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FREZ TRZPIENIOWY Z DWUSTOPNIOWYM PROMIENIEM
NAROZA DO OBROBKI STALI HARTOWANYCH Z DUZYM
POSUWEM
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VFFDRB

FREZ TRZPIENIOWY Z DWUSTOPNIOWYM PROMIENIEM
NAROZA

WYSOKOWYDAJNA GEOMETRIA

e Cienki wior i dtuga krawedz skrawajaca zapewniaja zaréwno wysoka
wydajnosé obrobki, jak i dtuga zywotnosé freza.

¢ Doskonaty do obrdbki stali hartowanych.

* Mniejsza sita skrawania w kierunku promieniowym zmniejsza drgania i
ugiecie freza.
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WYDAJNOSC SKRAWANIA | ZAKRES ZASTOSOWAN

Mozliwos$¢ wysokowydajnej obrébki stali hartowanej o twardosci powyzej 60 HRC.
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e Mozliwy duzy posuw dzieki geometrii z dwustopniowym promieniem naroza.
¢ Wieloostrzowy frez umozliwia obrébke z duzym posuwem.

:§ Dwustopniowy promien
L s naroza
Numer zamowieniowy o DC RE1T APMX LF A3 LU DN DCON ZEFP RMPX
3 S10 | DCIN | RE2 | RE3
o =
VFFDRBD0300 ® 3 0.64 0.18 60 3 10 2.8 6 4 2.1°  0.08 |0.375 05 | 2 1
VFFDRBDO0400 ® 4 0.71 0.25 60 4 12 3.8 6 4 1.9 0.13 |05 05 | 3 1
VFFDRBD0600 ® ¢ 0.92 0.36 80 9 18 5.6 6 4 1.7°  0.21 | 0.75 0.6 | 5 2
VFFDRBDO0800 ® 3 1.16  0.44 90 12 24 7.6 8 6 1.7° 0.22 | 1.6 08 | 45 2
VFFDRBD1000 ® 10 1.47  0.57 100 15 30 9.4 10 6 1.7° 0.28 |2 1 55 2
VFFDRBD1200 ® 12 1.77 0.7 100 18 36 1.4 12 6 1.8° 034 |24 12 | 65 2
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
8 150 16000 0.15 9600 0.12 1.5
4 150 12000 0.20 9600 0.16 2.0
Stale weglowe, stopowe
(180—280HB), 6 150 8000 0.35 11000 0.24 3.0
Stale narzedziowe stopowe 8 150 6000 0.35 13000 0.32 48
(<350HB])
10 150 4800 0.40 12000 0.40 6.0
12 150 4000 0.45 11000 0.48 7.2
8 135 14000 0.15 8400 0.12 1.5
4 135 11000 0.20 8800 0.16 2.0
6 135 7200 0.35 10000 0.24 3.0
Stale hartowane (35—45 HRC)
8 135 5400 0.35 11000 0.32 4.8
10 135 4300 0.40 10000 0.40 6.0
12 135 3600 0.45 9700 0.48 7.2
8 120 13000 0.15 7800 0.12 1.5
M Stale hartowane (40—55 HRC), 4 120 9500 0.21 8000 0.16 2.0
Stale nierdzewne ferrytyczne i 6 120 6400 0.35 9000 0.24 30
martenzytyczne (> 200 HB), : : :
Stale nierdzewne utwardzane 8 120 4800 0.35 10000 0.32 4.8
H  wydzieleniowo (< 450 HB) 10 120 3800 0.40 9100 0.40 6.0
12 120 3200 0.45 8600 0.48 7.2
3 80 8500 0.10 3400 0.12 1.5
4 80 6400 0.15 3800 0.16 2.0
6 80 4200 0.30 5000 0.24 3.0
H  Stale hartowane (55—62 HRC)
8 80 3200 0.30 5800 0.32 4.8
10 80 2500 0.35 5300 0.40 6.0
12 80 2100 0.40 5000 0.48 7.2

1. Podczas zagtebiania skoénego zmniejszy¢ posuw o 50 %. Zalecany kat zagtebiania skoSnego wynosi 1°.

2. Przy wysiegu powyzej 5xD, zmniejszy¢ predkos$¢ wrzeciona o 30 % i posuw o 50 %.
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

POROWNANIE ZYWOTNOSCI NARZEDZI PODCZAS OBROBKI STALI NARZEDZIOWEJ STOPOWEJ

(P6. WYSIEG 7xD)

Frez VFFDRB ma ponad 20-krotnie dtuzsza zywotno$¢ w poréwnaniu z frezami innych producentéw w aplikacjach z bardzo duzym wysiegiem

(7xD).

Materiat obrabiany

DIN X40CrMoV51 (52HRC)

u

Normalne zuzycie po 200 m.

Obrébke mozna kontynuowad
do 2000 m.

Konwencjonalne frezy trzpieniowe
wykruszaja sie po obrébce na dt
| |

gosci 50 m.
|

Frez VFFDRBD0600
n (min") 6.400

Ve (m/min) 120

Vf (mm/min) 6.400

fz (mm) 0.25

ap (mm) 0.3

ae (mm) 1.5

Wysieg (mm) 42 (7xD)

Centrum obrdbcze

Pionowe (HSKé3)

Metoda skrawania

Frezowanie wspétbiezne,

nadmuch powietrza

T
500

VFFDRB

(Dtugoé¢ skrawania 200 m)

1
1.000
Dtugo$¢ skrawania (m)

(Dtugoé¢ skrawania 50 m)

\
1.500

Frez konwencjonalny

POROWNANIE WYDAJNOSCI SKRAWANIA PODCZAS OBROBKI STALI NARZEDZIOWEJ STOPOWEJ

(910. WYSIEG 3D)

3-krotnie wiekszy posuw w poréwnaniu z konwencjonalnymi frezami trzpieniowymi.

Materiat obrabiany

DIN X40CrMoV51 (52HRC)

| Konwencjonalne frezy trzpieniowe
wykruszaja sie przy tym posuwie.
|

Frez VFFDRBD1000
n (min') 3.500

Ve (m/min) 110

Vf (mm/min) 5.250-16.800
ap (mm) 0.3

ae (mm) 5.5

Wysieg (mm) 30

Centrum obrébcze

Poziome (BT40)

Metoda skrawania

Frezowanie wspétbiezne,
nadmuch powietrza

B VFFDRB ® Inne narzedzia

4.200 8.

VFFDRB

6 ostrzy
Vf (16.800 mm/min)

400 12.600
Posuw (mm/min)

16.800

Konwencjonalny

Vf (5.250 mm/min)

21.000
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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 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

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
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 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

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