2026.04

ARP

NASTROJ S KRUHOVOU DESTICKOU PRO
TEZKOOBROBITELNE MATERIALY

2 MITSUBISHI MATERIALS
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MP1220/MP1230/MP1240

VICEVRSTVY PVD POVLAK PRO FREZOVANI

JEDNA RADA DESTICEK K RESENi VSECH PROBLEMU PRI OBRABENI OCELi, NEREZOVYCH OCELI,
ZARUVZDORNYCH SLITIN A SLITIN TITANU.

POVLAK GENE-TENAX

Pokrocila kontrola struktury povlaku na nano Urovni vyrazné zvySuje jeho odolnost oproti béZnym konvenénim
postupdm. Pokrocila laminace vice vrstev poskytuje vy$si odolnost proti teplu, opotfebeni i navarkam.

Navic je povlak nyni mnohem méné nachylny k praskani a diky zvySené adhezni pevnosti byla vytvorena
nejstabilnéjsi trida pro frézovani.

AL OBOHACENA TECHNOLOGIE
NA BAZI ALTIN

Zdokonalena odolnost vGéi abrazivnimu opotfebeni
a tepelnému pnuti.

«eseeo ORIGINALNi ALTIN KOMPOZITNi FUNKCNi VRSTVA

Zvy$ena odolnost vici oxidaci a navarkdm.

ZvétsSené zobrazeni
povlaku Gene-Tenax

e00cccccccccccccscsscccccccccc0c s e Techno[ogie pro széeni pevnosti adheze

Specialni material na bazi
karbidu

DOSAHUJE PEVNOSTI VHODNE PRO SIROKY ROZSAH OBRABENYCH MATERIALU

OCEL NEREZOVA OCEL ZARUVZDORNE SLITINY A SLITINY TITANU
POSKOZENi OBRABENIM POSKOZENi OBRABENIM POSKOZENi OBRABENIM

Rezné hrana odolna proti opotiebeni pfi Rezné hrana méné nachylna k tvorbé ryh Rezna hrana odolna proti vylamovani pfi
obrabéni oceli pri obradbéni nerezové oceli obrabéni Zaruvzdornych a titanovych slitin

T

. fle i
e

e e
ad onae

Vznik tepelnych trhlin Tvorba ryh Vydrolena reznd hrana

M : Rada MP1200 B:  Konvenéni PVD
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NOVA VICEVRSTVA TECHNOLOGIE

Zavedeni nové vicevrstvé technologie Gspésné potlacilo praskani a podstatné zlepsilo odolnost viéi lomu

v porovnani s konvencni technologii.

RADA MP1200 ViCEVRSTVA TECHNOLOGIE

KONVENCNi TECH NOLOGIE VRSTEV

Brani vzniku trhlin

SYSTEM ViCE TRIiD

Pomoci simulacni technologie byla provedena pfesnd analyza zatiZzeni a teploty fezné hrany pri obrabéni riznych
materiall obrobkd. To vedlo k vytvoreni riznych substratd pro tri odlidné tridy a zajistuje optimalni vykon pro kazdy
typ materialu obrobku. Zajisténi nejlepsiho vykonu v Sirokém rozsahu aplikaci.

MP1220

MP1240

PRAVIDLA PRO VYBER

Ocel, nelegované oceli

<

¢ Tvrdy nastrojovy material
e Stabilni rez

* Dlraz na odolnost vi¢i opotrebeni

a mechanické vlastnosti

Nerezova ocel

Titanové slitiny,
Zaruvzdorné slitiny

-

¢ Pevny, houzevnaty nastrojovy
material

¢ Nestabilni, pferusovany fez

¢ Dilraz na odolnost vidi lomu
a tepelné vlastnosti
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ARP

VYSOCE PRESNE HAZENI ZAJISTUJE UCINNE OBRABENI

SILNY UPINACI SYSTEM R R R I T L
Siroka dosedaci plocha a 2 bo¢ni ustavovaci plosky 4
zabranuji, aby se desticky béhem prace pohybovaly.

Snadné otaceni - Neni potreba
Uplné vyjmout upinaci Sroub.

OPTIMALIZOVANY ODVOD TRISKY PRO NiZKY ~ tcccceecreecreecsegfiecccccccces
REZNY ODPOR i
Specialni lesténé Celo na kazdém kvadrantu
desticky zajistuje hladky odvod trisky pro nizky
fezny odpor.

PRESNE NASTAVENi POLOHY DESTICKY ZAJISTUJE PRESNOST PRI OBVODOVEM HAZENi
A PRODLUZUJE ZIVOTNOST NASTROJE

NASTROJ S 5 ZUBY

1.zub Vlysoce presna dosedaci plocha zajistuje minimalni
zmeénu presnosti hazeni pri otaceni desticek.

sececscccccs 9 7 h

Porovnani s konvenénimi nastroji:

Osové hazeni 25 % zlepSeni
eececsssee 3 7up

eecccccccccoe

secssce 4 zub

O0SOVE HAZENI

.

:cccc---oo 5. zub
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NOVE OTOCNE DOSEDACI PLOCHY

Nové, zdokonalena konstrukce oto¢né plochy plus rizné nové nastrojové materialy vyrazné zvysuji G¢innost rady
ARP a pritom soucasné zachovavaji stabilitu a ekonomiku provozu.

Konvencni Nové

MALA HLOUBKA REZU VELKA HLOUBKA REZU

g

9

CELO SMERUJE REZNE SiLY SMEREM KE STREDU

SILNEJSi A SIRSi DESTICKA ZABRANUJE PRASKANI
Konstrukce desticky byla zménéna, aby se
minimalizovala moznost nahlého poskozeni desticky
pri naroc¢nych feznych podminkach. Desticka ma nyni
Sirsi jadro a vétsi tloustku.

KONSTRUKCE
Konstrukce utvarece v kombinaci se zesilenim desticky
vyrazné zvysuje odolnost proti zlomeni.

DOSEDACi PLOCHY
Konstrukce se 4 nebo 8 dosedacimi plochami zajistuje
optimalni design podle poZadavkd na frézovani.

{E4-0

4 dosedaci plochy = RPH

43/ RPMT
8 dosedacich ploch = RPMT: )

ZABRANENI ROTACI

Pouziti 4 nebo 8 dosedacich ploch rovnéz zabranuje
rotaci, takZe je zajiSténo spolehlivé upnutii za
nejnarocnéjsich reznych podminek.
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MP9140

PVD POVLAK PRO TEZKO OBROBITELNE MATERIALY

VYNIKAJiCi 0DOLNOST PROTI NARUSTKUM DiKY HLADKEMU POVRCHU

cessccesscsee  Extrémné hladky povrch je vybornou prevenci vici tvorbé
narlstka.

seeeseee  A[TiN povlak s vysokym obsahem Al dokaze vyrazné zvysit
odolnost proti opotfebeni a teplu.

eeesescesee  Specidlni substrat ze slinutého karbidu se zlepSenou
odolnosti proti lomu.

ROZSAH APLIKACI

M
M10 S S
S a
M20 = = g 3
E— g o
M30 = = & I
NEW %
M40 NEW
MP1230 MP7130
Idedlni pro stfedné narocné obrabéci operace a lehky Pro obecné frézovani korozivzdorné oceli.
prerusovany rez.
MP1240 MP9130
Nejtuzsi nastrojovy material pro tézké obrabéni a hrubé  Pro prerusované a obecné frézovani HRSA a titanové
preruSované rezy. slitiny.
MC7020 MP9140

Potlacuje opotrebeni vydrolovanim, ke kterému dochdzi  Specidlné navrzena pro odolnost proti lomu pFi
pfi obrabéni vysokou Feznou rychlosti. Zajistuje stabilitu  obrabéni téZkoobrobitelnych materiald.
procesu pri podminkach vysoce vykonného obrabéni.
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RADA MV1000

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

LEPSi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, [ALTiIN s vysokym pomérem obsahu Al
vykazuje velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepSuje oxidaci a odolnost proti opotrebeni.

ZVYSENA ODOLNOST PROTI TEPLOTNIM SOKUM

Extrémni tepelna odolnost této nové rady dosahuje Uzasné stability nejen pri suchém obrabéni, ale také pri
obrabéni za mokra, kde jsou britové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI NAVAROVANI
Hladky povrch.

.8 9]0 ©0000000000000000000000000000000

e eiiieeeeceennccccsccanssccscee VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
] Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANI PRO
STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

: ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNi
ccccccscsccscscsccscscsccscscccce STABILITU

Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.

P8

MV1030 ee
Cee

Toto nové povlakovani bohaté na hlinik rovnéz poskytuje vynikajici odolnost ‘ ‘

Grafické znazornéni

MV1020

Tento nastrojovy material ma lepsi odolnost proti opotrebeni a teplotnim
$oklm a rovnéz dosahuje stabilniho obrabéni pfi nebyvalych Feznych
rychlostech, predevsim pFi obrdbéni oceli a tvarné litiny, tudiZ se znacné
snizuje doba obrabéni.

proti opotrebeni. Bezprecedentni vykon proti nahlému lomu byl také
realizovan zejména pri problematickém obrabéni za mokra a pfi obrabéni
nerezovych oceli.

Material  1SO CvD Material  1SO CvD Material  1SO CvD

M10
Korozivzdorné Ay
Oceli M ) Litiny
oceli M30
M40

1. Obrédbéni za sucha je doporuceno pro obrabéni korozivzdorné oceli s MV1030.

MV1030
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ARP5/6

HOOC LS @®

VICEUCELOVE FREZOVANI

\t i 1 2
% 2 DCSFMS DCSFMS
@ 9 o | [Ruw
\ y 4 ERl
@
.\m. . W o X W
B i
' _DAH
APMX gg)((:B APMX
GAMP +h° Pouze pravy drzék nastroje.
GAMF -6°
DC Stavéci Sroub Geometrie
040 HSC08025H
(50,052,063 HSC10030H 1
066,080 HSC12035H
?100 MBA16033H 2
UPINANE NA TRN
Polomér
Objednaci kod Sklad bfitu APMX DCON DCX LF RMPX A1 AZ WT ZEFP  Obr.
R
ARP5P-040A05AR ° 5.0 16 40 40 2.8° 2.0 1.30 0.15 5 1
ARP5P-042A05AR [ ) 5.0 16 42 40 2.8° 25 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 [ ] 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° 25 2.00 0.29 7 1
ARP5P-063A08AR () 5.0 22 63 40 3.0° 25 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 o 6.0 27 66 50 2.9° 25 2.50 0.64 6 1
ARP6P-080A08AR () 6.0 27 80 50 2.3° 25 2.50 0.88 8 1
ARP6P-100B09AR [ ] 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° 25 2.50 0.64 7 1
ARP6P-080A09AR () 6.0 27 80 50 2.3° 25 2.50 0.88 9 1
ARP6P-100B11AR [ ) 6.0 32 100 50 1.7° 25 2.50 1.45 " 2
11
N
W

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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ARP

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kéd 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 1 17 10.4 6.3
ARP5P-052A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-063A07AR 50 20 1 17 10.4 6.3
ARP5P-042A06AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-050A07AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-052A07AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-063A08AR 50 20 1 17 10.4 6.3
ARP6P-040A04AR 34 18 9 13.4 8.4 5.6
ARP6P-050A05AR 45 20 1 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 1 17 10.4 6.3
ARP6P-052A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-063A07AR 50 20 11 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

11
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HOO@ @

VICEUCELOVE FREZOVANI

[}
Y
PN
w

DCSFMS

)

APMX H
LF
OAL
GAMP +4°
GAMF  :-6°--7°
SROUBOVANE NA TRN
Polomér
Objednaci kod Sklad bFitu APMX DCON DCX LF H RMPX A1 AZ WT ZEFP
R

ARP5PR2502AM 1235 o 5.0 12.5 25 140 19 1.8° — 0.40 0.10 2
ARP5PR3203AM 1640 [ ] 5 5.0 17.0 32 150 24 1.9° 1.0 0.65 0.16 3
ARP5PR2503AM 1235 ( ] 5.0 12.5 25 180 19 1.8° — 0.40 0.09 3
ARP5PR3204AM1640 o 5.0 17.5 32 200 24 1.9° 1.0 0.65 0.15 4
ARP6PR3202AM 1640 o 6.0 17.0 32 150 24 2.0° 1.0 0.60 0.18 2
ARP6PR3203AM 1640 o 6 6.0 17.0 32 150 24 2.0° 1.0 0.60 0.17 3
ARP6PR4003AM 1640 o 6.0 17.0 40 150 24 2.7° 2.5 1.15 0.20 3
ARP6PR4004AM 1640 o 6.0 17.0 40 200 24 2.7° 2.5 1.15 0.20 4

11

N

1R

MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod DCON DCX DCSFMS OAL CRKS
ARP5PR2502AM 1235 12.5 25 23.5 57 M12
ARP5PR3203AM 1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP5PR2503AM 1235 12.5 25 23.5 57 M12
ARP5PR3204AM 1640 17.5 32 28.5 63 M16
ARP6PR3202AM 1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP6PR3203AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP6PR4003AM1640 17.0 40 28.5 63 M16
ARP6PR4004AM 1640 17.0 40 28.5 63 M16

11

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VICEUCELOVE FREZOVANI

P4
a3 8
[m]
2
GAMP +4°
GAMF  :-6°--7° -
oo e T o
(&)
[m]
LF
Pouze pravy drZzék nastroje.
STOPKOVE
Polomér
Objednaci kod Sklad bfitu APMX DCON DCX LF LH B2 RMPX A1 AZ WT ZEFP Obr.
R
ARP5PR2503SA25M * 5.0 25 25 140 60 1.10° 1.8° 1.0 0.40 0.42 8 1
ARP5PR3204SA32M * 5 5.0 32 32 150 70 0.92° 1.9° 1.0 0.65 0.77 4 1
ARP5PR2502SA25L * 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 3 1
ARP6PR4004SA32M * 6.0 32 40 150 50 — 2.7° 2.5 1.15 0.85 4 2
ARP6PR5005SA42M * 6 6.0 42 50 150 50 — 2.9° 2.5 1.70 1.47 5 2
ARP6PR3202SA32L * 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 1.15 1.48 3 2
ARP6PR5004SA42L * 6.0 42 50 250 50 — 2.9° 2.5 1.70 2.53 4 2
11
N,
13
&
NAHRADNI DiLY
A *
® §§ Q )
Kod nastrojového drzaku \\\\Q\\\&’ j \\\\\\\ Q
Sroub desticky Kli¢ Maz. p. zadir. Tr. Fezn. kap. Desticka
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS HSDO04004H RPMT1040MOE4-0
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSD04004H RPMT1248M0E4-0

* Upinaci moment (N e m) : TPS351B=2.5, TPS4=3.5

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DESTICKY

Korozivzdorné oceli

Rezné podminky: @: Stabilni fez  @: Univerzalni obrab&ni

#: Nestabilni fez

Zaruvzdorné slitiny, titanové slitiny ® ¥  Honovani: E: Zaobleno T: Srazeno
8§ 8 8
Objednaci kod S E E E S 2 2 8 8 9 IC S Geometrie
st 2gpgH 2 8 R K & &
TR
RPHT1040MOE4-L HE © @ @ e o o 10 3.97
RPHT1248MOE4-L HE ©@ @ % e o o 12 4.76
RPHT1040MOE4-M HE © @ @ e o o 10 3.97
RPHT1248MOE4-M HE © @ @ e o o 12 4.76 ﬁNo
RPHT1040MOE4-R HE *x ©@ @ e o o 10 3.97 Ic s|
RPHT1248MOE4-R HE «x ®@ ® e o o 12 476 -
RPMT1040MOE4-L M E e o o 10 3.97
RPMT1040MOE4-L2 M E @€ @ @ @ © ® 10 397
RPMT1040MOES-L1 M E ©®€ @€ x © ©¢ ©¢ @ © ® 10 397
RPMT1248MOE4-L M E e o o 12 476
RPMT1248MOE4-L2 M E ®© © @ ®© © ® 12 476
RPMT1248MOE8-L1 M E ® © @€ © © © © @ ® 12 L7
RPMT1040MOE4-M M E e o o 10 3.97
RPMT1040MOE4-M2 M E ©@€ @ @ @ ® ® 10 397
RPMT1040MOE8-M!1 M E ©€ © @€ ©¢ ©¢ ©¢ @ © ® 10 397
RPMT1248MOE4-M M E e o o 12 4.76 f{i
RPMT1248MOE4-M2 M E ®© © @ ®© © ® 12 476 Ic s| !
RPMT1248MOES-M1 ME® ® ®© © © @ @ @ ® 12 476 -
RPMT1040MOE4-R M E e o o 10 3.97
RPMT1040MOE4-R2 M E *x © © @ @ 10 3.97
RPMT1040MOES-R1 M E * © © ©6 ©¢ © © o 10 3.97
RPMT1248MOE4-R M E e o o 12 476
RPMT1248MOE4-R2 M E *x © @€ @ © 12 4.76
RPMT1248MOE8-R1 M E x © 6 © © @ © o 12 4.76

1/1

N,
RS



ARP5/6

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SUCHE OBRABENI

Nastrojovy

Material Tvrdost . Ve fz
material
MV1020 250 (200 - 300) 0.2 (0.1 -0.35)
MV1030 220 (170 - 270) 0.2(0.1-0.35)
MC7020 220 (170 - 270) 0.2 (0.1 -0.35)
<200HB MP1220 — —
MP1230 200 (150 - 250) 0.2 (0.1 -0.35)
MP7130 200 (150 - 250) 0.2(0.1-0.35)
L, . ; . MP1240 180 (130 - 230) 0.2 (0.1 -0.35)
Austenitické korozivzdorné oceli
MV1020 220 (170 - 270) 0.2(0.1-0.35)
MV1030 190 (140 - 240) 0.2 (0.1 -0.35)
MC7020 190 (140 - 240) 0.2(0.1-0.35)
>200HB MP1220 — —
MP1230 170 (120 - 220) 0.2(0.1-0.35)
MP7130 170 (120 - 220) 0.2 (0.1 -0.35)
MP1240 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.35)
MV1020 250 (200 - 300) 0.2 (0.1 -0.35)
MV1030 220 (170 - 270) 0.2(0.1-0.35)
MC7020 180 (130 - 230) 0.2 (0.1 -0.35)
Duplexové korozivzdorné oceli <280HB MP1220 - -
MP1230 160 (110 - 210) 0.2(0.1 -0.35)
M MP7130 160 (110 - 210) 0.2(0.1-0.35)
MP1240 140 ( 90 - 190) 0.2 (0.1 -0.35)
MP1220 200 (150 - 250) 0.2(0.1-0.35)
— MP1230 200 (150 - 250) 0.2 (0.1 -0.35)
MP1240 180 (130 - 230) 0.2(0.1-0.35)
MV1020 270 (220 - 320) 0.2(0.1 -0.35)
MV1030 240 (190 - 290) 0.2(0.1-0.35)
<200MPa
o o MC7020 240 (190 - 290) 0.2 (0.1 -0.35)
Eer't'ske a martenzitické MP7130 200 (150 - 250) 0.2 (0.1 - 0.35)
orozivzdorné oceli
MV1020 270 (220 - 320) 0.2 (0.1-0.35)
MV1030 240 (190 - 290) 0.2(0.1-0.35)
>200HB
MC7020 240 (190 - 290) 0.2(0.1-0.35)
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)
MV1020 190 (140 - 240) 0.2 (0.1 -0.35)
o ) MV1030 170 (120 - 220) 0.2(0.1-039)
PreC|P|tacne Yytvrzlovane <450HB MP1220 — —
korozivzdorné oceli
MP1230 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.35)
MP1240 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1-0.35)

1. Skutecné rezné podminky jsou odhadnuty, aby nedochazelo k vibracim pri vysoké tuhosti stroje nebo obrobku. Pokud béhem
fezani dojde ke kmitani nebo vydrolovani, provedte patficné nastaveni. Pri velkém vyloZeni nebo rezani dutin pouzijte snizené

podminky.

2. Na zacétku snizte rychlost posuvu na 70 %. Pri Sikmém zahlubovani, vrtani a zahlubovani pouzijte 50 % Uroven.

samostatné zakoupené trysky rezné kapaliny.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

MOKRE OBRABENI

Nastrojovy

Material Tvrdost . Ve fz
material
MV1020 180 (130 - 230) 0.2 (0.1 -0.35)
MV1030 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.35)
MC7020 150 (100 - 200) 0.2(0.1 -0.35)
<200HB MP1220 — —
MP1230 130 ( 80 - 180) 0.2 (0.1 -0.35)
MP7130 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1-0.35)
o ) ; ) MP1240 110 ( 60 - 160) 0.2 (0.1-0.35)
Austenitické korozivzdorné oceli
MV1020 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.35)
MV1030 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1 -0.35)
MC7020 120 ( 70 - 170) 0.2(0.1-0.35)
>200HB MP1220 — —
MP1230 100 ( 80 - 150) 0.2(0.1-0.35)
MP7130 100 ( 80 - 150) 0.2 (0.1 -0.35)
MP1240 80 ( 60 -130) 0.2(0.1-0.35)
MV1020 180 (130 - 230) 0.2(0.1 -0.35)
MV1030 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.35)
MC7020 120 ( 70 - 170) 0.2 (0.1 -0.35)
Duplexové korozivzdorné oceli <280HB MP1220 — -
MP1230 100 ( 80 - 150) 0.2 (0.1 -0.35)
MP7130 100 ( 80 - 150) 0.2(0.1-0.35)
MP1240 80 ( 60-130) 0.2 (0.1 -0.35)
MP1220 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1-0.35)
— MP1230 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1 -0.35)
MP1240 110 [ 60-160) 0.2(0.1-0.35)
MV1020 190 (140 - 240) 0.2 (0.1 -0.35)
MV1030 170 (120 - 220) 0.2(0.1-0.35)
<200MPa
o o MC7020 170 (120 - 220) 0.2(0.1-0.35)
Feritické a martenziticke MP7130 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1 - 0.35)
korozivzdorné oceli
MV1020 190 (140 - 240) 0.2(0.1 -0.35)
MV1030 170 (120 - 220) 0.2(0.1-0.35)
>200HB
MC7020 170 (120 - 220) 0.2(0.1 -0.35)
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)
MV1020 130 ( 80 - 180) 0.2(0.1 -0.35)
B MV1030 120 ( 70 - 170) 0.2(0.1-0.35)
Preupﬁacne \’/ytvrzlovane <450HB MP1220 — —
korozivzdorné oceli
MP1230 90 ( 50 - 140) 0.2(0.1-0.35)
MP1240 70 ( 30 - 120) 0.2 (0.1 -0.35)

1. Skutecné Fezné podminky jsou odhadnuty, aby nedochazelo k vibracim pFi vysoké tuhosti stroje nebo obrobku. Pokud béhem
rezani dojde ke kmitani nebo vydrolovani, provedte patficné nastaveni. Pri velkém vyloZeni nebo fezani dutin pouzijte snizené

podminky.

2. Na zacatku snizte rychlost posuvu na 70 %. PFi Sikmém zahlubovani, vrtani a zahlubovani pouZijte 50 % Groven.
3. VnitFni pFivod Fezné kapaliny je doporucovan u fezéni titanovych slitin a tepelné odolnych slitin. U¢innéjsi je pouZziti

samostatné zakoupené trysky rezné kapaliny.
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ARP

ARP5/6

MOKRE OBRABENI

Material Tvrdost N:‘Ztt?:g{y Ve fz
MP1220 50 (35 - 60) 0.1(0.05-0.15)
MP1230 45 (30 - 55) 0.1(0.05 - 0.15)

Titanové slitiny — MP1240 40 (30 - 50) 0.1(0.05-10.15)
MP9130 45 (30 - 55) 0.1(0.05 - 0.15)
MP9140 40 (30 - 50) 0.1(0.05 - 0.15)
MP1220 40 (20 - 50) 0.1(0.05 - 0.15)
MP1230 35 (15 - 45) 0.1(0.05-0.15)

Zaruvzdorné slitiny — MP1240 30 (15 - 40) 0.1(0.05-0.15)
MP9130 35 (15 - 45) 0.1(0.05 - 0.15)
MP9140 30 (15 - 40) 0.1(0.05 - 0.15)

1. Skutecné rezné podminky jsou odhadnuty, aby nedochazelo k vibracim pri vysoké tuhosti stroje nebo obrobku. Pokud béhem
rezani dojde ke kmitani nebo vydrolovani, provedte patfi¢né nastaveni. Pri velkém vyloZeni nebo rezani dutin pouZijte snizené
podminky.

2. Na zacétku snizte rychlost posuvu na 70 %. Pri Sikmém zahlubovani, vrtani a zahlubovani pouzijte 50 % Uroven.

samostatné zakoupené trysky rezné kapaliny.

VELIKOST KOREKCNIHO POSUVU F PRO LOPATKU 1, NA ZAKLADE FLUKTUACE PRI 0SOVEM REZANI AP

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

ARP5 2.3 1.5 1.2 1.1 0.9 0.8 0.8 0.8 —

ARPé 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8
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SYMBOLY

N

'{C Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
[\IEA"VA z aktualniho jarniho ¢ podzimniho uvedeni, jez dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
DFive uvedené produktové novinky €i rozsifeni z minulych
\\NEAWA jarnich/podzimnich uvedeni, které viak nejsou zahrnuty Stredni Fez
v poslednim Hlavnim katalogu.
POUZITi Lehky fez
Celni frézovani Preddokoncovani

Srazeni hran

Dokoncovani

Frézovani do rohu R

Super dokoncovani

CLOCIOCHE

Celni frézovani v blizkosti stény

NASTROJOVY MATERIAL

Rohové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Valcové frézovani

Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Pouziva se originalni PKNB spolecnosti Mitsubishi Materials.

Frézovani drazek

Keramika
Dosahne vysokorychlostniho a vysoce efektivniho obrabéni
superslitin diky vynikajici odolnosti vaéi vysokym teplotam.

Kopirovani

Velmi tvrda, praskovou metalurgii vyrobena HSS
Substrat je z velmi tvrdé, praskovou metalurgii vyrobené
rychlorezné oceli.

Sikmé zahlubovani

Vysoce vykonna, vysoce legovana rychloiezna ocel
Substratem je vysoce vykonna, vysoce legovana
rychlorezna ocel.

Frézovani drazek R

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorfezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

06HCIHOCSOLHON




SYMBOLY

POVLAK

VLASTNOSTI

Povlak SMART MIRACLE
Nova technologie hladkych povlakd s vysokou hustotou pro
vykonné frézovani tézko obrobitelnych materiala.

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka
Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

Ve srovnani s povlakem TiN 2-3krat zvysuje trvanlivost Uhel sklonu

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

Nové generace povlakd vhodna pro véechny materialy. Hodnota Uhlu stoupani Sroubovice Celni stopkové frézy.

Povlak MIRACLE
Originalni povlak MIRACLE (AL, Ti)N.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

Uhel $picky
Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukdzano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(AL TiIN nabizi vy$&i univerzalnost.

Hrubovaci ostFi

(ALTi,Cr)N vicevrstvy povlak
Nabizi vy$si univerzalnost pro nelegované oceli,
legované oceli a kalené oceli.

Proménliva Sroubovice

IMPACT MIRACLE povlak
Jednofazova nanokrystalicka povlakovaci technologie pro
vySSi tvrdost a tepelnou odolnost povlaku.

Zaoblena fazetka

=S s S I JleaJlee)

MIRACLE povlak
Originalni (AL TiIN povlak MIRACLE.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90°.

VFR povlak
(Vicevrstvy povlak ALCrS iN/(ALTiStiN PVD) je idealni pro
obrabéni extrémné tvrdych materiali do 70 HRC.

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobn4, jako u CVD diamantového povlaku.

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro plasty vyztuzené skelnymi a uhlikovymi vlakny
a hlinikové slitiny.

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

Diamond povlak
Originalni CVD diamantovy povlak. Vhodny také pro vrtani
vyztuzenych plastd.

o o o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
87 Unikatni technologie vicevrstvého mikrozrnného
22 diamantového povlaku dramaticky zlep3uje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.

i!@
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SYMBOLY

TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele Fezné ¢asti nastroje.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku/priméru

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

Vnéjsi pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DPO

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

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 iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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