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CBN-SORTE FUR SINTERLEGIERUNGEN UND GUSSEISEN

DIACEDGE A MITSUBISHI MATERIALS



MB4120

AUSGEZEICHNETE BRUCHFESTIGKEIT UND STABILITAT
FUR EINE BESSERE PRODUKTIVITAT

Die sehr hohe Dichte an CBN-Kornern sowie die hohe
Verbundfestigkeit ermdglichen den Einsatz fir eine
breite Anwendung von Sinterlegierungen.

HOHE BRUCHFESTIGKEIT

Durch feine CBN-Korngrof3en wird die Zahigkeit der
Schneidkante verbessert. Die hohe Bruchfestigkeit
gewahrt eine hohe Prozesssicherheit, auch bei
unterbrochener Bearbeitung.

HOHE VERBUNDFESTIGKEIT DER FEINEN
CBN-KORNER

Durch eine Verbesserung des Sinterprozesses wird die
Verbundfestigkeit zwischen den feinen CBN-Kdérnern
gestarkt. Dadurch werden die Bruchfestigkeit und der
Verschleilwiderstand verbessert.

VerschleiBwiderstand
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Bruchfestigkeit



GEOMETRIE

SCHNEIDKANTEN-VORBEREITUNG
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GROSSE AUSWAHL AN KANTENAUSFUHRUNGEN
(VERFASUNG]

Die SF-Honausfiihrung verfligt iiber eine scharfere Schneidkante, wodurch Schnittwiderstand und Gratbildung
verringert werden, wahrend die Oberflachenqualitat der Bauteile verbessert wird. Die SF-Ausfiihrung wird in der
Regel zuerst empfohlen. Falls jedoch eine héhere Schneidkantenstabilitat und Bruchfestigkeit erforderlich sind,

eignen sich die Honausfihrungen SE, FS, GS und TS.
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FlankenverschleiB (um)

VERBESSERTE BRUCHFESTIGKEIT
BEI SCHWER UNTERBROCHENEM SCHNITT

Vergleich der Bruchfestigkeit bei unterbrochenem Plandrehen einer hochfesten Sinterlegierung.

Werkstoff Hochfeste Sinterlegierung
Wendeschneidplatte NP-TNGAT60408SE3
Schnittgeschwindigkeit ve [m/min) 150
Vorschub pro Umdr. f/U (mm/U) 00
Schnitttiefeap (mm] 0 e
Schnittmodus Nassbearbeitung Ausbriiche 150-Durchgang

Wettbewerber A

Ausbriiche 40-Durchgang

Wettbewerber B

0 50 100 150 200

Anzahl Durchgange vor Bruch

Ausbriiche 70-Durchgang

VERGLEICH BEI KONTINUIERLICHEM SCHNITT VON DIN GG25

Ausgezeichnete Bruchfestigkeit im Vergleich zu Wettbewerberprodukten.

MB4120 1200 s

Trockenbearbeitung

Wettbewerber 1200 s
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MB4120

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)
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NP-CNGA120404SF2 . A L S 2,027 476 04 506 1.9 NEWPETITCUT
NP-CNGA120408SF2 . A ® 2. .27 476 08 516 21 .
NP-CNGA1204125F2 . A X . 2. .27 476 12 506 23
NP-CNGA120404SE2 . A X o, 2,027 476 04 506 19
NP-CNGA120408SE2 A [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1

NP-CNGA120412TS2 A * 2
NP-DNGAT504045F2 A x 2 127 476 04 516 21 NEWPETITCUT
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NP-DNGA150612TS2

@®: Lagerstandard.  %: Lagerstandard in Japan.  A: Wird durch neue Produkte ersetzt.
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NEGATIVE WSP (MIT LOCH)
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NP-TNGA160412TS3

@®: Lagerstandard.  %: Lagerstandard in Japan.  A: Wird durch neue Produkte ersetzt.
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NEGATIVE WSP (MIT LOCH)
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POSITIVE WSP (MIT LOCH)
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@®: Lagerstandard.  %: Lagerstandard in Japan.  A: Wird durch neue Produkte ersetzt.
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POSITIVE WSP (MIT LOCH)
Gk H

G-Toleranz
e
[
E £
g
Bestellnummer I ] ] IC S RE D1 LE Form Geometrie
s 3 £
o o S
= = wn
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POSITIVE WSP (MIT LOCH)
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10 @®: Lagerstandard.  %: Lagerstandard in Japan.  A: Wird durch neue Produkte ersetzt.
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POSITIVE WSP (MIT LOCH)
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MB4120

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

i Schnitt- £ ap v
Material modus Sorte (mm/rev) {mm) (em/emin)
Allgemeine Sinterlegierungen Trocken,
nass | | | : :
. . Trocken, E : : | |
Hochfeste Sinterlegierungen nass MB4120 <0.2 <0.3 _ | | é
" . . Trocken, E : ; ; ;
Gehartete Sinterlegierungen <0.2 <03 : : :
nass | | | | E
Grauguss Trocken, MB4120 w02 s | |
nass | | : :|

100 150 200 250 300



ANWENDUNGSBEISPIELE

Doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu _,_
Wettbewerberprodukten.

100 300 500

Doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu
Wettbewerberprodukten.

100 200 300

Im Vergleich zum Wettbewerber konnte die gute
Ergebnisse Oberflachenqualitdt erhalten werden, wahrend die
Werkzeugstandzeit 2,5-mal ldnger war.

100 200

Bei den oben gezeigten Anwendungsbeispielen handelt es sich um Kundenanwendungen, die von den empfohlenen
Schnittdaten abweichen kdnnen.

Il MB4120 Wettbewerber 13



ANWENDUNGSBEISPIELE

S

Im Vergleich zu einem Wettbewerberprodukt war der
Ergebnisse Flankenverschleif3 geringer und die Schneidplatte
konnte weiterhin verwendet werden.

200 600 1000

Im Vergleich zu Cermet konnte eine bessere
Ergebnisse Oberflachenqualitat erzielt werden, wahrend die
Werkzeugstandzeit um das 4-Fache langer war.

20 60 100

Es gab keinen unerwarteten Schneidenbruch und die
Werkzeugstandzeit war 1,5-mal ldnger.

40 80 120 160 200

Bei den oben gezeigten Anwendungsbeispielen handelt es sich um Kundenanwendungen, die von den empfohlenen
Schnittdaten abweichen kdnnen.

14 Il MB4120 Wettbewerber



MB4020

VOLLFLACHEN-CBN

Vollflachen- und Voll-CBN erlauben hohere Schnitttiefen

Schnittbereich Schnittbereich
und Fasenbearbeitung, fir die herkémmlich geldtete \ /f
CBN-Wendeschneidplatten nicht geeignet sind.

O

TCGWO090204FS

60°
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SCHNITTDATEN FUR VOLLFLACHEN-CBN
i Ve
Werkstoff Schnitt- Sorte f ap (m/min)
modus (mm/rev) (MM) e
100 150 200 250 300
X X X Trocken,
Allgemeine Sinterlegierungen —0.2 —0.3(—2.0) l
nass . . :
Hochfeste Sinterlegierungen Trﬁ:'gi”' MB4020 —0.2 —0.3(=2.0) I
. . . Trocken, H
Gehartete Sinterlegierungen —0.2 —0.3(—2.0) ]
nass .
Trocken, : : :
—s 0520 [
Grauguss MB4020 : : : :

Trocken —015  —05(—20 _

@®: Lagerstandard.  %: Lagerstandard in Japan.  A: Wird durch neue Produkte ersetzt.
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s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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 mmeldmmevalencia.com

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . 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 4959813979
Email infodmmc-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 2325015007
Email infodmmchg.com.tr

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