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SZTYWNA KONSTRUKCJA I NOWA POWŁOKĄ Z DLC  
DO WYDAJNEJ I NIEZAWODNEJ  
OBRÓBKI WIRNIKÓW ALUMINOWYCH
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DLC4LATB / C4LATB

C4LATB

DLC4LATB

Ø 91 x Ø 66 x 36 (h)

DLC4LATB

x 50 x 150 x 50 x 150

WYSOKOWYDAJNA OBRÓBKA STOPÓW ALUMINUM

 2 ostrzowa kula i 4 krawędzie obwodowe

Wysoka wydajność skrawania

Nowa zaawansowana geometria

: Krawędź skrawająca

Specjalnie opracowana powłoka z DLC zapewnia doskonałą odporność na sczepianie podczas obróbki z dużą 
prędkością i przy zmniejszonym dopływie chłodziwa. Ponadto niski współczynnik tarcia zmniejsza opór skrawania.

Frezy konwencjonalne
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DLC4LATB / C4LATB
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DLC4LATB/ C4LATB

Materiał Stop Aluminum
Narzędzie
n (min1)
Vf (mm / min)
fz (mm / ząb) 0.056 max.

ap (mm) 8 (frezowanie rowków)
22 (frezowanie wykończeniowe, walcowo-czołowe) 

Chłodziwo Emulsja, chłodzenie peryferyjne

PRZYKŁADOWE ZASTOSOWANIE / WYDAJNOŚĆ SKRAWANIA

Czas obróbki (min)

Materiał obrabiany Stop aluminum 
Narzędzie
n (obr / min)
fz (mm / obr)
ap (mm)

Chłodziwo Skrawanie na mokro (emulsja),  
zewnętrzne chłodziwo

Obrabiarka Pionowe centrum obróbcze (BT30)

Wynik

Odporność na sczepianie zapobiega 
pękaniu narzędzi, gdy dopływ chłodziwa 
jest ograniczony ze względu na geometrię 
obrabianego detalu

Materiał obrabiany Stop aluminum
Narzędzie
n (obr / min)
fz (mm / obr)
ap (mm)

Chłodziwo Skrawanie na mokro (emulsja),  
zewnętrzne chłodziwo

Obrabiarka Pionowe centrum obróbcze (BT30)

Wynik
Opór skrawania zmniejszono nawet 
o 15 % w porównaniu z wyrobami 
niepowlekanymi

Materiał obrabiany Stop aluminum 
Narzędzie
n (obr / min)
Vf (mm / min)
ap (mm)
Chłodziwo Na bazie wody
Obrabiarka Pionowe centrum obróbcze

Wynik Doskonała duża głębokość skrawania 
i duży posuw

WYSOKOWYDAJNA OBRÓBKA WIRNIKÓW ZE STOPU ALUMINUM

DŁUTOWANIE PRZY OGRANICZONYM NATĘŻENIU PRZEPŁYWU CHŁODZIWA

PORÓWNANIE OPORÓW SKRAWANIA W TRAKCIE DŁUTOWANIA

Wysoka wytrzymałość

Czas (s) Czas (s)

Pęknięcie w trakcie obróbki

Wyroby niepowlekane
Test ten przeprowadzono przy ograniczonym natężeniu przepływu 
chłodziwa. Jeśli natężenie przepływu chłodziwa jest wystarczające, 
można stosować również niepowlekane frezy walcowo-czołowe.

Frezy konwencjonalne

fz (mm / obr)
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DLC4LATB

RE<2

± 0.010

BHTA1

±5‘

DCON = 6 DCON = 8

0 – 0.008 0 – 0.009

RE APMX LF DCON BHTA1 ZEFP

DLC4LATBR050T040AP20 0.5 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR100T040AP20 1 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR150T040AP20 1.5 20 75 8 4° 4 1
DLC4LATBR200T040AP30 2 30 75 8 4° 4 2

20°

1

2

APMX

10º

RE

LF DC
ON

BHTA1

APMX
LF DC

ON

RE

BHTA1

 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Numer zamówieniowy

Do
st

ęp
no

ść

Typ

1.  Dostępne są frezy stożkowe kuliste zmodyfikowane i o specjalnej konstrukcji Więcej informacji można uzyskać u dealera 
Mitsubishi.

FREZ KULISTY STOŻKOWY, 4 OSTRZA
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Do
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ść

Typ

1.  Dostępne są frezy stożkowe kuliste zmodyfikowane i o specjalnej konstrukcji Więcej informacji można uzyskać u dealera 
Mitsubishi.

FREZ KULISTY STOŻKOWY, 4 OSTRZA
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DLC4LATB / C4LATB

RE n Vf ap

N

R  0.5 20.000 .600 10
R  1 20.000 2.800 10
R  1.5 20.000 4.000 10
R  2 20.000 4.000 15

ap

RE n Vf ap ae

N

R  0.5 20.000 2.000 15 0.75
R  1 20.000 4.000 15 1.5
R  1.5 20.000 5.200 15 2.25
R  2 20.000 5.200 23 3

ap

ae

RE n Vf ap ae

N

R  0.5 20.000 800 18 0.1
R  1 20.000 2.000 18 0.2
R  1.5 20.000 2.400 18 0.3
R  2 20.000 2.400 27 0.3

ap

ae

FREZOWANIE WALCOWO-CZOŁOWE

FREZOWANIE WALCOWO-CZOŁOWE (WYKOŃCZENIOWE)

FREZOWANIE ROWKÓW

1.  Zaleca się stosowanie chłodziwa wodorozcieńczalnego. Podczas frezowania walcowo-czołowego zalecana jest obróbka 
współbieżna.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiał

Stopy aluminum

Materiał

Stopy aluminum

Materiał

Stopy aluminum
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NOTATKI
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