MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

Nowy frezz wieloma kanatami chiodzacymi
dia efektywnego przepiywu clllmlzma

Il Efektywny w obrdbce tytanu i super- stopow uzywan ch w przemysile Ic




IMPACT MIRACLE rrezy paccowe

Frez palcowy z powtokg IMPACT MIRACLE i wieloma przelotowymi kanatami
doprowadzenia chtodziwa
VFMIHVCH VFBMHVCH VFEMHVCH

VFVIHVRBCH VF6MHVRBCH VFEBMHVRBCH
VFSFPRCH VF6SVRCH

B Wiasnosci

Mozliwos¢ uniwersalnego zastosowania
dzieki spiralnym kanatom doprowadzenia
chtodziwa. Zalecany szczegdlnie do
obrébki materiatéw trudnoobrabialnych,
zapewnia stabilng obrébke. Podtoze o
wysokiej sztywnosci

Geometria rowka widérowego
zapewnia wysokg wydajno$¢ obrdbki
dzieki doskonatemu odprowadzaniu
widra Wieksza odpornosé

na tworzenie narostu dzigki
systemowi wielu przelotowych
kanatow doprowadzenia
chtodziwa.

Podioze weglikowe o wysokiej
odpornosci na wykruszenia.

Doskonata odporno$¢ cieplna zapewnia dtugg
zywotnos¢ freza nawet podczas obrébki

. materiatow trudnoobrabialnych. Podtoze z weglika
. SzerOkl aSOftyment spiekanego o doskonatej odpornosci na ztamanie.

VFMHVCH Dostepny w 2 rozmiarach. VFMHVRBCH Dostepny w 4 rozmiarach.

Frez palcowy: czes¢ robocza o $redniej diugosc, 6

Frez palcowy z promieniem naroza: czg$¢
ostrzy, zmienny kat pochylenia rowka widrowego, wiele robocza o $redniej diugosci, 4 ostrza, zmienny kat
przelotowych kanatow doprowadzenia chiodziwa pochylenia rowka widrowego, wiele przelotowych

kanatéw doprowadzenia chiodziwa

216, 220

(016(2 rozmiary), 20(2 rozmiary))

VF EMH VC H Dostepny w 4 rozmiarach. VF GMH VR B c H Dostepny w 8 rozmiarach.

Frez palcowy: czes¢ robocza o $redniej diugosci, 6 Frez palcowy z promieniem naroza: cze$¢
ostrza, zmienny kat pochylenia rowka wiérowego, robocza o $redniej diugosci, 6 ostrzy, zmienny kat R et
wiele przelotowych kanatow doprowadzenia chiodziwa pochylenia rowka wiérowego, wiele przelotowych

~ kanai6w doprowadzenia chiodziwa - C——

(210, 012, 216, 220 )

210(2 rozmiary), 812(2 rozmiary)
916(2 rozmiary), 220(2 rozmiary)

VFBMHVCH Dostepny w 2 rozmiarach. VFBMHVRBCH Dostepny w 4 rozmiarach.

Frez palcowy: czes¢ robocza o $redniej diugosci, 8

Frez palcowy z promieniem naroza: cze$¢
ostrzy, zmienny kat pochylenia rowka widrowego, wiele robocza o $redniej diugosci, 8 ostrzy, zmienny kat
przelotowych kanatow doprowadzenia chtodziwa pochylenia rowka wiérowego, wiele przelotowych

. kanatéw doprowadzenia chiodziwa
216, 220

( o16(2 sizes), 220(2 sizes) )

VFSFPRCH Dostepny w 2 rozmiarach. VFESVRCH Dostepny w 2 rozmiarach.

Frez palcowy do obrdbki zgrubnej, czes¢ robocza Frez palcowy do obrébki zgrubnej: czesc

krétka, 4 ostrza, wiele kanatéw doprowadzenia robocza krotka, 6 ostrzy, zmienny kat pochylenia
chiodziwa rowka wiérowego, wiele przelotowych kanatow
doprowadzenia chtodziwa
216, 220
216, 220

*Gdy geometria freza nie odpowiada wartosciom podanym w tabeli (np. inna $rednica i diugo$c¢), prosimy o kontakt z najblizszym oddziatem Mitsubishi Materials.

|




B Wydajnos¢ skrawania

@ Mozliwy stabilny doptyw chtodziwa dla réznych aplikaciji!

VFSFPRCH

2 zabiegi:
16 mm w kazdym

Zabieg 1 Zabieg 2

Frez konwencjonalny (chtodzenie zewnetrzne) Frezowanie glebokich rowké
zowani | WKOW
|

Fraz palcowy | VFSFPRCHD1600 (216)

Materiat obrabiany [ DIN X5CrNi18-10
Obroty [ 2000min-1 (100m/min)
Posuw | 180mm/min (0.045mm/zab)

Chtodziwo | Emulsja (0.7 MPa)

VF6MHVCH

Posuw:1,800mm/min (0.1mm/zab)

Frez konwencjonalny Frez konwencjonalny

(chtodzenie zewnetrzne) Ze stali nierdzewnej (chtodzenie zewnetrzne) Stop tytanu
£ S T ~ £
S L B S
Posuw: 1,350mm/min (0.075mm/z3ab)
21mm 21mm
|
Fraz palcowy [ VF6MHVCHD 1600 (216) Fraz palcowy | VF6MHVCHD1600 (216)
Materiaf obrabiany | DIN X5CrNi18-10 Materiat obrabiany [ TIAI6V4 Titanlegierung
Obroty [ 3000min-1 (150m/min) E / Obroty | 3000min-1 (150m/min) E
Posuw 180mm/min (0.1mm/zgb) b Posuw | 180mm/min (0.1mm/zab) 3
Chtodziwo | Emulsja (0.7 MPa) Chtodziwo | Emulsja (0.7 MPa)

@ Poréwnanie zakres6w stabilnej obrébki dla skrawania stali nierdzewnej

VF6§ VRCH Frez innego producenta
©» 64 o 64
D B%]
o o
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g o g & Stabilna obrébka
a a
0 100 150 200 0 100 150 200
Predkos¢ skrawania (m/min) Predkos¢ skrawania (m/min)

Fraz palcowy [ VF6SVRCH1600 (216)
Materiat obrabiany | DIN X5CrNi18-10
Obroty | 2000-4000min-! (100-200m/min)
Posuw | 600-1200mm/min (0.05mm/zab)
Chtodziwo | Emulsion (0.7MPa)

1.6-6.4mm




V‘ MHVEH 0—-0.03 he[ Di=16  0=-0.0
Fraz palcowy, czes¢ robocza o $redniej diugosci, 4 ostrza, zmienny kat pochylenia rowka widrowego, ' D4=20 0-—-0.013
z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa
Stal Weglowa, Stal Stopowa | Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, A .
(<30HRC) (<45HRC) (55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  StoPy Miedzi | Stopy Aluminium
© ©)
o — =
ap g
L1 {é

42°
45°

® W CC P
@ Antywibracyjny frez palcowy z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa zapewnia

stabilng obrobke materiatéw trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.
Jednostka : mm

Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica e g
Numer zaméwieniowy roboczej catkowita chwytu 5 & | Typ
D1 ap L1 D4 8
VFMHVCHD1600 16 35 90 16 ® | 1
D2000 20 45 110 20 ® | 1

B Frezowanie odsadzen
|

H Frezowanie rowkow
|

Austenityczna stal Austenityczna stal
Materiat nierdzewna S Materiat nierdzewna
przedmiotu X5CrNi1810 P Inconelp Y przedmiotu X5CrNi1810
obrabianego X5CrNiMo17122 obrabianego X5CrNiMo17122
Stop tytanu Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Glebokosé Glebokos¢ 0.5D—1.5D
skrawania DED=14D DED=1.40 skrawania [}
%
D:Srednica D:Srednica

1) Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.
Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowaé¢ drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

3) Podczas obrébki odsadzen zalecane jest frezowanie wspotbiezne.



VFMHVRBLCH (... ... ) o oo
Frez palcowy z promieniem naroza, czes¢ robocza o $redniej diugosci, 4 ostrza, zmienny D4=20 0-—-0.013
kat pochylenia rowka widrowego, z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa
Stal Weglowa, Stal Stopowa | Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, A .
(<30HRC) (<45HRC) (55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  StoPy Miedzi | Stopy Aluminium
© ©)
oSS —— SSS |
R g
L1 g
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@ Antywibracyjny frez palcowy z promieniem naroza, przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa

zapewnia stabilng obrobke materiatow trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.
Jednostka : mm

Srednica Promien | Dlugosé czesci | Diugosé Srednica :é
Numer zaméwieniowy naroza R roboczej catkowita chwytu ; El & [Typ
D1 R ap L1 D4 N |28
VFMHVRBCHD1600R100 16 1 35 90 16 4 | @ |1
D1600R300 18 3 35 90 16 4 | @ | 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 | @ | 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 | @ | 1

B Frezowanie odsadzen
|

H Frezowanie rowkow
|

1) Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.
Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowaé¢ drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.
3) Podczas obrébki odsadzen zalecane jest frezowanie wspotbiezne.

Austenityczna stal Austenityczna stal
Materiat nierdzewna S Materiat nierdzewna
przedmiotu X5CrNi1810 P Inconelp Y przedmiotu X5CrNi1810
obrabianego X5CrNiMo17122 obrabianego X5CrNiMo17122
Stop tytanu Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Glebokosé Glebokos¢ 0.5D —1.5D
skrawania DED=1.4D DED=1.40 skrawania [}
%
D:Srednica D:Srednica




D4=16 0—-0.011
Fraz palcowy, czes¢ robocza o $redniej diugosci, 6 ostrza, zmienny kat D4=20 0—-0.013
pochylenia rowka wiérowego, z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa

VFOMHVLCH C - D

Stal Weglowa, Stal Stopowa Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, Fry ] ef
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  StoPy Miedzi | Stopy Aluminium
@

Typ 1
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@ Antywibracyjny frez palcowy z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa zapewnia
stabilng obrobke materiatéw trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.

[
oD4(he)

Jednostka : mm

Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica 3
Numer zaméwieniowy roboczej catkowita chwytu ;; Typ
D1 ap L1 D4 N =
&Y VF6MHVCHD1000 16 22 70 10 6 |® |1
& D1200 12 26 75 12 6| ® |1
D1600 16 32 90 16 6 |® |1
D2000 20 38 100 20 6 |® |1

M Frezowanie odsadzen B Frezowanie trochoidalne
@ |

Materiat Austenityczna stal nierdzewna Materiat Austenityczna stal nierdzewna
dmiot X5CrNi1810 Stop zaroodporny dmiot X5CrNi1810
e XSCrNiMo17122 Inconel e XSCrNiMo17122
obrabianego Stop tytanu obrabianego Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
10 4800 2000 1300 260 10 4800 1400
12 4000 2000 1100 230 12 4000 1200
16 3000 1600 800 180 16 3000 1100
20 2400 1400 640 150 20 2400 900
<0.1D <0.05D 15D =
Glebokosé i <0.1D
ebokos¢ =0.
S 0.5D —1.5D 0.5D—1.5D /
B Glebokos¢ / .
skrawania
D:Srednica
0.5D —1.5D
2

) o ] ) D:Srednica
1) Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.
Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowac drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

3) Podczas obrébki odsadzen zalecane jest frezowanie wspotbiezne.



D4=16 0—-0.011
D4=20 0-—-0.013

VFEOMHVRBCH (- - )

Frez palcowy z promieniem naroza, cze$¢ robocza o $redniej diugosci, 6 ostrza, zmienny
kat pochylenia rowka widrowego, z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa

Stal Weglowa, Stal Stopowa | Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, A .
(<30HRC) (<45HRC) (55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  StoPy Miedzi | Stopy Aluminium
© ©)
- S e X\

E % , he ° es - 7 Typ 1

ap A

R L1 =

S

43.5°
UWE @ 450 %

@ Antywibracyjny frez palcowy z promieniem naroza, przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa
zapewnia stabilng obrobke materiatow trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.
Jednostka : mm

Srednica Promien | Dlugosé czesci| Dlugosé Srednica :g
Numer zaméwieniowy naroza R roboczej catkowita chwytu g | Typ

D1 R ap L1 D4 N| 8
& VF6MHVRBCHD1000R050 10 0.5 22 70 10 6 [ ] 1
D D1000R100 10 1 22 70 10 6 [ ) 1
GED D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 [ 1
GED D1200R100 12 1 26 75 12 6 [ ) 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 [ 1
D1600R300 16 3 32 90 16 6 o 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6 [ 1
D2000R300 20 3 38 100 20 6 () 1

M Frezowanie odsadzen B Frezowanie trochoidalne
@ |

Materiat Austenityczna stal nierdzewna Materiat Austenityczna stal nierdzewna
a de .at X5CrNi18-10 Stop zaroodporny a de .at X5CrNi18-10
przecmiotu XSCrNiMo17-12-2 Inconel przecmiotu XSCrNiMo17-12-2
obrabianego Stop tytanu obrabianego Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
10 4800 2000 1300 260 10 4800 1400
12 4000 2000 1100 230 12 4000 1200
16 3000 1600 800 180 16 3000 1100
20 2400 1400 640 150 20 2400 900
<0.1D <0.05D 1.5D=
Glgbokosé L
o 0.5D—1.5D 0.5D—1.5D j 7
Glebokose A
skrawania
D:Srednica
0.5D —1.5D
Z2K)

D:Srednica
1) Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwigkszy¢.

2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.
Jednak jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowac drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

3) Podczas obrébki odsadzen zalecane jest frezowanie wspétbiezne.




VFEMHVLCH &= ) R
Fraz palcowy, czes¢ robocza o $redniej diugosci, 8 ostrza, zmienny kat ' D4=20 0-—-0.013
pochylenia rowka wiérowego, z przelotowymi kanatami doprowadzema chtodziwa
Stal Weglowa, Stal Stopowa | Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, iAo .
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  StoPy Miedzi | Stopy Aluminium
© ©)
E’ % > . > - Typ 1
ap ‘ g
L1 g
[S)

DWCC®

@ Antywibracyjny frez palcowy z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa zapewnia stabilng obrébke
materiatow trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.

Jednostka : mm

Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica 3
Numer zamoéwieniowy roboczej catkowita chwytu é Typ
D1 ap L1 D4 8
VF8MHVCHD1600 16 32 90 16 o | 1
D2000 20 38 100 20 o | 1

B Frezowanie odsadzen

B Frezowanie trochoidalne

Materiat Austenityczna stal nierdzewna Materiat Austenityczna stal nierdzewna
—— X5CrNi1810 Stop zaroodporny —— X5CrNi1810
ori)rabiane o XSCrNiMo17122 Inconel itd. ori)rabiane 5 XSCrNiMo17122
9 Stop tytanu 9 Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 3000 2100 800 240 16 3000 1400
20 2400 1900 640 200 20 2400 1200
<0.08D <0.05D 15D =<
na <0.08D
EE T 05D —1.5D 0.5D — 15D
skrawania
Glebokosé
skrawania
D:Srednica
0.5D —1.5D
28

1) Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwigkszy¢.
2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.
Jednak jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowac drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
3) Zalecane frezowanie wspétbiezne.

D:Srednica



VFEMHVRBCLH &= € ... .o o) o= o-oor
Frez palcowy z promieniem naroza, cze$¢ robocza o $redniej dfugosci, 8 ostrzy, D4=20 0—-0.013
zmienny kat pochylenia rowka wiérowego, z przelotowymi kanatami doprowadzenia chiodziwa
Stal Weglowa, Stal Stopowa |~ Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, P o
(<30HRC) (<45HRC) (s55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  Stopy Miedzi | Stopy Aluminium
© ©)

R : : e
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@ Antywibracyjny frez palcowy z promieniem naroza, przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa
zapewnia stabilng obrobke materiatéw trudnoobrabialnych oraz w aplikacjach z duzym wysiegiem.

Jednostka : mm

Srednica Promien | Dlugosé czesci| Diugosé Srednica :é
Numer zaméwieniowy naroza R roboczej catkowita chwytu g [ Typ
D1 R ap L1 D4 S
VF8MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 [ J 1
D1600R300 16 3 32 90 16 { 1
D2000R100 20 1 38 100 20 [ 1
D2000R300 20 3 38 100 20 (] 1

B Frezowanie odsadzen

B Frezowanie trochoidalne

Materiat Austenityczna stal nierdzewna Materiat Austenityczna stal nierdzewna
rzedmiotu X5CrNi18-10 Stop zaroodporny rzedmiotu X5CrNi18-10
Sl XSCrNiMo17-12-2 Inconel B XSCrNiMo17-12-2
9 Stop tytanu 9 Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 3000 2100 800 240 16 3000 1400
20 2400 1900 640 200 20 2400 1200
[ <0.08D <0.05D
Glebokose <0.08D
skrawania 0.5D—1.5D 0.5D — 1.5D
* , 10
Gtebokosé
skrawania
D:Srednica
0.5D —1.5D
2]

1) Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.
Jednak jesli sztywnos$c¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowaé¢ drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.
3) Podczas obrébki odsadzen zalecane jest frezowanie wspotbiezne.

D:Srednica




VFSFPRCH T oo oo
L . r ; . . 0 ; D4=20 0-—-0.013
Do obrdbki zgrubnej, czeS¢ robocza krotka, 4 ostrza, z przelotowymi kanafami doprowadzenia chiodziwa
Sl tgyon | Sl | Salbenown | SN | e | st fatapany | Sopy Mieczi | StopyAumiim
© ©
- ) 3 | e
£
3
[}

D W C P

@ Frez palcowy do obrébki zgrubnej, z przelotowymi kanatami doprowadzenia
chtodziwa, zalecany do obrdébki materiatéw trudnoobrabialnych.

Jednostka : mm

Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica g
Numer zaméwieniowy roboczej catkowita chwytu E-,-, Typ
D1 ap L1 D4 g
VFSFPRCHD1600 16 33 90 16 4 | @ 1
D2000 20 38 100 20 4 | @ | 1

M Frezowanie odsadzen
|

B Frezowanie rowkéw
|

1) Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
2) Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowac drgania. W takim przypadku

nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.
3) Podczas obrébki odsadzen zalecane jest frezowanie wspotbiezne.

Materiat Austenityczna stal nierdzewna Materiat Austenityczna stal nierdzewna
—— X5CrNi1810 Stop zaroodporny —— X5CrNi1810
przed XSCrNiMo17122 Inconel itd. przed XSCrNiMo17122
obrabianego obrabianego
Stop tytanu Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw Srednica|  Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 1200 300 800 110 16 800 100
20 1000 300 600 100 20 600 80
t=— <0.5D <0.3D D
Glebokos¢ 0.5D — 1.5D 0.5D — 1.5D Gtebokosé 7
skrawania ’ ’ ’ ’ skrawania % —1.0D
2
D:Srednica D:Srednica



D4=16 0—-0.011
D4=20 0-—-0.013

D)

VF6OSVRCH

Do obrébki zgrubne, czeS¢ robocza krétka, 6 ostrza, zmienny kat pochylenia rowka widrowego, z przelotowymi kanalami doprowadzenia chiodziwa

Stal Weglowa, Stal Stopowa | Stal Hartowana Stal Hartowana Stal Hartowana Austenityczna Stop Tytanu, A -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (255HRC) Stal Nierdzewna | Stop Zaroodporny |  StoPY Miedzi | Stopy Aluminium
[©) ©)

Typ 1

|
oD4

-
3@ C B

@ Frez palcowy do obrobki zgrubnej, z przelotowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa,
zalecany do obrobki materiatéw trudnoobrabialnych.

Jednostka : mm

Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica g
Numer zaméwieniowy roboczej catkowita chwytu g | Typ
D1 ap L1 D4 &
VF6SVRCHD1600 16 33 90 16 ® | 1
D2000 20 38 100 20 ® | 1

M Frezowanie odsadzen

Materiat Austenityczna stal nierdzewna
rzedmiotu X5CrNi1810 Stop zaroodporny
przed XSCrNiMo17122 Inconel itd.
obrabianego
Stop tytanu
Srednica Obroty Posuw Obroty Posuw
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
16 2400 1200 800 160
20 1900 1000 640 140
<0.3D <0.2D
Gleb0k0$6 0.5D —1.5D 0.5D—1.5D
skrawania
D:Srednica

1) Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
2) Fraz palcowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej thumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem palcowym.

Jednak jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, mogg wystepowac drgania. W takim
przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
3) Zalecane frezowanie wspotbiezne.




IMPACT MIRACLE Frezy IMPACT MIRACLE

Frezy IMPACT MIRACLE z wieloma kanatkami chtodzacymi.
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MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch Germany
Tel. +49-2159-91890 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Amington Heights, Tamworth. B77 4AS, UK.

Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France

Tel. +33-1-69-35-53-53 Fax +33-1-69-35-53-50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros, Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.R.L

Viale delle Industrie 2, 20020 Arese (Mi) Italy
Tel. +39-02-93-77-03-1 Fax +39-02-93-58-90-93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al. Armii Krajowej 61, 40-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71-335-16-20 Fax +48-71-335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL OOO LTD.

ul. Bolschaya Semenovskaya 11, bld. 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail info@mmc-carbide.ru

2011.5 1DD ()



