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BRP

FREZOWANIE
KSZTALTOWE
UNIWERSALNE

Ptytka pozytywna 11°.
Ptytka wieloostrzowa o ksztatcie okragtym i mocnej
krawedzi skrawajace;.

e Dostepny szeroki asortyment narzedzi.

* Zalecana do obrobki form.
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ZABEZPIECZENIE STABILNOSCI PLYTKI

Ptaska powierzchnia

Pierscien pozycjonujacy ptytke

Powierzchnia oporowa

Powierzchnia oporowa i dopasowana powierzchnia czotowa ptytki zapobiegaja sie jej obracaniu podczas skrawania.
Pierscien pozycjonujacy ptytke zapobiega drganiom ptytki poprzez pochtanianie obciazen powstajacych podczas
skrawania i przeciwdziatanie sile odsrodkowej powodowanej obrotem narzedzia.

BRP4, 5> 14°
BRP6, 8> 19°

tamacz JS o duzym kacie natarcia powoduje doskonata ostros¢. Predkos¢ posuwu moze byé zwiekszona o 15 %,
a poprawiona kontrola odprowadzania widra zapobiega ztamaniom ptytki.

ELIMINACJA DRGAN /WIBRACJI KOMPLETNOSC SERII
Ptytki sa nieregularnie rozmieszczone. Taki uktad Mozna wybraé optymalne narzedzie sposrod szerokiej
zapobiega zsynchronizowanym wibracjom, w efekcie gamy rozmiardw ptytek i typow korpusow.

eliminjac drgania.
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MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN

Zapewnia doskonata gtadkos$¢ powierzchni nawet podczas wysokowydajnej obrdbki.

WIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA PRZY UTRZYMANIU DOSKONALEJ GLADKOSCI POWIERZCHNI
NAWET PRZY DUZYCH GLEBOKOSCIACH SKRAWANIA

Cermetal ma mate powinowactwo do zelaza, doskonata stabilno$é termiczna oraz odpornosc na utlenianie

i dlatego jest odpowiednim materiatem do obrobki wykanczajacej. Nie posiada on jednak takiej samej sity wiazania
jak weglik spiekany, ale charakteryzuje sie wieksza odpornoscia na pekanie. Gatunek MX3030 wyréznia wieksza
przewodnos¢ cieplna w poréwnaniu do produktéow konwencjonalnych i doskonata odpornos$é na pekniecia cieplne.
Dlatego umozliwia on zmniejszenie zuzycia $ciernego i zapewnia wysoka gtadko$¢ powierzchni po obrébce.
Dodatkowo gatunek MX3030 ma doskonata udarnosé, co umozliwia osiagniecie wiekszej wydajnosci obrébki przy
wiekszych gtebokosciach skrawania.

Specjalny stop uzyty jako ; Wieksza odpornosé
spoiwo na pekanie

Podtoze zawiera czasteczki Wysoka odpornosé

. T e y, . P
kompozytu Ti o wysokiej na scieranie
twardosci

MX3030
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SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowo opracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu
(AL, Ti]N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardo$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé
na utlenianie i na Scieranie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na $cieranie, doskonata stabilnoscia nie tylko podczas obrdbki
na sucho, ale takze na mokro, kiedy zwykle wystepuje pekniecie cieplne ptytek.

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE
NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.
WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA
ZAPEWNIA STABILNA OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

ODPORNOSC NA ZEAMANIE, NAJWYZSZA
STABILNOSC

Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.

ee{g

wvioso Lee
Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje doskonata odpornosc na Scieranie. ‘ ‘

Grafika pogladowa

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na scieranie i
nagte zmiany temperatury,

oraz zapewnia stabilna obrobke, zwtaszcza stali i zeliw sferoidalnych, z
niespotykanymi dotad predkosciami

skrawania, co znacznie skraca czas obrébki. e

Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos$¢ na nagte ztamanie, zwtaszcza podczas trudnej obrébki na
mokro, a takze obrobki stali nierdzewnych.

Materiat  1SO CvD Materiat ISO CvD Materiat  1SO CvD

M10
M20
Stale M SFal Zeliwo
nierdzewna \3g
M40

Zalecana metoda skrawania stali nierdzewnych za pomoca ptytek w gatunku MV1030 jest obrébka na mokro.

MV1030
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BRP 02900

FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
BEN v [N BSN H
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA NASADZANA
Numer zamowieniowy Dostepnos¢  APMX DC DCON DCX LF AZ WT ZNF Rys.
BRP6P-040A03R * 6 27.9 16 40 40 4 0.4 3 1
BRP6P-050A04R * [ 37.8 22 50 50 4 0.5 4 2
BRP6P-063A05R * 6 50.8 22 63 50 4 0.7 5 2
BRP6N-042A04R ® 6 29.8 16 42 40 4 0.4 4 1
BRP6N-050A04R (] 6 37.8 22 50 50 4 0.5 4 2
BRP6N-052A05R (] 6 39.8 22 52 63 4 0.5 5 2
BRP6N-063A05R o 6 50.8 22 63 50 4 0.7 5 2
BRP6N-066A06R [ ] 6 53.8 22 66 63 4 0.7 6 2
BRP6N-080A06R [ ] [ 67.8 27 80 50 4 1.2 6 2
BRP8P-063A04R * 8 46.8 22 63 50 5.5 0.7 4 2
BRP8N-063A04R (] 8 46.8 22 63 50 5.5 0.7 4 2
BRP8N-080A06R (] 8 63.8 27 80 50 5.5 1.2 6 2
BRP8N-100B07R [} 8 83.8 32 100 50 5.5 1.6 7 &
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



BRP - FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE - GLOWICA NASADZANA

BRP

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCON DCX KWW L8 Rys.
BRP6P-040A03R 18 - - 16 40 8.4 5.6 1
BRP6P-050A04R 20 11 - 22 50 10.4 6.3 2
BRP6P-063A05R 20 11 - 22 63 10.4 6.3 2
BRP6N-042A04R 18 - - 16 42 8.4 5.6 1
BRP6N-050A04R 20 1 - 22 50 10.4 6.3 2
BRP6N-052A05R 20 11 - 22 52 10.4 6.3 2
BRP6N-063A05R 20 11 - 22 63 10.4 6.3 2
BRP6N-066A06R 20 11 - 22 66 10.4 6.3 2
BRP6N-080A06R 22 13 - 27 80 12.4 8 2
BRP8P-063A04R 20 11 - 22 63 10.4 6.3 2
BRP8N-063A04R 20 11 - 22 63 10.4 6.3 2
BRP8N-080A06R 22 13 - 27 80 12.4 8 2
BRP8N-100B07R 32 - 45 32 100 14.4 8 3
11
N
B
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CZESCI ZAPASOWE
7
1 ¢
Typ gtowicy / {‘\\’%
Sruba mocujaca Klucz Sruba ustalajaca
BRP6 TS43 TKY15D HDS08030
BRP8 TSh4 TKY25D -

Moment dokrecenia (N e m): TS43 = 3.5, TS54 = 7.5
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FREZOWANIE Z POSUWEM WGLEBNYM (ZAGLEBIANIE SKOSNE)

Kat zagtebiania skosnego i minmalna odlegtosé

Wzér na minmalna odlegtos¢ skrawania, L min
w zaleznosci od maks. kata zgtebiania skosnego

~tana (mm)
Srednica Maks. kat L. . . - ,
. zagtebiania Min. odlegtos¢ skrawania w zaleznosci od maks. kata zgtebiania skosnego
Typ narzedzia skosnego (°) tana
] a® max P=2mm P=4 mm P=5mm P=6 mm (max.) P=8 mm [max.)
16 12.2 0.216 9 18 - - -
BRP4 20 14.52 0.259 7 15 - - -
25 8.8 0.155 12 25 - - -
16 4.52 0.079 25 50 63 - -
BRPS 20 1.4 0.202 9 19 24 - -
25 14.4 0.257 7 15 19 - -
32 8.37 0.147 13 27 88 - -
32 15.91 0.285 7 14 17 21 -
40 10.29 0.181 1" 22 27 33 -
BRP6 50 7.12 0.125 16 32 40 48 -
63 5.08 0.089 22 L 56 67 -
80 3.69 0.064 31 62 77 93 -
40 18.86 0.342 5 " 14 17 23
50 11.91 0.21 9 18 23 28 37
BRP8 63 8.01 0.141 14 28 35 42 56
80 5.60 0.098 20 40 50 61 81
100 413 0.072 27 55 69 83 110

1/1

Wartosci Lminsa zaokraglane do liczb catkowitych.
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INTERPOLACJA SRUBOWA

Srednica otworu i gtebokos¢

Minimalna srednica otworu

DH min

dc

I
i

Maksymalna srednica otworu

L

DH max.

< 2 Z
oD1
érednic-a ” o Kat wzniosu (a°) “ 2 Kat wzniosu (a°)
Typ narzedzia|gDH™' gdc ¢DH " gdc
#D1 P=2 mm P=4 mm P=5mm P=6 mm P=8 mm P=2 mm P=4 mm P=5 mm P=6 mm P=8 mm
16 24 8 4.55 9.10 - - - 30 14 2.60 5.20 - - -
BRP4 20 32 12 3.04 6.08 - - - 38 18 2.03 4.05 - - -
25 42 17 2.15 4.29 - - - 48 23 1.59 3.17 - - -
16 22 6 d=1 mm, %°=3.04° 30 14 2.60 - 6.50 - -
BRPS 20 30 10 3.64 - 9.10 - - 38 18 2.03 - 5.08 - -
25 40 15 2.43 - 6.08 - - 48 23 1.59 - 3.98 - -
32 54 22 1.66 - 4.15 - - 62 30 1.22 - 3.04 - -
32 52 20 1.82 3.64 - 5.45 - 62 30 1.22 2.43 - 3.64 -
40 68 28 1.30 2.60 - 3.90 - 78 38 0.96 1.92 - 2.88 -
BRP6 50 88 38 0.96 1.92 - 2.88 - 98 48 0.76 1.52 - 2.28 -
63 114 51 0.72 1.43 - 2.4 - 124 61 0.60 1.20 - 1.79 -
80 148 68 0.5 1.07 - 1.61 - 158 78 0.47 0.94 - 1.40 -
40 b4 24 - 3.04 - 4.55 6.06 78 38 - 1.92 - 2.88 3.38
50 84 34 - 2.14 - 3.22 4.28 98 48 - 1.52 - 2.28 3.04
BRP8 63 110 47 - 1.55 - 2.33 3.10 124 61 - 1.20 - 1.79 2.39
80 144 b4 - 1.14 - 1.71 2.28 158 78 - 0.94 - 1.40 1.87
100 184 84 - 0.87 - 1.30 1.74 198 98 - 0.74 - 1.12 1.49
11

DH = Srednica otworu: @ (mm)

dc = Srednica przejécia narzedzia: @ (mm)

BRP4
BRP5
BRPé6
BRP8

DH min= (D1 - 4) x 2,
DH min= (D1 - 5) x 2,
DH min= (D1 - é) x 2,
DH min= (D1 - 8) x 2,

DH max=(D1-1)x2,
DH max=(D1-1)x2,
DH max=(D1-1)x2,
DH max=(D1-1)x2,
dc = (Srednica przejécia narzedzia) = DH-D

P max = 4 (mm)
P max =5 (mm)
P max = 6 (mm)
P max = 8 (mm)
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FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
BEN v [N BSN H
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E ',-. APMX

DCX
DC

DCON
DCSFMS

LF S10
OAL A-A

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

Numer zamowieniowy Dostepnosc APMX DC DCON DCX LF OAL AZ INF
BRP4NR161M08 [ ) 4 7.8 8.5 16 28 46 1 1
BRP4NR202M10 [ ] 4 11.8 10.5 20 28 47 2 2
BRP4NR253M12 ° 4 16.8 12.5 25 32 54 2 3
BRP4NR323M16 ° 4 23.8 17 32 36 59 2 3
BRP5NR201M10 * 5 9.8 10.5 20 32 51 1.2 1
BRP5NR252M12 [ ] 5 14.8 12.5 25 32 54 2.5 2
BRP5NR323M12 [ ] 5 21.8 12.5 32 36 58 2.5 3
BRP5NR323M16 [ ] 5 21.8 17 32 36 59 2.5 3
BRP6NR322M16 () 6 19.8 17 32 35 58 4 2
BRP6NR403M16 [ 6 27.8 17 40 43 66 4 3
BRP6NR424M16 ° 6 29.8 17 42 43 66 4 4
il
N
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WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamoéwieniowy CRKS S10 DCON DCSFMS DCX
BRP4NR161M08 M8 10 8.5 13 16
BRP4NR202M10 M10 15 10.5 18 20
BRP4NR253M12 M12 17 12.5 21 25
BRP4NR323M16 M16 22 17 29 32
BRP5NR201M10 M10 15 10.5 18 20
BRP5NR252M12 M12 17 12.5 21 25
BRP5NR323M12 M12 17 12.5 21 32
BRP5NR323M16 M16 22 17 29 32
BRP6NR322M16 M16 22 17 29 32
BRP6NR403M16 M16 22 17 29 40
BRP6NR424M16 M16 22 17 29 42

il

N
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10 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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BRP - FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE - GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

CZESCI ZAPASOWE

.

u //

Typ gtowicy
Ptytka Sruba mocujaca Klucz

1/ RPMWO08T2MOE/T

BRP4 CS250560T TKYO08F
2/ RPMTO08T2MOE-JS
1'RPMW10T3MOE/T CS350760T

BRP5 TKY15F
2| RPMT10T3MOE-JS CS350860T
1/ RPMW1204MOE/T

BRPé6 TS43 TKY15F

2

RPMW1204MOE-JS

Moment dokrecenia (N ¢ m): CS250560T = 1.0, CS350760T = 3.5, CS350860T = 3.5, TS43 = 3.5

PLYTKI

. Stale € ®© € ® 0 € & & € € pyrametryskrawania:
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
- IR A
Stopy zaroodporne, tytan € E:Zaokraglona F:Ostra S:Jednoécinowa zaokraglona
H | Stale hartowane T: Jednoscinowa Z: Szeroki $cin
8 N o o Geometria
:lau:;:ieniowy . E \é g. § g § g E E g § g E Ic S Tylko ptytka w
Es s 2RE X533 5 2 wykonaniu prawym.
RPMWO08T2MOE M E [ ] 8 2.78
RPMWO08T2MOT M T [ ] 8 2.78
RPMW10T3MOE M E *x *x & 0 o 10  3.97
RPMW10T3MOT M T ® 10 3.97
RPMW1204M0OE M E @ ® x 6 6 6 0 © 12 476
RPMW1204M0T M T [ ® 12 4.76
RPMW1606MOE M E [ J [ J [ J e 06 o 16 6.35
RPMW1606M0OT M T ® 16 6.35
RPMTO08T2MOE-JS M E [ e 6 0 o 8 2.78
RPMT10T3MOE-JS M E [ ® 6 @ ¢ 10 397
RPMT1204MOE-JS M E ®© @ @ ® ®© @ O 12 476
RPMT1606MOE-JS M E () [ ) o o ® 16 6.35
N
ZRe
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 11
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
MV1020 300 (200 - 400)
MV1030 250 (200 - 300)
) F7030 250 (200 - 300)
Stale konstrukcyjne <180HB
VP15TF 250 (200 - 300)
MX3030 * 180 (130 - 250)
uTi20T 150 (100 - 200)
MV1020 260 (170 - 350)
MV1030 220 (170 - 270)
F7030 180 (130 - 220)
180 - 280HB
VP15TF 180 (130 - 220)
MX3030 * 150 (120 - 180)
Stale weglowe UTi20T 140 (100 - 170)
Stale stopowe MV1020 180 (100 - 250)
F7030 160 (110 - 190)
VP15TF 160 (110 - 190)
280 - 380HB
MV1030 135( 90 -180)
MX3030 * 100 ( 80 - 160)
uTi20T 100 ( 70 -120)
F7030 120 ( 80 - 140)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC VP15TF 120 ( 80 - 140)
uTi20T 90 ( 60 -100)
F7030 130 ( 90 -160)
Stal wysokostopowa 300HB VP15TF 130 ( 90 - 160)
uTi20T 100 ( 70 -120)
F7030 180 (130 - 220)
) VP15TF 180 (130 - 220)
Stal nierdzewna <260HB
MX3030 * 150 (120 - 180)
uTi20T 140 (100 - 170)
MV1020 250 (200 - 300)
<200HB
. ) MV1030 220 (170 - 270)
Austenityczna stal nierdzewna
MV1020 220 (170 - 270)
>200HB
MV1030 190 (140 - 240)
Stale nierdzewne utwardzane <450HB MV1020 190 (140 - 240)
wydzieleniowo MV1030 170 (120 - 220)

MX3030:
Gtebokos$¢ skrawania (mm) =3

12
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
F7030 —
VP15TF 170 (130 - 220)
<350MPa
. MX3030 * 150 (120 - 180)
Zeliwa szare
uUTi20T 140 (100 - 170)
MV1020 240 (130 - 350)
<450MPa
MV1030 190 (130 - 250)
F7030 —
MX3030 * 150 (120 - 180)
360 - 500MPa
VP15TF 140 (100 - 180)
UTi20T 120 ( 80 - 140)
Zeliwa ciagliwe F7030 -
500 - 800MPa VP15TF 110 ( 80 - 140)
uTi20T 90( 70-110)
MV1020 220 ( 80 - 350)
<800MPa
MV1030 110 ( 80 - 150)
F7030 —
H  Stale hartowane 40 - 55HRC VP15TF 60 ( 50 -100)
UTi20T 60( 40- 70)
2/2
MX3030:

Gteboko$¢ skrawania (mm) = 3

ZALECANY POSUW NA OSTRZE (MM/OSTRZE)

Gtebokos$¢ skrawania (mm)

Typ

1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 — — — —
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — — —
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 — —
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20

13



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 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

DYSTRYBUTOR:
r L
L -
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