ARP

FREZ Z PLYTKAMI OKRAGLYMI DO MATERIALOW
TRUDNOOBRABIALNYCH

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



ARP

WYDAJNA OBROBKA DZIEKI WYSOKIEJ PRECYZJI
WYKONANIA

SILNE ZAMOCOWANIE PLYTEK
Duza powierzchnia nosna i 2 boczne powierzchnie styku 4
zapobiegaja przesuwaniu sie ptytek podczas skrawania.

tatwa wymiana - nie trzeba
wykrecac wkretu zaciskowego

OPTYMALNY SPLYW WIORA: cececssavevscccs it ... I
MNIEJSZE OPORY SKRAWANIA ;
Specjalna powierzchnia natarcia na kazdej
¢wiartce ptytki zapewnia ptynny sptyw wiéra
i mniejsze opory skrawania.

PRECYZYJNE POZYCJONOWANIE PLYTEK ZAPEWNIA MNIEJSZE BICIE | ZWIEKSZA TRWALOSC NARZEDZIA

FREZ 5-0STRZOWY

Pierwsze ostrze Wysoka doktadnos$¢ gniazda zapewnia minimalna
zmiane doktadnosci bicia po wymianie ptytek.

©ececcccccoe Drugieostrze

Poréwnanie z frezami konwencjonalnymi:

. Bicie osiowe 25 % mniejsze
eeecececes Trzecie ostrze

eecccccccccoe

eeecoee (Czwarte ostrze

BICIE OSIOWE

.

.
cececcccce Pigte ostrze



NOWA KONSTRUKCJA POWIERZCHNI BAZOWYCH

Nowa, zaawansowana konstrukcja powierzchni bazowych oraz bogaty asortyment gatunkéw znacznie zwieksza
wydajnos$¢ obrobki frezami serii ARP, przy zachowaniu stabilnosci i ekonomii.

eecece+ GRUBSZA | SZERSZA PLYTKA

BARDZIEJ ODPORNA NA Z:LAMANIE

Konstrukcja ptytek zostata zmieniona, aby do minimum
ograniczy¢ przypadki nagtego tamania ptytek podczas
skrawania w trudnych warunkach. Obecnie maja one
szerszy rdzen i wieksza grubosc.

Konstrukcja Nowa
konwencjonalna konstrukcja

MALA GLEBOKOSC SKRAWANIA | DUZA GLEBOKOSC SKRAWANIA

= KONSTRUKCJA
a : @ Konstrukcja tamacza widra w potaczeniu ze
g g wzmocnieniem ptytki zapewnia znacznie wieksza

odpornos¢ na ztamanie.

POWIERZCHNIE BAZOWE
Optymalna konstrukcja z 4 lub 8 powierzchniami
bazowymi (zaleznie od wymogéw obrébki).

DEL-C/RPMTCK
ES-

4 powierzchnie bazowe = RPHT:
8 powierzchni bazowych = RPMTL.

UNIEMOZLIWIONE OBRACANIE SIE PLYTEK
Zastosowanie 4 lub 8 powierzchni bazowych zapobiega
obracaniu sie ptytek i zapewnia ich niezawodne
mocowanie nawet w najciezszych warunkach
skrawania.

SILY SKRAWANIA SA PRZENOSZONE Z POWIERZCHNI NATARCIA W KIERUNKU 0S| PLYTKI




MP9140

GATUNEK Z POWLOKA PVD DO MATERIALOW
TRUDNOOBRABIALNYCH

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTAWANIE NAROSTU DZIEKI WYGLADZONEJ POWIERZCHNI

seesessesesss Gtadka powierzchnia zapewnia odpornosc na tworzenie sie
narostu.

eeeeceee Powtoka ALTiN wysoko wzbogacona w Al powoduje znaczny
wzrost odpornosci na Scieranie i wysoka temperature.

sseeseescee Specjalne podtoze z weglika spiekanego ze zwiekszona
odpornoscia na pekanie.

ZAKRES ZASTOSOWANIA

MC7020

MP7130

M

M10

M20

M30 I
M40

MC7020 MP9130
Ogranicza powstawanie zuzycia kraterowego podczas Do frezowania przerywanego i ogdlnego superstopow
obrobki szybkosciowej. Zapewnia stabilnos$¢ procesu zaroodpornych (HRSA]J i stopdw tytanu.
w warunkach obrébki wysokowydajne;.
MP9140
MP7130 Doskonata odpornosc na pekanie podczas obrdbki

Do frezowania ogdlnego stali nierdzewnych. materiatdw trudnoobrabialnych.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
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DCSFMS 2 DCSFMS
-DCON_
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APMX gg)((?B APMX
gimi fé‘: Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
bDC usf;:lal;:_ca Geometria
040 HSC08025H
(50,052,063 HSC10030H
66,080 HSC12035H
?100 MBA16033H
GLOWICA NASADZANA
)
-
Numer zamoéwieniowy ‘@ sl«av};ajaca APMX DCON DCX LF RMPX A1 AZ WT ZEFP Rys.
&
ARP5P-040A05AR [ ) 5.0 16 40 40 2.8° 2.0 1.30 0.15 5 1
ARP5P-042A05AR [ J 5.0 16 42 40 2.8° 2.5 1.40 0.16 5 1
ARP5P-050A06AR [ ) 5.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.85 0.27 6 1
ARP5P-052A06AR [ 5.0 22 52 40 3.0° 2.5 2.00 0.29 6 1
ARP5P-063A07AR [ 5 5.0 22 63 40 3.0° 2.5 2.50 0.46 7 1
ARP5P-042A06AR [ J 5.0 16 42 40 2.8° 2.5 1.40 1.6 6 1
ARP5P-050A07AR [ ) 5.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.85 0.27 7 1
ARP5P-052A07AR [ ) 5.0 22 52 40 3.0° 2.5 2.00 0.29 7 1
ARP5P-063A08AR [ 5.0 22 63 40 3.0° 2.5 2.50 0.46 8 1
ARP6P-040A04AR [ 6.0 16 40 40 2.7° 2.0 1.15 0.15 4 1
ARP6P-050A05AR [ 6.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.70 0.26 5 1
ARP6P-052A05AR [ 6.0 22 52 40 2.9° 2.5 1.80 0.28 5 1
ARP6P-063A06AR [ ) 6.0 22 63 40 3.1° 2.5 2.50 0.44 6 1
ARP6P-066X06AR [ ) 6.0 27 66 50 2.9° 2.5 2.50 0.64 6 1
ARP6P-080A08AR [ ) 6.0 27 80 50 2.3° 2.5 2.50 0.88 8 1
ARP6P-100B0%AR [ ) 6 6.0 32 100 50 1.7° 2.5 2.50 1.47 9 2
ARP6P-050A06AR [ ) 6.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.70 0.25 6 1
ARP6P-052A06AR [ 6.0 22 52 40 2.9° 2.5 1.80 0.27 6 1
ARP6P-063A07AR [ ) 6.0 22 63 40 3.1° 2.5 2.50 0.44 7 1
ARP6P-066X07AR [ ) 6.0 27 66 50 2.9° 2.5 2.50 0.64 7 1
ARP6P-080A09AR [ ) 6.0 27 80 50 2.3° 2.5 2.50 0.88 9 1
ARP6P-100B11AR [ ) 6.0 32 100 50 1.7° 2.5 2.50 1.45 " 2
N
PR

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamowieniowy DCSFMS CBDP DAH DCCB KWW L8
ARP5P-040A05AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-042A05AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-050A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-052A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-063A07AR 50 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-042A06AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-050A07AR 45 20 1" 17 10.4 6.3
ARP5P-052A07AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-063A08AR 50 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-040A04AR 34 18 9 13.4 8.4 5.6
ARP6P-050A05AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-052A05AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-063A06AR 50 20 1" 17 10.4 6.3
ARP6P-066X06AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-080A08AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-100B09AR 78 26 45 32 14.4 8

ARP6P-050A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-052A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-063A07AR 50 20 1" 17 10.4 6.3
ARP6P-066X07AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-080A09AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-100B11AR 78 26 45 32 14.4 8
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FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
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APMX H
LF
OAL
GAMP +4°
GAMF :=6°--7°
GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
-
Numer zamoéwieniowy g sl«a\gajam APMX DCON DCX LF H RMPX A1 AZ WT ZEFP
H
ARP5PR2502AM1235 [ 5.0 12.5 25 140 19 1.8° — 0.40 0.10 2
ARP5PR3203AM1640 [ ] 5.0 17.0 32 150 24 1.9° 1.0 0.65 0.16 3
ARP5PR2503AM1235 [ > 5.0 12.5 25 180 19 1.8° — 0.40 0.09 3
ARP5PR3204AM1640 [ ] 5.0 17.5 32 200 24 1.9° 1.0 0.65 0.15 4
ARP6PR3202AM1640 [ 6.0 17.0 32 150 24 2.0° 1.0 0.60 0.18 2
ARP6PR3203AM1640 [ ] s 6.0 17.0 32 150 24 2.0° 1.0 0.60 0.17 3
ARP6PR4003AM1640 [ 6.0 17.0 40 150 24 2.7° 2.5 1.15 0.20 3
ARP6PR4004AM1640 [ ] 6.0 17.0 40 200 24 2.7° 2.5 1.15 0.20 4
N
PR
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy DCON DCX DCSFMS OAL CRKS
ARP5PR2502AM1235 12.5 25 23.5 57 M12
ARP5PR3203AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP5PR2503AM1235 12.5 25 23.5 57 M12
ARP5PR3204AM1640 17.5 32 28.5 63 M16
ARP6PR3202AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP6PR3203AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP6PR4003AM1640 17.0 40 28.5 63 M16
ARP6PR4004AM1640 17.0 40 28.5 63 M16

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
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LF

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

)
Numer zaméwieniowy § skrav';ajaca APMX DCON DCX LF LH B2 RMPX A1 AZ WT ZEFP Rys.
8

ARP5PR25035A25M * 5.0 25 25 140 60 1.10° 1.8° 1.0 0.40 0.42 3 1

ARP5PR3204SA32M * 5.0 32 32 150 70 0.92° 1.9° 1.0 0.65 0.77 4 1

ARP5PR25025A25L * ° 5.0 25 25 180 80 0.80° 1.8° 1.0 0.40 0.56 2 1

ARP5PR3203SA32L * 5.0 32 32 200 120 0.51° 1.9° 1.0 0.65 1.01 3 1

ARP6PR3203SA32M * 6.0 32 32 150 70 0.94° 2.0° 1.0 0.60 0.76 g 1

ARP6PR4004SA32M * 6.0 32 40 150 50 - 2.7° 2.5 1.15 0.85 4 2

ARP6PR5005SA42M * 6.0 42 50 150 50 - 2.9° 2.5 1.70  1.47 5 2

ARP6PR32025A32L * 6 6.0 32 32 200 120 0.52° 2.0° 1.0 0.60 1.00 2 1

ARP6PR4003SA32L * 6.0 32 40 250 50 — 2.7° 2.5 115  1.48 3 2

ARP6PR5004SA42L * 6.0 42 50 250 50 - 2.9° 2.5 1.70 2.53 4 2

N
RS
7
CZESCI ZAPASOWE
7
A\ *
Numer oprawki narzedzia % j \\\\\\E\Q
Sruba mocujaca ptytke Typ klucza Smar zapobiegajacy zatarciu ~ Dysza chtodziwa Ptytka
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS HSDO04004H RPMT1040MOE4-0
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSDO04004H RPMT1248MO0OE4-0

* Moment dokrecenia (N e m) : TPS351B=2.5, TPS4=3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI

M Stal nierdzewna Warunki obrébki : @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna

- ¥ : Obrébka niestabilna
. Stop zaroodporny, Stop tytanu ¥ Zaszlifowanie: E : Z promieniem T : Fazka

£

3 e
Numer zaméwieniowy § .:;,_' § § § § IC S Geometria
=3 O & & &
SE8 £ = £ =
RPHT1040MOE4-L HE ®© e @ 10 3.97
RPHT1248MOE4-L HE © ® @ 12 4.76
RPHT1040MOE4-M HE ®© e @ 10 3.97
RPHT1248MOE4-M HE e @ 12 476 \f1’\i
RPHT1040MOE4-R HE ®© e @ 10 3.97 I S
RPHT1248MOE4-R HE®®®ee 12 4.76 ‘ ‘ -
RPMT1040MOE4-L M E® e @ 10 3.97
RPMT1040MOE4-L2 M E ° 10 3.97
RPMT1040MOE8-L1 M E® e e @ 10 3.97
RPMT1248MOE4-L M E® e @ 12 4.76
RPMT1248MOE4-L2 M E ° 12 4.76
RPMT1248MOES-L1 M E® e e e 12 4.76
RPMT1040MOE4-M M E ® e @ 10 3.97
RPMT1040MOE4-M2 M E ° 10 3.97
RPMT1040MOE8-M1 M E ® ® @ @ 10 3.97 ﬁi
RPMT1248MOE4-M M E® e @ 12 4.76 Ic 5
RPMT1248MOE4-M2 M E ° 12 4.76 -
RPMT1248MOE8-M!1 M E® e e e 12 4.76
RPMT1040MOE4-R M E® e @ 10 3.97
RPMT1040MOE8-R1 M E® e @ 10 3.97
RPMT1248MOE4-R M E® e @ 12 4.76
RPMT1248MOE8-R1 M E® e @ 12 4.76

N
e
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA (NA SUCHO)

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve fz
MC7020 220 (170-270) 0.2 (0.1-0.35)
<200HB
) ) MP7130 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.35)
Austenityczna stal nierdzewna
MC7020 190 (140-240) 0.2 (0.1-0.35)
>200HB
MP7130 170 (120-220) 0.2 (0.1-0.35)
MC7020 180 (130-230) 0.2 (0.1-0.35)
Stal nierdzewna Duplex <280HB
MP7130 160 (110-210) 0.2 (0.1-0.35)
MC7020 240 (190-290) 0.2 (0.1-0.35)
<200MPa
MP7130 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.35)
Stale nierdzewne ferrytyczne 200HB MC7020 240 (190-290) 0.2 (0.1-0.35)
. >
I martenzytyczne MP7130 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.35)
MC7020 170 (120-220) 0.2 (0.1-0.35)
<450HB
MP7130 150 (100-200) 0.2 (0.1-0.35)
OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)
Materiat Twardos¢ Gatunek Vc fz
MC7020 150 (100-200) 0.2 (0.1 -0.35)
<200HB
) . MP7130 130 ( 80-180) 0.2 (0.1 -0.35)
Austenityczna stal nierdzewna
MC7020 120 ( 70-170) 0.2 (0.1 -0.35)
>200HB
MP7130 100 ( 80-150) 0.2(0.1 -0.35)
. MC7020 120 ( 70-170) 0.2 (0.1 -0.35)
Stal nierdzewna Duplex <280HB
MP7130 100 ( 80-150) 0.2 (0.1 -0.35)
MC7020 170 (120-220) 0.2 (0.1 -0.35)
<200MPa
MP7130 130 ( 80-180) 0.2 (0.1 -0.35)
Stale nierdzewne ferrytyczne 200HB MC7020 170 (120-220) 0.2 (0.1 -0.35)
. >
i martenzytyczne MP7130 130 ( 80-180) 0.2 (0.1 -0.35)
MC7020 110 ( 60-160) 0.2 (0.1 -0.35)
<450HB
MP7130 90 ( 50-140) 0.2 (0.1 -0.35)
MP9130 45 ( 30- 55) 0.1 (0.05-0.15)
Stop tytanu —
MP9140 40 ( 30- 50) 0.1 (0.05-0.15)
) MP9130 35( 15- 45) 0.1 (0.05-0.15)
Stop zaroodporny —
MP9140 30 ( 15- 40) 0.1(0.05-0.15)

1. W przypadku wysokiej sztywnosci obrabiarki lub przedmiotu obrabianego, rzeczywiste parametry skrawania nalezy dobra¢
tak, aby unikna¢ drgan powodujacych karbowanie powierzchni. Gdy w trakcie obrébki wystepuja drgania lub wykruszanie
ptytki, nalezy odpowiednio skorygowa¢ parametry skrawania. Przy duzym wysiegu freza i/lub frezowaniu wgtebien nalezy

zmniejszy¢ parametry skrawania.

2. Przy wejéciu w materiat, nalezy zmniejszy¢ posuw do 70 %. Podczas zagtebiania sko$nego, wiercenia i frezowania

osiowo-wgtebnego zmniejszyé posuw do 50 %.

3. Podczas obrébki stopow tytanu i stopdw zaroodpornych zaleca sie stosowanie chtodzenia wewnetrznego.
Zalecane jest zastosowanie dyszy chtodziwa (sprzedawanej oddzielnie).
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WSPOLCZYNNIK KOREKCYJNY F POSUWU NA ZAB W ZALEZNOSCI 0D 0SIOWEJ GLEBOKOSCI SKRAWANIA AP

Gtowica ap=0.5mm ap=1mm ap=1.5mm ap=2mm ap=2.5mm ap=3mm ap=3.5mm ap=4mm ap=5mm ap=6mm

ARP5 2.3 1.5 1.2 1.1 0.9 0.8 0.8 0.8 -

ARP6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8

1



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 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

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

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 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

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

DYSTRYBUTOR:
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Kod zamdwieniowy: B222P I”“I““.“Il

Opublikowano: 2020.10 (0), Wydrukowano w Niemczech



