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NUANCE CBN POUR LES ALLIAGES FRITTES ET LA FONTE
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MB4120

RESISTANCE A LA LECAILLAGE ET STABILITE D’ARETE
EXCELLENTES POUR UNE PRODUCTIVITE AUGMENTEE

L'augmentation de la teneur en particules de CBN et le
pouvoir adhésif du liant convient a l'usinage d'une large
gamme de matériaux frittés.

EXCELLENTE RESISTANCE A LECAILLAGE

Les particules fines de CBN augmentent la robustesse
de l'aréte de coupe.

La grande résistance a l'écaillage permet une
performance stable, méme en usinage interrompu.

FORTE ADHESION DES PARTICULES DE CBN

Loptimisation du process de frittage renforce
l'adhésion entre les particules de CBN. Il en découle une
augmentation de la résistance a l'écaillage et a l'usure.

Résistance a lusure
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GEOMETRIES

PREPARATIONS D’ARETE
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LARGE CHOIX DE PREPARATIONS D’ARETE (HONING)

Le honing SF offre une aréte de coupe plus vive, ce qui entraine la réduction des efforts de coupe et de la formation

de bavures. Ce honing permet également une amélioration de l'état de surface de la piéce. Le type SF est la
premiére recommandation générale. Pour une augmentation de la résistance de l'aréte de coupe a l'écaillage, les

types de honing SE, FS GS et TS sont disponibles.
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RESISTANCE A LECAILLAGE AUGMENTEE
EN USINAGE INTERROMPU

Comparaison de la résistance a l'écaillage en dressage interrompu d’'un alliage fritté de haute résistance.

Ecaillage 150 passes

Conventionnel A

Ecaillage 40 passes

Conventionnel B

0 50 100 150 200

Nombre de passes avant écaillage

Ecaillage 70 passes

Excellente résistance a 'écaillage par rapport aux produits conventionnels
.................................................................................................................................... MB4120 1200 secondes
Matiere e DIN 6625 (Pertite) ...

Plaquette NP-TNGAT60408SF3 .
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PLAQUETTES NEGATIVES (AVEC TROU)
GKS H

Classe G
B .

Référence Q Q b o IC S RE D1 LE Forme Géométrie

S 3 &z

o o L3

= = < o
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 [ J 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
2

2
2

N

NP-DNGA150612TS2

@: Article stocké. % Article stocké au Japon.  A: Sera remplacé par un produit nouveau.
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PLAQUETTES NEGATIVES (AVEC TROU)
Gk H

Classe G
E .
Référence Q Q o IC S RE D1 LE Forme Géométrie
o - $ o
3 & @3
= = < o
NP-SNGA120404SF2 A * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 NEW PETIT CUT

90°
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IC S
NP-SNGA120412TS2 A * 2 127 476 12 516 25
NP-TNGAT60404SF3 A x* 3 NEW PETIT CUT
3
60°
7> RE
—
{ ON &
N2V E
IC S

NP-TNGA160412TS3

@: Article stocké. % Article stocké au Japon.  A: Sera remplacé par un produit nouveau.
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PLAQUETTES NEGATIVES (AVEC TROU)
GKS H

Classe G

IC S RE D1 LE Forme Géométrie

Référence

NP-VNGA160408T52
NP-WNGAO080408SF3




MB4120

PLAQUETTES POSITIVES (AVEC TROU)
Gk H

Classe G
B .
Référence Q Q b IC S RE D1 LE Forme Géométrie
o - o 9
3 & @3
= = < o
NP-VBGW110304SF2 A * 2 2.85 2.5 NEW PETIT CUT
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@: Article stocké. % Article stocké au Japon.  A: Sera remplacé par un produit nouveau.



MB4120

PLAQUETTES POSITIVES (AVEC TROU)
Gk H

Classe G
B,

Référence Q Q b o IC S RE D1 LE Forme Géométrie

3 S Lo

o0 [ ] @ 3

= = < o
NP-CCGWD60202SF2 . A X 2....63 238 02 28 18  NEWPETITCUT
NP-CCGWO0602045F2 . A ® 2....63% 238 04 28 19 .
NP-CCGWO0602085F2 . A X . 2....63% 238 08 28 21 .
NP-CCGWO9T3025F2 .. A X o, 2....9525 397 02 4418
NP-CCGWO09T304SF2 A [ J 2 9525 3.97 0.4 A 1.9




MB4120

PLAQUETTES POSITIVES (AVEC TROU)
Gk H

Classe G
E .
Référence § ] ; o IC S RE D1 LE Forme Géométrie
3 N - o
o0 [ ] @ 3
= = < o
NP-DCGWO070204SF2 A [ J 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1 NEW PETIT CUT
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e
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NP-DCGW11T308GS2 A [ 2
NP-TCGW110204SF3 A * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6 NEW PETIT CUT 50°
/> RE
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3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6

NP-TCGW110204GS3 A *

10 @: Article stocké. % Article stocké au Japon.  A: Sera remplacé par un produit nouveau.
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PLAQUETTES POSITIVES (AVEC TROU)
GKS H

Classe G

Géométrie

Référence

D1

%1“
S

NP-CPGB090308FS2

NP-TPGB090202SF3 NEW PETIT CUT

NP-TPGB110308GS3

"
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MB4120

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére Mode de Nuance f ap Ve

coupe (mm/rev) (mm) (m/min)
Alliages frittés généraux A sec, lubrifié <0.2 <0.3 ' : |
Alll|lages frittés hautement A sec, lubrifié MB4120 0.2 03 : : : l
résistants : : :
Alliages frittés traités A sec, lubrifié <0.2 <0.3 : A l : _ i
I Fonte grise A sec, lubrifie  MB4120 <0.2 <03 _
100 150 200 250 300



EXEMPLES D’APPLICATIONS

conventionnel.

100 300 500

Durée de vie doublée par rapport au produit
conventionnel.

100 200 300

Comparé a un produit conventionnel, l'état de surface
Résultats a été nettement amélioré et la durée de vie a été
multipliée par 2,5.

100 200

Les exemples ci-dessus sont issus d'applications réelles et peuvent par conséquent différer des conditions recommandées.

Il MB4120 Outil conventionnel

Durée de vie doublée par rapport au produit _,_
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EXEMPLES D’APPLICATIONS

S

Comparé a un produit conventionnel, lusure en

Résultats dépouille a été fortement réduite et la durée de vie a
été prolongée.

200 600 1000

Comparé a un outil conventionnel en cermet, l'état
Résultats de surface a été amélioré et la durée de vie a été
multipliée par 4.

20 60 100

Aucun écaillage n'a été observé et la durée de vie de
Uoutil a été multipliée par 1,5.

40 80 120 160 200

Les exemples ci-dessus sont issus d'applications réelles et peuvent par conséquent différer des conditions recommandées.

14 [l MB4120 Outil conventionnel



MB4020

CBN FULL FACE

Les plaquettes CBN full face et monobloc peuvent étre

le chanfreinage lorsque les plaquettes CBN a inserts

o ) Zone de coupe Zone de coupe
utilisés pour des profondeurs de passe importantes et N /f
brasés ne conviennent pas. @

TCGWO090204FS

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

CONDITIONS DE COUPE POUR FACE INTEGRALE

Ve
Matiére Mode de Nuance f ap (m/min)
coupe (mm/rev) (MM e
100 150 200 250 300

Alliages frittés généraux A sec, lubrifié —0.2 —0.3(—2.0) l
Alliages frittés hautement 3 (o \uprifie  MB4020 —02  —03(=2.0) : : I
résistants . .
Alliages frittés traités A sec, lubrifié —0.2 —0.3(—2.0) : ]

e e o4 -osiz0l [
Fonte grise MB4020 : : : :

A sec

—015  —05(—20 _

@: Article stocké. % Article stocké au Japon.

A: Sera remplacé par un produit nouveau.
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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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