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MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN

Zapewnia doskonata gtadko$¢ powierzchni nawet podczas wysokowydajnej obrobki.

WIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA PRZY UTRZYMANIU DOSKONALEJ GLADKOSCI POWIERZCHNI
NAWET PRZY DUZYCH GLEBOKOSCIACH SKRAWANIA

Cermetal ma mate powinowactwo do zelaza, doskonata stabilno$¢ termiczna oraz odpornosc na utlenianie

i dlatego jest odpowiednim materiatem do obrobki wykanczajacej. Nie posiada on jednak takiej samej sity wigzania
jak weglik spiekany, ale charakteryzuje sie wieksza odpornoscia na pekanie. Gatunek MX3030 wyréznia wieksza
przewodnos¢ cieplna w poréwnaniu do produktéw konwencjonalnych i doskonata odpornos¢ na pekniecia cieplne.
Dlatego umozliwia on zmniejszenie zuzycia $ciernego i zapewnia wysoka gtadkos$¢ powierzchni po obrébce.
Dodatkowo gatunek MX3030 ma doskonata udarnosé, co umozliwia osiagniecie wiekszej wydajnosci obrébki przy
wiekszych gtebokosciach skrawania.

Specjalny stop uzyty jako ) Wieksza odpornosé
spoiwo na pekanie

Podtoze zawiera czasteczki Wysoka odpornos¢
kompozytu Ti o wysokigj na Scieranie
twardosci

MX3030

STAL KONSTRUKCYJNA DIN 17100
POROWNANIE GEADKOSCI POWIERZCHNI

Materiat DIN 17100
DC (mm]) 125
Ve (m/min) 200
fz (mm/obr) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Obrébka na sucho,

Rodzaj obrébki 8 ptytek, MX3030 Produkt konwencjonalny
Ostrza centralne,

Po obrébce na dtugosci 8 m
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PLYTKI

. Stale

M

@ @& Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano w rozdziale
Stal nierdzewna dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
. Zeliwo ¢ Sposob przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MX3030

. Stale

M

Stal nierdzewna

@ @ Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano w rozdziale
dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.

. Zeliwo

NEW
NEW
NEW

¢ Sposob przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
T © B
g \3 ‘% o n
Numer T ,BF. 23 1L LE W1 s BS  RE Geometria
zamoéwieniowy 2 e 2E BS N
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APMT1135PDER-H1 R M E * ® 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M E * ® 1125 9 6.35 3.5 1.2 0.8
APMT1135PDER-M2 R M * ® 11.18 9 6.35 &3 1.2 0.8
APMT1604PDER-H2 M E * ® 17.11 14 9.525 4.76 1.4 0.8
APMT1604PDER-M2 M E * ® 17.10 14 9.525  4.76 1.4 0.8

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ft

Materiat Wtasciwosci Typ freza Ptytki Vc @ @
WSX445 L, M 180 (130 - 230) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX44L5 IM 180 (130 - 250) 0.2
) ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
Stale konstrukcyjne <180 HB
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT — 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP — 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 L,M 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 IM 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180-280HB  ASX400 IM 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Stale weglowe BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
Stale stopowe CESP, CFSP, CGSP — 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Stale narzedziowe stopowe WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 ( 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
280 - 350 HB
ASX400 JM 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP — 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 LM 130 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Stale nierdzewne <70 HB ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
) ASX445 JM 130 (100 - 160) 0.2
Zeliwa
Zeliwa ciaglie <500 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*

* Dla frezéw BRP podano posuw dla gtebokosci skrawania 3 mm.



MX3030

MX3030

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI PO OBROBCE STALI STOPOWEJ DIN 41CrMo4

Gatunek MX3030 zapewnia doskonata gtadkos$¢ powierzchni i jednakowy $lad obrébkowy,
lekko matowa powierzchnia.

Materiat DIN 41CrMok Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 ym Ra 0.5320 pm Rz 3.8950 ym
Narzedzie ASX400-JL

Ve [m/min) 250

fz (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.5

ae (mm) 100

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

MX3030 Produkt konwencjonalny



NOTATKI




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
r 1
L J

s2so [ IININNINN

Opublikowano przez: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of A MITSUBISHI MATERIALS | 2024.04 - V2



	MX3030
	Inserts
	Recommended Cutting Conditions


