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MITSUBISHI MATERIALS

PRZEDSTAWIA SWOJ
NOWY KATALOG GENERALNY C008 - 2019/2020

DEDYKOWANY, KOMPAKTOWY, PORECZNY. F T

Bogate portfolio produktéw Mitsubishi Materials D|A6EDGE
zostato podzielone na mate katalogi, poswiecone
poszczegblnym obszarom zastosowan, oferujac
uzytkownikom szybki i tatwy dostep do potrzebnych
informacji o produktach.

Zestaw katalogdéw dostepny jest w matych,
praktycznych rozmiarach i jest podzielony na 5
tomow:

NARZEDZIA TOKARSKIE

WIERTLA

FREZY MONOLITYCZNE

FREZY SKLADANE

Sztywny futerat zapewnia potrzebna przestrzen do przechowywania wszystkich toméw katalogu oraz suplementu

z nowymi produktami, ktéry wydawany jest w czasie dwuletniego cyklu obowiazywania katalogu generalnego.
Kazdy nowy suplement w petni zastepuje poprzednia wersje suplementu, dzieki czemu kazdorazowo mozna pozby¢
sie starej wersji.

INFORMACJE:
¢ Wraz z niniejsza publikacja, wszystkie poprzednie wersje katalogu generalnego i suplementéw traca swoja waznosc.
¢ Suplement “Nowe Produkty” wydawany jest dwa razy do roku: w kwietniu i pazdzierniku.

* Nowy katalog generalny moze by¢ zamawiany wytacznie jako zestaw 5 toméw. Numer zamowieniowy to CO08P.



MPLUS

WSPOLPRACA - POKONYWANIE GRANIC

MPlus to linia produktow dedykowana do specjalnych zastosowan, wzbogacajaca istniejacy
asortyment.

Bogaty asortyment narzedzi nietypowych produkowany we wspétpracy z partnerami z cate;j
Europy, spetniajacych specyficzne wymagania klientow.

Nietypowe narzedzia i zaawansowane systemy narzedziowe dla branzy obrébki metali.
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MINI-EY-IC

Z WEWNETRZNYM KANALEM DOPROWADZANIA CHLODZIWA

Nowy, zaawansowany system Mini-EY-IC z wewnetrznym
kanatem chtodziwa to kolejny krok w kierunku
rozszerzenia mozliwych zastosowan. Lepszy doptyw
chtodziwa redukuje wytwarzanie ciepta oraz zwieksza
trwatosc¢ narzedzia. Wyzsza wydajnos$¢ umozliwiaja:
optymalna kontrola widra, stosowanie wyzszych
parametrow skrawania i wieksza odpornos¢ na Scieranie.

ASORTYMENT PRODUKTOW

e Szerokos$¢ ptytki: 2-3

» Wymiary oprawek: 12/16/20

* Wersja: P/L

e Maks. érednica przecinania: @ 25/32/42
ZASTOSOWANIE

¢ Toczenie rowkow zewnetrznych
CHARAKTERYSTYKA

e Wyzsze parametry skrawania

¢ Ekonomiczne ptytki jedno-/dwuostrzowe

e W oprawkach o wielkosci 12 16, 0$ wkretu
dociskowego pochylona pod katem 115° zapewnia
tatwiejszy dostep na obrabiarce

e Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa

WYZSZA TRWALOSC NARZEDZIA

DOSKONALA GLADKOSC POWIERZCHNI

LEPSZA KONTROLA WIORA

R

WIEKSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Z WEWNETRZNYM KANALEM
DOPROWADZANIA CHtODZIWA
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MINI-EY

Z ZEWNETRZNYM DOPROWADZENIEM CHLODZIWA

Mini-EY, to precyzyjny system do toczenia rowkaéw,
przeznaczony do automatéw tokarskich wzdtuznych.
Bogaty wybdr gatunkdéw ptytek i tamaczy widra pozwala
na obrobke stali konstrukcyjnych, nierdzewnych, zeliw

i materiatow trudnoobrabialnych. Asortyment obejmuje
ekonomiczne ptytki dwuostrzowe.

ASORTYMENT PRODUKTOW

e Szerokos$¢ ptytki: 15-3

* Wymiary oprawek: 10/12/16
* Wersja: P/L

¢ Maks. $rednica przecinania: 0 25/32
ZASTOSOWANIE

¢ Toczenie rowkow zewnetrznych

CHARAKTERYSTYKA

¢ Ekonomiczne ptytki jedno-/dwuostrzowe
¢ Przeznaczony do automatdéw tokarskich wzdtuznych

WYSOKA TRWALOSC NARZEDZIA

DOBRA GLADKOSC POWIERZCHNI
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MINI-EY-IC

Z WEWNETRZNYM KANALEM DOPROWADZENIA CHLODZIWA

LF

........................................... g =~
H
Plytka GY2MCXXXX) oM HF] N A

HBH

Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym.

Numer zaméwieniowy Esza’::?; cW  (R/L) D‘:‘it:c,p' CDX* CUTDIA* H B LF LH HF HBH

1. Gdy ptytka o szerokosci 2,39 mm i 2,5 mm z lokatorem E jest uzywana w oprawce dedykowanej do lokatora F, wysokos$¢
wierzchotka ptytki moze by¢ inna.

*1 Pokazane wymiary odnosza sie do ptytki kalibracyjnej.
Jezeli uzywane sa inne geometrie ptytek, wowczas wartosci LF, LH i HF moga by¢ inne.

*2 Oprawka o wielkosci 12 bez lokatora.

*3 W oprawkach o wielkosci 12 i 16, 0$ wkretu dociskowego pochylona pod katem 115° zapewnia tatwiejszy dostep na obrabiarce

CW = Szerokos¢ ptytki (mm)
(R/L) = Wersja
CDX = Maks. gteboko$¢ rowka

CUTDIA = Maks. $rednica przecinania

@ : Standard magazynowy.



Phius...

MINI-EY-IC

RODZAJ OBROBKI | PLYTKI

Rodzaj obrobki Ptytka
(Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym) Geometria / Oznaczenie ptytki

EYH(1212D125-1C GY2M0300D020N-GU

................................................... . / GY2M0200D020N-GU =
EYHC1212F125-1C GY2M0200D020N-GS =
.................................................... . GYZMOSDODOZON_GS
GY2M0200D020N-GM
GY2M0300D020N-GM Br=
(ptytka kalibracyjna)
/-A GY2M0200D020R05-GM
GY2M0200D020L05-GM

GY2M0300D020R05-GM
EYH(2020F210-IC GY2M0300D020L05-GM

TS406
(Moment zamocowania:
3.5 Nm)

TKY15R

Plug-G1/8-05 Socket-G1/8

1. Typ klucza : z : Wkret dociskowy
2. 3=P/L

1



MINI-EY

Z ZEWNETRZNYM DOPROWADZENIEM CHLODZIWA

ar
’<—>
al z
Sk © ;
LF
VL,
Q\’b
i b
I :
+HBH

Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym.

Numer zamowieniowy o2 cw (R PO cpx+ cutpia* M B LF LH HF  HBH
lokatora nos¢

EYHR1212C125 R [ 12.5 25 12 12 110 20 16 4
........................................... C 15
EYHL1212C125 L [ 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1010D125 R [ 12.5 25 10 10 110 20 14 4
EYHL1010D125 L [ 12.5 25 10 10 110 20 14 4
........................................... D 20
EYHR1212D125 R [ 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHL1212D125 L [ ) 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1212F125 R [ 12.5 25 12 12 110 20 16 4
........................................... F 30
EYHL1212F125 L [ 12.5 25 12 12 110 20 16 4
EYHR1616C135 R [ 13.5 27 16 16 110 22 20 -
........................................... C ’|5
EYHL1616C135 L [ ) 13.5 27 16 16 110 22 20 —
EYHR1616D160 R [ 16 32 16 16 110 22 16 —
........................................... D 20
EYHL1616D160 L [ 16 32 16 16 110 22 16 —
EYHR1616F160 R [ 16 32 16 16 110 22 16 —
........................................... F 30
EYHL1616F160 L [ 16 32 16 16 110 22 16 —

1. Gdy ptytka o szerokosci 2,39 mm i 2,5 mm z lokatorem E jest uzywana w oprawce dedykowanej do lokatora F, 'V? >P15

wysokos$¢ wierzchotka ptytki moze byé inna.
* Pokazane wymiary odnosza sie do ptytki kalibracyjnej. Jezeli uzywane sa inne geometrie ptytek, wéwczas wartosci
o 'LF, LH i HF moga by¢ inne.

:Q:

CW = Szeroko$¢ ptytki (mm)
(R/L) = Wersja
CDX = Maks. gteboko$¢ rowka

CUTDIA = Maks. $rednica przecinania

12 @ : Standard magazynowy.



MINI-EY

RODZAJ OBROBKI | PLYTKI

Oznaczenie oprawki Rodzaj obrobki Ptytka
P (Na rysunku oprawka w wykonaniu prawym) Geometria / Oznaczenie ptytki
GY2M0300D020N-GU
=
/ GY2M0200D020N-GU
— GY2M0200D020N-GS
RE
GY2M0300D020N-GS
GY2M0200D020N-GM
BE
GY2M0300D020N-GM (ptytka kalibracyjna)
/ GY2M0200D020R05-GM
GY2M0200D020L05-GM
RI=
GY2M0300D020R05-GM
EYH1616F160 GY2M0300D020L05-GM
1. 3=P/L
14
’
£ 7
& /
Oznaczenie °praw'(i ...........................................................................................................................................................................
Wkret dociskowy Typ klucza

TS406

(Moment zamocowania: 3.5 Nm) TKY15R

1. Typ klucza : z : Wkret dociskowy
2. Z=P/L

13
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PLYTKI GY

£ g
_'g" e
Numer zamoéwieniowy - - 1B 1 - :§ -._"—} RE CDX L Geometria
x x = o 8 X S
o o 8 g £ [ [
- N [
o o = X S g =
> > = Zz -5 %) [
GY2M0200D020N-GU o0 e D 2.00 003 02 197 2070 ‘tamaczGU
....................................................................................................................................................... [DO Stal.i C|agl|WyCh]
GY2M0239E020N-GU oo e E 2.39 003 02 198  20.70
GY2M0250E020N-GU o 0 e E 250 003 02 195  20.70
GY2MO0300F030N-GU ) ® F 300 003 03 193  20.70 R REL,
GY2M0318F030N-GU o 0 e F 318 +0.03 03 193  20.70 Q:—
....................................................................................................................................................... RER
CDX
L
‘E‘ GY2MO0150C010N-GS [ I ) e C 150 £0.03 01 134 1470 tamaczGS
< ....................................................................................................................................................... {NlSkl pOSUW]
P4 GY2M0200D020N-GS o0 e D 2.00 $0.03 02 187  20.70
o
w

WKOW / PRZ

[=]
o
<
4
w
N
[5]
(=}
-
[=]
(=]

GY2M0150C020N-GM o o [ C 1.50 +0.03 0.2 13.9 14.70  tamacz GM

B T
B S
B S N
| R e
D S S j/

GY2M0200D020R05-GM o o D 2.00 +£0.03 0.2 19.5
GYZMUQUODOZOL%_GM.. ...................... D ......... 2 00 ...... 1003 ........ 0 2 ....... 195 .....................

- Gy2M0250E020R05_GM.. ...................... E ......... 2 50 ...... i003 ........ 0 2 ....... 195 .....................

E GY2M0250E020L050M.. ...................... E ......... 2 50 ...... +003 ........ 0 2 ....... 195 .....................

g Gy2M0300F030R05GM.. ...................... |:300 ...... 1003 ........ 0 3 ....... 195 .....................

» Gsz0300F030L05_GM.. ...................... |:30[] ...... igog ........ [) 3 ....... 195 .....................
O
Na rysunku ptytka w wykonaniu prawym.
1. Ggiy ptytka o szergkoé;i 2,3? mm i 2,5 mm z lokatorem E jest uzywana w oprawce dedykowanej do lokatora F, wysoko$¢ 'V? >P15
wierzchotka ptytki moze by¢ inna. v

@ : Standard magazynowy.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

tamacz GU tamacz GS tamacz GM

Toczenie rowkéw, przecinanie Toczenie rowkéw, przecinanie Toczenie rowkéw, przecinanie

m M
|
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
L

o
T
1
|
|

O O m T
T
|
|

(@]

T

|

|

|

Szerokos¢ ptytki (mm)
m
|
'

I
|
I
I
I
I
i
|
I
I
I
I
i
|
I
I
]
Szeroko$¢ ptytki (mm)

Szeroko$¢ ptytki (mm)

0 0.03 0.1 0.2 0 0.1 0.2 0 0.1 0.2
Posuw (mm/ obr.) Posuw (mm/ obr.) Posuw (mm/ obr.)

I Zalecany zakres

(mm)

ZALECANA PREDKOSC SKRAWANIA (M/MIN)

Ve (m/min)

Materiat Twardos¢ Gatunek
0 50 100 150 200 250 300
VP20RT : : : :
VP10RT
Stale kOnStrUkCyjne <’|60 HB ...........................
MY5015
NX2525
VP20RT
VP10RT
160_280 HB ...........................
MY5015
Staleweglowe X2
Stale stopowe VP20RT
VP10RT
>280 HB ...........................
MY5015
NX2525
VP20RT
M Stale nierdzewne <270 HB oo
VP10RT
Wytrzy- VP20RT
Zeliwa szare matosc na VP10RT
rozcigganie ...
< 300MPa MY5015
Wytrzy- VP20RT
Zeliwa ciagliwe matosc na VP10RT
rozcigganie .
< 800MPa MY5015
Stopy zaroodporne e PR
Stopy tytanu VP10ORT

1. VP20RT - pierwszy wybor dla materiatéw innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT i MY5015 - zalecana obrébka na mokro (z chtodzeniem).



MINI-EY-IC

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Dwukrotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia,
w stosunku do narzedzi innego producenta.

0 500 1000 1500 2000

Trwato$¢ narzedzia / Liczba sztuk

Czterokrotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia
w stosunku do narzedzi innego producenta.

0 1000 2000 3000 4000

Trwatos$¢ narzedzia / Liczba sztuk

16 M : Mini-EY-IC : Narzedzie innego producenta



MINI-EY-IC

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Materiat 1.4305
Narzedz|e ......................................... GYZMOZOODDZON_GM VPZORT ........................
. pre d kosc Skrawa ma VC [ m/mm ] .......... 160 .............................................................
posuwf[mm/obr] ............................ 008 ...........................................................
.......................................................... 004
. ROdzaJ ObrOka ................................... przecman |e ..................................................
ChtOdzeme ....................................... ChtOdzemewewnetrzne .................................
Obrablarka ....................................... AUtomattOkarSkIWZd{uzny ............................

Dwukrotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia,
w stosunku do narzedzi innego producenta.

0 500 1000 1500 2000

Materiat 1.4305
Narzedz|e ............................................ GYZMOZ gngng_GM v on R T ..........................
. Pre d kosc Skrawa ma vc [ m/mm ] ........... 120 ..................................................................
Posuwf[mm/Obr] .............................. 008 .................................................................
............................................................. 004
. ROdzaJ obrobk| ..................................... Przecman |e .....................................................
Ch{Odze n |e .......................................... ChtOdze n .ewewnet rzne ...................................
Obrab|arka .......................................... Automattokarsk|wzdtuzny ..............................

Dwukrotnie wyzsza trwato$¢ narzedzia,
w stosunku do narzedzi innego producenta.

0 1000 2000 3000 4000

Trwatoé¢ narzedzia / Liczba sztuk

17
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ARM

WIELOFUNKCYJNE FREZY DO OBROBKI
FORM | TLOCZNIKOW Z DUZYM POSUWEM

P v @ H

Nowy frez typu ARM to wielofunkcyjny, wysokowydajny frez, zapewniajacy stabilno$¢ nawet przy duzych posuwach.
Indywidualna konstrukcja, jak réwniez zaawansowane parametry techniczne zapewniaja wysoka wydajnosé
skrawania i skuteczna kontrole widra.

ASORTYMENT PRODUKTOW

ARMO7:
¢ Gtowica nasadzana: DCP 40mm
¢ Gtowica z chwytem walcowym: DCP 16-32mm
¢ Gtowica z chwytem Weldona: DCP 16-32mm
¢ Gtowica mocowana na gwint: DC@® 16-42mm
ARMO09:
¢ Gtowica nasadzana: DCP® 40-66 mm
¢ Gtowica z chwytem walcowym: DCP 25-35mm
¢ Gtowica z chwytem Weldona: DCP 25-32mm
¢ Gtowica mocowana na gwint: DC@® 25-42mm
ARM11:
¢ Gtowica nasadzana: DCP 50-80mm
¢ Gtowica z chwytem walcowym: DCP 32mm
¢ Gtowica mocowana na gwint: DCP 32-35mm

ZASTOSOWANIE

e Obrébka form i ttocznikdw
¢ Obrdbka zgrubna

¢ Obrdbka z duzym posuwem
e Frezowanie czotowe

e Frezowanie kopiowe

e Frezowanie spiralne

e Frezowanie gniazd

20
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IDEALNY DO FREZOWANIA Z DUZYM WYSIEGIEM

¢ Wewnetrzny kanat nadmuchu powietrza zwieksza niezawodno$¢ narzedzia dzieki chtodzeniu
gtowicy oraz skutecznemu usuwaniu wiéra podczas obrébki z wysiegiem

e |dealny do obrébki zgrubnej duzej objetosci materiatu

WYSOKA WYDAJNOSC OBROBKI ZGRUBNEJ

¢ Oszczednos$c¢ czasu obrébki form wtryskowych do tworzyw sztucznych oraz matryc kuzniczych
o wysokiej twardosci

¢ |dealny do strategii obrébki z duzymi posuwami

OPLACALNE ROZWIAZANIE

e Ekonomiczne ptytki: 4 krawedzie skrawajace

¢ Wzmocniona krawedz skrawajaca

¢ Uniwersalny gatunek VP15TF do réznych aplikacji

¢ Podtoze o strukturze drobnoziarnistej i powtoka Miracle zapewniaja doskonata odpornos¢
na powstawanie narostu

KORZYSCI

¢ Wysoka wydajnos¢ skrawania

¢ Niski wskaznik materiatu resztkowego

e Stabilna obrobka

¢ Frez o wysokiej sztywnosci, do obrébki
z duzym posuwem

¢ Wysoka trwatos¢ narzedzia przy obrébce
materiatow miekkich i twardych

e 4 krawedzie skrawajace:
dobry stosunek ceny do wydajnosci

¢ |dealny do obrébki zgrubnej duzej objetosci
materiatu z duzym posuwem

e Sprawdzona wydajnos$¢ obrobki form
wtryskowych do tworzyw

¢ Przeznaczone specjalnie do obrébki form
i ttocznikéw

e Bogaty asortyment

21



ARM OeCePLS

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

LF
M CBDP
L8
2 z
[m]

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

GLOWICA NASADZANA
L
e ")
Numer zamoéwieniowy P 4 o E =z x m Typ ptytki
% 5 x Q [=] T n = o
3 5] 2] [3) w o m < o = © o o
a ) a a - a o a a X | < a
D ARMO07-040A07R [ ] 7 40 279 40 16 18 9 385 84 56 12 12 SPMX073505
ARMO09-040A05R [ 5 40 229 40 16 18 9 385 84 56 14 12
ARMO09-042A05R [ 5 42 249 40 16 18 9 385 84 56 14 12
ARMO09-050A06R [ b 50 33 40 22 20 11 49 104 63 1.4 17 SPMX094506
ARMO09-052A07R [ 7 52 35 40 22 20 11 49 104 63 1.4 17
ARMO09-066A08R [ 8 66 489 50 27 22 13 60 124 7 1.4 19
ARM11-050A05R [ 5 50 29.4 40 22 20 1M1 49 104 63 1.8 17
ARM11-052A05R [ 5 52 314 40 22 20 1M1 49 104 63 1.8 17
ARM11-063A06R [ 6 63 424 50 27 22 13 60 124 7 1.8 19 SPMX115506
ARM11-066A07R [ 7 66 454 50 27 22 13 60 124 7 1.8 19
ARM11-080A08R [ J 8 80 593 50 27 22 13 64 124 7 1.8 19
N
Ve »>P27
&

22 @ : Standard magazynowy.



ARM eeCePDLS

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

G v KB H

|Mﬁo
A

CRKS

DCSFMS
DCON

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

9
e 0
Numer zamoéwieniowy P 4 E ") = Typ ptytki

o - x o 0 = X =
o o o o w o 4] < [3 o
a o = =1 - =1 = o T o <

DEM ARMO7R162AM08 ° 2 16 4 23 85 14 40 12 M8 06

[E ARMO7R203AM10 ° 3 20 75 30 105 18 48 15 MI10 1.2

DEM ARMO7R254AM12 ° 4 25 125 35 125 21 56 19 M12 1.2

..................................................................................................................................................................... SPMXU73505

SPMX094506

N
>
&

23



ARM OeCePLS

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

GFD v @8 H =

LH

APMX

DCON

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

CHWYT WALCOWY
...................................................................... G
2
Numer zamdéwieniowy & =z = Typ ptytki
% 5 x Q =
o o o o o w T o
a o =1 = =1 | 4 <
DET ARMO7R1625A16S ° 2 16 16 4 85 25 0.6
DEM ARMO7R1625A20S ° 2 16 20 4 130 30 0.6
DEM ARMO7R2035A20S ° 3 200 20 75 130 30 1.2 SPMX073505
DEM ARMO7R2545A255 ° 4 25 25 125 140 40 1.2
DEM ARMO7R3255A325 ) 5 32 32 195 150 50 1.2
ARMO9R2525A255 ) 2 25 25 8 140 40 1.4
ARMO9R252SA25L ) 2 25 25 8 200 40 1.4
ARMO9R3245A325 ) 4 32 32 15 150 50 1.4 SPMX094506
ARMO9R324SA32L ) 4 32 32 15 200 50 1.4
ARMO9R3545A325 ) 4 35 32 179 150 50 1.4
ARM11R3235A325 ) 3 32 32 117 150 50 1.8 SPMX115506

N
>
&>

24 @ : Standard magazynowy.
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ARM OeCePLS

FREZ DO OBROBKI FORM | TLOCZNIKOW
Z DUZYM POSUWEM

GFD v @8 H .

& —
i - l'-
\:..P- E

LH

APMX ]|,

-8
ES
S

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

CHWYT WELDON
...................................................................... G
2
Numer zamdéwieniowy & = < Typ ptytki
@ 5 x =] =
o = (8] (5] [&] [TH T o
...................................................................... T = TN OO BTN - RO SOOTTE=~ SOt OO U OUR OO O U RO RO U U OO OO U RO USROS O PR U RS U TR U SOUURURRPRURON
DEM ARMO7R162WA16S ° 2 16 16 4 85 25 0.6
DEM ARMO7R162WA20S ° 2 16 16 4 130 30 0.6
DEM ARMO7R203WA20S ° 3 200 20 75 130 30 1.2 SPMX073505
DE ARMO7R254WA25S ° 4 25 25 125 140 40 1.2
DE ARMO7R325WA32S ) 5 32 32 195 150 50 1.2
ARMO9R252WA255 ) 2 25 25 8 140 40 1.4
.......................................................................................................................................................... SPMX094506
ARMO9R324WA32S ) 4 32 32 15 150 50 1.4

N
>
&



PLYTKI

Klasa
Numer zamowieniowy doktadnosci Zaszlifowanie VP15TF  VP10H IC ) RE

Ksztatt
ptytki

Zaszlifowanie:

E: Z promieniem

S: Fazka+zaszlifowanie

CZESCI ZAPASOWE

Typ ptytki Wkret dociskowy Typ klucza
SPMX073505 TPS3 TIP1OW
SPMX094506 § TPS4 %
..................................................................................................................................................... TlP‘] 5W _C

26 @ : Standard magazynowy.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardoéé Ptytka Gatunek .............................................................................................................
Ve fz ap ae Ve fz ap ae
SPMX073505 1.0 0.3/0.8 100%/DC 1.0 0.4 100%/DC
Salelonstrukaine  <I80HB  SPMXOS0S  VPISTF i 12 O/ 100%/DC| 200 14 05 100%/0C
SPMX115506 1.5 0.8/1.5 100%/DC 1.4 0.8 100%/DC
e spr073505 ....................................... 0903/05 ..... 100%/Dc ....................................... 100%/DC
Stale weglowe, stopowe  160-260H8 SPMXO%S0S  VPIST 1oy 1 05/07 100%/DC| 200 12 05 100%/0C
SPMX115506 1.2 0.6/1.5 100%/DC 1.2 0.8 100%/DC
e SP Mxo73505 ....................................... 09 . 0 3/05 ..... 100%/Dc .................... 0 9 ...... 03 ..... 1 OO%/DC
Stale weglowe, stopowe  280-350HB SPMXO%S0S  VPISTE o)y 1 05/07 100%/DC| 180 12 04 100%0C
SPMX115506 1.2 0.5/1  100%/DC 1.2 0.6 100%/DC
e SPMXO73505 ...................................... 07503/05 ..... 100%/Dc ................... 075 ..... 03 ..... 100%/DC
Stale narzedziowe stopowe  <350HB  SPMX094506  VP15TF 20 1 05/07 100%DC| 180 08 04 100%/DC

100

VPSR 190-130)

Stale ulepszane cieplnie VP10H

(90-150)
SPMX115506 0.8 0.4/0.8 100%/DC 08 0.5 100%/DC
SPMX073505 0.3 0.4/0.8 100%/DC - - —
Stale nierdzewne 00HB SPMXOS0s  VPISTE (G0 04 051 toowpe| - — = =
SPMX115506 0.4 0.6/1.5 100%/DC [ — —
M ............................... o .............................. SPMXO73505 .......................................... 03025/04100[%/DC __ ........... _ .......
ot b So00Hs SPMXO%US06 | VPISTF o0 04 0305 M00%DC| — = = =
SPMX 115506 0.4 0.4/0.8 100%/DC [ — —
SPMX073505 1.0 0.3/0.6 100%/DC [ — —
DOHB SPMXO9SS  VPISTE oV 12 0§08 To0%pe| - — - =
SPMX115506 1.2 0.6/1.5 100%/DC - - —
................................................................... éﬁMkd%éé‘déw"Wmmwmmm“wWd.éwd:.z'é/'fj:ém'i'd‘d%'/'b'é' e
Zeliwa ciagliwe <4SOMPa  SPMXO9S0S  VPISTE (R 1 0406 To0we| - — - =
SPMX115506 1 05/0.8 100%/DC [ — —
SPMX073505 0.5 0.25/0.4 100%/DC 0.5 0.25 100%/DC
WSSHRC  SPMXO94506  VPISTE (R 04 0305 100%/DC| 120 04 03 100%/DC
SPMX115506 0.6 0.3/0.6 100%/DC 0.6 0.4 100%/DC
e e d.éwaz'é{/ﬁfz}m'i'd‘d;/;'/ﬁ'é ................... d"5'“'6_.2“5“'{66‘“2;'/56"
WSSHRC  SPMXO906  VPIOH (,o") 04 0305 100%/DC| 120 04 03 100%/DC
SPMX 115506 0.6 0.3/0.6 100%/DC 0.6 0.4 100%/DC
UWAGA DLA PROGRAMISTY

W razie uzycia freza ARM programowac jak frez o promieniu RE j.n.
Przyblizone czesci nieobrobione w programie sa nastepujace:

Wymiary ptytki RE K
07 1.7 0.82
09 ......................... 23 ............. 16 ..........
1 1 .......................... 2695 ......... 2 1 ..........
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LSE445-E
NSE300-E/400-E

FREZ CZOLOWY | WALCOWY
OGOLNEGO PRZEZNACZENIA

PLYTKA POZYTYWNA 20°

DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI



LSE445-E 408 @

FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA OGOLNA

- M - - Rys.1 @ 80, @ 100 Rys2  ©125 0160

DCON
KWW | 3
) | o
& ot :
\ i o w
\ ' =
- v inZ’E
¢ o *
: DCCB 45°
-%’i bc
| DCX
C H:45°
AR:+19° T:+13°
RR:-2° | :+15°
GLOWICA NASADZANA
................................................... e
]
c
Numer zamoéwieniowy = 8 x DC DCX LF DCON CBDP DCCB Kww L8 WT APMX Typ
2 N 2 (kg)  (mm) (Rys.)
o L2
................................................... T ettt h e et ettt
LSE445-080A06R/L-E [ 6 80 93.5 50 27 22 13.5 12.4 7.0 1.0 5.5 1
LSE445-100A07R/L-E [ 7 100 1135 50 32 25 17.5 14.4 8.0 1.4 5.5 1
LSE445-125B09R/L-E [ 9 125 1385 50 40 32 - 16.4 9.0 2.0 5.5 2
LSE445-160B11R/L-E [ 1 160 173.5 50 40 32 - 16.4 9.0 3.0 5.5 2
Inna wysoko$¢ w poréwnaniu do gtowicy typu SE445 ze wzgledu na zmniejszona wage freza o 35-45%. 'V? >P33
(X 4

CZESCI ZAPASOWE

1 *2 9 )
) D — O ¢
Oznaczenie oprawki \./ & | \&\@’ /@

. U
narzedzia PP P PP PT
Ptytka Sruba ptytki .
podporowa podporowej Klin Wkret dociskowy Typ klucza Typ klucza

LSE445 -050A04R/L-E
LSE445 -063A04R/L-E LS10T

LSE44S -063A05 .F.Q./.'.‘.‘..E. ............ STBE445NF €S300890T CWSEALS5TR v TKY25T TKY08F

LSE445 -080A04R/L-E
| LS15T
LSEAS T160BIIRILIE e
*1 Ptytka podporowa jest inna niz we frezach typu SE445.
*2 Moment dokrecenia (N e m) : LS10T=8.5, L515T=8.5, C5300890T=1.0
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PLYTKI

Warunki obrébki (orientacyjnie):
@:0brébka stabilna @:0brobka ogélna #:0brébka niestabilna

Zaszlifowanie:
E:Z promieniem F:Ostre S:Fazka + zaszlifowanie T:Fazka
Z:Wzmocnione
=
=
o
g 9
Numer c
P 5 o Ic s BS RE Ksztatt
zamowieniowy g 2
s 2 S uw w w
5 £ oo 8k a N FE o 9
s RS 8 gbg 828
"] w o o - N N = T
8 o R N Q o X X E £ 2
¥ N L LW > 2Z Z D I =
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardosé Gatunek VC. fz
(m/min) (mm)
T 300
NX4545 (200—360) 02
Stal konstrukcyjna <180HB ............................................................................... N
UTi20T (0.1—0.3)
........................................ 240
UP20M (170—300)
T 250
NX4545 (170—300) 02
180_280HB ............................................................................... [D 1_0 3]
Stal weglowa uTi20T 200 :
Stalstemowa
P UP20M (140—240)
) 140 0.15
280—350HB uTi20T (100—170) (0.1—0.2)
UP20M
. 200 0.2
M Stal nierdzewna <200HB (140—240) (0.1—0.3)
UTi20T
MC5020 200
F5010 » F5020 (130—240)
Wytrymatoséna T
. . ) ) 0.2
Zeliwo szare rozciaganie HTi10 (0.1—0.3)
<450MPa 160 1—=0.
(110—190)
uTi20T
1000 0.15
MD220 (200—1500) (0.05—0.25)
Stopy aluminium et eea e eaea e eeee e eaeaeaeaeaeteeetea e
) 1000 0.12
HTi0 (700—1200) (0.05—0.2)

1. Obroty (min-")=(1000xpredkos$¢ skrawania)+(3.14xDC)

2. Posuw stotu (mm/min)=posuw na ostrzexliczba ptytekxobroty freza
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NSE300-E/400-E :2@®@®QC @

FREZOWANIE ODSADZEN
OBROBKA OGOLNA | CIEZKA

Rys.1 Rys.2
BN v KD

DCON DCON
KWW 2 KWW =
- o [ o
= . . g[
5O , o —
"o v ? = 5
- 3 DCCB DCCB .
DC (DCX) J‘7U° DC (DCX) J«;o
%
3 Rys.3
DCON
KWW_ | 014 «
CH:0° -
A.R:+16° T:+5°-+8° ‘ § R
R.R:+5°-+8° | :+16° -
bcee .
266.7 ‘J‘?D
pcex) | Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA NASADZANA
e e
8

(=
Numer & mx DC DCX LF DCON CBDP DCCB KWW L8 Wi APMX - Typ
zamoéwieniowy 3 R e (kg) (mm)  (Rys.)

=]
......................................... = 1 S
NSE300-050A04R-E ° 4 50 50 40 22 20 1 104 63 03 12.5 1
NSE300-063A05R-E ° 5 63 63 40 22 20 1 104 63 05 12.5 1
NSE300-080A06R-E ° 6 80 80 50 27 22 135 124 7 1.1 12,5 1
NSE300-100A08R-E ° 8 100 100 50 32 25 175 144 8 2.1 12.5 1
NSE300-125B10R-E ° 10 125 125 63 40 32 56 164 9 3.2 12.5 2
NSE300-160C12R-E ° 12 160 160 63 40 29 56 164 9 5.4 12,5 3
NSE400-080A06R-E ° 6 80 80 50 27 22 135 124 7 1.1 17 1
NSE400-100A07R-E ° 7 100 100 50 32 25 175 144 8 2.1 17 1
NSE400-125B08R-E ° 8 125 125 63 40 32 56 164 9 3.2 17 2
NSE400-160C10R-E ° 10 160 160 63 40 29 56 164 9 5.4 17 3
fvc. >P36
V4
Y

e D) ® [e) & & Il
Oznaczenie gtowicy =~ CWNSE  CWTSE &

i S i o W T
e Lokator  KlnT  Lokator  KUMT  dociskowy . lokatora dociskowesol _odddelnie]
NSE300-050A04R-E
NSE300-063M0SRE ewlseseoTR A et
NSE300-080A06R-E SPTSE300R - -

[ C%E'TSFE Ls10T TS32 TKYO8F
NSE300-160C12R-E TKY25T
NSE400-E - - SPTSE400R CWSE300TR  LS10TS

* Moment dokrecenia (N e m) : LS10T=8.5, LS10TS=8.5, LS19T=5.0, TS32=1.0

@ : Standard magazynowy.



PLYTKI

Stal [ ¢ ¢ 06 ¢ ¢
v Sta[merdzewna .............................................................................. Warunki obrébki [orientacyjniel:
BT L R R R RS .Obrébka Stabilna cobrébka Ogélna 30brébka niestabilna
Zeliwo ¢ ¥ [
Metal niezelazny ¢ Zaszlifowanie:
....................................................................................................... EZ promieniem F:OStre S:Fazka + ZaSZLifOWanie T:Fazka
Stop zaroodporny, Stop tytanu [ 2 Z:Wzmocnione
H| Materiat hartowany
......................................... _-i
=
=
_§ K}
Numer ] Ic s BS RE Ksztatt
zamowieniowy = % o wu o 0
S S g 8 EZAdITE o
N8 mw 2 & 8 8 8 =
8 g ~ © o o X X =
¥ N L = > > Z Z DO T

A 20°

@ : Standard magazynowy.

N
>
e >Ps

% : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardosé Gatunek Vc_ fz
(m/min) (mm)
T 240
NX4545 (160—290) 02
Stal konstrukcyjna <180HB ............................................................................... [U 1 - 0 3]
uTi20T 190 T
UP20M (125—230)
T 200
NX4545 (135—240) 02
180_280HB ............................................................................... [U 1_0 3]
Stal weglowa uTi20T 160 :
Stalstemowa
P UP20M (110—190)
) 110 0.15
280—350HB uTi20T (80—135) (0.1—0.2)
UP20M
. 160 0.2
M Stal nierdzewna <200HB (125—200) (0.1—0.3)
UTi20T
MC5020 200
F5010 » F5020 (130—240)
Wytrymatosé na T
. . ) ) 0.2
Zeliwo szare rozciaganie HTi10 (0.1—0.3)
<450MPa 160 a=0.
(110—190)
uTi20T
1000 0.15
MDb220 (200—1500) (0.05—0.25)
Stopy aluminium e et eee et ettt e eaeaeea e
) 800 0.12
HTi10 (560—960) (0.05—0.2)

1. Obroty (min-") = (1000xpredko$¢ skrawania)+(3.14xDC)
2. Posuw stotu (mm/min) = posuw na ostrzexliczba ptytekxobroty freza




LASIEG
OGOLNOSWIATOWY

MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION - METALWORKING SOLUTIONS COMPANY
SYNERGIA DLA SUKCESU

Dziat Mitsubishi Materials odpowiedzialny za obrébke metali (The Metalworking Solutions
Division), zajmuje sie opracowywaniem i przetwarzaniem metali, materiatéw skrawajacych,
powtok i precyzyjnych narzedzi. Bogate know-how i wieloletnie doswiadczenie w zakresie
technologii produkcji sprawia, ze Mitsubishi Materials jest jednym z wiodacych dostawcow
na rynku precyzyjnych narzedzi skrawajacych.

Obecnos¢ na globalnym rynku firmy, z centralami i biurami sprzedazy w Japonii, Europie,
Indiach, Brazylii, Chinach, Tajlandii, Meksyku i USA, a takze szeroka siecia miedzynarodowych
dystrybutordw, zapewnia ukierunkowana, kompleksowa obstuge.

Wymiana informacji i transfer technologii, otwarta komunikacja i rosnace synergie ponad
granicami gwarantuja maksymalna wydajnos¢ i dtugotrwaty sukces u klienta.




WORKING SOLUTIONS COMPANY
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Centrum Edukacji Technicznej (MTEC)
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TURCJA

www.mitsubishicarbi



Ltus...

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 mme@mmevalencia.com

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . 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 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 4959813979

Email infoldmmc-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 +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

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

MPO0O8P
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