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WSX445

NISKIE OPORY SKRAWANIA

NOWA GENERACJA FREZOW DO PLASZCZYZN
DWUSTRONNE PLYTKI

S MITSUBISHI MATERIALS



GEOMETRIA DOUBLE-Z

NISKIE OPORY SKRAWANIA

DO WSZYSTKICH OBRABIAREK

DOSKONALE ODPROWADZANIE WIORA

WIOR NIE POWODUJE USZKODZEN
NIEPRACUJACYCH KRAWEDZI SKRAWAJACYCH

b -

I

Nowe, 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

L LAMACZ WIORA R LAMACZ WIORA

¢ Wysoka wydajnosc¢ obrébki dzieki
duzemu katowi natarcia.

¢ Dodatni $cin zapewnia wysoka
wytrzymatosc i niskie opory
skrawania.

¢ Do obrdbki niestabilne;j.

e Wieksza wytrzymatos¢ i ostros¢
krawedzi skrawajacej, ujemny
$cin i dodatni kat natarcia.

M LAMACZ WIORA H LAMACZ WIORA

e Zalecany do obrdbki ogodlnej.

e Doskonate potaczenie
wytrzymatosci i ostrosci krawedzi
skrawajacej z optymalnym,
dodatnim $cinem i katem
natarcia.

e Pro narocné aplikace.

e Silnéjsi fazetka a zmenseny
kladny Ghel cela poskytuji
maximalni pevnost bFitu.
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MATERIALY PLYTEK

DO ROZNYCH ZASTOSOWAN

GATUNKI DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI DO
KONKRETNYCH MATERIALOW | ROZNYCH ZASTOSOWAN

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

ZAKRES ZASTOSOWAN

MP6120 MP7140

do obrébki ogélne;j stali do obrébki niestabilnej stali nierd-
zewnej

MP6130

do obrébki przerywanej stali MC5020
do obrébki ogdlnej zeliw

MP7130

do obrdbki stali nierdzewnych MP9120

do obrébki ogélnej superstopéw
zaroodpornych i stopdw tytanu

WSPOLCZYNNIK TARCIA

Wspotczynnik tarcia

Materiat obrabiany Gatunek (mierzony w temp. 600 stopni)

MP9130

do obrébki przerywane;j
superstopow zaroodpornych
| stopow tytanu

MX3030
do obrébki wykanczajacej

TF15
do obrébki ogdlnej aluminium

S5 XI0CANITE-9 TieAlY TOUGH-X
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ODPORNOSC NA SCIERANIE
Twardoéé (HV)
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FREZ TRZPIENIOWY z
a
Liczba
Numer zamdowieniowy Dostepnos¢ Kana.l Zebow DC DCX LF DCON LH wI APMX
Chtodziwa (plytek) (kg)

* Tylko w wykonaniu prawym.
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WSX445

CZESCI ZAPASOWE

.................................................................. &
§ TPS4R TIP15W

* Momentdokrecenia(Nem):TPS4R=3,5

LISTA CZESCI OPCJONALNYCH

Numer zam.

L $ruba ustalajaca
Numer zaméwieniowy

gtowica Z kanatem Bez kanatu < o o a w w ®
doprowadzenia doprowadzenia e 9 g e 9 e b
chtodziwa chtodziwa = = = = = =

E=l \WSX445-063A HSC10030H HSC10035 16 M10x1.5 40 10 6 — — 1
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WSXGAS-DBON-ARIL noCTaOSoR omsciaws 18 MmN T
WSX445-200C . ¢ o — 24 M16x2 43 16 14 6 23 1
il \\SX445-100B 1. MBA16033H — 40 M16x2 43 10 14 6 23 2
WSX445-125B ! MBA10030H — 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 2
WSX445-160C |- NR/L O — 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 2
¢ bez kanatu doprowadzenia chtodziwa
Rys. 1 Rys. 2
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WSX445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WSX445 - OBROBKA BEZ CHLODZENIA (NA SUCHO)

Obrobka wykanczajaca

Obroébka lekka —

Obrdbka srednia —

i — lekka $rednia zgrubna
Materiat obrabiany Twardoéé Materl-at VC B B T L PP EE LR L P T ST PP P PP TPPPPRPEPEPEPRPRESY RERPEPLPRPPRPR g .......................
ptytki (m/min) fz a fz ap fz ap
(mm/zab) (mm) (mm/zab) (mm) (mm/zab) (mm)
MP6120
VP15TE 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
. MP6130
Stale konstrukcyjne <180HB VP20RT 240 (190-290) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 1 0.2(0.15-0.25) <4.0 ] 0.25(0.2-0.3) <5.0
MX3030 180 (130-230) 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.15(0.1-0.2) <2.010.2(0.15-0.25) <3.0
............................................................... T B T B
VP15TE 220(170-270) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 [ 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <b.0
Stale weglowe MP6130
stopowe 180-350HB VP20RT 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
MX3030 150 (120-180) | 0.15(0.1-0.2) <1.0 | 0.15(0.1-0.2) <2.010.2(0.15-0.25) <3.0
............................................................... T B B
VP15TE 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
Stale stopowe B I
Stale ulepszane <350HB vpoorT 120 (90-150) | 0.15(0.1-0.2)  <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3)  <5.0
cieplnie
MX3030 150 (120-180) | 0.15(0.1-0.2) <1.0| 0.15(0.1-0.2) <2.010.2(0.15-0.25) <3.0
MP7130
Stale nierdzewne MP7140 " 500 (150-250) | 0.15(0.1-0.2)  <2.0 | 0.2(0.15-0.25)  <3.0 - -
austenityczne, ferry- VP15TF
tyczne i martenzy- - VP20RT
e S R
MX3030 130 (100-180) | 0.15(0.1-0.2) <1.0| 0.15(0.1-0.2) <2.0 — —
MP7130
Austenityczne MP7140
stale nierdzewne >200HB VP15TE 170 (120-220) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 [ 0.2(0.15-0.25) <3.0 — —
VP20RT
MP7130
Dwufazowe MP7140
stale nierdzewne <280MPa VP15TE 160 (110-210) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 10.2(0.15-0.25) <3.0 — —
VP20RT
MP7130
Hartowane MP7140
ctale nierdzewne <450HB VP15TE 150 (100-200) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 [ 0.2(0.15-0.25) <3.0 — —
VP20RT
MC5020 220 (200-270) <3.0 [ 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <b.0
VP15TF
oliwe szare <350MPa VP20RT 180 (130-250) <3.0 [ 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MX3030 150 (120-180) | 0.15(0.1-0.2) <1.0| 0.15(0.1-0.2) <2.010.2(0.15-0.25) <3.0
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
5 liwn <feraidalne < B00MPa 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
Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 50 (30-70) 0.05(0.05-0.1) <1.5(0.1(0.05-0.15) <2.0 — —

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



WSX445 - OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

Obrobka wykanczajaca Obrébka lekka — Obrébka $rednia —
i — lekka $rednia zgrubna
Materiatobrabiany Twardos'é Materl'at VC. g 44444444444444444444444
ptytki (m/min) fz ap fz ap fz ap
(mm/zab) (mm) (mm/zab) (mm) (mm/zab) (mm)
8516511?2 150 (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
Stale kOnStrUkCyjne < 180HB MP6130 44444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444
S veaoRr 10119072000 | 91002 K30 (22D <0 | M la0d 120
Stal L vppfg‘l?lg 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
a eWeg owe 180_350HB 444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444
stopowe MPS130 150(80-160) | 0.15(0.1-0.2)  <3.0 |0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-03) <5.0
...................................................... Lo oSO O OO SOOI
MP6120
Stale stopowe vpiste 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
Stale ulepSZane 35_45HRC M.F.)6130. 44444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444
cieplnie - - - -
P VP20RT 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
Stale nierdzewne MP7130
austenityczne, ferry- MP7140
tyczne i martenzy- — VPI5TE 130 (80-180) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 |0.2(0.15-0.25) <2.0 — -
tyczne VP20RT
MP7130
Austenityczne MP7140
stale nierdzewne >200HB VP15TE 100 (80-150) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 |0.2(0.15-0.25) <3.0 — —
VP20RT
MP7130
Dwufazowe MP7140
stale nierdzewne <280MPa VP15TE 100 (80-150) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 |0.2(0.15-0.25) <3.0 — —
VP20RT
MP7130
Hartowane MP7140
ctale nierdzewne <450HB VP15TE 90 (50-140) 0.15(0.1-0.2) 2.0 |0.2(0.15-0.25) <3.0 — —
VP20RT
Wytrzymatose  MCS020 - T80 (160-200) } 0.18(0.1-0-2) <30 | 0-2[0.15°0.28) <40 | 0-25(0.2°03) <50
Zeliwa szare na rozciaganie VP15TF
<350 MPa vpoorT  130(100-160) | 0.15(0.1-0.2) 3.0 |0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-03) <50
Wytrzymatose  MCS020 - T80 (160-200) } 0.18 (0.1-0-2) ' <30 | 0-2[0.15°0.28) <40 | 0-25(0.2°03) <50
Zeliwa sferoidalne na rozciaganie VP15TF
<800 MPa VP20RT 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
Stopy aluminium — TF15 500 (200-1000) | 0.2(0.1-0.3) <5.0 — — — —
MP9120
MP9130
Stopy tytanu — VP15TE 50 (40-60) ]0.05(0.05-0.1) <1.5 |0.1(0.05-0.15) <2.0 — —
VP20RT
MP9120
. MP9130
Stopy zaroodporne — VP15TE 40(20-50) [0.05(0.05-0.1) <15 [0.1(0.05-0.15) <2.0
VP20RT
Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 50 (30-70) |0.05(0.05-0.1) <15 [0.1(0.05-0.15) <2.0 — —
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s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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

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 mmel(@mmevalencia.com

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

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@mmc-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 info@mmchg.com.tr
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