25
- Odpornoéc¢ na pekanie  MC7125 LM 115-160 0.10 - 0.40 03-25
Stale nierdzewne duplex Pierwszy wybor MP7135 GM 80 - 105 0.15-0.50 0.3-5.0
Stal duplex, DIN 1.4462, itd. M Alternatywnie MP7135 MM, MA 80 - 105 0.15-0.50 0.3-5.0
Odpornosc¢ na Scieranie MC7125 GM, MM, MA 105 - 145 0.15-0.50 0.3-5.0
R Pierwszy wybor MP7135 RM 75-100 0.25-0.60 1.5-6.0
11

1. Pozostate zalecane parametry skrawania, inne od wyzej podanych, patrz informacje na str. 23 i nastepnych.
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CNMG, CNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)
Klasa tolerancji M @ @ @ @ @ @ ‘

CNMG, CNMM

_RE _

q Ho
EPSR\ IC S
809 | | |2

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

CNMG120404-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120408-MM M [ ] [ ] [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MM M [ ] [ ] [ ] 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MM M [ ) [ ) [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MM M [ ) [ ) [ ) 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608-MM M [ ] [ J [ J 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612-MM M [ ] [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MM M [ ] [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 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
CNMG160608-MA M [} 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M [ ] 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-GM M [ J [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GM M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GM M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG160612-GH M [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG190612-GH M [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH M [ ) 19.05 6.35 1.6 7.93
1/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'x?

10 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CNMG, CNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

CNMG120408-RM R [ J [} [} 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RM R [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RM R [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RM R [ J [ ] [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RM R [ J [ J [ J 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RM R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RM R [} [} [} 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HL H [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HM H [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H [ J 19.05 6.35 1.6 7.93

2/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 '\/?

v

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



Seria MC/MP7100

DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @ @ @ @ @ @
LM SH MM MA GM GH RM

DNMG

/RE =
ﬂﬁ
s e

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 ic s RE D1
zamoéwieniowy @

DNMG110404-LM L [ J [} [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LM L [} [} * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LM L [} [} * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LM L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LM L [ J [ J [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG110404-SH L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-SH L [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-SH L [} 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MM M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-MM M [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MM M * [ J [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ J [ J 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 [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M * [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GM M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-GM M [ J * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GM M [ ] [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH M [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH M [} 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RM R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RM R [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RM R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RM R [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RM R [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
1/1
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?
v

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



Seria MC/MP7100

SNMG, SNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

SNMG, SNMM

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

SNMG120404-LM L [ ] * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LM L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MM M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150608-MM M [ ] * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MM M [} [ ] * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MM M * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MM M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MM M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-MA M [ J * 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
SNMG150608-MA M [ ] [ ] 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M [ ] [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG190616-MA M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GM M [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GM M [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GM M * [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-GH M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG190612-GH M [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH M [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-RM R * [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RM R * [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RM R * * [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RM R [ ] * [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RM R [ ] 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RM R * [ ] * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RM R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HL H * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HM H [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM250732-HM H [ ] 25.4 7.94 3.2 9.12
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?
(4

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



Seria MC/MP7100

TNMG, TNMX

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG, TNMX
_RE
EPSR _Ic |
60°

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

TNMG160404-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LM L * [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LM L * * * 9525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-SH L [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160408-SW L * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408-MM M [ ] [ ] [ ] 95725 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MM M * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MM M * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MM M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MM M [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG160404-MA M [ ] [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M * [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-GM M [ ) [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-GM M [ ) [ ) 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GM M [ ] * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-GH M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404R-ES M [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M [ ] [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408R-ES M [ ] [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RM R * [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RM R * * [ ) 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RM R [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RM R * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RM R [ ] * 12.7 4.76 1.6 5.16
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'v?
(X4

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



Seria MC/MP7100

VNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

VNMG

RE 5
|
EPSR
s Ic

@@@ MC7115 MC7125 MP7135

i‘au:éi:ieniowy @ Ic s RE D1
VNMG160404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LM L * [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160408-MM M [ J [ J [} 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
VNMG160404-GM M [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-GM M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81

11

i N

(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'ch

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MC/MP7100

WNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @ @ @ @ @ @
LM SH

4

Y Y Y

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

WNMG060404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-LM L [ J [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-SH L [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L [ ) 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-SH L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SH L [} 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SH L [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG060408-MM M * [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MM M [ J [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MM M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MM M [ J [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-MA M [ J [ J 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MA M [} [} 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MA M * * 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M [} [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060404-GM M [} [} 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-GM M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GM M [ [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GM M [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GM M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GH M [} 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH M [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060408-RM R [ ] * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-RM R * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-RM R [ J [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RM R [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
A
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?
(X

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



Seria MC/MP7100

CCMT, CCMH, CPMH

PLYTKI POZYTYWNE 7°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

CCMT, CCMH M LM MM MV
/RE a b‘, ﬁ o y :Iu
AN — e ro—
EPSUIE\ IC |'s| 7 @ @
CPMH LM MV
epsr\./|__ic
80° —
:laur:'\n;nrlieniowy @@@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
CCMT060202-FM F * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FM F * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FM F * 9.525 3.97 0.2 b
CCMT09T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 bk
CCMTO09T308-FM F * * * 9.525 3.97 08 bk
CCMT060204-LM L ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LM L ° ° * 6.35 2.38 08 2.8
CCMT09T304-LM L ° ° ° 9.525 3.97 0.4 b
CCMT09T308-LM L ° ° ° 9.525 3.97 08 b
CCMT060202-MM M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MM M ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MM M ° ° ° 6.35 2.38 08 2.8
CCMT09T302-MM M ° ° 9.525 3.97 0.2 bt
CCMT09T304-MM M ° ° ° 9.525 3.97 0.4 bt
CCMT09T308-MM M ° ° ° 9.525 3.97 08 b
CCMT120404-MM M ° ° ° 12.7 4.76 0.4 55
CCMT120408-MM M ° ° ° 12.7 4.76 08 55
CCMT120412-MM M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CPMH080204-LM L ° ° ° 7.94 2.38 0.4 35
CPMH080208-LM L ° ° ° 7.94 2.38 08 35
CPMH090304-LM L ° ° ° 9.525 3.18 0.4 b
CPMH090308-LM L ° ° ° 9.525 3.18 058 bk
CPMH080204-MV M ° ° 7.94 2.38 0.4 35
CPMH080208-MV M ° ° 7.94 2.38 058 35
CPMH090304-MV M ° ° 9.525 3.18 0.4 bt
CPMH090308-MV M ° ° 9.525 3.18 058 bt
171
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?
(N

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MC/MP7100

DCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @ @ @

DCMT FM LM MM MV

EPSR
55°

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 ic s RE D1
zamoéwieniowy @

DCMT070202-FM = * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FM F * * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FM [F * 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-FM = * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-LM L * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-LM L [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LM L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-LM L * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T7304-LM L * [ J [} 9.525 3.97 0.4 4.
DCMT11T308-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-MM M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MM M [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MM M [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-MM M [ J 9.525 3.97 0.2 4L.b
DCMT11T304-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.b4
DCMT11T308-MM M [} [} [} 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT150404-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 55
DCMT150408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 515
DCMT070202-MV M [ J [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M [} 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-MV M [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?
L X4

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



Seria MC/MP7100

SCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @

SCMT LM MM

RE =

AN

EPSRK IC
90°

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 ic s RE D1
zamowieniowy @

SCMT09T304-LM L [ J * * 9.525 3.97 0.4 4Lh
SCMT09T308-LM L [ J * * 9.525 3.97 0.8 4Lb
SCMT09T304-MM M [} [} * 9.525 3.97 0.4 4.b
SCMT09T308-MM M [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT120404-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 515
SCMT120408-MM M [ J [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 55

(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?

X4

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



Seria MC/MP7100

TCMT, TPMH

PLYTKI POZYTYWNE 7°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @

TCMT FM LM MM
»RE 3
AN
a
S
LM MV
TPMH
RE
EPSR
200 IC
Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1

zamowieniowy

AL

TCMT090204-FM F * * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090204-LM L [ ) * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110204-LM L [ ) [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LM L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LM L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-LM L [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4Lb
TCMT090204-MM M [ J * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MM M * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110204-MM M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MM M * [ ) * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MM M * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.8 4Lb
TCMT16T312-MM M [} [} 9.525 3.97 1.2 4.b
TPMH090204-LM L [ ] [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110304-LM L [ ) [ ) 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LM L [ ) [ ) 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-LM L [ J [ J 9.525 3.18 0.4 WA
TPMH160308-LM L [ J [ J 9.525 3.18 0.8 4Lb
TPMH080202-MV M [} [} 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ ] [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090204-MV M [ ) [ ) 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M * * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ ] [ J 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M * [ J 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ J [} 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M [ ] [ ] 9572 3.18 0.8 4.4
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'V?
(X4
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Seria MC/MP7100

VBMT, VCMT

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 7° (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @

VBMT =

VEMT FM LM MM
EPSR
35°
:laur:'\n;nrlieniowy @@@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
VBMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FM F * * * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FM F * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-FM F * * 9.525 4.76 0.8 bd
VBMT110304-LM L ° ° ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LM L ° * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LM L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-LM L ° ° * 9.525 4.76 0.8 bd
VBMT160404-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 bd
VBMT110304-MV M ° ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M ° ° 9.525 4.76 0.4 bt
VBMT160408-MV M ° ° 9.525 4.76 0.8 bd
VCMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FM F v n * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 bd
VCMT110304-LM L ° ° ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LM L ° ° ° 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LM L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VCMT160408-LM L ° ° * 9.525 4.76 0.8 bd
VCMT160404-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VCMT160408-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 bd
VCMT160412-MM M * * 9.525 4.76 1.2 bd
VCMT080202-MV M ° ° 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M ° ° 4.76 2.38 0.4 Al
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 'v?
(4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MC/MP7100

WBMT, WCMT, WPMT

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 7°, 11° (Z OTWOREM)]

Klasa tolerancji M

WBMT L-MV
EPSR
80°
/
RE |__IC
WCMT
EPSR
80°
RE
IC
WPMT
EPSR
80°
)
AN
RI{ IC REN 11°
Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @
WBMTL30202L-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204L-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT020102-MM M o [ ) 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MM M o o 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MM M o o 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MM M [ J [ J 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMTO040202-MM M [ } [ } 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MM M [ ) [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT06T304-MM M [ ) [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
WCMT06T308-MM M o o 9.525 3.97 0.8 WA
WPMT040204-MV M o [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M [ ) [ ] 9.525 3.18 0.4 4.4
WPMT060308-MV M [ J [ } 9.525 3.18 0.8 4.4
11
; N
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 23 Ve
(X4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ Rodzaj @.;@ Priorytet Gatunek ﬂ Vc

obrobki @ f ap
L 1 MC7115 LM 185-295| 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 2 MC7125 LM 175- 240 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 3 MC7125  SW _ 175- 240| 0.10-0.50]03-25
M 1 MC7115 MM 170 - 270 0.15- 0.45]0.7 - 5.0
R 1 MC7115  RM 160 - 255] 0.25-0.55]1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL  135-185| 0.30-0.70|3.0-75
L 1 MC7125 LM 175- 240 0.10-0.35]0.3 - 2.0
M 1 MC7125 MM 160 - 220 0.15 - 0.45 0.7 - 5.0
M 2 MC7125  GM 160 - 220 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 3 MC7125  MA 160 - 220 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
M 4 MC7125 R/L-ES 160-220] 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0
M 5 MP7135  GM 120 - 155 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 6 MP7135 MM 120 - 155 0.15-0.45]0.7 - 5.0
M 7 MP7135  MA _ 120- 155 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
<200 HB R 1 MC7125  RM 150 - 205 0.25-0.55 | 1.5- 6.0
R 2 MP7135  RM _ 110- 145 0.25-0.55]15- 6.0
R B MP7135  GH 110 145 0.25-0.60 | 1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL  135-185| 0.30-0.70|3.0-75
H 2 MC7125  HM _ 135-185| 0.50-1.10 | 2.0 10.0
L 1 MP7135 LM 130-170] 0.10-0.35|0.3- 2.0
L 2 MP7135  SH _ 130- 170 0.10 - 0.40 0.3 - 2.0
M 1 MP7135  GM _ 120- 155 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 2 MP7135 MM 120155 0.15- 0.45|0.7-5.0
M 3 MP7135  MA 120 - 155 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
M 4 MC7125 R/L-ES 160-220] 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0
R 1 MP7135  RM 110 145 0.25-0.55 | 1.5- 6.0
R 2 MP7135  GH 110~ 145| 0.25-0.60|1.5- 6.0
. . H 1 MC7125  HL  135-185| 0.30-0.70 3.0~ 75
Qi Stale nierdzewne austenityczne H 2 MC7125  HM _ 135- 185 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
L 1 MC7115 LM 155 - 245| 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 2 MC7125 LM 145-200] 0.10-0.35]0.3 - 2.0
M 1 MC7115 MM 140-225| 0.15-0.45|0.7- 0.5
R 1 MC7115  RM__ 135-215| 0.25-0.55]15- 6.0
H 1 MC7125  HL  110-155| 0.30-0.70 3.0~ 75
H 2 MC7125  HM  110-155| 0.50- 1.10| 2.0 - 10.0
L 1 MC7125 LM 145-200] 0.10 - 0.35]0.3 - 2.0
M 1 MC7125 MM 130- 180] 0.15-0.45]0.7 - 5.0
M 2 MC7125  GM 130 - 180] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 3 MC7125  MA _ 130- 180] 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
M 4 MP7135  GM _ 100-130] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 5 MP7135 MM 100-130] 0.15-0.45|0.7-5.0
M 6 MP7135  MA 100 - 130] 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
200 HB R 1 MC7125  RM _ 125-175| 0.25-0.55]15- 6.0
R 2 MP7135  RM  95-120] 0.25-0.55|1.5- 6.0
R 3 MP7135  GH _ 95-120] 0.25-0.60|1.5- 6.0
H 1 MC7125  HL  110-155| 0.30-0.70 3.0~ 7.5
H 2 MC7125  HM  110-155| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM 110- 140 0.10-0.35]0.3 - 2.0
L 2 MP7135  SH _ 110- 140] 0.10 - 0.40 | 0.3 - 2.0
M 1 MP7135  GM 100 - 130 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 2 MP7135 MM 100 - 130] 0.15- 0.45]0.7 - 5.0
M 3 MP7135  MA 100 - 130] 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
R 1 MP7135 RM _ 95-120] 0.25-0.55|1.5- 6.0
R 2 MP7135  GH  95- 120 0.25-0.60|1.5-6.0
H 1 MC7125  HL _ 110-155| 0.30-0.70|3.0- 7.5
H 2 MC7125  HM 110 155| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
1/8

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/ 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry

skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ :l)or't:')zbiji @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

MC7115 LM 185-295| 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 LM 175 -240| 0.10-0.35 0.3 - 2.0

MC7115 MM 170 -270| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7115 RM 160 - 255| 0.25-0.55|1.5-6.0

MC7125 HL  135-185| 0.30-0.70 [3.0-7.5

MC7125 HM  135-185| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0

MC7125 LM 175 -240| 0.10-0.35|0.3 - 2.0

MC7125 MM 160 -220| 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MC7125 GM  160-220| 0.16-0.50 |0.5-4.0

MC7125 MA 160 -220| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 GM 120 - 155| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MP7135 MM 120 -155| 0.15-0.45 0.7 - 5.0

MP7135 MA  120-155| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

<200 HB MC7125  RM 150 - 205| 0.25 - 0.55 [ 1.5 - 6.0
MP7135  RM 110 - 145] 0.25-0.55 | 1.5 - 6.0
MP7135  GH 110 - 145] 0.25-0.60 | 1.5- 6.0
MC7125  HL  135-185] 0.30-0.70 |3.0- 7.5
MC7125  HM  135-185 0.50 - 1.10 [2.0 - 10.0
MP7135 LM  130-170] 0.10-0.35 0.3 - 2.0
MP7135  SH  130-170] 0.10-0.40 [0.3 - 2.0
MP7135  GM 120 - 155] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
MP7135 MM 120 - 155| 0.15 - 0.45 0.7 - 5.0
MP7135  MA 120 - 155] 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
MP7135 RM 110 - 145| 0.25 - 0.55 | 1.5 - 6.0
MP7135  GH 110 - 145] 0.25-0.60 | 1.5- 6.0
MC7125  HL  135-185| 0.30-0.70 [3.0- 7.5
_ MC7125  HM  135-185| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
Ferrytyczne i martenzytyczne MC7115 LM 155 - 245] 0.10-0.35 [0.3 - 2.0
stale nierdzewne
MC7125 LM 145-200] 0.10-0.35 |0.3 - 2.0
MC7125  SW 145 -200] 0.10-0.50 [0.3 - 2.5
MC7115 MM 140 - 225| 0.15 - 0.45 | 0.7 - 5.0
MC7115 RM  135-215| 0.25-0.55 | 1.5- 6.0
MC7125  HL 110 -155] 0.30-0.70 |3.0- 7.5
MC7125  HM 110155 0.50 - 1.10 [2.0 - 10.0
MC7125 LM 145-200] 0.10-0.35 0.3 - 2.0
MC7125 MM 130 - 180] 0.15-0.45 0.7 - 5.0
MC7125  GM 130 -180] 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
MC7125  MA 130 -180] 0.20 - 0.50 [0.3 - 4.0
MP7135  GM 100 - 130] 0.16 - 0.50 [ 0.5 - 4.0
MP7135 MM 100 - 130] 0.15 - 0.45 [0.7 - 5.0
MP7135  MA 100 - 130] 0.20 - 0.50 [ 0.3 - 4.0
>200 HB

MP7135 R/L-ES 100 - 130| 0.20 - 0.50 | 0.8 - 4.0

MC7125 RM  125-175| 0.25-0.55 |1.5-6.0

MC7125 HL 110 -155| 0.30-0.70|{3.0-7.5

MC7125 HM 110 - 155| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0

MP7135 LM 110 -140{ 0.10-0.35|0.3 - 2.0

MP7135 SH 110 -140{ 0.10-0.40 | 0.3 - 2.0

MP7135 GM 100 - 130| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MP7135 MM 100 -130| 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 MA  100-130| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 R/L-ES 100 - 130| 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0

MP7135 RM 95-120| 0.25-0.55|1.5-6.0

MP7135 GH 95-120| 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL  110-155| 0.30-0.70 [3.0-7.5

TIT|O|D|ZINZINZIZr|r T (0 ZNZ2NIZ2 X2 XN ||z |0|Z|r|rfrz|T (0|0 |Z2 XX r|r|T|c (00|02 X2 X (XX || |=m0 |||
N =N [=|BOIN|=N= NN OIN= =N OIN[=|N[=N]|=ON[=N= NN RO N = =N ==]—=IN|—

MC7125 HM 110 -155| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
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1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° / 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

2% Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ oRbort:'szT(Ji @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

MP7135 LM 85-115/ 0.10-0.35{0.3-2.0

MP7135 SH 85-115/ 0.10-0.40{0.3-2.0

MC7125 LM 115-160{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 SW  115-160| 0.10-0.50 0.3 -2.5

MC7115 LM 125-200{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 GM 80-105| 0.16 - 0.50 0.5 - 4.0

MP7135 MM 80-105| 0.15-0.45{0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50{0.3-4.0

MC7125 MM 105-145| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7125 GM 105 - 145| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MC7125 MA  105-145| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MC7115 MM 115-180| 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MP7135 RM 75-100| 0.25-0.55[1.5-6.0

MP7135 GH 75-100( 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 RM  100-140{ 0.25-0.55 |1.5-6.0

MC7125 HL 90-125( 0.30-0.70{3.0-7.5

MC7125 HM 90-125| 0.50-1.10{2.0-10.0

MP7135 LM 85-115/ 0.10-0.35(0.3-2.0

MP7135 SH 85-115| 0.10-0.40 {0.3-2.0

MC7125 LM 115-160{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 GM 80-105| 0.16-0.50{0.5-4.0

M Stale typu DUPLEX <280 HB
MP7135 MM 80 - 105| 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50{0.3-4.0

MP7135 R/L-ES 80-105| 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0

MC7125 MM 105-145| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7125 GM 105 - 145| 0.16 -0.50 |0.5- 4.0

MC7125 MA  105-145| 0.20-0.50 |0.3-4.0

MP7135 RM 75-100f 0.25-0.55{1.5-6.0

MP7135 GH 75-100{ 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 RM 100 -140{ 0.25-0.55 |1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/ 0.30-0.70{3.0-7.5

MC7125 HM 90-125| 0.50-1.10 (2.0 -10.0

MP7135 LM 85-115/ 0.10-0.35(0.3-2.0

MP7135 SH 85-115/ 0.10-0.40{0.3-2.0

MP7135 GM 80-105| 0.16-0.50{0.5-4.0

MP7135 MM 80-105| 0.15-0.45{0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50{0.3-4.0

MP7135 R/L-ES 80-105| 0.20-0.50 | 0.8 - 4.0

MP7135 RM 75-100| 0.25-0.55|1.5-6.0

MP7135 GH 75-100f 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/ 0.30-0.70{3.0-75

T|IT|0 |0 I (23 rrjxjx(m|0|0 |22 2|22 (Z2|rfrjrfxjx|0|0|0|IZ|Z2|Z2(Z2(Z2(Z2|Z ||| ||
N[N =B OIN|= N[NNI NcO B |OIN|m,OIN|=IN]_,OIN|,INcfO O], RO IN|—

MC7125 HM 90-125| 0.50-1.10{2.0-10.0
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1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° / 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogélna ® : Obrobka niestabilna



Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ :l::ii?i @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

MC7115 LM 110-165| 0.10-0.35 0.3 - 2.0

MC7125 LM 95-120{ 0.10-0.35{0.3-2.0

MC7125 SW 95-120( 0.10-0.50{0.3-2.5

MC7115 MM 100 -150| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7115 RM 95-140] 0.25-0.55 [ 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 | 0.40-1.00{1.5-8.0

MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.10 (2.0 -10.0

MC7125 LM 95-120{ 0.10-0.35{0.3-2.0

MP7135 LM 70-95 | 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 SH 70-95 | 0.10-0.40|0.3-2.0

MC7125 MM 90-110f 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MC7125 GM 90-110| 0.16 -0.50 [0.5- 4.0

MC7125 MA 90-110{ 0.10-0.30 {0.5-3.0

MC7125 R/L-ES 90-110| 0.20-0.50|{0.8-3.0

MP7135 GM 65-90 | 0.16-0.50 |0.5- 4.0

Stale nierdzewne utwardzane

450 HB MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45|0.7-5.0

wydzieleniowo
MP7135 MA 65-90 | 0.10-0.30 |0.5-3.0

MC7125 RM 85-100| 0.25-0.55[1.5-6.0

MP7135 RM 60-85 | 0.25-0.55|1.5-6.0

MP7135 GH 60-85(0.25-0.601.5-6.0

MC7125 HL 75-90 | 0.40-1.00|1.5-8.0

MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.00|2.0-10.0

MP7135 LM 70-95 | 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 SH 70-95 | 0.10-0.40|0.3-2.0

MP7135 GM 65-90 | 0.16-0.50{0.5-4.0

MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 MA 65-90|0.10-0.30 |0.5-3.0

MP7135 RM 60-85(0.25-0.55(15-6.0

MP7135 GH 60-85|0.25-0.60 (1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 | 0.40-1.00|1.5-8.0

T|IT|H |0 rrdjld(|0|0 |22 2|22\ rfrfrr|xjx|=0| X\ ||
N[= N[O IN[=IN[=|NN=OIN|m|NcJO O IN[=|OIN][= N[O IN]|=—

MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.10|2.0-10.0
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1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

26 Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna ¥ : Obrobka niestabilna



SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Seria MC/MP7100

Rodzaj @ @ @

Materiat obrabiany Twardos¢ obrébki @ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap
F 1 MC7115 FM 160 - 255| 0.04-0.20 (0.2-0.9
F 2 MC7125 FM 150 - 210| 0.04-0.20 (0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160 - 255| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08-0.30 (0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.300.3-2.0
M 3 MC7115 MM 135-215| 0.08-0.30 (0.3-2.0
F 1 MC7125 FM 150 -210| 0.04-0.20(0.2-0.9
<200 HB L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MP7135 LM 115 -145| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08-0.30 |0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.300.3-2.0
F 1 MP7135 FM 115 -145| 0.04 -0.20 (0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 115-145| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 95-120| 0.08-0.30{0.3-2.0
Austenityczne stale nierdzewne h: ? mi;ﬁi II\:AI\\//I 1:: - ;?2 ggj - E;g gz - 52
F 2 MC7125 FM 125-175| 0.04-0.20(0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 135-215]/ 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105 - 145/ 0.08-0.30 (0.3 -2.0
M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08-0.30 (0.3 -2.0
M 3 MC7115 MM 110 -180| 0.08-0.30 ({0.3-2.0
F 1 MC7125 FM 125-175| 0.04-0.20 ({0.2-0.9
200 HB L 1 MC7125 LM 125-175] 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08-0.30 (0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08-0.30 |0.3-2.0
F 1 MP7135 FM 95-120| 0.04-0.20{0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06 -0.25(0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 80 -100| 0.08-0.30{0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 80 -100| 0.08-0.30(0.3-2.0
F 1 MC7125 FM 150 - 210| 0.04-0.20 (0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160 - 255| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08-0.30 (0.3 -2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 |0.3-2.0
M 3 MC7115 MM 135-215] 0.08-0.300.3-2.0
F 1 MC7125 FM 150 - 210| 0.04-0.20(0.2-0.9
zteargtnyizzrg;;:i”e”Zytyczne <200 HB L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06 - 0.25|0.2- 1.0
L 2 MP7135 LM 115 -145| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08-0.30 |0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 |0.3-2.0
F 1 MP7135 FM 115 -145| 0.04-0.20 |0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 115 -145] 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 95-120| 0.08-0.30(0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 95-120| 0.08-0.30{0.3-2.0
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1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/ 7°/ 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry

skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ oRbort:'szT(ji @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20|0.2-0.9
F 2 MC7115  FM  135-215| 0.04-0.20{0.2-0.9

L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 135-215| 0.06-0.25(0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08-0.30|0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08-0.30|0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08 -0.30 [0.3 - 2.0

Ferrytyczne i martenzytyczne F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20{0.2-0.9
stale nierdzewne ~200 18 L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MP7135 LM 95-120{ 0.06 -0.25|0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08-0.30 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08-0.30|0.3 - 2.0

F 1 MP7135  FM 95-120{ 0.04-0.20 | 0.2 - 0.9

L 1 MP7135 LM 95-120{ 0.06 -0.25|0.2- 1.0

M 1 MP7135 MM 80 -100| 0.08-0.30{0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0

F 1 MP7135  FM 75 -100| 0.04 - 0.20 | 0.2 - 0.9

L 1 MP7135 LM 75-100| 0.06 - 0.25 0.2 - 1.0

L 2 MC7125 LM 100 - 140| 0.06-0.25|0.2-1.0

L 3 MC7115 LM 110-175| 0.06-0.25(0.2- 1.0

M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30{0.3-2.0

M 2 MC7125 MM 85-115| 0.08-0.30{0.3-2.0

M 3 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30|0.3-2.0

M <. typu DUPLEX 280 HB M 4 MC7115 MM 90-145| 0.08-0.30{0.3-2.0
F 1 MC7125  FM 100 - 140| 0.04-0.20|0.2-0.9

L 1 MC7125 LM 100 -140| 0.06-0.25{0.2-1.0

M 1 MC7125 MM  85-115| 0.08-0.30|0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30{0.3-2.0

F 1 MP7135  FM 75 - 100{ 0.04 - 0.20 | 0.2 - 0.9

L 1 MP7135 LM 75-100| 0.06 - 0.25 0.2 - 1.0

M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30{0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30(0.3-2.0

F 1 MC7115  FM 95-140{ 0.04 -0.20 | 0.2 - 0.9

L 1 MC7115 LM 95-140{ 0.06 -0.20 |0.2 - 1.0

L 2 MC7125 LM 85 - 105| 0.06 - 0.20 | 0.2 - 1.0

M 1 MC7115 MM 80-120| 0.08-0.25|0.3-2.0

M 2 MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25(0.3-2.0

F 1 MC7125  FM 85-105| 0.04-0.20 | 0.2 - 0.9

F 2 MP7135  FM 60-85 | 0.04-0.20 [0.2-0.9

Stale nierdzewne utwardzane L 1 MC7125 LM 85-105| 0.06 -0.20 | 0.2 - 1.0
wydzieleniowo 430 HB L 2 MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20{0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25(0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 70 -85 | 0.08-0.30 |0.3 - 2.0

M 3 MP7135 MM  50-70 | 0.08-0.25(0.3-2.0

F 1 MP7135  FM 60-85 | 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20(0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  50-70 | 0.08-0.25(0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 50-70 | 0.08-0.30 0.3 -2.0

6/8
1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.

Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.
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SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Seria MC/MP7100

Rodzaj @ @ @

Materiat obrabiany Twardos¢ obrébki @ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap
L 1 MC7125 LM 150-210{ 0.06-0.25|0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160-255| 0.06 -0.25|0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08 -0.30 |0.3-2.0
M 2 MC7115 MM 135-215| 0.08 -0.30 |0.3-2.0
L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06-0.25(0.2-1.0
<200 HB
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08-0.30 (0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 ({0.3-2.0
L 1 MP7135 LM 115-145| 0.06 -0.25|0.2- 1.0
M 1 MP7135 MM 95-120{ 0.08-0.30{0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 95-120{ 0.08-0.30{0.3-2.0
Austenityczne stale nierdzewne L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06 -0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 135-215/ 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08-0.30 ({0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 105 - 145| 0.08 -0.30 (0.3 -2.0
M 3 MC7115 MM 110-180| 0.08 -0.30 |0.3-2.0
200 HB L 1 MC7125 LM  125-175| 0.06 -0.25|0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105 -145| 0.08 -0.30 |0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 105 -145| 0.08-0.30 |0.3-2.0
L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06 -0.25(0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 80 -100{ 0.08-0.30{0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 80 -100| 0.08-0.30{0.3-2.0
L 1 MC7125 LM  150-210{ 0.06 -0.25|0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160-255| 0.06-0.25{0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08 -0.30 |0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 |0.3-2.0
M 3 MC7115 MM 135-215| 0.08-0.30 (0.3-2.0
<200 HB L 1 MC7125 LM 150 - 210| 0.06 -0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08 -0.30 |0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 {0.3-2.0
L 1 MP7135 LM 115-145| 0.06 -0.25|0.2- 1.0
M 1 MP7135 MM 95-120| 0.08-0.30|0.3-2.0
Ferrytyczne i martenzytyczne M 2 MP7135 MV 95-120] 0.08-0.30 [0.3- 2.0
stale nierdzewne
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 135-215| 0.06 -0.25 (0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105-145| 0.08-0.30|0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 105-145( 0.08-0.30 {0.3-2.0
2200 HB M 3 MC7115 MM 110-180| 0.08 -0.30 |0.3-2.0
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08-0.30 |0.3-2.0
L 1 MP7135 LM 95-120{ 0.06 -0.25|0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 80 -100| 0.08-0.30{0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 80 -100{ 0.08-0.30{0.3-2.0
7/8

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/ 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry

skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna ¥ : Obrobka niestabilna
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Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ Rod'zaj_ @ @ @ Priorytet Gatunek Vc f ap
obrobki @

MC7125 LM 100 - 140{ 0.06 -0.25|0.2-1.0

MC7115 LM 110-175| 0.06 -0.25|0.2-1.0

MC7125 MM 85-115( 0.08-0.30{0.3-2.0

MC7125 MV 85-115/ 0.08-0.30{0.3-2.0

MC7115 MM 90 -145( 0.08-0.30{0.3-2.0

MP7135 LM 75-100| 0.06-0.25{0.2-1.0

Stale typu DUPLEX <280 HB
MC7125 LM  100-140| 0.06-0.25[0.2-1.0

MC7125 MM 85-115| 0.08-0.30 {0.3-2.0

MC7125 MV 85-115( 0.08-0.30{0.3-2.0

MP7135 LM 75-100| 0.06-0.25{0.2-1.0

MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30|0.3-2.0

MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20{0.2-1.0
MC7115 LM 95-140] 0.06 -0.20 {0.2-1.0
MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25(0.3-2.0
MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30|0.3-2.0
MC7125 LM 85-105( 0.06-0.20{0.2-1.0
MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25|0.3-2.0
MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30|0.3-2.0
MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20({0.2-1.0
MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25(0.3-2.0
MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 {0.3-2.0
8/8

Stale nierdzewne utwardzane
wydzieleniowo

450 HB

1
2
1
2
8
1
2
1
2
1
1 MP7135 MM 65-80 | 0.08-0.30(0.3-2.0
2
1
2
1
2
1
1
2
1
1
2
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1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° / 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.
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Seria MC/MP7100

MC/MP7100

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

MC7115: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI NA MOKRO

Narzedzie CNMG120408-

Materiat obrabiany DIN X5CrNi189

Ve (m/min) 250

f (mm/obr.) 0.30

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrdbki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
Wyniki Dwukrotnie wieksza trwatos¢ narzedzia

0.7

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

0.1

Zuzycie cierne powierzchni przytozenia (mm)

/ MC7115
A
j /
=
1 2 3 4 5 6 7 8

Czas obrébki (mm)

MC7125: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI NA MOKRO

Narzedzie CNMG120408-:

Materiat obrabiany DIN X2CrNiMo1812

Ve (m/min) 250

f (mm/obr.) 0.30

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
Wyniki Dwukrotnie wieksza trwato$¢ narzedzia

MP7135: POROWNANIE DLA OBROBKI PRZERYWANEJ

o e o
o o . o N o
& = o N & w

o

Zuzycie Scierne powierzchni przytozenia (mm)

/ MC7125  /

Czas obrébki (mm)

Narzedzie CNMG120408-

Materiat obrabiany DIN X5CrNi189

Ve (m/min) 120

f (mm/obr.) 0.25

ap (mm) 2 przejscia po 2.0 mm

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
Wyniki Prawie dwukrotnie wieksza trwatos¢ narzedzia

W : MC/MP7100 A

B : Gatunek konwencjonalny

Liczba obrabianych detali

MP7135  Gatunek konwencjonalny

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

31



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 proszkoéw (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

06HCIHOCSOLHON




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 trwatos$¢ 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 obrébki 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 zgrubne;j

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.

QP90IIOOQ

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 fo fo ¥ (o fo % o o o o (0 (o

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

Powtoka diamentowa CVD
&7 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.

i!@
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SYMBOLE

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 srednicy

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
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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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