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MB4120

DOSKONALA ODPORNOSC NA PEKANIE
| STABILNOSC - WYZSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA

Odpornos¢ na scieranie

MB730

Dzieki zwiekszeniu zawartosci czasteczek borazonu
i duzej sity wiazan miedzy nimi, moze by¢ uzyty
do obrébki szerokiego zakresu stopdw.

WYSOKA ODPORNOSC NA PEKANIE

Drobnoziarnista struktura CBN zwieksza odpornosé
krawedzi skrawajacej na obciazenia dynamiczne.
Wysoka odpornos¢ na pekanie zapewnia stabilna
wydajnosé nawet podczas obrobki przerywane;.

WYSOKA SILA WIAZANIA MIEDZY DROBNYMI
CZASTKAMI CBN

Optymalna warunki spiekania zwiekszaja przyleganie
drobnych czastek CBN. Zwieksza to zaréwno odpornosé
na pekanie oraz na Scieranie.

Odpornos¢ na pekanie

\/



GEOMETRIA

SPOSOB PRZYGOTOWANIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
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ROZNE RODZAJE ZASZLIFOWANIA KRAWEDZ!
SKRAWAJACEJ

Zaszlifowanie SF zapewnia ostrzejsza krawedz, co prowadzi do zmniejszenia oporow skrawania

i powstawania zadziorow, a dodatkowo zwieksza gtadko$¢ powierzchni detalu. Zaszlifowanie SF to pierwszy
wybor do obrébki ogélnej, natomiast zaszlifowania SE, FS, GS i TS zwiekszaja wytrzymatos¢ krawedzi

skrawajacej i odpornos¢ na wykruszenia.
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ZWIEKSZONA ODPORNOSC NA PEKANIE
PODCZAS OBROBKI CIEZKIEJ PRZERYWANEJ

Poréwnanie odpornosci na pekanie podczas przerywanego planowania kompozytu spiekanego

o podwyzszonej wytrzymatosci.

Wykruszenia 150 przejs¢

Producent A

Wykruszenia 40 przej$c

Producent B

0 50 100 150 200

Liczba przejs¢ do ztamania

Wykruszenia 70 przejsé

POROWNANIE OBROBKI CIAGLEJ ZELIWA DIN GG25

Doskonata odporno$¢ na pekanie w poréwnaniu z produktami innych producentéw.

MB4120 1200 s

Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

Inny producent 1200 s

Zuzycie $cierne na powierzchni rzytozenia (um)

30 90 150 210 270 360 480 600 720 840 960 1080 1200
Czas obrébki (s)

Il MB4120
[ ProducentA

Producent B



MB4120

PLYTKI NEGATYWNE Z OTWOREM
GKS H

Klasa tolerancji G
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3 3 338
= = Jxwn
NP-CNGA1204045F2 . A X 2 27 47604 516 1.9 NEWPETITCUT
NP-CNBATZ04085F2 ... A . ® . 2..127 ..476 08 5l 21 .
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@: Standard magazynowy. : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. A: Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.



MB4120

PLYTKI NEGATYWNE Z OTWOREM
Gk H

Klasa tolerancji G
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@: Standard magazynowy. : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. A: Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.



MB4120

PLYTKI NEGATYWNE Z OTWOREM
GKS H

Klasa tolerancji G
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MB4120

PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM
Gk H

Klasa tolerancji G
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@: Standard magazynowy. : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. A: Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.



MB4120

PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM
Gk H

Klasa tolerancji G
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MB4120

PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM
Gk H

Klasa tolerancji G
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10 @: Standard magazynowy. : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. A: Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.



MB4120

PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM
GKS H

Klasa tolerancji G
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MB4120

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

. Rodzaj f ap Ve
Materiat obrobki Gatunek (mm/rev) (mm) (m/min)

. . Na sucho, é § é § §
Materiat spiekany zwykty na mokro <0.2 <0.3 |
Kompozyty sp|gkane N Na sucho, MB4120 <02 <03 : : ;

o podwyzszonej wytrzymatosci  na mokro
Materiaty spiekane hartowane Na sucho, <0.2 <0.3 : : l
na mokro

Zeliwa szare Nasucho, yig.120 <0.2 <03 _
na mokro ; i : : :

100 150 200 250 300




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Dwukrotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia w poréwnaniu _,_
z produktami innych producentéw.

100 300 500

Dwukrotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia w poréwnaniu
z produktami innych producentéw.

100 200 300

W poréwnaniu z produktem innego producenta,
Wyniki utrzymano wysoka gtadkos¢ powierzchni oraz
uzyskano 2,5-krotnie wyzsza trwato$é narzedzia.

100 200

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktorych parametry skrawania moga by¢ inne od zalecanych.

[l MB4120 Narzedzie innego producenta



PRZYKLADY ZASTOSOWAN

S

W poréwnaniu z produktem innego producenta,

Wyniki uzyskano mniejsze zuzycie powierzchni przytozenia,
a ptytka mogta by¢ dalej uzywana.

200 600 1000

W poréwnaniu z produktem innego producenta
Wyniki z cermetalu, uzyskano wyzsza gtadkos$¢ powierzchni
i ponad 4-krotnie wieksza trwatos¢ narzedzia.

20 60 100

Brak nietypowych uszkodzen, uzyskano ponad
1,5-krotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia.

40 80 120 160 200

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktorych parametry skrawania moga by¢ inne od zalecanych.

14 [l MB4120 Narzedzie innego producenta




MB4020

PLYTKA CBN TYPU ,FULL FACE”

Efektywna dtugos¢ Efektywna dtugos¢

Monolityczne ptytki CBN typu ,.full face” (z warstwa

krawedzi skrawajacej krawedzi skrawajacej
borazonu na catej powierzchni natarcia) mozna stosowac \ /f
przy duzych gtebokosciach skrawania /
oraz do fazowania, gdy stosowanie konwencjonalnych @
ptytek z wlutowanymi narozami jest niezalecane

lub niewystarczajace.
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PARAMETRY SKRAWANIA DLA PLYTEK TYPU ,,FULL FACE”
; Ve
. Rodzaj ap (m/min)
Materiat obrébki Gatunek (mm/rev) (M) e
100 150 200 250 300
Materiat spiekany zwykty Na sucho, —0.2 —0.3(—2.0) ; : ;
na mokro . - .
Kompqzyty spiekane o Na sucho, MB4020 —0.2 —03(=2.0) 5 5
podwyzszonej wytrzymatosci na mokro
Materiaty spiekane hartowane Na sucho, —0.2 —0.3(—2.0) . ]
na mokro .
Na sucho, : H : :
na mokro —04  —05(-20) —l :
Zeliwa szare MB4020 : : : :

Obrébka bez

: 015  —05(—20) :
chtodzenia : : :

@: Standard magazynowy. : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. A: Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
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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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