WSX445

NOWA GENERACJA GLOWIC FREZARSKICH O NISKICH
OPORACH SKRAWANIA, KTORE W POLACZENIU Z
WYSOKOWYDAJNYMI, DWUSTRONNYMI PLYTKAMI
SPRAWIAJA, ZE OBROBKA JEST EKONOMICZNA |
EFEKTYWNA

DIACEDGE A MITSUBISHI MATERIALS



WSX445

GEOMETRIA DOUBLE-Z

NISKIE OPORY SKRAWANIA | DUZA ODPORNOSC NA
ZUZYCIE ZAPEWNIAJA NIEZAWODNOSC PROCESU |
WYDAJNA EWAKUACJE WIORA

Dwustronne ptytki o geometrii Double Z maja ostre
krawedzie skrawajace, ktére zmniejszaja opory skrawania,
taczac zalety konwencjonalnych ptytek z dodatnim
i ujemnym katem natarcia.

SERIA LAMACZY WIORA DO ROZNYCH GLEBOKOSCI SKRAWANIA | POSUWOW

LAMACZ TYPUL

Wysoka wydajnos$¢ obrébki dzieki duzemu katowi natarcia.
Dodatni $cin zapewnia wysoka wytrzymatos¢ i niskie opory
skrawania.

=57°

LAMACZTYPUM

Zalecany do obrdbki ogélnej.

Doskonate potaczenie wytrzymatosci i ostrosci krawedzi ~62°
skrawajacej z optymalnym,

dodatnim $cinem i katem natarcia.

LAMACZ TYPUR

Do obrébki niestabilne;.

Wieksza wytrzymatos¢ i ostros¢ krawedzi skrawajacej, ujemny
scin i dodatni kat natarcia.

6

LAMACZ TYPUH

Do wymagajacych aplikacji.

Mocniejszy $cin i zmniejszony dodatni kat natarcia zapewniaja
maksymalna wytrzymatos¢ krawedzi.

A A




WSX445

WSX445

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ZAKRESU

ZASTOSOWAN
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1. Zalecana metoda skrawania stali nierdzewnych za pomoca ptytek w gatunku MV1030 jest obrébka na mokro.

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie
doskonata odpornoscia na Scieranie
i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilnag obrobke,
zwtaszcza stali i zeliw
sferoidalnych, z niespotykanymi
dotad predkosciami

skrawania, co znacznie skraca czas
obrébki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje
doskonata odpornos¢ na Scieranie.
Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos$¢ na nagte ztamanie,
zwtaszcza podczas trudnej obrobki
na mokro, a takze obrdbki stali
nierdzewnych.

MP6120
do obrobki ogdlnej stali.

MP6130
do obroébki przerywanej stali.

MP7130
do obrobki stali nierdzewnych.

MP7140
do obroébki niestabilnej stali
nierdzewnej.

MC5020
do obrobki ogdlnej zeliw.

MP9120
do obrébki ogdlnej superstopdw
zaroodpornych i stopdw tytanu.

MP9130

do obrébki przerywane;j
superstopéw zaroodpornych
| stopdw tytanu.

MX3030
do obrébki wykanczajace;j.

TF15
do obrébki ogdlnej aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrobki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na $cieranie.

VP20RT

Ze wzgledu na doskonata udarnosé
jest idealny do obrébki ciezkiej
przerywanej stali nierdzewnych i
zwyktych.
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WSPOLCZYNNIK TARCIA

Wspoétczynnik tarcia (mierzony w temp. 600 stopni)

Materiat Gatunek
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Stale weglowe, stopowe 0.4
M Stale nierdzewne 0.5
. Stopy tytanu, Stopy zaroodporne 0.7 0.3
Konwencjonalny 0.7 0.7

TOUGH-X

MP6120/ 6130
MP7130 /7140

. MP9120 / 7130
<O 1300
z 0
- C
a @
w'c 1200
o9
.8 =
b o]
g E 1000
go Konwencjonalny
o [
= g— 900
o

kS

800
| |
2800 2900 3000

ODPORNOSC NA SCIERANIE
Twardo$é (HV)



SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu
(AL, Ti)N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardo$¢. Zapewnia to znacznie wigksza odpornoéc
na utlenianie i na Scieranie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na $cieranie, doskonata stabilnoscia nie tylko podczas obrébki
na sucho, ale takze na mokro, kiedy zwykle wystepuje pekniecie cieplne ptytek.

cesseeses DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

--------« WYSOKA ODPORNOSC NA $CIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

«+e+« DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

2 beceeceeee ODPORNOSC NA ZLAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Grafika pogladowa Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.
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$ruba ustalajaca
Typ gtowicy Geometria
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HSC08025H HSC08040
HSC10030H HSC10035 1

HSC10030H HSC10035 1 E
HSC12035

HSC12035H HSC12045

(> —
MBA16033H - 2

MBA20040H - 2 Er

0 —

1. ¢ Gtowica bez kanatu podawania chtodziwa.

FREZ NASADZANY

Dostepnos¢

Lo Wersja
Numer zamoéwieniowy _— DC DCON LF WT ZEFP Typ
R L
PODZIALKA NORMALNA

WSX445-040A03AR [ J 40 16 40 0.3 3 @) 1
WSX445-050A03AR [ 50 22 40 0.5 8 @) 1
WSX445-063A04AR [ 63 22 40 0.6 4 @) 1
WSX445-080A04AR/ L [ * 80 27 50 1.3 4 @) 1
WSX445-100B05AR /L [ * 100 32 50 1.8 5 @) 2
WSX445-125B06AR /L o * 125 40 63 3.2 6 @) 2
WSX445-160C07NR/L [ ] * 160 40 63 4.9 7 — 3
WSX445-200C08NR [ J 200 60 63 8.7 8 — 4
1/2

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



WSX445 - FREZ NASADZANY

Dostepnosc

Lo Wersja
Numer zamowieniowy _— DC DCON LF WT ZEFP Typ
R L

PODZIALKA GESTA

WSX445-040A04AR [ J 40 16 40 0.3 4 @) 1
WSX445-050A04AR [ J 50 22 40 0.4 4 (@) 1
WSX445-063A05AR [ J 63 22 40 0.6 5 @) 1
WSX445-080A06AR [ J 80 27 50 1.2 6 @) 1
WSX445-100B07AR [ J 100 32 50 1.7 7 @) 2
WSX445-125B08AR [ J 125 40 63 3.1 8 @) 2
WSX445-160C10NR [ J 160 40 63 4.8 10 — 3
WSX445-200C12NR [ 200 60 63 8.6 12 = 4

PODZIALKA BARDZO GESTA

WSX445-050A05AR [ J 50 22 40 0.4 5 @) 1
WSX445-063A06AR [ J 63 22 40 0.6 6 @) 1
WSX445-080A08AR [ ) 80 27 50 1.1 8 @) 1
WSX445-100B10AR [ J 100 32 50 1.6 10 @) 2
WSX445-125B12AR [ 125 40 63 3.0 12 @) 2
WSX445-160C16NR [ 160 40 63 4.6 16 — 3
WSX445-200C20NR [ J 200 60 63 8.4 20 = 4
2/2
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 1 'V?
L < 4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS DCX KWW LCCB L8 Typ

PODZIALKA NORMALNA

WSX445-040A03AR 18 9 14 37 52.8 8.4 13.3 5.6 1
WSX445-050A03AR 20 11 17 47 62.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-063A04AR 20 11 17 50 75.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-080A04AR /L 23 13 20 56 92.9 12.4 14.3 7 1
WSX445-100B05AR/L 26 26 45 78 112.9 14.4 16.3 8 2
WSX445-125B06AR/ L 28 30 56 89 137.9 16.4 21.3 9 2
WSX445-160C07NR/L 40 56 56 100 172.9 16.4 21.3 9 3
WSX445-200C08NR 32 135 135 160 212.9 25.7 29.3 14.22 4
WSX445-040A04AR 18 9 14 37 52.8 8.4 13.3 5.6 1
WSX445-050A04AR 20 11 17 47 62.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-063A05AR 20 11 17 50 75.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-080A06AR 23 13 20 56 92.9 12.4 14.3 7 1
WSX445-100B07AR 26 26 45 78 112.9 14.4 16.3 8 2
WSX445-125B08AR 28 30 56 89 137.9 16.4 21.3 9 2
WSX445-160C10NR 40 56 56 100 172.9 16.4 21.3 9 3
WSX445-200C12NR 32 135 135 160 212.9 25.7 29.3 14.22 4
WSX445-050A05AR 20 11 17 47 62.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-063A06AR 20 11 17 50 75.9 10.4 11.3 6.3 1
WSX445-080A08AR 23 13 20 56 92.9 12.4 14.3 7 1
WSX445-100B10AR 26 26 45 78 112.9 14.4 16.3 8 2
WSX445-125B12AR 28 30 56 89 137.9 16.4 21.3 9 2
WSX445-160C16NR 40 56 56 100 172.8 16.4 21.3 9 3
WSX445-200C20NR 32 135 135 160 212.8 25.7 29.3 14.22 4

1

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

DC DCON DCX LF LH WT ZEFP @

FREZ TRZPIENIOWY

Numer zamowieniowy

Dostepnos¢
>
]
<
<

PODZIALKA NORMALNA

WSX445R-4003SA32M * <5 40 32 52.8 125 40 0.8 3 O
WSX445R-5003SA32M * <5 50 32 62.9 125 40 1.0 3 O
WSX445R-6304SA32M * <5 63 32 75.9 125 40 1.2 4 O
WSX445R-8004SA32M * <5 80 32 92.9 125 40 1.6 4 O
PODZIALKA GESTA
WSX445R-40045A32M * <5 40 32 52.8 125 40 0.8 4 O
WSX445R-50045A32M * <5 50 32 62.9 125 40 1.0 4 @)
WSX445R-63055A32M * <5 63 32 75.9 125 40 1.2 5 O
WSX445R-8006SA32M * <5 80 32 92.9 125 40 1.5 6 O
11
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 1 'V?
[ X4
14
CZESCI ZAPASOWE
& 5
Typ gtowicy
Wkret dociskowy Klucz (do ptytek)

Frez nasadzany

TPS4R TIP15W
Frez trzpieniowy

* Momentdokrecenia(Nem):TPS4R=3.5

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



WSX445

PLYTKI

GEOMETRIA DOUBLE Z
8 KRAWEDZI SKRAWAJACYCH

.Stale €% ¢ € co¢ Parametry skrawania :
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
Zeliwo PS PS c ¢ PS ¥: Obrdbka niestabilna
Aluminium €  Zaszlifowanie :
Stopy zaroodporne, tytan [ 2 - ( J [ 2 E: Zaokraglona F: Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
H | Stale hartowane T: Jednoscinowa Z: Stabilna
]
& =
L 2 00 o oooo =] O w 9O - H
Numer zaméwieniowy & € § &8 2 & I 8 © S SE8x IC S BS RE Geometria '
9 T moonnocooc HeHe 2o R Pokazano ptytke w wersji prawej.
s s oaoooaacaf>m>g Xa o
¥ N 2= Z=ZZ=ZZ=Z=Z=ZHz=ZHZ=Z>Z= > F
SNGU140812ANFL-L* G F *x 14 84 15 1.2
SNGU1T40812ANEL-L* G E * * % *x ok 14 84 15 1.2
SNGU140812ANER-M G E © © @ @ ® (] ® *x @ % 14 84 15 1.2
SNMUT40812ANER-M M E € 0 € 0 @ € ® ® © % ® x 14 84 15 12 "=
SNMU140812ANER-R M E © ® @ (] o X * 14 84 15 1.2 Ic
SNMU140812ANER-H M E © @ @ ([ ® X * 14 84 15 1.2
SNGU140812ANEL-M* G E * * * * 14 84 15 1.2 BS
SNMU140812ANEL-M* M E * * % * Kk 14 84 15 1.2 6S.3
SNMU140812ANEL-R* M E * * * * 14 84 15 1.2
SNGU140812ANFR-L G F ® 14 84 15 1.2
SNGU140812ANER-L G E © © © © © €6 6 © ® *x @ % 14 84 15 1.2

* Ptytka w wykonaniu lewym.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@
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WSX445

PLYTKI DOGLADZAJACE

(WIPER)

. Stale € € € parametry skrawania:
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna ¥: Obrébka niestabilna

Zeliwo = gl ¢ Zaszlifowanie :

Stopy zaroodporne, tytan € E:Zaokraglona F:Ostra S:Jednoécinowa zaokraglona

Stale hartowane ¢ T:Jednoscinowa Z: Stabilna
(] 'g
T £ 888w Geometria

Numer zaméwieniowy = 2 S 8K L WIS BS RE .
2 3 BPEos Tylko ptytka w wykonaniu prawym.
< §==:5¢%

WNGU1406ANEN8C-M G E © ®© ® @ 14 181 &6 8 1.0

INSTRUKCJE STOSOWANIA PLYTEK DOGLADZAJACYCH

Rys. 1 Rys. 2

¢ Ptytki dogtadzajace do WSX445 posiadaja dwa naroza. Prosze ustawic je tak, jak to pokazano narys. 1.

¢ Doskonata gtadkos¢ powierzchni mozna uzyskac za pomoca jednej ptytki dogtadzajacej.

* Gdy posuw jest wiekszy niz 8 mm/obr., nalezy uzy¢ wiecej niz 2 ptytki dogtadzajace w réwnych odlegtosciach od
siebie.
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WSX445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

-6 66 66

Materiat Wtasnosci  Gatunek Vc
p P p
MV1020 300 (200 - 400) 0.15(0.1-0.2) <1.0{0.2 (0.15-0.25) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <4.0
MV1030 250 (200 - 300) 0.15(0.1-0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <4.0

MP6120
. —————— 250 (200 - 300) 0.15(0.1-0.2) <3.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0(0.25(0.2 -0.3 ) <5.0
Stale konstrukcyjne <180HB VP15TF
MP6130
————— 240(190 - 290) 0.15(0.1-0.2) <3.0/0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3) <5.0
VP20RT

MX3030 180 (130 - 230) 0.15(0.1-0.2) <1.0{0.15(0.1 -0.2 ) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <3.0

MV1020 260 (170 - 350) 0.15(0.1-0.2) 1.0/ 0.15(0.1 -0.2 ) <2.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0

MV1030 220 (170 - 270) 0.15(0.1-0.2) <1.0{0.15(0.1 -0.2 ) <20 0.2 (0.15-0.25) <4.0

MP6120
———— 220(170-270)  0.15(0.1-02) <3.0|02 (0.15-0.25) <4.0|0.25(02 -0.3 ) <50
Stale weglowe 180-350HB VP15TF ‘ ) )
stopowe
MP6130
———— 200(150-250)  0.15(0.1-0.2) <3.0|0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3 ) <5.0
VP20RT
MX3030  150(120-180)  0.15(0.1-0.2) <1.0|0.15(0.1 -0.2) <2.0/0.2(0.15 -0.25) <3.0
MV1020 180 (100-250)  0.15(0.1-0.2) <1.0|0.15(0.1 -0.2) <2.0(0.2(0.15 -0.25) <4.0
MV1030  180(100-250)  0.15(0.1-0.2) <1.0|0.15(0.1 -0.2) <2.0[0.2(0.15 -0.25) <4.0
MP6120
Stale stopowe —— = 140(100-180)  0.15(0.1-0.2) <2.0|0.2 [0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

<350HB VP15TF

Stale ulepszane cieplnie

MP6130
———— 120(90-150)  0.15(0.1-0.2) <2.0|0.2 (0.15-0.25] <4.0|0.25(0.2 =03 ) <5.0
VP20RT
MX3030 150(120-180)  0.15(0.1-0.2) <1.0]0.15(0.1 -0.2) <2.0|02(0.15 -0.25 <3.0
MV1030
Stale nierdzewne 7MP7130
austenityczne, 3 MP7140 200 (150 - 250]  0.15(0.1-0.2) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <3.0 - -
ferrytyczne i VP15TF
martenzytyczne W
MX3030 130(100-180)  0.15(0.1-0.2) <1.0]0.15(0.1 -0.2 ] <2.0 - =
MP7130
i MP7140
Austenityczne 3200HB ————— 170(120-220)  0.15(0.1-0.2) <2.0|02 (0.15-0.25) <3.0 - -
stale nierdzewne VP15TF
VP20RT
MP7130
Dwuf MP7140
wutazowe <280MPa ————— 160(110-210)  0.15(0.1-0.2) <2.0| 0.2 (0.15-0.25) <3.0 = =
stale nierdzewne VP15TF
VP20RT
MP7130
MP7140
Hartowane <450HB ———— 150(100-200)  0.15(0.1-0.2) <2.0|02 (0.15-0.25) <3.0 - -
stale nierdzewne VP15TF
VP20RT

1/2



WSX445

WSX445 - 0BROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat Wtasnosci  Gatunek Vc @ @ @ @ @
fz a fz a fz a
MV1020 240 (130 - 350) 0.15(0.1 -0.2) <1.0]/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0]| 0.2 (0.15-0.25) <4.0
MC5020 220 (200 - 270) 0.15(0.1 -0.2) <3.0]/0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3 ) <5.0
Zeliwa szare <350MPa _VYPISTF | 180 (130 - 250) 0.15(0.1 -0.2) <3.0|{ 0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2 -0.3 ) <5.0
VP20RT
MV1030 160 (110 - 240) 0.15(0.1 -0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0]| 0.2 (0.15-0.25) <4.0
MX3030 150 (120 - 180) 0.15(0.1 -0.2) <1.0/0.15(0.1 -0.2 ) <2.0]| 0.2 (0.15-0.25) <3.0
MV1020 220 ( 80 - 350) 0.15(0.1 -0.2) <1.0{0.15(0.1 -0.2 ) <20| 0.2 (0.15-0.25) <4.0
MC5020 200 (180 - 250) 0.15(0.1 -0.2) <3.0|{ 0.2 (0.15-0.25) <4.0| 0.25(0.2 -0.3 ) <5.0

p p p

Zeliwa sferoidalne <800MPa MV1030 180 (110 - 250) 0.15(0.1 -0.2) <1.0|{0.15(0.1 -0.2 ) <20 0.2 (0.15-0.25) <4.0
VP15TF
——— 160(110 - 240) 0.15(0.1 -0.2) <3.0/ 0.2 (0.15-0.25) <4.0|0.25(0.2-0.3 ) <5.0
VP20RT
H'| Stale hartowane 40-55HRC  VP15TF 50( 30- 70) 0.05(0.05-0.1 <1.5|0.1 (0.05-0.15) <2.0 — -

2/2

1. Prosze ustawic¢ parametry skrawania zgodnie z wymaganiami systemu oraz powyzsza tabela.
2. Aby uzyskac wyzsza gtadko$¢ powierzchni, zaleca sig obrébke z chtodzeniem (na mokro).
(Zywotno$é narzedzia jest krétsza w poréwnaniu z obrébka bez chtodzenia (na sucho)).



WSX445 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

WSX445

e-6

e

®-0

Materiat Wtasnosci  Gatunek Vc
MV1020  220(120-320) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MV1030 150 (100-200) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3)] <5.0
, MP6120
Stale konstrukcyjne <180HB 7\”315_“: 150 (100 -200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MP6130
————  150(100-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
MV1020 200 (100-300) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MV1030  120( 80-160) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MP6120
Stale weglowe 180-350HB —————  120(80-160) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
stopowe VP15TF
MP6130
————  120(80-160) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(02-0.3) <5.0
VP20RT
MV1020 150 (100-200) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MV1030  120( 80-160) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MP6120
gtales“’p"we . 35-45HRC ————  100(80-120) 0.15(0.1-0.2) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
tale ulepszane cieplnie VP15TF
MP6130
————  100(80-120) 0.15(0.1-0.2) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Stale nierdzewne 7MP7130
i MP7140
?“Ste”'tyczr_‘e' - — = 130(80-180) 0.15(0.1-02) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <2.0 - -
errytyczne i VP15TF
martenzytyczne VP20RT
MP7130
i MP7140
Austenityczne >200HB ———  100(80-150) 0.15(0.1-02) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
stale nierdzewne VP15TF
VP20RT
MP7130
MP7140
Dwufazowe <280MPa —————  100(80-150) 0.15(0.1-0.2) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <3.0 = =
stale nierdzewne VP15TF
VP20RT
MP7130
MP7140
Hartowane <450HB —————  90(50-140) 0.15(0.1-0.2) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
stale nierdzewne VP15TF
VP20RT
MV1020 200 (130-250) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5
Wytrzymatoé¢  MC5020 180 (160-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-03) <
Zeliwa szare narozciaganie My1030 150 (100-200) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <
<350MPa "\pieTE
—————  130(100-160) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
MV1020 220 ( 80-350) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Wytrzymatos¢  MC5020 180 (160-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5
Zeliwa sferoidalne narozciaganie My1030 140 ( 80-200) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <
<800MPa  ~\pioTF
—————  110(80-140) 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Stopy aluminium — TF15 500 (200 - 1000) 0.2(0.1-0.3) <5.0 = = = =
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WSX445 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

WSX445

Materiat Wtasnosci  Gatunek

Vc

@ 6

@ O

® 6

fz

ap

fz

ap

fz

ap

MP9120

Stopy tytanu —
Py VP15TF

VP20RT

MP9130

50 ( 40 - 60)

0.05(0.05 - 0.1)

<1.5

0.1(0.05-0.15)

<20

N

MP9120

MP9130
Stopy zaroodporne -
VP20RT

H Stale hartowane 40-55HRC  VP15TF

VP15TF

40( 20-50)

50 ( 30 - 70)

0.05(0.05-0.1)

0.05 (0.05 - 0.1)

<1.5

<1.5

0.1(0.05 - 0.15)

0.1(0.05 - 0.15)

n
N
o

2/2



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
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