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MX3030

EXTENSION DE LA GAMME CERMET POUR
LE FRAISAGE

Le cermet permet d’obtenir a la fois d'excellents états de surface et une forte productivité.

FORTE PRODUCTIVITE ET EXCELLENTS ETATS DE SURFACE, MEME A DE GRANDES PROFONDEURS DE PASSE

La faible affinité entre le cermet et le fer évite le collage de la matiere et permet d'obtenir d’excellents états de
surface. Sa grande résistance a l'oxydation permet de travailler a haute vitesse. Pour ces raisons, le cermet est
traditionnellement utilisé pour la finition. La plus faible adhésion entre le liant et les particules dures rendait les
cermets moins tenaces que le carbure, ce qui empéchait souvent son utilisation en ébauche. Le nouveau liant de
la nuance MX3030 renforce l'adhésion des particules et augmente la conductivité thermique, assurant ainsi une
plus grande résistance a l'écaillage et a la fissuration thermique. Il est donc possible de travailler a de grandes
profondeurs de passe, tout en conservant un bon état de surface. La nuance MX3030 peut donc étre utilisée de
maniere polyvalente en ébauche comme en finition. Souvent, il est méme possible de supprimer Uopération de
finition grace aux bons états de surface en sortie d’ébauche.
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- L s Composition spécifique > Grande ténacité
du liant
Particules de composés de Excellente résistance
. . P . —_—
titane d'une grande dureté a lusure

utilisées dans le substrat

MX3030

ACIER DOUX 5235
COMPARAISON DE LETAT DE SURFACE

Matiere de la piece 5235
DC (mm]) 125
Ve (m/min) 200
fz (mm/tr) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Usinage a sec, MX3030 Conventionnel
Arrosage 8 plaquettes,
Surfacage,

Apres 8 m d'usinage
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PLAQUETTES

. Acier ¢ Les conditions de coupe dépendent de multiples facteurs.
L Veuillez vous reporter aux conditions de coupe recommandées.
M Acier inoxydable
.Fonte ¢ Préparation d’aréte : E : Rayon S :Chanfrein + rayon T :Chanfrein
8
" o
Référence . o E% 3 IC L LE W1 S BS RE Géométrie
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s B ¢ x
nw O awo =
SNGU140812ANER-L R G E [ ] WSX445
SNGU140812ANER-M R G E (]
SNMU140812ANER-M R M E (]
14.0 — — — 84 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E *
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
AOMT123604PEER-M R M E ° — 120 10 66 36 1.6 04
AOMT123608PEER-M R M E ° = 120 10 66 36 12 08
SEET13T3AGEN-JL — E ([ J 13.4 — — — 397 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M (] 13.4 — — — 397 19 15
SOET12T308PEER-JL E [ J 12.7 — — — 397 1.4 08 ASX400
SOMT12T308PEER-JM R M [ J 12.7 — — — 397 1.4 08
OEMX12T3ETR1 M * 12.7 — — — 397 1.0 — OCTACUT
OEMX1705ETR1 M * 17.0 — — — 50 1.4 —
RPMW10T3MOE - M * 10.0 — — - 397 - — BRP
RPMW1204M0OE - M * 12.0 — — — 476 — —

(Plaguettes conditionnées par 10)

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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MX3030 - PLAQUETTES

MX3030

. Acier ¢ Les conditions de coupe dépendent de multiples facteurs.
L Veuillez vous reporter aux conditions de coupe recommandées.
M Acier inoxydable
.Fonte ¢ Préparation d’aréte : E : Rayon S :Chanfrein + rayon T:Chanfrein
o
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Référence w 0o 52 3 ic L LE W1 S BS RE Géométrie
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o = Pl x
n O aTo =
SPMW090304 - M T * 9.525 — — - 318 — 0.4  CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T  x 955 — — — 318 — 08 cesp
SPMW120304 - M T * 12.7 — — — 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T e 127 — — — 318 — 08 -
APMT1135PDER-H1 R M * — 1125 9 635 35 15 04 BAP300
APMT1135PDER-H2 M * — 1125 9 635 35 12 08
APMT1135PDER-M2 M * — 11.18 9 635 35 1.2 0.8 g
APMT1604PDER-H2 M * — 1711 14 9.525 4.76 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M * — 17.10 14 9525 476 1.4 08 L RE
]
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(Plaguettes conditionnées par 10) 5'\/?
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@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

ft

Matiére Type de fraise  Brise-copeaux Ve @ @
WSX445 L, M 180 (130 - 230) 0.15
APX3000 M 160 (120 - 200) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 M 180 (130 - 250) 0.2
Acier doux ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT — 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP — 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 140 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Acier carbone BRP - 150 (120 - 180) 0.30*
Acier allié CESP, CFSP, CGSP — 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Acier outil allié WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 JM 100 ( 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
ASX400 JM 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP — 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 L, M 130 (100 - 180) 0.15
APX3000 M 120 ( 80 - 140) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Acier inoxydable ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 JM 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 120 ( 80 - 140) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
Fonte grise ASX445 IM 130 (100 - 160) 0.2
Fonte ductile ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 JM 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP — 150 (120 - 180) 0.30*

* BRP : avances indiquées pour une profondeur de passe ap de 3 mm.

1. Pour la fraise APX3000, l'avance est indiquée pour une fraise de diametre DC de 12 a 16 mm pour un engagement
ae < 0.5 x DC et une profondeur de passe ap < 4 mm.
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PERFORMANCES DE COUPE

COMPARAISON DE LETAT DE SURFACE EN SURFACAGE DE 42CD4

L'usinage avec la nuance MX3030 produit un excellent état de surface sans stries ou facettes dues au collage.

Matiére de la piéce 42CD4 Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 um Ra 0.5320 pm Rz 3.8950 ym
Outil ASX400-JL B :

Ve (m/min) 250

fz (mm/tr) 0.05

ap (mm) 0.5

ae (mm) 100

Arrosage Usinage a sec Moo

MX3030 Conventionnel



MEMO




FILIALES DE VENTE EUROPEENNES

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169 355350
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  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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