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Ptytki z cermetalu z powlokag PVD do obrébki stali

MP3025
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AMITSUBISHI MATERIALS



Plytki z cermetalu z powloka PVD do obrébki stali

Ptytki z cermetalu z powtokg PVD do
obrobki stali

MP3025

Gatunek MP2025 charakteryzuje sie doskonatg odpornoscig
na scieranie na powierzchni przytozenia i udarnoscig

Dzieki doskonatej przyczepnosci gtadkiego podtoza, MP3025 zapewnia wysokag gtadkos¢ powierzchni, dzieki
czemu nadaje si¢ idealnie do masowej produkcji matych detali.

Powtoka PVD na bazie kompozytu tytanu zapewnia doskonatg odpornosé na
Scieranie i powstawanie narostu.

J Powierzchnia podtoza zapewnia doskonatg przyczepnos¢ powtoki.

-

\ Podtoze o wyjgtkowej udarnosci i odpornosci na nagte zmiany temperatury.

Wysoka gtadkosc przy niskich predkosciach skrawania.

Gatunek MP3025 zapewnia wyzszg gtadkos¢ powierzchni przy niskich predkosciach skrawania w poréwnaniu z
cermetalami z powtokg PVD innych producentéw.

MP3025 Cermetal konwencjonalny

<Parametry skrawania>

Przedmiot obrabiany : S25C

Obroty :n =398 min-1

(na powierzchni zewnetrznej: vc = 250 m/min)
Gtebokos¢ skrawania :ap =1,5mm

Posuw :f=0,15 mm/obr.
Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

200mm

- @®: Standard magazynowy.
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MP3025

| PLYTKI

@ Plytki negatywne (z otworem)

% Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy e Geometria
S | mp302s D1 S1 Re D2
FH CNMG120402-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.2 5.16
120404-FH M| @ 12.7 | 476 | 04 | 5.16 R 5 '
- 120408-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16 ~
j - Sy
g b d
[r— St
Obrobka wykariczajaca
FY CNMG120404-FY M [ ] 12.7 | 4.76 04 5.16
120408-FY M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
=t o
S1
Obrdbka wykarczajaca
LP CNMG120404-LP M [ ] 12.7 | 4.76 04 5.16
120408-LP M (] 12.7 | 4.76 0.8 5.16 —
[y { aTr1
- [}
& b d
80° S1
Obrobka lekka
SW CNMG120404-SW M [ ] 12.7 | 4.76 04 5.16
120408-SW M| @ 127 | 476 | 08 | 5.16 Re. __.Re
R AN P
@ 120412-SW M| @ |127 | 476 | 12 | 516 T st
.ll: > °
D _d
Obrébka lekka 80° S
(Krawedz wygfadzajaca)
SY CNMG120404-SY M [ ] 12.7 | 4.76 04 5.16
120408-SY M (] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
S1
Obrébka lekka
MP CNMG120404-MP M [ ] 12.7 | 4.76 04 5.16
120408-MP M (] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
| =7 120412-MP M [ ] 12.7 | 4.76 1.2 5.16 a8
R =
: | s1
Obrébka $rednia
Standard CNMG120404 M [ ] 12.7 | 4.76 04 5.16
120408 M| e | 127|476 | 08 | 5.16 Re, T
all
[S]
h_d
80& D1 S1
Obrébka $rednia
FH DNMG150402-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.2 5.16
150404-FH M (] 12.7 | 4.76 0.4 5.16
150408-FH M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
150602-FH M (] 12.7 | 6.35 0.2 5.16
150604-FH M [ ] 12.7 | 6.35 04 5.16 |s1]
Obrébka wykaficzajaca 150608-FH M [ ] 12.7 | 6.35 0.8 5.16

@: Standard magazynowy.




§ Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy e Geometria
S mpP3025| D1 S1 Re D2
FY DNMG150404-FY M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
150408-FY M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
150604-FY M [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-FY M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
Obrobka wykariczajaca
LP & DNMG110404-LP M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
&= 110408-LP M| @ 9.525| 4.76 | 0.8 | 3.81
. 150404-LP M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
_ &7 150408-LP M| e [127 | 476 | 08 | 516
D 150412-LP M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-LP M (] 12.7 6.35 04 5.16
Obrébka lekka 150608-LP M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
SW DNMX150404-SW M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SW M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
150604-SW M (] 12.7 6.35 0.4 5.16
150608-SW M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
Obrdbka lekka
(Krawedz wygfadzajaca)
SY DNMG150404-SY M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
150408-SY M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
. 150604-SY M (] 12.7 6.35 0.4 5.16
@ 150608-SY M| e [127 | 635 | 08 | 516
Obrobka lekka
MP DNMG150404-MP M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
150408-MP M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
s 150412-MP M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
150604-MP (M| e [|127 | 635 | 04 | 5.16
150608-MP M [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
Obrébka $rednia 150612-MP M ® 12.7 6.35 1.2 5.16
Standardowy| DNMG150404 M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
150408 M| e |[127 | 476 | 08 | 5.16 A—
150604 M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16 /E>/ a1
150608 M (] 12.7 6.35 0.8 5.16 VZ hd
5% D1 S1
Obrdbka $rednia
FH SNMG120404-FH M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-FH M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
‘S1‘
Obrdbka wykarczajaca
LP SNMG120404-LP M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
120408-LP M (] 12.7 4.76 0.8 5.16 —
.‘é [ ]
D__d
S1
Obrébka lekka




MP3025

| PLYTKI

@ Plytki negatywne (z otworem)

S’ | Dostepnosc Wymiary (mm)
Ksztaft Numer zaméwieniowy S Geometria
S mMP3025| D1 S1 Re D2
SY SNMG120408-SY M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
Re
BRI
Obrébka lekka
MP SNMG120404-MP M [ ] 12.7 4.76 04 5.16
120408-MP M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
f 120412-MP M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
i
Obrébka $rednia
Standard SNMG090304 M [ ] 9.525| 3.18 04 3.81
090308 M (] 9.525| 3.18 0.8 3.81 .~ Re —
120404 M e (127 476 | 04 | 5.16 76}77 8t
S}
120408 M o 12.7 4.76 0.8 5.16 ‘ w
D1 S1
Obrébka $rednia
R/L SNGG120404R G [ ] 12.7 4.76 04 5.16
120408R G| e [127 | 476 | 08 | 5.16 _ S
q; 120404L G [ ] 12.7 4.76 04 5.16 | @ atr
f S
s 120408L G| e 127 | 476 | 08 | 516 \ Z) —
D1 S1
Obrébka $rednia
FH TNMG160402-FH M [ ] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404-FH M (] 9.525| 4.76 04 3.81 (Re
% 160408-FH M [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81 St
..‘_. ) . S 1
D1 _|S1
Obrdbka wykarczajaca
FY TNMG160404-FY M [ ] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-FY M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 —
& [S)
p_d
S1
Obrobka wykariczajaca
RIL-F TNGG160402R-F G [ ] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R-F G| e |9525 476 | 04 | 381 ¢Re
A 160408R-F G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 /rs\ a
160402L-F G| e 9.525| 476 | 0.2 | 3.81 AY N g
160404L-F G [ ] 9.525| 4.76 04 3.81 D1 s
Obrdbka wykaiczajaca 160408L-F G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
LP TNMG160404-LP M [ ] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-LP M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 VL
; X 160412-LP M [ ] 9.525| 4.76 1.2 3.81 at—
& &0 220408-LP M| e 127 | 476 | 08 | 5.16 S
S1
Obrébka lekka

@: Standard magazynowy.




% Dostepno$¢ Wymiary (mm)
Ksztalt Numer zaméwieniowy S Geometria
S mpP3025| D1 S1 Re D2
SW TNMX160404-SW M (] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-SW M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
‘§ ]
Obrdbka lekka | S1
(Krawedz wygfadzajaca)
SY TNMG160404-SY M (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160408-SY M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
i=]
S1
Obrobka lekka ‘
RIL-K TNGG160402R-K G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R-K G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81 o Re T
/ 160408R-K G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 @ a
A 160402L-K G| e |9525 476 | 02 | 381 22y Hg
160404L-K G (] 9.525| 4.76 04 3.81 D1 S1
Obrobka lekka 160408L-K G (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
MP TNMG160404-MP M (] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-MP M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
160412-MP M [ ] 9.525| 4.76 1.2 3.81 N
iR
S1
Obrdbka $rednia
Standardowy TNMG160404 M ° 9.525| 476 | 04 | 3.81
160408 M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81 cRe VL
(40 AT
/) &SZB)\\ %tz'
D1 S1
Obrdbka $rednia
R/IL TNGG160402R G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R G| e |9525 476 | 04 | 381 (Re -
160408R G [ ] 9.525| 4.76 0.8 3.81 AN a t
& 160402L G| e 9.525| 476 | 02 | 3.81 AN St
160404L G (] 9.525| 4.76 04 3.81 D1 S1
Obrobka sredria 160408L G| e | 9525|476 | 08 | 381 T
FH VNMG160402-FH M (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404-FH M (] 9.525| 4.76 04 3.81
gga 160408-FH M (] 9.525| 4.76 0.8 3.81
Obrobka wykariczajaca
RIL-F VNGG160402R-F G [ J 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404R-F G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
160402L-F G (] 9.525| 4.76 0.2 3.81
160404L-F G (] 9.525| 4.76 0.4 3.81
Obrdbka wykariczajaca




MP3025

(PLYTKI

@ Plytki negatywne (z otworem)

% Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztalt Numer zaméwieniowy e Geometria
S mp3025| D1 S1 Re D2
LP VNMG160404-LP M [ ] 9.525| 4.76 04 3.81
160408-LP M [ 9.525| 4.76 0.8 3.81
__'.l"‘ﬂ\ g
Obrébka lekka
MP VNMG160404-MP M [ 9.525| 4.76 04 3.81
160408-MP M [ 9.525| 4.76 0.8 3.81
=7
Obrdbka $rednia
Standard VNMG160404 M ° 9.525| 4.76 04 3.81
160408 M [ 9.525| 4.76 0.8 3.81
Obrdbka $rednia
FH WNMG080404-FH M [ 12.7 4.76 04 5.16
080408-FH M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-FY M [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
080408-FY M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
E
[S)
) S1
Obrdbka wykarczajaca —
LP &Y WNMGO06T304-LP M [ ] 9.525| 3.97 0.4 3.81
< 06T308-LP M [ ] 9.525| 3.97 0.8 3.81
080404-LP M| e [127 | 476 | 04 | 5.16 P
@ 080408-LP M| e |127 | 476 | 0.8 | 5.16 §+:
thd
Obrébka lekka S1
SW WNMG060404-SW M [ 9.525| 4.76 0.4 3.81
060408-SW M [ 9.525| 4.76 0.8 3.81
080404-SW M [ 12.7 4.76 04 5.16
080408-SW M [ 12.7 4.76 0.8 5.16 §
Obrdbka lekka 080412-SW M [ 12.7 4.76 1.2 5.16 Y
(Krawed? wygladzajaca) C
SY WNMG080404-SY M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
080408-SY M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
‘.; 11
S1
Obrébka lekka

@: Standard magazynowy.




% Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztalt Numer zaméwieniowy e Geometria
S |mP3025| D1 S1 Re D2
MP WNMG080404-MP M (] 12.7 | 4.76 0.4 5.16
080408-MP M ([ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
080412-MP M [ J 12.7 | 4.76 1.2 5.16
all]
S}
Obrébka $rednia =
Standardowy WNMG080404 M (] 12.7 | 4.76 0.4 5.16 80°
080408 M [ ] 12.7 | 4.76 0.8 5.16
L
R{e D1 S1
Obrébka $rednia




MP3025

(PLYTKI

@ Plytki pozytywne 5° (z otworem)

% Dostepnos¢| Wymiary (mm)
Ksztalt Numer zaméwieniowy S Geometria
3 mP3025| D1 S1 Re D2
&0 FP VBMT110302-FP M [ ) 6.35 3.18 0.2 2.9
110304-FP M [ ) 6.35 3.18 04 2.9 Re a
110308-FP M| @ 635 | 318 | 08 | 29 : Aé
i) 160404-FP M| ® |9525| 476 | 04 | 44 s
160408-FP M| ® |9525| 476 | 08 | 44 S1.
Obrobka wykariczajaca
RIL-F VBGT110302R-F G ° 6.35 3.18 0.2 2.85
110302L-F G [ ) 6.35 3.18 0.2 2.85 _Re =&
) T
L N -
350\( D1 S1 '
Obrdbka wykarczajaca
GV LP VBMT110304-LP M [ 6.35 3.18 0.4 2.9
110308-LP M (] 6.35 3.18 0.8 2.9
160404-LP M [ ) 9.525 | 4.76 0.4 4.4
) 160408-LP M| @ |9525| 476 | 08 | 44
Obrobka lekka
& MP VBMT160404-MP M [ ) 9.525 | 4.76 0.4 4.4
160408-MP M (] 9.525 | 4.76 0.8 4.4
=7
Obrdbka $rednia
MV VBMT110304-MV M [ ) 6.35 3.18 04 2.85
110308-MV M (] 6.35 3.18 0.8 2.85 8
- 160404-MV M ° 9.525 | 4.76 0.4 4.43 %
= 160408-MV M| o |9525 476 | 08 | 443 =g
Obrdbka $rednia
RIL-F WBGT020102L-F G [ ) 3.97 1.59 0.2 2.3
020104L-F G [ ) 3.97 1.59 0.4 2.3 N
= L30202L-F G ° 4.76 2.38 0.2 2.3 E
i.. N L30204L-F G| e |[476 | 238 | 04 |23 1
50
Obrdbka wykariczajaca S1
R/L-MV WBMTL30202L-MV M [ ) 4.76 2.38 0.2 2.3
L30202R-MV M [ ) 4.76 2.38 0.2 2.3 o
L30204L-MV (M| e |476 | 238 | 04 | 23 N
@ L30204R-MV M (] 4.76 2.38 0.4 2.3 Jt»
) Is
Obrdbka $rednia St

@: Standard magazynowy.




@ Plytki pozytywne 7° (z otworem)

g Dostepnosé Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy = Geometria
§ MP3025 D1 S1 Re D2
& FP CCMT060202-FP M| @ 6.35 | 2.38 | 0.2 2.8
060204-FP M| @ 6.35 | 238 | 04 2.8 _Re )
. 09T302-FP M| @ 9.525| 397 | 02 | 44 ]
09T304-FP M| @ 9525| 397 | 04 | 44 .
— 09T308-FP M| @ | 9525 397 | 08 | 44 so\./ | D1 st =
Obrobka wykariczajaca
L-F CCGT03S102L-F G ° 397 | 139 | 0.2 2.0
03S104L-F G ° 397 | 139 | 04 2.0 Re S
| n\ 04T002L-F G ° 476 | 179 | 02 24 ) F%
§ 04T004L-F G ° 476 | 179 | 04 24 N [ .
80°\/ D1 81| *
Obrdbka wykarczajaca
GO LP CCMT060204-LP M| @ 6.35 | 2.38 | 04 2.8
060208-LP M| e 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 g
E 09T304-LP M| @ 9.525| 397 | 04 | 44 N
| 09T308-LP M| @ 9525| 397 | 08 | 44 /}7‘,
S1
Obrobka lekka
SV CCMH060202-SV M| @ 6.35 | 238 | 0.2 2.8
060204-SV M| @ 6.35 | 2.38 | 04 2.8 s
[S]
7
S1
Obrdbka lekka
SwW CCMT060202-SW M| @ 6.35 | 238 | 0.2 2.8
- 060204-SW M| @ 6.35 | 2.38 | 04 2.8 — 8
g 09T302-SW M| e 9.525| 397 | 02 | 44
ﬂ- 09T304-SW M| @ 9525| 397 | 04 | 44 />,o
Obrébka lekka S
(Krawedz wygladzajaca)
=D MP CCMT060204-MP M| @ 6.35 | 238 | 04 2.8
060208-MP M| @ 635 | 238 | 08 | 28 Re s
) .- 09T304-MP M| ® | 9525 397 | 04 | 44 23 i s
g 09T308-MP M| e | 9525 397 | 08 | 44 ) ]
= 120404-MP M| e [127 | 476 | 04 | 55 soo\/‘ — . /} r
120408-MP M| e [12.7 476 | 08 5.5
Obrébka érednia 120412-MP [ ] 12.7 4.76 1.2 55
Standardowa CCMT060202 M| ® 6.35 | 238 | 0.2 2.8
060204 M| @ 6.35 | 2.38 | 04 2.8
080304 M| e |794 318 | 04 | 34 Re Re s
— 097302 M| @ | 9525 397 | 02 | 44 —
ﬂ 09T304 M| ® | 9525 397 | 04 | 44 St
—— 09T308 M| e | 9525 397 | 08 | 44 so™/| o, s
120404 M| e [127 476 | 04 5.5
Obrobka $rednia 120408 M (] 12.7 4.76 0.8 5.5




MP3025

(PLYTKI

@ Plytki pozytywne 7° (z otworem)

g Dostepnosé Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy = Geometria
§ mMpP3025 D1 S1 Re D2
Mv CCMH060202-MV M [ ] 6.35 | 2.38 0.2 2.8
060204-MV M (] 6.35 | 2.38 0.4 2.8
Obrébka $rednia
MW CCMT060204-MW M (] 6.35 | 2.38 0.4 2.8
060208-MW M (] 6.35 | 2.38 0.8 2.8
/ N 09T304-MW M| @ 9525 397 | 04 | 44
A
i 09T308-MW M (] 9.525| 3.97 0.8 4.4
Obrébka lekka
(Krawedz wygfadzajaca)
& Fp DCMTO070202-FP M (] 6.35 | 2.38 0.2 2.8
070204-FP M (] 6.35 | 2.38 0.4 2.8
11T302-FP M (] 9.525| 3.97 0.2 4.4
E j 11T304-FP M (] 9.525| 3.97 0.4 4.4
11T308-FP M (] 9.525| 3.97 0.8 4.4
Obrébka wykarczajaca
@& LP DCMTO070204-LP M (] 6.35 | 2.38 04 2.8
070208-LP M (] 6.35 | 2.38 0.8 2.8 _Re §
> 11T304-LP M (] 9.525| 3.97 04 4.4 ]
P74 117308-LP M| o | o525 397 | 08 | 44 Vﬁ gpo
55° D1_| s1
Obrébka lekka
&P MP DCMT070204-MP M (] 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208-MP M (] 6.35 | 2.38 0.8 2.8 _Re §
z 11T304-MP M (] 9.525| 3.97 0.4 4.4 ]
/N 11T308-MP M| e | 9525 397 | 08 | 44 gpe
150404-MP M| e |[127 | 476 | 04 | 55 Vo Lo | st
Obrobka érednia 150408-MP M ) 12.7 4.76 0.8 5.5
Standardowal DCMT070202 M [ ] 6.35 | 2.38 0.2 2.8
070204 M (] 6.35 | 2.38 04 2.8
070208 M (] 6.35 | 2.38 0.8 2.8 _Re 8
11T302 M (] 9.525| 3.97 0.2 4.4 +2
117304 M| ® | 9525 397 | 04 | 44 ] Sty
117308 M| @ | 9525 397 | 08 | 44 5% D1 st
150404 M [ ] 12.7 4.76 04 5.5
Obrobka érednia 150408 M [ 12.7 4.76 0.8 55
MV DCMT070202-MV M (] 6.35 | 2.38 0.2 2.8
070204-MV M (] 6.35 | 2.38 0.4 2.8
070208-MV M (] 6.35 | 2.38 0.8 2.8
11T302-MV M (] 9.525| 3.97 0.2 4.4
11T304-MV M (] 9.525| 3.97 04 4.4
Obrébka $rednia 11T308-MV M (] 9.525| 3.97 0.8 4.4

@: Standard magazynowy.




g Dostepnosé Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy = Geometria
§ MP3025 D1 S1 Re D2
Standardowal RCMT0602M0 M ) 6 2.38 - 28
0803M0 M (] 8 3.18 - 34 m ~ §
- & 5
4 D1 s !
Obrébka $rednia
Standardowal RCMX1003M0 M ) 10 3.18 - 3.6
1204M0 M (] 12 4.76 - 4.2 m P~ §
<~ U
D1 s1] !
Obrébka $rednia
@0 FP SCMT09T304-FP M (] 9.525| 3.97 0.4 4.4 B
09T308-FP M| e 9.525| 397 | 08 | 44 . Re 2
o~ 7\
| N s _
@ @ r
61 S1 ’
Obrdbka wykarczajaca
&Y LP SCMTO09T304-LP M ® 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-LP M| e | 9525397 | 08 | 44 Re ﬂ
7@\
L. O |
- ’7
D1 S1
Obrobka lekka
@& MP SCMT09T304-MP M (] 9.525| 3.97 0.4 4.4
09T308-MP M| o | 9525 397 | 08 | 44 __ e g
F; 120404-MP M o 12.7 476 | 0.4 55 7 \?[' ]
L! 120408-MP M| e [127 | 476 | 08 | 55 N/ 7
D1 S1 /
Obrobka $rednia
Standardowal SCMT09T304 M ) 9.525| 3.97 0.4 4.4
Re
09T3 M (] 9.525| 3.97 0.8 4.4 o
08 rﬁrw/ 8
= = 120404 M (] 12.7 4.76 0.4 5.5 ’E@EE’
g 120408 M (] 12.7 4.76 0.8 5.5 S==. ﬁjr
D1 |s1
Obrébka $rednia
G FP TCMT090202-FP M| e 556 | 238 | 02 | 25 N
090204-FP M| @ 556 | 238 | 04 | 25 3
: 110202-FP M (] 6.35 | 2.38 0.2 2.8
110204-FP M (] 6.35 | 2.38 0.4 2.8 { 7/¥7°
16T304-FP M ° 9.525| 3.97 | 04 4.4 sl |
Obrdbka wykarczajaca




MP3025

(PLYTKI

@ Plytki pozytywne 7° (z otworem)

g Dostepnosé Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy = Geometria
§ MP3025 D1 S1 Re D2
G LP TCMT090204-LP M| e 556 | 238 | 04 | 25 .
090208-LP M| e 556 | 238 | 0.8 | 25 e
é 110204-LP M| e 635 | 238 | 04 | 28
=, 110208-LP M| @ 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 -
16T304-LP M| @ 9525| 397 | 04 | 44 N
Obrobka lekka 16T308-LP M (] 9.525 | 3.97 0.8 4.4
@& MP TCMT090204-MP M ° 556 | 238 | 04 | 25
090208-MP M| e 556 | 238 | 0.8 | 25 .
110204-MP M| e |635 | 238 | 04 |28 (Re 4
110208-MP M| e 6.35 | 238 | 08 | 28
A 130304-MP M| ® (794|318 | 04 |34 LN .
. 16T304-MP (M| ® |o9525| 397 | 04 | 44 N .
16T308-MP M| @ 9.525| 397 | 0.8 | 44
Obrobka srednia 16T312-MP M [ 9.525 | 3.97 1.2 4.4
Standardowa TCMT080204 M (] 4.76 2.38 04 2.3
090204 M| e 556 | 238 | 04 | 25
110202 M| e 6.35 | 238 | 02 | 28
_\ 110204 M| @ 635 | 238 | 04 | 238 ) ]
X 110208 M| @ 6.35 | 238 | 0.8 | 2.8 =
é 130302 M| e |794 | 318 | 02 | 34 a=Z =
130304 M| @ 794 | 318 | 04 | 3.4 .
16T304 M| e 9525 | 397 | 04 | 44
Obrobka srednia 16T308 M [ 9.525 | 3.97 0.8 4.4
@& Fp VCMT110302-FP M ° 635 | 318 | 02 | 28
110304-FP M| @ 635 | 318 | 04 | 2.8 a
160404-FP M| @ |9525| 476 | 04 | 44 °
e,___,@ 160408-FP M| @ 9.525| 476 | 0.8 | 4.4 :}r
Obrobka wykanczajaca
FV VCMT080202-FV M| @ 476 | 238 | 02 | 242
080204-FV M| @ 476 | 238 | 04 | 242
=
Obrdbka wykariczajaca
GED LP VCMT110304-LP M| @ 635 | 318 | 04 | 28
110308-LP M| e 6.35 | 318 | 0.8 | 28 Re a
o 160404-LP M| ® |9525| 476 | 04 | 44 ? Aﬁ
) 160408-LP M| ® |9525| 476 | 08 | 44 - =
Obrdbka lekka

@: Standard magazynowy.




© L, .
'5 | Dostepno$é Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy = Geometria
§ mMpP3025 D1 S1 Re D2
SV VCMT080202-SV M [ 4.76 2.38 0.2 242
080204-SV M [ ] 4.76 2.38 04 2.42

> - 4

Obrobka lekka

&0 MP VCMT160404-MP M [ ) 9.525 | 4.76 04 | 44
160408-MP M ® 9.525 | 4.76 0.8 4.4
160412-MP M (] 9.525 | 4.76 1.2 4.4
Obrdbka $rednia
Standardowal VCMT110304 M [ 6.35 3.18 0.4 2.8
160404 M (] 9.525 | 4.76 0.4 4.4
160408 M (] 9.525 | 4.76 0.8 4.4
Obrébka $rednia
MV VCMT080202-MV M (] 4.76 2.38 0.2 242
080204-MV M (] 4.76 2.38 0.4 242

=

Obrdbka $rednia

Standardowal WCMT020102 M [ ] 3.97 1.59 0.2 2.3
020104 M| @ 397 | 159 | 04 | 23 80°
L30202 M| e |[476 | 238 | 02 | 23 a
L30204 M| @ 476 | 238 | 04 | 2.3

é 040202 M ° 635 | 238 | 02 | 238 / S o,
040204 M| @ 635 | 238 | 04 | 28 RS | 31%7
06T304 M| @ 9525| 3.97 | 04 | 44

Obrébka $rednia 06T308 M (] 9.525 | 3.97 0.8 4.4




MP3025

| PLYTKI

@ Plytki pozytywne 11° (z otworem)

S [Dostepnos Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy s Geometria
© |mP3025| D1 S1 Re D2
FV CPMHO080202-FV M ) 794 | 2.38 0.2 35
080204-FV M ) 7.94 | 2.38 0.4 35 o
090302-FV M| e | 9525 318 | 02 | 45 "%
090304-FV M (] 9.525| 3.18 0.4 4.5
090308-FV M| e | 9525 318 | 08 | 45 =
Obrobka wykarczajaca =
3\ CPMH080202-SV M ) 794 | 2.38 0.2 35
080204-SV M ) 7.94 | 2.38 0.4 35 a
090302-SV M| ® 9525 318 | 02 | 45 S
090304-SV M [ ] 9.525| 3.18 0.4 4.5 11°
090308-SV M [ ] 9.525| 3.18 0.8 4.5 S1
Obrobka lekka
MV CPMH080204-MV M ) 794 | 238 0.4 35
080208-MV M [ 7.94 2.38 0.8 3.5 a
090304-MV M| e |9525| 318 | 04 | 45 =
090308-MV M [ ] 9.525 | 3.18 0.8 4.5 11°
s1]
Obrdbka $rednia
FV TPMH080202-FV M ) 476 | 2.38 0.2 2.4
080204-FV M [ 4.76 2.38 04 24
090202-FV M [ 5.56 2.38 0.2 2.9
090204-FV M ) 5.56 | 2.38 0.4 2.9 P~ o
//“\ 110302-FV M o 6.35 | 3.18 0.2 3.4 \'_3
% 110304-FV M (] 6.35 3.18 0.4 3.4 11
110308-FV M| ® 6.35 | 3.18 | 08 | 3.4 s !
160302-FV M [ 9.525| 3.18 0.2 4.4
160304-FV M [ 9.525| 3.18 04 4.4
Obrbka wykarczajaca 160308-FV M o 9.525| 3.18 0.8 4.4
L-FS TPGH080202L-FS G ) 476 | 2.38 0.2 2.4
080204L-FS G [ 4.76 2.38 0.4 2.4 Re
090202L-FS G [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9 ¢ ~ o
é\« 090204L-FS G| e |55 | 238 | 04 | 29 S s
110302L-FS G| e |[635]|318 | 02 | 34 AN Dl
110304L-FS G [ 6.35 3.18 04 34 D1 st
160304L-FS G ) 9.525| 3.18 0.4 4.4
Obrobka wykafczajaca 160308L-FS G (] 9.525| 3.18 0.8 4.4
3\ TPMH080202-SV M o 476 | 2.38 0.2 2.4
080204-SV M (] 4.76 2.38 0.4 2.4
090202-SV M [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9
090204-SV M [ 5.56 2.38 04 2.9 «
110302-SV M| e |635 | 318 | 02 | 34 5
110304-SV M ) 6.35 | 3.18 0.4 34 '7;)}11.,
110308-SV M [ ] 6.35 3.18 0.8 3.4 .
160302-SV M (] 9.525| 3.18 0.2 4.4
160304-SV M [ ] 9.525| 3.18 04 4.4
Obrobka lekka 160308-SV M [ ) 9.525| 3.18 0.8 4.4

@: Standard magazynowy.




% Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy s Geometria
o mpP3025| D1 S1 Re D2
Mv TPMH080202-MV M ) 476 | 2.38 0.2 2.4
080204-MV M ) 476 | 2.38 0.4 2.4
090202-MV M ) 556 | 2.38 0.2 2.9
090204-MV M [ ) 5.56 2.38 0.4 2.9 N
ﬁ 090208-MV M| @ 556 | 238 | 0.8 | 29 B
T 110302-MV M [ 6.35 3.18 0.2 3.4 »
110304-MV M [ 6.35 3.18 0.4 3.4
110308-MV M ) 6.35 | 3.18 0.8 34
160304-MV M [ 9.525 | 3.18 0.4 4.4
Obrébka $rednial 160308-MV M (] 9.525 | 3.18 0.8 4.4
Standardowa TPMX110304 M [ ] 6.35 3.18 04 3.5 Re
110308 M [ 6.35 3.18 0.8 3.5 4 o
B
D1 S1
Obrébka $rednia
MV WPMT040202-MV M ) 6.35 | 2.38 0.2 2.8
040204-MV M [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
060304-MV M| ® |9525| 318 | 04 | 44 NE
é 060308-MV M| @ |9525| 318 | 08 | 44 £/¥
11
S1
Obrobka $rednia
@ Plytki pozytywne 11° (baz otworu)
% Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztaft Numer zamowieniowy s Geometria
© |mP3025 D1 S1 Re D2
Standardowal SPMR090304 M (] 9.525| 3.18 04 -
090308 M| e |o9525 318 | 08 | - .
—= 120304 M| e [127 | 318 | 04 - TN {4
— 120308 M| e |[127 | 318 | 08 | - e [ gge
Obrobka lekka D1 S1
i $rednia
Standardowal TPMR090202 M [ ] 5.56 2.38 0.2 -
090204 M [ 5.56 2.38 0.4 -
090208 M [ 5.56 2.38 0.8 - Re
110302 M| @ 6.35 | 318 | 0.2 - /
A 110304 M| e |635|318 | 04 | - fany .
z 110308 M [ ) 6.35 3.18 0.8 - %E
160304 M| e | o525 318 | 04 | - D1 S
Obra ek 160308 M| e | 9525 318 | 08 -
i $rednia 160312 M [ 9.525| 3.18 1.2 -




M Plytki negatywne (toczenie zewnetrzne)

BZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Twardosé Rodzaj obrobki tamacz Pr@dk‘zﬁf,nﬁ‘i‘rﬁwa"‘a (n'mgt")"r.) G'¢b°k°(énfnﬁ‘;rawa”‘a
S@'éﬁ'ég“gﬁrgéﬁﬁjf}e <180 HB Obrébka ogéina Of)rc’:k? wykarczajaca FY 275—420 0.09—0.23 0.20—0.80
; robka lekka sY 250—385 0.16—0.33 0.50—1.20
Obrébka wykanczajgca RIL-F 210—325 0.05—0.15 0.10—0.50
Obrobka lekka LP 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
Obrobka lekka sw 195—295 0.10—0.50 0.30—2.50
Obrébka stabilna| Obrdbka lekka R/L-K 195—295 0.08—0.20 0.30—1.20
Sta('se 4"5"39'803",(/"34 45(}353""9 180—280 HB Obrébka $rednia MP 175—270 0.16—0.50 | 0.30—4.00
Obrébka $rednia | Standardowy 175—270 0.25—0.60 1.50—5.00
Obrébka $rednia PIL 175—270 0.15—0.32 0.40—2.00
Obrébka ogéina Obrébka wykanczajaca FH 210—325 0.08—0.20 0.20—1.00
Obrébka $rednia LP 195—295 0.10—0.40 0.30—2.00
M Plytki pozytywne 7° (oprawka SP, toczenie zewnetrzne)
Materiat obrabiany Twardos¢ Rodzaj obrébki tamacz Predk(zﬁ::’/:]li(;a)awania (rr?r%?cl;g\::) Gleboko(érgnsqlirawania
Obrébka stabiina Obrobka wykariczajaca RIL-F 230—350 0.05—0.12 0.10—1.50
Obrébka lekka | MV, Standardowy | 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
Sg'g‘"(‘)gngﬁrggfg’d")‘e <180 HB Obrobkawykariczajaca| ~ FP, FV 230—350 0.04—020 | 0.20—0.90
Obrébka ogdlna | Obrébka lekka LP 230—350 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrébka $rednia MP 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
Obrébka wykanczajaca RIL-F 170—260 0.05—0.12 0.10—0.50
Obrébka stabina Obrébka lekka Y 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrobka $rednia | MV, Standardowy 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
Stale weglowe, Stopowe | 1a0—280 He Obrébka $rednia MW 140—215 0.10—0.35 0.80—2.50
(S45C, SCM440 itd.) Obrobka wykeficzaiaca| ~ FP, FV 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
AR Obrobka lekka LP 170—260 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrobka lekka sw 170—260 0.06—0.24 0.20—1.50
Obrébka $rednia MP 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
Sta'e(‘gg lowe i?égpowe 280—350 HB | Obrdbka ogdina | Obrdbka srednia MP 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00
M Plytki pozytywne 11° (oprawka MC, toczenie zewnetrzne)
Materiat obrabiany Twardosc¢ Rodzaj obrébki tamacz Predkczrs'n(‘}r;li(r:?wania (n?r%?gk\ﬁ.) Gleboko(s'nﬁrzl;rawania
SR <180HB | Obrébka ogdlna [Obrébkalekkaiérednia| Standardowy | 190—295 0.08—0.30 | 0.30—2.00
Stale weglowe, SI0POWe | 180280 HB | Obrobka ogolna |Obiobkalekieisrednia| Standardowy |  140—215 | 0.08—030 | 0.30—2.00
[ Plytki pozytywne 5°/7° (oprawki wytaczarskie)
Materiat obrabiany Twardosc¢ Rodzaj obrébki tamacz Predkczf}]é/nili(r:z):wania (nl?r%?gt\;vr.) Gleboko(érﬁnil;rawania
Obrdbka wykanczajaca FP, FV 230—350 0.04—0.20 0.20—0.90
Szg';"égngﬁrggftyd")‘e <180HB | Obrébka ogélna | Obrébka lekka LP 230—350 0.06—0.25 | 0.20—1.00
Obrébka $rednia | MP, MV, standard | 190—295 0.08—0.30 0.30—2.00
Obrobka wykarczajaca FP 170—260 0.04—0.20 0.20—0.90
Sta('g 4Vg§’9'so(;"’|vle4 g‘;ggwe 180—280 HB | Obrébka ogdlna | Obrobka lekka LP 170—260 0.06—0.25 | 0.20—1.00
Obrébka $rednia MP 140—215 0.08—0.30 0.30—2.00
Obrdbka wykanczajaca FP 120—185 0.04—0.20 0.20—0.90
Sta'e("s"gg'ﬁ“""fg’ if;f’)mwe 280—350HB | Obrébka ogélna | Obrobka lekka LP 120—185 0.06—0.25 | 0.20—1.00
Obrébka $rednia MP 100—155 0.08—0.30 0.30—2.00

W zaleznosci od wysiegu zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° i 7° moga by¢ inne.
Przy wytaczaniu skorzysta¢ z zalecanych parametréw skrawania dla oprawki wytaczarskiej.




- techniczne

Poréwnanie gtadkosci powierzchni

Po obrébce pierwszego detalu Po obrébce 125 detali
(Wm) (um)

in | — o [T LT | — ] -+
g e e 5 () I RZ—268 o emm— 5.0 I RZ—2.1 3 | 18mm
m 0.0MNMWMWAMMMAAN\-% """"‘___ 0.0 AAAAAAANAANRAAAMMANAAANA AN v\
Q 7)) SR A 5.0 - : = IFH
= 400/ rownomierna gladkosc 100l réwnomierna gtadkosé

omm 1.00 2.00 Omm 1.00 2.00

<Parametry skrawania>

> . . . _
< (um) (um) Przet.1m|0t obrabiany :JIS S45C
5 M ez sn e s an o s Plytki : DCMT11T304
=) B Rz=2.58 I 00 14 bt Predkos¢ skrawania  : vc = 150 m/min
% ———— 00| T e L —_— b Lo b o] L L Gteboko$¢ skrawania :ap = 1,0 mm
S = OO MAMAMMAMAAMAMARIAM — 00 LN ANUA AN AN AN Posuw - £=0,07 mmiobr.
% i 122 réwnomierna gladkosé i 122 ‘nieréwnomierna gladkos¢ Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
g omm 1.00 2,00 omm 1.00 200

Po obrobieniu 125 detali ptytkg w gatunku MP3025 wysoka gtadkos¢ powierzchni jest
utrzymana.

V4 -

Poréwnanie odpornosci na scieranie

E 0.30

© .

E’ 0.25 Gatunek konwencjonalny A

ﬁ; Gatunek konwencjonalny B /

a 0.20

£ / / MP3025

N 0.15 <Parametry skrawania>

'ag’ Przedmiot obrabiany : S45C

2 010 Plytki

o Predko$¢ skrawania  : ve = 250 m/min
o Glebokos¢ skrawania :ap = 1,0 mm

o 0.05 Posuw :f=0,15 mm/obr.
3 Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

g 0.00 I I I

2 0 10 20 30

N

Czas skrawania (min)

Poréwnanie udarnosci

(
mMP3025

Gatunek

konwencjonalny A

Gatunek
konwencjonalny B -+ <Parametry skrawania>
Przedmiot obrabiany : SCM440
0.08 0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.20 Plytki : CNMG120408-
Posuw (mm/ obr.) Predko$¢ skrawania  : ve = 200 m/min

Glebokos$¢ skrawania :ap = 1,0 mm
Obrébka bez chtodzenia (na sucho)




Plytka

-klady zastosowan

WNMG080408-LP (MP3025)

DNMG150404-LP (MP3025)

WNMG080408-LP (MP3025)

Koto tancuchowe (JIS-SPHC)

Czesci silnika (JIS-SCM420H)

JIS-SS400

Przedmiot obrabiany
v
B s o
S
—=Q
‘& | Predkosc¢ skrawania (m/min) 200 200
2| Posuw (mm/min) 0.2 0.12 0.2
§ Gteboko$¢ skrawania (mm) 0.35 0.3 0.5
Chtodziwo Obrébka z chtodzeniem (na mokro) | Obrébka z chtodzeniem (na mokro) Obrébka na sucho
Gatunek konwencionalny  MP3025 Gatunek konwencjonalny MP3025 Gatunek konwencjonalny MP3025
MP3025 ma wyzszg odpornosé na MP3025 zapewnia dwukrotnie Dwukrotnie dtuzsza zywotno$c¢
Scieranie w poréwnaniu z cermetalami wyzszg zywotnos$c¢, a tamacz typu LP | narzedzia w poréwnaniu z
konwencjonalnymi i umozliwia wydtuzenie | eliminuje drgania podczas obrébki. konwencjonalnymi ptytkami przy
okresu do wymiany narzedzia. obrébce na sucho.
Ptytka TNGG160404L-F (MP3025)
JIS S45C
-
Przedmiot obrabiany T
‘£ | Predkosc skrawania (m/min) 250
Z.| Posuw (mm/min) 0.15
& | Gtebokos¢ skrawania (mm) 0.5
Chtodziwo Obroébka z chtodzeniem (na mokro)
Gatunek konwencjonany MP3025
Wyniki
W poréwnaniu z gatunkami
konwencjonalnymi MP3025 charakteryzowat
si¢ mniejszym zuzyciem a tym samym
duzszg zywotnoscia.
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