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SERIE VFX5/6

LA PARFAITE EVACUATION DES COPEAUX
REPOUSSE LES PARAMETRES D'USINAGE
DES ALLIAGES DE TITANE

CONCEPTION DE GRANDE RIGIDITE

La disposition verticale des plaquettes absorbe la force de
coupe principale dans 'épaisseur de la plaquette et permet
d’obtenir une rigidité extrémement élevée.

MECANISME DE FIXATION EXTREMEMENT FIABLE

Lemplacement de la plaquette dispose d'une face d’appui
incurvée dans le sens radial de l'outil et d'une face en V sur l'axe
de la rotation, qui supporte solidement les forces de coupe dans
toutes les directions.

ARETE DE COUPE CONVEXE BASSE RESISTANCE

L'aréte de coupe convexe présente une géométrie similaire a celle
une fraise monobloc et offre une faible résistance qui permet un
usinage de grande qualité.

Courbe convexe
Aréte de coupe

Forme en V de la
face de fixation

MEILLEURE EVAC. COPEAUX AV. ARROSAGE

Buse de liquide

de coupe Le liquide de coupe interne est dirigé
légerement au-dessus de l'aréte de coupe de
facon a viser directement le copeau. L'éjection
forcée des copeaux les empéche de se souder
a laréte de coupe, ce qui permet un

rendement plus élevé de l'usinage.

Position de sortie du liquide de coupe

BUSE DE LIQUIDE DE COUPE INTERCHANGEABLE

Une buse remplacable est utilisée pour le liquide de coupe interne (diamétre d'orifice de la buse standard fournie:
¢ 0,8). Il est possible d’ajuster la pression du liquide de coupe en utilisant une buse d’un diamétre inférieur ou
supérieur. Des buses de différents diamétres sont disponibles en option.
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SELECTION DES PLAQUETTES

Produit des copeaux compacts sans augmentation ~ Couvre une grande plage d'applications et de Excellente séparation des copeaux et aréte
de la résistance a la coupe. Excellente conditions de coupe. de coupe robuste. Un usinage extrémement efficace
performance dans les fraisages de grande largeur est possible dans des largeurs de coupe faibles.

et en rainurage.

PLAQUETTE UNIVERSELLE NUANCE PERFECTIONNEE

MP9030 MP9130 M

La nuance MP9030 fait appel a un revétement de Un nouveau substrat en carbure cémenté ultra fin a
type Ti qui fait preuve d'une excellente résistance a permis d'augmenter la robustesse tout en conservant
'abrasion et a la rupture lors du fraisage des alliages la dureté.

de titane. Le substrat en carbure cémenté présente Le revétement de type Al-Ti-Cr-N cumulé assure
également des propriétés en termes d'usure et une résistance optimale a la chaleur et a l'usure.

de résistance a la rupture pour des performances L'association de ces propriétés offre une excellente
supérieures lors de l'usinage de matieres difficiles a résistance a la rupture et un coefficient de friction
usiner. extrémement faible, pour une résistance au collage de

premier ordre lors du fraisage des alliages de titane.

FRAISE TROIS DENTS VFX5 RECEMMENT DEVELOPPEE

Dans les applications a fort volume de copeaux comme le rainurage,

la performance en termes d'évacuation des copeaux est importante car elle peut
étre a l'origine de l'écaillage de la plaquette si elle est insuffisante.

Pour résoudre ce probléme, une nouvelle fraise a trois dents effectives
augmentant la poche a copeaux a été créée. Les avantages de performance
seront optimisés en utilisant le nouveau brise-copeaux LS conjointement a la
fraise a trois dents.
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Poche secondaire
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% —  Coupe en bout Aréte de coupe *

périphérique

Rondelle . Buse de liquide
d’étanchéité réfrigérant

*1 Seul le rayon R0,8 peut étre utilisé pour les arétes de coupe périphériques.
*2 Couple de serrage [N e m) : TS352=2.5
*3 Buses de liquide réfrigérant sont disponibles avec les diamétres variables servant a ajuster la pression du liquide de coupe.

>5Mpa >7Mpa
(>30 l/min.) (>50 l/min.)

<1Mpa

* Couple de serrage (N » m) : HSD04004H"

1. \Le numéro de référence de la buse d'arrosage brute, sans orifice est le HSS04004.
2. A noter que pour les plaquettes de rayon 3,2 et au-dela, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm

@ : Article stocké. % : Article stocké au Japon.
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* A noter que pour les plaquettes de rayon de pointe 3,2 et au-deld, la dimension LF augmente proportionnellement.

Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm

COMBINAISON DE CORPS, BRISE-COPEAUX ET RAYONS

?40-080
VFX5 Nombre de dents 3,4,5,6
Longueur de coupe 26-75 mm

1

Nuance : MP9030
Brise-copeaux : MS

Nuance : MP9030
Brise-copeaux : HS

Nuance : MP9130
Brise-copeaux : LS

Diametre ?63-0100
VFX6 Nombre de dents 4,56
Longueur de dent 31-90mm

1

Nuance : MP9030
Brise-copeaux : MS

R1.2 R1.6 R2.4 R3.2 R4.0 R5.0
Nuance : MP9030 o
Brise-copeaux : HS
R1.2
Nuance : MP9130 ~—
Brise-copeaux : LS y
R1.2

* Seule l'extrémité de l'aréte de coupe peut étre changée. Sur les arétes de coupe périphériques, utilisez R1,2 pour VfXé et R0,8 pour VfX5.

: PPVIFESEE @ Article stocké. % : Article stocké au Japon.



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Couple

Matiére DC ZEFP  Plaquette Vc n APMX ae fz Vf Q Pc attendu TL

(mm) recommandée (m/min) (min-')  (mm)  (mm) (mm/dent) (mm/min) (cm3/min) (kW) (Nm) (%)
A[[|age titane 4 183 92 3.9 98 100
(Ti-Al-4V) 5 101 382 16.8 793 40

Alliage titane 4 HS 30 191 50 10 010 76 38 18 89 90
[THoBALLBY = vereesese st L e e
5Mo-3Cr] 5 Ls 25 126 60 63 008 51 191 87 658 30
....... S R L S S

@ 63 ....... ‘.5 ............. MS....s.U ............ 1.52....6.0 ................ 2.5...0.1.0 ........ 7.6...1.1‘.5 .............. 2'8 .......... 3.01 ............ 70 .......

....... O L e
s e e e e T

....... P e S 7 o

@80 ....... é ............. Ms....éo ............ 1.19....75 ................ 3.2 ......... d1b ........ 7.2...1.7.2 .............. ;71..“5;70 ........... 70 .......

....... P S S S

1. A noter que la performance d'usinage varie en fonction de conditions telles que la rigidité de la machine et de la fixation de la piéce, du systeme
d'arrosage, de la pression et du débit, etc.

2. Liquide de coupe interne recommandé. Utilisez une rallonge de type FMH pour l'arrosage centre outil L'utilisation de liquide de coupe externe en
association avec le liquide interne est encore plus efficace.
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Rondelle clé Buse de liquide

4 P Vis
d’étanchéité réfrigérant Qté  Antigrippant

[}
d‘attachement

*1 Seul le rayon de pointe R1,2 peut étre utilisé pour les arétes de coupe périphériques, a l'exception faite de 'extrémité de l'aréte de coupe.
*2 Couple de serrage (N ¢ m) : TS450=5.0
*3 Buses de liquide réfrigérant sont disponibles avec les diameétres variables servant a ajuster la pression du liquide de coupe.

................................................ <1Mpa>5Mpa>7Mpa
i (>50 l/min.)

* Couple de serrage (N e m] : HSD04004H 1.5

1. I‘_e numéro de référence de la buse d'arrosage brute, sans orifice est le HSS04004.
2. A noter que pour les plaquettes de rayon 3,2 et au-dela, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm Rayon de pointe 5,0 : LF+1,5 mm

: PPVIFESEE @ Article stocké. % : Article stocké au Japon.
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* A noter que pour les plaquettes de rayon 3,2 et au-del, la dimension LF augmente proportionnellement .
Rayon de pointe 3,2 : LF+0,7 mm Rayon de pointe 4,0 : LF+1,5 mm  Rayon de pointe 5,0 : LF+1,5 mm
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Maticre DC  ZEFP  Pagete Ve N APMX  ae fz Vi QP a‘i’:::;i L
(mm) recommandée (m/min) (min-1)  (mm) (mm) (mm/dent] (mm/min) (em3/min) (kW) (Nm) (%)

OO PRI = SO 40 ...202 60 .83 0.10 ... 81 306 .34 634 .. 40 .

063 oot MS..... 50 233 60 38 . 010 .00 ..229 . 99,387 60 .

ok MS ... 60 ... 303 60 ... 010 .21 183 ... 72228 ... 80 .

...................... bo....HS.....60 ..3803 .60 ..13....002 e 110 AT 148100

....... S ks A0 Sy s 80000 80 ATT 208 1250 40
Alliage titane 2 80 5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60

(Ti-AL-4V)

A“lage tltane ....... g ................................................................................................ e i e eeaaaeasete et
lTl_SAl_SV_ ........................................................................................................ e T T
5Mo-3Cr) . . ;

6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

1. A noter que la performance d'usinage varie en fonction de conditions telles que la rigidité de la machine et de la fixation de la piéce, du systéme
d'arrosage, de la pression et du débit, etc.

2. Liquide de coupe interne recommandé. Utilisez une rallonge de type FMH pour l'arrosage centre outil L'utilisation de liquide de coupe externe en
association avec le liquide interne est encore plus efficace.
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VEX

EXEMPLES D'UTILISATION

L'efficacité a augmenté d'un facteur de 1,5
Résultats etil a également été possible de réaliser un
usinage stable sur des piéces a paroi mince.

Il a été possible d'utiliser des conditions de
Résultats coupe multipliées par deux, permettant des
économies supérieures.

50% 100%

En vous référant aux exemples ci-dessus, ajustez les conditions de coupe en fonction des spécifications de la machine, de la géométrie de la
piece et de la méthode de bridage utilisée.

M : outil Mitsubishi Materials  : outil conventionnel



VEX

EXEMPLES D'UTILISATION

Avec un outil de méme durée (190 min) qu'un
outil conventionnel, des conditions de coupe
multipliées par 1,2 ont été appliquées =
meilleure efficacité.

Débit copeaux 120 cm3 /min = durée service
constante a 60 minutes et efficacité x 1,5.
Fraise VFX stable pendant l'essai débit
copeaux maxi 400 cm3 /min.

Une durée de service triple dans des
Résultats conditions de coupe améliorées d'un
facteur de 2,7. Réduction du colt de 62 %.

50% 100%

En vous référant aux exemples ci-dessus, ajustez les conditions de coupe en fonction des spécifications de la machine, de la géométrie de la

piece et de la méthode de bridage utilisée.

M : outil Mitsubishi Materials  : outil conventionnel

"



s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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

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 mmel(@mmevalencia.com

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 RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@mmc-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

DISTRIBUE PAR:
r 7

L |

Code de référence: B182F I”Illl"l"llll

Publication: 2018.04 (0), imprimé en Allemagne




	VFX

