AKTUALNOSCI 5201P

I Plytki w gatunkach 1SO do toczenia stali nierdzewnej

Doskonata odpornos¢ na powstawanie karbéw i dobra kontrola formowania sie wiérow.
Dtuga zywotnos¢ narzedzia uzyskana dzieki wysokiej odpornos’cilna pd_k_sjalce_nia plastyczne.
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Ptytki w gatunkach ISO
do toczenia stali nierdzewne]

Gatunek pokrywany metodg CVD (chemicznie)
MC7015/MC7025
D Gtadka krawedz skrawajaca

Zapobiega tworzeniu sie
narostu

@Cienka warstwa
nanokryst.powt. Al203
Zapobiega nietypowym uszkodzeniom

QCiggliwa, nanokrystaliczna

warstwa TiCN
Wysoka odpornos$¢ na $cieranie

@Specjalne podioze

weglikowe

Odpornos¢ na odksztatcenia
plastyczne

Odpornos¢ na wykruszanie

Gatunek pdkrywany metoda PVD (fizycznie)
MP7035

®Powtoka (Al, Ti)N

Zapobiega tworzeniu sie narostu

@Specjalne podioze

weglikowe
Zwiekszona udarnosc
i odpornosé na nagte
zmiany temperatury

Zakres zastosowan Poréwnanie odpornosci poszczegdinych gatunkéw
1SO Stal nierdzewna Obrobka stabilng <= === Qbrobka niestabilna O Nowy gatunek CVD
'% mczors Obecnie stosowany gatunek CVD
MO1 & g O Nowy gatunek PVD
M10 ( E E O MC7025
M20 '8 / E é
M30 \ S / f é— mMP7035
s Q o
M40 \ )

Stabilno$¢ krawedzi skrawajgcej




System tamaczy widra do toczenia stali nierdzewnej

Zakres kontroli formowania wiora

7.0

6.0

5.0

4.0

3.0

Gtebokos¢ skrawania (mm)
L |

2.0

1.0

M

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
Posuw (mm)

Gtéwny tamacz wiéra
LM 6 cbrevkiekie

Doskonata kontrola

formowania sie wiérow
Radykalnie zmniejsza
powstawanie zadzioréw dzigki
ostrej i wytrzymatej krawedzi
skrawajgcej przy réznych katach
natarcia.

M M Do obrdbki sredniej

Doskonata odpornos¢ na
odksztalcenie plastyczne
W wyniku zastosowania analizy
symulacyjnej uzyskano optymalng
geometrie $cina, dzigki czemu
osiggnieto kontrole odksztatcenia
plastycznego i dlugg zywotnosé
narzedzia.

R M Do obrobki zgrubnej

Doskonata udarnosé¢
Dzigki optymalizaciji kata
$cina i geometrii zaszlifowania
uzyskano wysoka stabilno$¢
krawedzi skrawajgcej podczas
obrébki przerywane;j.

Naroze

Powierzchnia
przytozenia

Naroze

eegﬁ/
10—

Powierzchnia

przylozenia

0.32
3

Naroze

f

0.32

Powierzchnia 6°
przylozenia

f

0.6 0.7

Pomocniczy tamacz widéra

oM

tamacz pomocniczy gtéwnego ftamacza
widra LM i MM.

Doskonata odpornos¢ na powstawanie
karbow w obroébce lekkiej i $redniej.

25° 0.5
Naroze 15°

250 0.5
Powierzchnia ~ 50|
przylozenia

tamacz wiora Multi-Assist

MA

Zalecany do obroébki $redniej.

2207~ 0.2

Naroze L%F\/
2207~ 02

Powierzchnia 'g°

przylozenia




(PLYTKI

@ Plytki negatywne (z otworem)

Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztaft Numer zaméwieniowy E % E D1 st Re D2 Geometria
s | = | =
LM CNMG120404-LM e o o127 4.76 04 5.16
120408-LM e o o127 4.76 0.8 5.16 . §
120412-LM e o o127 4.76 1.2 5.16 |
D _d
S1
Obrébka lekka
MM CNMG120408-MM e o o127 4.76 0.8 5.16
120412-MM e o o127 4.76 1.2 5.16
120416-MM e o o127 4.76 1.6 5.16 o
160608-MM ® o ®|15875| 6.35 0.8 6.35 EE{
160612-MM ® o @ 15875 6.35 1.2 6.35 T
160616-MM e @ ®|15875| 6.35 16 | 6.35 b
190608-MM ® @ @0|1905 | 635 | 08 | 7.93 51
190612-MM ® @ o[ 19.05 6.35 1.2 7.93
Obrébka $rednia 190616-MM ® o o] 19.05 6.35 1.6 7.93
RM CNMG120408-RM e o o127 4.76 0.8 5.16
120412-RM o 0 o127 4.76 1.2 5.16 «
120416-RM o e o|127 | 476 | 16 | 516 s
160612-RM ® o @ 15875 6.35 1.2 6.35
160616-RM ® o o 15875 6.35 1.6 6.35
190612-RM ® @ @ 19.05 6.35 1.2 7.93
Obrdbka zgrubna 190616-RM ®| @ o 19.05 6.35 1.6 7.93
GM CNMG120404-GM e o o127 4.76 0.4 5.16
120408-GM o o o127 4.76 0.8 5.16 é
fe /” 120412-GM e o o127 4.76 1.2 5.16
Obrdbka $rednia
MA CNMG120404-MA o |0 127 4.76 0.4 5.16
120408-MA e | o127 4.76 0.8 5.16 §
120412-MA e |0 127 4.76 1.2 5.16
Obrdbka $rednia
LM DNMG110404-LM ® @ @ 9525 476 04 3.81
110408-LM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
150404-LM e o o127 4.76 0.4 5.16 a
o 150408-LM o o 0127 | 476 | 08 | 516 :
150412-LM e o o127 4.76 1.2 5.16
150604-LM e o o127 6.35 0.4 5.16
150608-LM e o o127 6.35 0.8 5.16
Obrébka lekka 150612-LM o o o127 6.35 1.2 5.16
MM DNMG150408-MM e o o127 476 0.8 5.16
150412-MM o o o127 4.76 1.2 5.16 a
150608-MM e o|e|127 | 635 | 08 | 516 :
150612-MM e o o127 6.35 1.2 5.16
Obrdbka $rednia

@ : Standard magazynowy.




Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztaft Numer zaméwieniowy E § E D1 st Re D2 Geometria
= | S S
RM DNMG150408-RM e o o127 476 | 0.8 | 5.16
150412-RM e o 0127 476 12 | 5.16
150416-RM e o 0127 476 16 | 5.16
150608-RM olo|0|127 635 | 08 | 5.16
150612-RM o o 0127 6.35 12 | 5.16
150616-RM e o 0127 6.35 16 | 5.16
DNMG150404-GM e o 0127 476 | 04 | 5.16
150408-GM o o @|127 | 476 | 08 | 516 Fe —
150412-GM o o o127 476 1.2 5.16 I
150604-GM e o 0127 635 | 04 | 5.16 /A -
150608-GM ol o 0127 635 | 0.8 | 5.16 55° D1 st
Obrébka srednia 150612-GM e o 0127 6.35 12 | 5.16 ‘
MA DNMG150404-MA o|@|127 476 | 04 | 5.16
150408-MA e e|127 | 476 | 08 | 5.16 ey
150412-MA o|@|127 476 12 | 5.16
150604-MA e o127 635 | 04 | 5.16 -
150608-MA @ @|127 | 635 | 08 | 516 | s5 b1 st
Obrébka érednia 150612-MA o|@|127 6.35 12 | 5.16 ‘
LM SNMG120404-LM o o o127 476 | 04 | 5.16
120408-LM e o 0127 476 | 0.8 | 5.16 — &
D_d
S1
SNMG120408-MM ol 00127 476 | 08 | 5.16
120412-MM e o 0127 476 12 | 5.16
120416-MM e o 0127 476 16 | 5.16 — &
150608-MM e|e| @|15875| 635 | 08 | 6.35
150612-MM oo 0|15875| 6.35 12 | 6.35 -
150616-MM oo 0|15875| 635 16 | 6.35 1
190612-MM oo @|1905 | 635 12 | 7.93
Obrobka srednia 190616-MM ®| ® @ 1905 6.35 1.6 7.93
RM SNMG120408-RM o o o127 476 | 0.8 | 5.16
120412-RM e o 0127 476 12 | 5.16 .
120416-RM o o 0127 4.76 16 | 5.16 P S
150612-RM oo |0|15875| 6.35 12 | 6.35
150616-RM oo 0|15875| 635 16 | 6.35 b _d
190612-RM @ @ ®|1905 | 6.35 1.2 7.93 LDt St
Obrobka zgrubna 190616-RM ® o @] 19.05 6.35 1.6 7.93
GM SNMG120404-GM e o o127 476 | 04 | 5.16
120408-GM o e o|127 | 476 | 08 | 5.16 o8
,§| 120412-GM olo|0|127 476 12 | 5.16 @
b "2 —
D1 S1
Obrobka $rednia




(PLYTKI

@ Plytki negatywne (z otworem)

Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztaft Numer zaméwieniowy E % E D1 st Re D2 Geometria
s | S | S
MA SNMG120404-MA ole|127 476 | 04 | 5.16
120408-MA e o127 476 | 08 | 516 . Re o
T _ AR [S}
.;“:i 120412-MA ole|127 476 12 | 5.16 e
e iy i b
D1 S1
Obrdbka $rednia
LM TNMG160404-LM o/ e|e| 9525 476 | 04 | 3.81
160408-LM e|lo|e@| 9525 476 | 08 | 3.81 1
160412-LM @ @ @®| 9525 476 | 12 | 3.81 S
D_d
S1
Obrobka lekka
MM TNMG160408-MM e eo|e| 9525 476 | 08 | 3.81
160412-MM @ @ | 9525 476 12 | 3.81 0
220408-MM o o o127 476 | 08 | 5.16 S
220412-MM o o 0127 476 12 | 5.16 =
220416-MM o o 0127 476 16 | 5.16 st
TNMG160408-RM e eo|e| 9525 476 | 08 | 3.81
160412-RM @ @ o] 9525 476 12 | 3.81 0
220408-RM o o o127 476 | 08 | 5.16 S
220412-RM o o 0127 476 12 | 5.16 =
220416-RM o o 0127 476 16 | 5.16 st
GM TNMG160404-GM e/ e || 9525] 476 | 04 | 3.81
160408-GM @ @ |@®| 9525 476 | 08 | 3.81 5
/.\ 160412-GM oo o 9525 476 | 12 | 381 %
— 220408-GM o o @o|127 | 476 | 08 | 516 / —
220412-GM e o 0127 4.76 1.2 5.16 D1 st
Obrdbka $rednia
MA TNMG160404-MA o|e| 9525 476 | 04 | 3.81
160408-MA ® o 9525| 476 | 08 | 3.81 —
160412-MA o|e| 9525 476 12 | 3.81 S
220408-MA ole|127 476 | 08 | 5.16 H
220412-MA ole|127 476 12 | 5.16 o
Obrdbka $rednia
LM VNMG160404-LM o @ || 9525] 476 | 04 | 3.81
160408-LM @ @ @®| 9525| 476 | 08 | 3.81 s
S}
Obroébka lekka
MM VNMG160408-MM o e |e| 9525] 476 | 08 | 3.81
g
Obrobka $rednia

@ : Standard magazynowy.




Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztaft Numer zaméwieniowy E § E D1 st Re D2 Geometria
s | = =
GM VNMG160404-GM o ® o 9525 476 0.4 3.81
160408-GM @ @ ®| 9525 4.76 0.8 | 3.81 Rf 8
Obrobka $rednia
MA VNMG160404-MA ® ®| 9525| 476 0.4 3.81
160408-MA ® @ 9525| 476 0.8 | 3.81 Re o
. —7 9
. T
— —
S1
Obrobka $rednia
LM WNMG060404-LM ® @ @ 9525 476 0.4 3.81
060408-LM ® O @] 9525| 476 0.8 3.81
080404-LM o oo|127 | 476 | 04 | 516 14
080408-LM o o o127 4.76 0.8 5.16 -
b
Obrébka lekka 1
MM WNMG060408-MM o ® @ 9525 4.76 0.8 3.81
060412-MM ® O @] 9525| 476 1.2 3.81
080408-MM |e®|®|®|127 | 476 | 08 | 516 14
080412-MM e o o127 4.76 1.2 5.16 T
b
Obrébka $rednia S1
RM WNMG060408-RM ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
060412-RM ® O @] 9525| 476 1.2 3.81
080408-RM o el e|127 | 476 | 08 | 516 Bk
080412-RM e o o127 476 1.2 5.16 T
b
Obrébka zgrubna S1
GM WNMG060404-GM ® @ ®| 9525 476 0.4 3.81
060408-GM ® O @] 9525| 476 0.8 3.81
080404-GM |e®|® ®|127 | 476 | 04 | 516 Bk
@ 080408-GM o o o127 4.76 0.8 5.16 T
080412-GM o o|0|127 | 476 | 12 | 5.16 i
Obrdbka $rednia S1
MA WNMG060408-MA ® | ®| 9525| 476 0.8 3.81
060412-MA ® | ®| 9525 4.76 1.2 3.81
080404-MA e @|127 | 476 | 04 | 516 7] §‘
080408-MA e o127 4.76 0.8 5.16 :4{
080412-MA o @127 4.76 1.2 5.16 b
Obrébka Srednia St




(PLYTKI

@Plytki pozytywne 5° (z otworem)

Dostepno$é Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy § E g b1 st Re Ds Geometria
(=) =) Q
s | S S
& LM VBMT110304-LM ele| 635 | 318 | 04 2.9
110308-LM e|le| 635 | 318 | 08 2.9 Re &
: 160404-LM e|e| 9525 476 | 04 4.4 ﬁ
] —]
g 160408-LM e|eo| 9525 476 | 08 44 %r
_s1l
Obrébka lekka
@ MM VBMT160404-MM e|e| 9525 476 | 04 44
160408-MM e|e| 9525 476 | 08 4.4
=7
Obrobka srednia
@Plytki pozytywne 7° (z otworem)
Dostepnos¢ Wymiary (mm)
Ksztalt N swieni T i
Szla umer zamowieniowy E E fnél. D1 S1 Re D2 Geometria
= | =S | S
@@ LM CCMT060204-LM ele| 635 | 238 | 04 2.8
060208-LM e e 635 238 | 08 | 28 Re g
E 09T304-LM ® ®| 9525| 397 | 04 4.4 fﬁ\ T
09T308-LM o o 9525 397 | 08 | 44 N -
[ IR
3o°\ | D1 S1 f
Obrébka lekka
@ MM CCMT060204-MM ele| 635 | 238 | 04 2.8
060208-MM e|le| 635 | 238 | 08 2.8 Re g
_ , 09T304-MM e|e| 9525 397 | 04 44 = ®
E 09T308-MM o o 9525| 397 | 08 | 44 S -
— 120404-MM o o127 476 | 04 5.5 — J{"’
so°\/ D1 S1
120408-MM ol o127 476 | 08 5.5
Obrébka $rednial 120412-MM e | @127 4.76 1.2 5.5
@ LM DCMT070204-LM ele| 635 | 238 | 04 2.8
070208-LM e|le| 635 | 238 | 08 2.8
E 11T304-LM e|e| 9525 397 | 04 44
__/ 11T308-LM e|e| 9525 397 | 08 44
Obrébka lekka
@ MM DCMT070204-MM e e| 635 | 238 | 04 2.8
070208-MM e|le| 635 | 238 | 08 2.8 Re A&
S}
@' 11T304-MM ®|®| 9525 3.97 0.4 4.4 —
-c_/ 11T308-MM oo 9525 397 | 08 | 44 :}70
150404-MM e e|127 | 476 | 04 | 55 Y |or | s1
Obrobka srednial 150408-MM e @127 4.76 0.8 5.5
@@ LM SCMT09T304-LM oo 9525 397 | 04 4.4
09T308-LM e|e| 9525 397 | 08 4.4 Re )
E} N -
D1 | s |
Obrébka lekka

@ : Standard magazynowy.




Dostepno$é Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zaméwieniowy E g 'E" b1 st Re Ds Geometria
g8
@& MM SCMT09T304-MM ®|®| 9525 3.97 0.4 4.4
_ 09T308-MM e|eo| 9525 397 | 08 | 44 ‘ e 8
I 120404-MM o o|127 | 476 | 04 | 55 @ M
{E— 120408-MM e o127 4.76 0.8 5.5 ‘ ,}?7,
D1 S1
Obrobka sredniaj
@& LM TCMT090204-LM ® ®| 556 2.38 0.4 2.5 N
090208-LM ® ®| 556 | 238 | 08 25 S
A 110204-LM e ®| 635 2.38 0.4 2.8
— 110208-LM e o 635 | 238 | 08 | 28 .
16T304-LM ® @O 9525| 397 0.4 4.4 1
Obrdbka lekkal 16T308-LM ® ®| 9525 3.97 0.8 4.4
@& MM TCMT090204-MM ® ®| 556 2.38 0.4 2.5
090208-MM ®| ®| 556 2.38 0.8 2.5 N
110204-MM o|e| 635 | 238 | 04 | 28 R 2
A 110208-MM ® ®| 635 2.38 0.8 2.8 A
—— 130304-MM e o 794 | 318 | 04 3.4 V%) -
16T304-MM ® O 9525| 397 0.4 4.4 D1 st
16T308-MM ® @O 9525| 397 0.8 4.4 o
Obrébka srednial 16T312-MM ® ®| 9525| 3.97 1.2 4.4
@& LM VCMT110304-LM e ®| 6.35 3.18 0.4 2.8
110308-LM ® ®| 635 3.18 0.8 2.8
‘@7 160404-LM ®| ®| 9525| 4.76 0.4 4.4
-—"/ 160408-LM ® O 9525| 476 0.8 4.4
Obroébka lekkal
@ MM VCMT160404-MM o|e| 9525 476 | 04 | 44
160408-MM ol e| 9525| 476 | 08 | 44 Re &
[S]
_w 160412-MM o o| 9525 476 | 12 | 44 @/ =if
3K D1 ‘31%
Obrébka srednial




PPARAMETRY OBROBKI

M Ptytki negatywne (toczenie zewnetrzne)

Materiat obrabiany Twardos¢  |Parametry obrébki| Zakres obrobki| tamacz | Gatunek Pre;(dnl1(/omsig)skr. (nliﬁggvr_) G+e(t;;l§r)aw.
M Obrébka lekka LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obrébka | o 6 kagrednia| MM | MC7015 | 160—255 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
stabilna
Obrobka zgrubna RM MC7015 155—245 0.25—0.55 | 1.50—6.00
. Obrobka lekka LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stal nierdzewna
austenityczna o o L g _ _ _
(X5CrNi189, 180HB Obrdbka ogdlna | Obrébka érednia [ MM MC7025 145—195 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
X5CrNiMo17122) Obrébkazgrubna| RM | MC7025 | 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrébka lekka | LM MP7035 95—155 | 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obroébka L a _ _
niestabilna Obrobka $rednia MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Obrobka zgrubna RM MP7035 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrobka lekka LM MC7015 120—195 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obrébka | o 6 vagrednia| MM | MC7015 | 110—175 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
stabilna
Obrébka zgrubna RM MC7015 105—165 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrobka lekka LM MC7025 110—150 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stal nierdzewna Duplex Obrébka e e _ _ _
(X3CrNiCu1894) 280HB ogolna Obrobka $rednia MM MC7025 100—135 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Obrdbka zgrubna RM MC7025 95—125 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrébka lekka LM MP7035 65—105 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obrébka | o shya grednia| MM | MP7035 60—95 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
niestabilna
Obrobka zgrubna RM MP7035 55—90 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrobka lekka LM MC7015 180—285 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obrébka | o asrednia| MM | MC7015 | 160—255 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00
stabilna
Obrdbka zgrubna RM MC7015 155—245 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Stale nierdzewne Obrobka lekka LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
ferrytyczne i . A ] . . _ _ _
martenzytyczne 180HB Obrébka ogélna | Obrébka $rednia MM MC7025 145—195 0.15—0.45 | 0.70—5.00
(X12Cr13, X17CrNi162) Obrébkazgrubna| RM | MC7025 | 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrobka lekka LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obrébka | o shagrednia| MM | MP7035 | 85-140 | 0.15-045 | 0.70—5.00
niestabilna
Obrébka zgrubna RM MP7035 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrébka lekka LM MC7015 100—160 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obroébka i . )
stabilna Obrobka $rednia MM MC7015 90—145 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Obrdbka zgrubna RM MC7015 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00
. Obrobka lekka LM MC7025 90—120 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stale nierdzewne
hartowane ; a A N _ _ _
(17-4PH, 1.4548 350HB Obrdbka ogdlna | Obrébka $rednia MM MC7025 80—110 0.15—0.45 | 0.70—5.00
17-7PH, 1.4568) Obrébkazgrubna| RM | MC7025 | 80—105 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00
Obrdbka lekka LM MP7035 55—85 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Obrdbka . . )
niestabilna Obrdbka s$rednia MM MP7035 50—80 0.15—0.45 | 0.70—5.00
Obrdbka zgrubna RM MP7035 45—75 0.25—0.55 | 1.50—6.00

@ : Standard magazynowy.




IZYWOTNOSC NARZEDZIA

B Predkosé skrawania ma znaczny wplyw na trwato$é narzedzia.

System TOOL NAvV] sugeruje predkosci skrawania dla trwatosci narzedzia 15—90 minut i opera sie na rownaniu Taylora (zalezno$¢
gatunku materiatu narzedzia, parametrow skrawania i trwato$ci narzedzia). Gdy zgdana jest inna trwato$¢ narzedzia, nalezy z
ponizszych tabel wybra¢ wspétczynnik dla odpowiedniego gatunku narzedzia. Pomnozy¢ wspotczynnik przez predkos¢ skrawania,
celem uzyskania nowej predkosci skrawania.

PPARAMETRY OBROBKI

M Plytki negatywne (toczenie zewnetrzne)

Predkos¢ skr. Posuw Gleb. skraw.
(m/min) (mm/obr.) (mm)

M Obrébka lekka LM MC7015 180—285 | 0.10—0.30 | 0.30—2.00

Obrébka
stabilna

Materiat obrabiany Twardo$¢  |Parametry obrébki|Zakres obrdbki|tamacz | Gatunek

Obrdbka $rednia MM MC7015 160—255 | 0.15—0.45 | 0.70—5.00

Obrobka zgrubna| RM MC7015 156—245 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00

. Obrobka lekka LM MC7025 160—215 0.10—0.30 | 0.30—2.00
Stal nierdzewna

austenityczna
(X5CrNi189,
X5CrNiMo17122)

<200HB [ Obrébka ogoélna | Obrébka rednia MM MC7025 145—195] 0.15—0.45 | 0.70—5.00

Obroébka zgrubna| RM MC7025 140—185 | 0.25—0.55 | 1.50—6.00

Obrébka lekka LM MP7035 95—155 0.10—0.30 | 0.30—2.00

Obrdbka

) : Obrébka $rednia MM MP7035 85—140 0.15—0.45 | 0.70—5.00
niestabilna

Obrébka zgrubna| RM MP7035 85—135 0.25—0.55 | 1.50—6.00

M - Wartosci wspofczynnikow dla gatunku narzedzia (Stal nierdzewna). (np.) Obrébka srednia stali ierdzewna austenityczna (200HB)

— Pierwszy wybor : MC7025
Gatunak LR 15min | 30min | 45min | 60min | 90min Plytki - CNMG120408-MM
Zalecana predkos$c¢ skrawania : ve=195m/min (15min.)
mc7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 (Zywotnos¢ narzedzia : vc145m/min = 90min.)
mMczoes | 100 |[[ 090 || 084 | 080 | 075 ¥
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62

Trwatos$¢ narzedzia zadana przez klienta : 30min.

195%0.90=175m/min

B TWARDOSC MATERIALU OBRABIANEGO

Na trwato$¢ narzedzia ma réwniez wptyw twardo$¢ materiatu obrabianego. System TOOL NAav] sugeruje réozne predkosci
skrawania w zaleznosci od twardosci. Z ponizszej tabeli nalezy wybra¢ odpowiednig warto$¢ wspotczynnika dla kazdego
gatunku materiatu obrabianego. Aby obliczy¢ nowg predkos$é skrawania, pomnozyé wspotczynnik przez predkos¢ skrawania
zalecang dla stosowanego gatunku.

Twardos¢ przedmiotu obrabianego HB
-60 -40 -20 0 +20 +40 +60 +80 +100 +120

Materiat przedmiotu obrabianego| Twardo$¢

Stal nierdzewna
i 1.41 1.23 1.10 1.0 0.91 085 | 072 | 068 | 064 | 061

Stal nierdzewna Duplex | 280HB 1.25 1.15 1.06 1.0 0.94 0.90 0.85 - - -

tale nierdzewne ferrytyczne| g0 | 144 1.23 1.10 1.0 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64
i martenzytyczne

Stale nierdzewne 35048 | 1.18 | 1.13 | 1.07 1.0 0.95 - - - - -
hartowane

(np.) Stal nierdzewna austenityczna (200HB)

4

Vc=175m/minx0.91=159m/min




KLADY ZASTOSOWAN

Ptytka WNMG080408-MM CNMG160612-RM CNMG120408-MM
1.4308 (G-X6CrNi189 ) Stal Duplex 1.4460 (X3CrNiMo27-5-2) | 1.4541 (X10CrNiTi189)
h —
— P R
Materiat obrabiany I R —| ------ o — - — { —

& | Predkos¢ skrawania (m/min) 145 100 220
.:% Posuw (mm/ obr.) 0.13 0.45 0.28
=3
& | Glebokosé skrawania (mm) 2.0 4.0 1.6

Chiodziwo Obrobka z chtodzeniem (na mokro) Obrébka z chtodzeniem (na mokro) Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
Inny producent McC7025 Inny producent mMczo25 Inny producent mMczoi1s5
- g
Wyniki
Obrébka 5 sztuk  Obrdbka 10 sztuk Obrébka 8 sztuk Obrdébka 8 sztuk Obrdébka 4 sztuk Obr(’)a 8 sztuk
Ptytka CNMG120408-LM WNMG080408-MM CNMG120408-LM
1.4529 (X1NiCrMoCuN25-20-6) 1.4401 (X5CrNiMo1810) 1.4350 (X5CrNi189)
Pra—
D N
Materiat obrabiany I D e e I o o = o
~ @@~
& | Predkosé skrawania (m/min) 140 122 80
£ | Posuw (mm/ obr.) 0.2 0.3 0.1
=
S | Glebokosé skrawania (mm) 1.1 2.2 2

Chiodziwo Obrébka z chtodzeniem (na mokro) Obrébka z chtodzeniem (na mokro) Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
Inny producent mMczao25 Inny producent mMCczo15 Inny producent mMP7035
Wyniki
Obrébka 12 sztuk  Obroébka 15 sztuk Obrébka 60 sztuk  Obrébka 60 sztuk Obrébka 5 sztuk Obrdébka 5 sztuk
MITSUBISHI
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MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com
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MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Milano, Italy

Tel. +39-02 93 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 00O LTD.

UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73
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