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Nowy system tamaczy wiéra do obrdbki ciezkie]

SYSTEM LAMACZY WIORA DO
OBROBKI CIEZKIEJ

ZAKRES ZASTOSOWAN

Kontrola sptywu widra

Ostrosé
krawedzi skrawajacej

HV

HX

o HM

HZ

L AMACZ WIORA JEDNOSTRONNY

Wytrzymatosé
krawedzi skrawajacej

Skuteczno$¢ tamania widra

HX

Pierwszy wybor do obrébki ciezkiej stali
zwyktych i stopowych

2

Obejmuje $redni zakres obrobki ciezkiej.
Prosta krawedz skrawajaca i fazka
zapewniaja odpowiednia kombinacje ostrosci
i wytrzymatosci. Zmienny $cin i falisty tamacz
widra zapewniaja dobra kontrole formowania
wiéra.

Powierzchnia przytozenia

HR

Alternatywny tamacz widra do obrébki
ciezkiej stali zwyktych i stopowych

Obejmuje zakres obrobki ciezkiej dzieki
prostej i wytrzymatej krawedzi skrawajacej.
Zapewnia dobry sptyw widra przy duzych
gtebokosciach skrawania i obrébce z duzym
posuwem.

HV

Alternatywny tamacz wiéra do obrébki
ciezkiej stali zwyktych i stopowych

Obejmuje gérny zakres obrébki ciezkiej.
Szeroki $cin i duza fazka zapewniaja wysoka
wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej. Szeroki
tamacz uniemozliwia zakleszczanie sie widra.

Powierzchnia przytozenia

0.68

HL

Pierwszy wybdr do obrébki ciezkiej stali
konstrukcyjnych i nierdzewnych

Obejmuje dolny zakres obrobki ciezkiej.
Krzywoliniowa krawedz skrawajaca i mata fazka
zapewniajg dobry sptyw widra i lekki

przebieg procesu skrawania. Okragte wgtebienia
na promieniu naroza zapewniaja dobry sptyw
widra przy matych gtebokosciach skrawania.

Powierzchnia przytozenia
0.34

HM

Alternatywny tamacz widra do obrébki
ciezkiej stali konstrukcyjnych
i nierdzewnych

3

\ 3

Obejmuje dolny i Srodkowy zakres obroébki
ciezkiej. Krzywoliniowa krawedz skrawajaca i
mata fazka zapewniaja dobry sptyw wiéra i lekki
przebieg procesu skrawania. tezkowe wgtebienia
wzdtuz krawedzi skrawajacej zapewniaja dobry
sptyw widra nawet przy zmiennych gtebokosciach
skrawania.

Powierzchnia przytozenia
0.32

=

HZ

Alternatywny tamacz widéra do obrébki
ciezkiej stali konstrukcyjnych
i nierdzewnych

Obejmuje dolny zakres obrobki ciezkiej. Niskie
oporu skrawania dzieki dodatniemu katowi
natarcia i krzywoliniowej krawedzi

skrawajacej. Lezkowy ksztatt tamacza poprawia
formowanie wiéra, nie zwiekszajac oporéw
skrawania.

Powierzchnia przytozenia

990 T~ 042
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Nowy system tamaczy wiéra do obrdbki ciezkie]

EFEKTYWNY ZAKRES PRACY
t AMACZY WIORA
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Nowy system tamaczy wiéra do obrdbki ciezkie]

ZAKRES ZASTOSOWAN PLYTEK OKRAGLYCH

Kontrola sptywu widra

Ostrosé

. L Bezpieczenstwo
krawedzi skrawajacej

krawedzi skrawajace;j

Skuteczno$¢ tamania widra

Obrdbka érednia stali zwyktych,
stopowych i nierdzewnych 0.2

Odpowiednia proporcja wytrzymatosci krawedzi 18°

skrawajacej i ostrosci dzieki kombinacji ptaskiego
Obrébka ciezka stali zwyktych

$cinu i duzego kata natarcia.
i stopowych Szeroki tamacz widra zapobiega zakleszczaniu . 0.3
sie wiéra przy duzych gtebokosciach skrawania. 28
Niewielkie wgtebienia poprawiaja formowanie
widra przy matych gtebokosciach skrawania.

STD*

* STANDARD

EFEKTYWNY ZAKRES PRACY tAMACZA WIORA

14.0 1
12.0 4
10.0 4
e _
£ 8.0
& RR
6.0 4
4.0 - Materiat obrabiany DIN 42CrMo4
Typ ptytki RCMX2006M0-RR, STANDARD
207 STANDARD Ve [m/min) 100
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho
0= T T T T T T T T 1

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 1.8

f (mm/obr)



PLYTKI NEGATYWNE

Nowy system tamaczy wiéra do obrdbki ciezkie]

ERN ™

A 2388
Numer zamowieniowy S 3 3 3 @ IC S RE D1 Ksztatt
52533

CNMM190616-HV * & 0 O 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HV *x O O X 19.05 6.35 2.4 7.93 HV
CNMM250924-HV L 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM250924-HR L 25.4 9.52 2.4 9.12

HR
CNMM120408-HX * X 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HX * X 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM160612-HX * k 15.875 6.35 1.2 6.35 HX
CNMM160616-HX * ok 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HX *x & & O 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HX ® 6 6 06 & 1905 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HX *x @ O *x 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HX o o o o 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM160612-HM ® €6 6 & & 15875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HM ® ® @ x *x 15875 6.35 1.6 6.35 HM
CNMM190612-HM ® 6 6 6 & 1905 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM * @ @ x @ 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HM *x ® @ x @& 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HM *x ®@ @ & x 254 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HL o o o ® 127 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HL o o o ® 127 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HL [ J [ J * 127 4.76 1.6 5.16 HL
CNMM160612-HL o o o *  15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HL o o o * 15875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HL o o o *  19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL ® [ *  19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL *x © O *  19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM120408-HZ o o o 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HZ o o o 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HZ Ld 12.7 4.76 1.6 5.16 HZ
CNMM160612-HZ Ld 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HZ * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HZ * o 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HZ * * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HZ *  19.05 6.35 2.4 7.93
DNMM150408-HL * ok * 127 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HL * ok * 127 4.76 1.2 5.16 HL
DNMM150608-HL o o o ® 127 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HL o o o ® 127 6.35 1.2 5.16

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1/3

N
A\



PLYTKI NEGATYWNE

Nowy system tamaczy wiéra do obrdbki ciezkie]

ERN ™

o 1 1 o
Numer zaméwieniowy E § § § E IC S RE D1 Ksztatt
8233

DNMM150408-HZ * * 12.7 4.76 08 5.16

DNMM150412-HZ * * 12.7 4.76 1.2 5.16 HZ

DNMM150608-HZ * K * 12.7 6.35 058 5.16

DNMM150612-HZ * K * 12.7 6.35 1.2 5.16

SNMM190616-HV e 0o 0 0 19.05 6.35 1.6 7.93

SNMM190624-HV * © ® © 19.05 6.35 2.4 7.93 HV

SNMM250724-HV * © 0 ©® 25.4 7.94 2.4 9.12

SNMM250924-HV * © @ * 25.4 9.52 2.4 9.12

SNMM250724-HR T 25.4 7.94 2.4 9.12

SNMM250924-HR o 0 25.4 9.52 2.4 9.12 HR
FREPP
f:’j
eide

SNMM120408-HX * * 12.7 4.76 0.8 5.16

SNMM120412-HX * * 12.7 476 1.2 5.16

SNMM150612-HX * * 15.875 6.35 1.2 6.35 HX

SNMM190612-HX * © ® © 19.05 6.35 1.2 7.93

SNMM190616-HX e o0 0 0 19505 6.35 1.6 7.93

SNMM190624-HX e 0 0 19.05 6.35 2.4 7.93

SNMM250724-HX *x ® @ *x 25.4 7.94 2.4 9.12

SNMM250924-HX * ®© @ @ 25.4 9.52 2.4 9.12

SNMM150612-HM x © ® ® ® 15875 6.35 1.2 6.35

SNMM150616-HM * * * 15875 6.35 1.6 6.35 M

SNMM190612-HM * © @ @ ® 1905 6.35 1.2 7.93

SNMM190616-HM * © @ @ ® 1905 6.35 1.6 7.93

SNMM190624-HM * © @ x ® 1905 6.35 2.4 7.93

SNMM250724-HM * © @ x ® 254 7.94 2.4 9.12

SNMM250924-HM x ® @ x x 254 9.52 2.4 9.12

SNMM120408-HL e 0o 0 ° 12.7 4.76 08 5.16

SNMM120412-HL * ®© @ ° 12.7 4.76 1.2 5.16 HL

SNMM150612-HL * © @ * 15875 6.35 1.2 6.35

SNMM150616-HL * 15.875 6.35 1.6 6.35 “l\ﬁ“

SNMM190612-HL e 0o 0 *  19.05 6.35 1.2 7.93 ﬁ

SNMM190616-HL e 0o 0 *  19.05 6.35 1.6 7.93

SNMM190624-HL *x @ @ *  19.05 6.35 2.4 7.93

SNMM120408-HzZ *x Kk * 12.7 4.76 08 5.16

SNMM120412-HzZ * K * 12.7 4.76 1.2 5.16 HZ

SNMM150612-HzZ * 15.875 6.35 1.2 6.35

SNMM190612-HzZ * ° 19.05 6.35 1.2 7.93

SNMM190616-HzZ * * 19.05 6.35 1.6 7.93

SNMM190624-HzZ ®  19.05 6.35 2.4 7.93

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Nowy system tamaczy wiéra do obrdbki ciezkie]

ERN ™

o 1 1 o
oL - N O O In
Numer zaméwieniowy S 33 I @ IC S RE D1 Ksztatt
o o
£==38%
TNMM160408-HL e 0 o * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HL o o o * 9.525 4.76 1.2 3.81 HL
TNMM220408-HL e 0 o (] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HL e o o [ 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HL e o6 o ([ 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMM160408-HZ *x Kk x 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HZ *  x 9.525 4.76 1.2 3.81 HZ
TNMM220408-HZ * 12.7 4.76 0.8 5.16 v
TNMM220412-HZ * 12.7 4.76 1.2 5.16 ﬁﬂ'f‘.
TNMM220416-HZ * 12.7 4.76 1.6 5.16 —
3/3
N
\4
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o
7°PLYTKI POZYTYWNE
RN M
o 1 1B o
Fa . = N [ae] o n
Numer zamowieniowy = 2 9 3 g IC S RE D1 Ksztatt
o o
£==238%
RCMX1606M0-RR ° ) 16 6.35 = 5.2 RR
RCMX2006M0-RR ° [ ) 20 6.35 - 6.5
RCMX2507M0-RR [ J [ I ] 25 7.94 - 7.2
RCMX1003M0 ([ ] ( 10 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 o o [ ) 12 4.76 - 4.2 Standardowa
RCMX1606MO ) ) 16 6.35 - 5.2 s
RCMX2006M0 o o *x @ 20 6.35 - 6.5 V
RCMX2507M0 *x @ *x X 25 7.94 - 7.2
RCMX3209M0 * * Kk 32 9.52 - 9.5
RCMX1606M0-RR [ J [ I ] 16 6.35 - 5.2 RR
RCMX2006M0-RR [ J [ I ] 20 6.35 - 6.5
RCMX2507M0-RR [ J [ I ] 25 7.94 - 7.2
RCMX3209M0-RR * * 32 9.52 - 9.5
RCMX1003M0 ([ ] ( 10 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 o o ([ 12 4.76 - 4.2 Standardowa
RCMX1606M0 [ I ] *x @ 16 6.35 - 5.2 rs
RCMX2006M0 o o *x @ 20 6.35 - 6.5 \ — ‘
RCMX2507M0 *x @ * Kk 25 7.94 - 7.2
RCMX3209M0 * * ok 32 9.52 - 9.5
1/1
‘ . ) 8 v
* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii. (X4

@ : Standard magazynowy.
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NOWY SYSTEM t AMACZY
WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Paramet{'y Gatunek ‘ Vc f ap
skrawania
HL 160 - 275 0.40 -1.00 1.50 - 8.00
HZ 160 - 275 0.40-1.20 2.00 - 10.00
™) UE6110 HM 160 - 275 0.50-1.10 2.00 - 10.00
HX 160 - 275 0.50-1.26 3.00-11.00
HV 135 - 225 0.70 - 1.30 4.00 - 12.00
HL 160 - 265 0.40 -1.00 1.50- 8.00
Hz 160 - 265 0.40-1.20 2.00 - 10.00
MC4025 HM 160 - 265 0.50-1.10 2.00 - 10.00
¢ HX 160 - 265 0.50 - 1.26 3.00-11.00
HR 135-215 0.70 - 1.30 3.00 - 12.00
Stale weglowe HV 135-215 0.70-1.30 4.00 - 12.00
[ StOPOV‘;S 180-280 HB UE6110 HZ 160 - 275 0.40-1.20 2.00-10.00
HX 140 - 200 0.50 - 1.26 3.00-11.00
HV 115-165 0.70-1.30 4.00 - 12.00
MC4035 Hz 140 - 200 0.40-1.20 2.00 - 10.00
HL 140 - 200 0.40-1.00 1.50 - 8.00
HM 140 - 200 0.50-1.10 2.00-10.00
# HR 115 - 165 0.70 - 1.30 3.00 - 12.00
HZ 135 -195 0.40-1.20 2.00 - 10.00
UH6400 HX 135-195 0.50 - 1.26 3.00-11.00
HV 110 - 160 0.70 - 1.30 4.00 - 12.00
UE6020 HZ 155 - 250 0.40-1.20 2.00 - 10.00

Parametry skrawania : @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrébka niestabilna
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NOWY SYSTEM LAMACZY WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ

Materiat Twardos¢ Paramet!’y Gatunek ‘ Ve f ap
skrawania
US735 HL 75 - 140 0.40-1.00 1.50- 8.00
HL 75 - 140 0.40-1.00 1.50 - 8.00
US735
<200 HB HM 75 - 140 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 75 - 140 0.40 - 1.00 1.50- 8.00
US735
HM 75 - 140 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 60-120 0.40-1.00 1.50 - 8.00
US735
HM 60-120 0.50-1.10 2.00 - 10.00
_ US735 HL 60-120 0.40-1.00 1.50- 8.00
Stale nierdzewne HM 60 - 120 050-1.10  2.00-10.00
austenityczne
HL 60-120 0.40-1.00 1.50 - 8.00
US735
HM 60-120 0.50 - 1.10 2.00-10.00
> 200 HB
HL 50- 95 0.40-1.00 1.50 - 8.00
US735
HM 50- 95 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 50- 95 0.40-1.00 1.50- 8.00
US735
HM 50- 95 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 50- 95 0.40-1.00 1.50 - 8.00
US735
HM 50- 95 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 75 - 140 0.40-1.00 1.50 - 8.00
US735
HM 75 - 140 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 75 - 140 0.40 - 1.00 1.50- 8.00
<200 HB US735
HM 75 - 140 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 75 - 140 0.40-1.00 1.50 - 8.00
Stale nierdzewne US735
) HM 75 - 140 0.50-1.10 2.00-10.00
ferrytyczne i
martenzytyczne US735 HL 60-120 0.40-1.00 1.50 - 8.00
HM 60-120 0.50 - 1.10 2.00 - 10.00
HL 60-120 0.40-1.00 1.50 - 8.00
> 200 HB US735
HM 60-120 0.50-1.10 2.00 - 10.00
HL 60-120 0.40-1.00 1.50- 8.00
US735
HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 40 - 80 0.40-1.00 1.50- 8.00
US735
HM 40 - 80 0.50-1.10 2.00-10.00
i HL 40 - 80 0.40-1.00 1.50 - 8.00
Stale nierdzewne <450 HB US735
hartowane HM 40- 80 0.50-1.10 2.00-10.00
HL 40- 80 0.40-1.00 1.50- 8.00
US735
HM 40 - 80 0.50-1.10 2.00-10.00
2/2

Parametry skrawania : @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrébka niestabilna
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE 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 sales@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 +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

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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMIiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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