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Dzieki zwiekszeniu zawartosci czasteczek borazonu i sity wiazania moze byc¢ uzyty do obrébki roznych spiekow

WYSOKA WYTRZYMALOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ ZAKRES ZASTOSOWAN

Nowo opracowana specjalna osnowa wiazaca i metoda W MB4020
aktywowanego spiekania zwiekszaja site wiazania MB835

czastek BCN, dzieki czemu uzyskano wyzsza
wytrzymatosé krawedzi skrawajace;j.

MB4020 charakteryzuje sie wysoka wytrzymatoscia i
ostra krawedzia skrawajaca, co doskonale zapobiega
powstawaniu zadzioréw.

Predko$¢ skrawania (m/min)

DOSKONALA ODPORNOSC NA TWORZENIE SIE NAROSTU
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Wysoka zawartos¢ chemicznie stabilnego borazonu Twardo$¢ materiatu obrabianego (HRB)
(CBNJ zmniejsza tendencje do tworzenia sie narostow
na krawedzi skrawajacej i zapewnia stabilna doktadnosc

wymiarow elementow po obrébce.

NOWA PLYTKA CBN TYPU ,,FULL FACE”

Monolityczne ptytki CBN typu .full face”
(na catej powierzchni natarcia) mozna stosowac przy

DOSTEPNE 4 TYPY ZASZLIFOWAN

Rézne typy zaszlifowan krawedzi do
wszystkich zastosowan.

duzych gtebokosciach skrawania oraz do fazowania, gdy
stosowanie konwencjonalnych ptytek z wlutowanymi
naktadkami jest niezalecane.
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Maksymalna zalecana gtebokos$¢ skrawania: patrz “Pa-
rametry skrawania” na str. 5. TS
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GEOMETRIA

SPOSOB PRZYGOTOWANIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

PRZYDATNOSC DO OBROBKI PRZERYWANEJ
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:O; Rozne rodzaje przygotowania krawedzi roboczej do réznych zastosowan
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M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials : Narzedzie konwencjonalne
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WYDAJNOSC SKRAWANIA MB4020

Obrobka ciagta stopow spiekanych o
podwyzszonej wytrzymatosci

Obrobka przerywana stopow spiekanych o
podwyzszonej wytrzymatosci

Chropowato$¢ powierzchni Ra(!m)
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Producent A

MB4020

Producent B Ztamanie

1
300
Liczba detali obrabianych

1
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Obrobka ciagta hartowanych stopow spiekanych

1
500 700

MB4020

Producent A

Producent B

Liczba detali obrabianych

Obrobka przerywana hartowanych stopow spiekanych

Chropowato$¢ powierzchni Ra (!m)

Ztamanie
Inny producent

MB4020
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Liczba detali obrabianych
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MB4020

PLYTKI NEGATYWNE
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Numer zaméwieniowy §. 8=x IC S RE D1 Ksztatt Geometria
z 83
......................................................... OSSO
DEM NP-CNGA120404SF2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 NEW PETIT CUT

DET NP-DNGA150404SF2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 NEW PETIT CUT
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MB4020

PLYTKI NEGATYWNE
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@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



MB4020

PLYTKI POZYTYWNE




MB4020

PLYTKI POZYTYWNE

2
Numer zaméwieniowy ag-). 8=x IC S RE D1 Ksztatt Geometria
g L=
................................................... T e
CEW NP-TCOW110204SF3 .o X B 635,238 0428 NEWPETITCUT
CET NP-TCOW110208SF3 ... X3 635,238 08 28 60°
CEW NP-TCOW1102045E3 ... X B 835,238 0428 > RE
I[EM NP-TCGW110208SE3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 A 5

. NEW PETIT CUT

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Parametry skrawania dla plytek typu .full face”

Ve (m/min)

Materiat obrabiany Rodzaj obrébki f (mm/obr.) ap (mm) Chtodziwo
Stop spiekany zwykt: Toczenie Na sucho, na
psp y zwykty —0.2 —0.3(—2.0) mokro

Stop spiekany o Toczenie Na sucho, na
podwyzszonej wytrzymatosci —0.2 —03(=2.0) mokro

Stop spiekany . Na sucho, na
hartowany Toczenie —0.2 —03(=2.0) mokro

Materiat Obrabiany ROdZaj Obrébkl ..................................................................................... f[mm/obr] ap [mm] ChtOdZiWO

. Na sucho, na
‘ Toczenie : _ _ —0.4 —0.5(—2.0) mokro
ZElIWO e TSR e .
Frezowanie : —| —0.15 —0.5(—2.0) Na sucho

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Cementovana a kalena slitina.

Obrobek Prerusované eln{ obrabéni.
50ugast .............................................. 50 ucast|var,ab,[n|hove n t| [ u .............................
ﬁeznarychlost[m/mm]ug ..................................................................
posuv[mm/ot]005 ..................................................................
Hloubkafezu[mm]gw ..................................................................
ﬁeznakapa[maMokreobrabém ................................................

Konvenc¢ni desticka PKNB dosahla konce

Zivotnosti po obrobeni 50 dild vzhledem
Vysledky k tvorbé otrepd. Desticka MB4020 doséahla

delSi Zivotnosti nastroje obrobenim az

170 dild.

Cementovana a kalena slitina.
Prerusované obrdbéni priruby a cel.

Konvencni nastrojovy material vykazoval
nestabilni Zivotnost nastroje po obrobeni

Vysledky 20 - 50 dild. Desticka MB4020 umoznila diky
delsi Zivotnosti nastroje stabilni obrabéni vice
nez 120 dild.

Desticka MB4020 umoznila dosahnout
kvalitniho konecného povrchu po obrobenf
1400 dild ve srovnani s pouze 1100 dily u
konvencniho nastrojového materialu.

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials M : Narzedzie konwencjonalne
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ve srovnani s konvenénimi vyrobky dosahla
desticka MB4020 1,6krat delsi zivotnosti
ndstroje na bfit.

Odolnost proti tfeni umoZznila dosédhnout ve
srovnani s konvencnimi vyrobky 3nasobné
Zivotnosti nastroje.

Desticka MB4020 umoznila vysoce ucinné
obrabéni a dosahla 1,5nasobné Zivotnosti
nastroje ve srovnani s konvencnimi vyrobky.

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials M : Narzedzie konwencjonalne

Dtugoé¢ skrawania (m/naroze)
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s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

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 . Fax +44 1827 312314

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 mmel(@mmevalencia.com

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

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 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 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr
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