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VQT5MVRB
DERIN KANAL FREZELEME IÇIN DAHA YÜKSEK 
VERIMLILIK
5 Kesici ağız ve takım merkezi üzerinden soğutma deliği kombinasyonu kaba işlemede son derece verimlilik sağlar.

DÜZENSİZ HELİS

KÖŞE RADYUSU  
(KENAR KESKINLIĞI ÖN PLANDA TUTULDU)

Derin köşe işleme sırasında bile tırlama  
ve titreşim kontrol edilir.

Köşe radyusu ve çevresel kesme kenarının mükemmel  
birleşimi anormal aşınmayı önler ve istikrarlı takım  
ömrü sağlar.

(Standart olmayan köşe radyus ölçüleri özel sipariş ile temin edilir)
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VQT5MVRB

VQT RB 250 R400 N0755 M V C

VQT5MVRB

5 M RB
R100 1 mm

R300 3 mm

R400 4 mm

R600 6 mm

C

VQT V

DC

160 DC = 16 mm

200 DC = 20 mm

250 DC = 25 mm

N048 LU = 48 mm

N060 LU = 60 mm

N075 LU = 75 mm

EN ETKİN KANAL DİZAYNI

MERKEZ IÇINDEN SOĞUTMA SIVISI DELIĞI

5 helis kanalları geometrisinin optimizasyonu derin kanal 
ve köşe frezeleme için idealdir. Ayrıca daha iyi talaş tahliyesi 
sağlar.

Kesme kenarlarına bol miktarda kesme sıvısı sağlar 
ve talaş tahliyesinin düzgün ve verimli bir şekilde 
gerçekleşmesine olanak verir.

TANITMA KODLARI

Kanal Sayısı 

5 kanal

Kanal Uzunluğu

Orta

Kesme Kenarı Ucu

Radyus

Köşe Radyusu Soğutma Sıvısı Deliği

Merkez Üzerinden

Parmak Freze Adları

Titanyum Alaşımları  
için SMART MIRACLE  

Parmak Freze

Özellikler

Düzensiz Helis 
Helis Açısı

Boyun Uzunluğu
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VQT5MVRB 4 0 ° 
41.5°
43°

RE

±0.02

DC<16 20<DC<25

-0
-0.03

0
- 0.04

DCON = 16 20<DCON<25

0
-0.011

0
- 0.013

DC RE APMX LU DN LF DCON ZEFP

VQT5MVRB160R100N48C a 16 1 35 48 15.5 120 16

5

VQT5MVRB160R300N48C a 16 3 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R400N48C a 16 4 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB200R100N60C a 20 1 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R300N60C a 20 3 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R400N60C a 20 4 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R600N60C a 20 6 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB250R100N75C a 25 1 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R300N75C a 25 3 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R400N75C a 25 4 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R600N75C a 25 6 55 75 24.5 155 25

DC

DC
ON

APMX
LURE

LF

DN

APMX

 : Avrupa standart stokta.  : Japonya standart stokta.

KÖŞE RADYUSLU, ORTA KESME BOYLU,  
5 DÜZENSİZ HELİS KANALLI, İÇTEN SOĞUTMA DELİKLİ

Kavisli  
Kenar

•	 Derin kanal açmaya ve etkili talaş boşaltmaya elverişli talaş kanal geometrisi.
•	 Keskin kesme kenarları titanyum alaşımlarını işlemede uzun takım ömrü sağlar.

1.	 �SMART MIRACLE kaplaması çok düşük elektrik iletkenliğine sahiptir, bu nedenle dıştan temaslı tip takım ayarlayıcı  
(elektrik iletken) çalışmayabilir. Takım uzunluğunu ölçerken, lütfen elektronik olmayan temaslı tip veya lazer tip takım 
ayarlayıcı kullanın. 

2.	 Standart olmayan R ölçüleri özel sipariş ile temin edilir. Ayrıntılar için lütfen bizimle iletişime geçin.

Sipariş Numarası

St
ok

5
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VQT5MVRB

ae

ap

DC Vc n Vf ap ae

S
16 80 1600 800 32 2.4
20 80 1300 650 40 3.0
25 80 1000 500 50 3.8

RE DC Vc n Vf ap

S 1-4

16 60 1200 420 16
16 60 1200 300 16
20 60 950 330 20
20 60 950 238 20
25 50 640 220 25
25 50 640 160 25

ap

DC

RE DC Vc n Vf ap

S 1-4

16 60 1200 240 32
16 60 1200 180 32
20 60 950 190 40
20 60 950 143 40
25 50 640 130 50
25 50 640 96 50

ap

DC

KÖŞE FREZELEME

KANAL FREZELEME

ÖNERILEN KESME KOŞULLARI

Malzeme
Serbest Boy DC×3

Titanyum Alaşımları
Ti-6Al-4V vb.

Malzeme
Kesme derinliği DC×1

Titanyum Alaşımları
Ti-6Al-4V vb.

Malzeme
Kesme derinliği DC×2

Titanyum Alaşımları
Ti-6Al-4V vb.

1.	 �SMART MIRACLE kaplaması çok düşük elektrik iletkenliğine sahiptir, bu nedenle dıştan temaslı tip takım ayarlayıcı  
(elektrik iletken) çalışmayabilir. Takım uzunluğunu ölçerken, lütfen elektronik olmayan temaslı tip veya lazer tip takım 
ayarlayıcı kullanın.

2.	 Titanyum alaşımları kesilirken suda çözünebilir kesme sıvısı kullanılması etkendir.
3.	 �Düzensiz helisel kanallı parmak frezeleri, standart parmak frezelerine kıyasla titreşimi kontrol etmekte daha etkilidir.  

Ancak, Tezgahın veya iş parçası malzemesinin bağlanma rijitliği düşükse titreşim veya anormal ses meydana gelebilir. 
Bu durumda, lütfen takım devrini ve ilerleme hızını orantılı olarak düşürün veya kesme derinliğini azaltın.

4.	 Kesme derinliği daha düşükse takım devri ve ilerleme hızı arttırılabilir.
5.	 �Kesme derinliğinin takım çapı DC yi aştığı derin kanal açma işlemlerinde tek parçalı çok kuvvetli  tutma mekanizması bulunan 

bir  tutucu kullanın. Ayrıca bağlamanın ve iş parçasının rijitliğinin yeterli olduğundan emin olun. 
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VQT5MVRB

VQT5MVRB

ap

ae

60mm

Ti-6Al-4V
VQT5MVRB250R400N075C
636
206
50
25
75

Ti-6Al-4V
VQT5MVRB160R300N048C
1200
660
16
16
60
48

KESME PERFORMANSI
TITANYUM ALAŞIMI YÜKSEK KESME DERINLIĞI , KANAL AÇMA.

 KlasikKırılma (6 kanaldan sonra)

Köşe radyusu ve çevresel kesme kenarının mükemmel birleşimi anormal aşınmayı önler ve istikrarlı takım ömrü 
sunar.

17 kanaldan sonra

UYGULAMA ÖRNEĞI

Yüksek kesme derinlikleri, işleme sürelerini kısaltabilir.
Düzensiz helisel kanalları mükemmel yüzey kalitesi sağlar.

İşlenmiş Yüzey

TALAŞ KALDIRMA ORANI: 250 CC/DAK ERIŞEBILIR.

Takım ömrü 
+300 %

Malzeme
Takım
n (dak-1)
Vf (mm/dak)
ap (mm)
ae (mm)
Takım Serbest Boyu (mm)
Kesme Yöntemi Kanal Açma
Soğutma İçten Soğutma + Dıştan Soğutma (sıvı çözelti) 
Makine Dikey MC (BT50)

Malzeme
Takım
n (dak-1)
Vf (mm/dak)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme boyu (mm)
Takım Serbest Boyu (mm)
Kesme Yöntemi Kanal Açma
Soğutma İçten Soğutma + Dıştan Soğutma (sıvı çözelti) 
Makine Dikey MC (BT50)
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VQT5MVRB

0 0.05 0.1 0.15 0.2

Ti-6Al-4V
VQT5MVRB160R300N048C
1200
16
16
60
48

VQT5MVRB

Klasik ürünlerle karşılaştırıldığında daha yüksek verimlilik elde edilebilir.

İLERLEME KARŞILAŞTIRMASI

Diş Başına İlerleme (mm/diş)

TITANYUM ALAŞIMI KANAL IŞLEME MAKSIMUM ILERLEME ORANI KARŞILAŞTIRMASI.

KESME PERFORMANSI

Malzeme
Takım
n (dak-1)
ap (mm)
ae (mm)
Kesme boyu (mm)
Takım Serbest Boyu (mm)
Kesme Yöntemi Kanal Açma
Soğutma İçten Soğutma + Dıştan Soğutma (sıvı çözelti) 
Makine Dikey MC (BT50)

Klasik A

Klasik B

Klasik C 
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MMC HARTMETALL GMBH 
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