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VFX PER LA FRESATURA AD ALTA
EFFICIENZA DELLE LEGHE DI TITANIO
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SERIE VFX5/6

L'ESPULSIONE NON PARALLELA DEL TRUCIOLO
STRAVOLGE LE REGOLE PER LA LAVORAZIONE

DELLE LEGHE DI TITANIO

DESIGN PER GARANTIRE RIGIDITA

La posizione tangenziale degli inserti permette allo spessore di
assorbire la maggior parte delle forze di taglio garantendo alta
rigidita.

MECCANISMO DI BLOCCAGGIO AFFIDABILE

La sede dell'inserto ha una superficie curva in direzione radiale e a
forma di V in direzione assiale, in modo da assorbire bene le forze
di taglio in ogni direzione.

TAGLIENTE CONVESSO PER BASSA RESISTENZA

IL tagliente curvo, simile a quello di una fresa integrale oppone
bassa resistenza al taglio e garantisce lavorazioni di alta qualita.

Forma a V della
superficie di bloccaggio

Tagliente
convesso

MIGLIORE EVACUAZIONE TRUCIOLO CON REFRIGERANTE

Ugello refrigerante

Il refrigerante interno & diretto leggermente
sopra la faccia inclinata del filo tagliente

in modo che sia puntato direttamente sul
truciolo. Espellere con forza i trucioli evita che
questi si saldino con il tagliente, garantendo
lavorazioni efficienti.

Posizione flusso refrigerante

UGELLI VARIABILI PER IL REFRIGERANTE

Un ugello intercambiabile regola il flusso del refrigerante interno (diametro dell'ugello standard fornito: ¢0,8).
La pressione del refrigerante puo essere regolata utilizzando un ugello con diametro maggiore o minore. Ugelli

con diametri differenti si possono ordinare separatamente.



SELEZIONE INSERTI
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Eccellente separazione dei trucioli e tagliente  Ampia copertura di condizioni di taglio e

resistente. Lavorazione altamente efficiente applicazioni.

possibile su tagli di piccola larghezza.

Produce trucioli compatti senza aumento della
resistenza al taglio. Prestazioni straordinarie
su grandi larghezze e nella fresatura di cave.

INSERTO PER USO GENERICO
MP9030

MP9030 impiega un rivestimento del tipo accumulato
basato su un composto di Ti, che garantisce eccellente
resistenza all'abrasione e alla frattura durante la
lavorazione delle leghe di titanio. Il substrato di
metallo duro cementato assicura proprieta bilanciate
di resistenza all'usura e alla frattura per prestazioni
superiori nella lavorazione di materiali difficili.

PORTAUTENSILE A 3 ELICHE DI NUOVA CONCEZIONE, VFX5

GRADO AVANZATO

MP9130 M

Il nuovo e migliorato substrato in metallo duro
cementato superfine, aumenta la tenacita pur
mantenendo durezza.

[l rivestimento tipo Al-Ti-Cr-N garantisce resistenza
ottimale al calore e usura. La combinazione di queste
proprieta assicura un'eccellente resistenza alla
frattura e un bassissimo coefficiente di attrito per una
resistenza alla saldatura di prim‘ordine durante la
lavorazione di leghe di titanio.

Durante le applicazioni con grande produzione di trucioli come la fresatura di
cave, le prestazioni di evacuazione sono importanti e se insufficienti possono
comportare la scheggiatura dell'inserto. Per evitare tale problema é stata
sviluppata una fresa a 3 eliche con gole di scarico massimizzate di nuova
concezione. L'utilizzo del nuovo rompitruciolo LS in combinazione con la fresa a

3 eliche permettera di ottimizzare le prestazioni.

kil /

Gola di scarico secondaria
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% \\‘\% AL Tagliente Tagliente

secondario  periferico

Lubrificante Bullone di
Numero anti-grippaggio fissaggio

*1 Per i taglienti periferici & possibile utilizzare solo il raggio torico R0,8 .
*2 Coppia di serraggio (N e m] : T$352=2.5
*3 Gli ugelli per il refrigerante sono disponibili con diametri differenti per aggiustare la pressione.

<1Mpa >5Mpa >7Mpa
(>30 l/min.) (>50 l/min.)

1. Il codice articolo, della vite senza foro di refrigerazione, & HSS04004.
2. Nota per inserto con raggio torico di 3,2 o superiore, all'aumentare del raggio angolare aumenta la dimensione LF.
Raggio torico 3,2: LF+0,7 mm Raggio torico 4,0: LF+1,5 mm

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



INSERTI

MIRACLE
S 1 G M A

L LE W1 INSL

S BS RE Geometria

* Nota per inserto con raggio torico di 3,2 o superiore, all'aumentare del raggio torico aumenta la dimensione LF.

Raggio torico 3,2: LF+0,7 mm Raggio torico 4,0: LF+1,5 mm

COMBINAZIONE PORTAUTENSILI E RAGGIO INSERTI R

?40-080
VFX5 Numero di eliche 34,56
Lunghezza dente 26-75 mm

1

Grado: MP9030
Rompitruciolo: MS

Grado: MP9030
Rompitruciolo: HS

Grado: MP9130
Rompitruciolo: LS

Diametro ?63-0100
VFX6 Numero di eliche 456
Lunghezza dente 31-90mm

1

Grado: MP9030
Rompitruciolo: MS

R1.2 R1.6 R2.4 R3.2 R4.0 R5.0
Grado: MP9030 o
Rompitruciolo: HS
R1.2
Grado: MP9130 O
Rompitruciolo: LS y
R1.2

* E possibile sostituire solo il tagliente finale. Sui taglienti periferici usare R1.2 per VX6 e R0.8 per VfX5.

. WMIRACLE
: S 1 G WA

@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Coppia
prevista
(Nm)

Materiale DC ZEFP Inserto Ve n APMX ae fz Vf Q Pc
dalavorare  (mm) consigliato (m/min) (min-1)  (mm)  (mm) (mm/dente) (mm/min) (cm3/min) (kW)

Lega di
titanio ...............................................................................................................................................................................................................
(Ti-AL-4V)

legadi G MS_ 30 e %00 010 76 76 82 160 70
titanio 4 HS 30 191 50 10 0.10 76 38 1.8 89 90
e TR O S O S SO
(MSALOv LS 6063 008 ;1 91 87 %8 30
5 MS 25 126 60 38 0.08 51 115 5.0 378 50

@ 63 ....... 5 ............. MS3U ............ 15260 ................ 25010 ........ 76115 .............. 48 .......... 301 ............ 70 .......

....... o
B RO T ST

....... T T S

@80 ....... 6 ............. MS30 ............ 11975 ................ 32 ......... 010 ........ 72172 .............. 71570 ........... 70 .......

....... R S O NS S S O

1. Si noti che le performance di taglio possono variare in base alla rigidita della macchina, al bloccaggio del pezzo e al volume e alla pressione del
refrigerante.

2. Siraccomanda l'uso di refrigerante interno. Usare un mandrino tipo FMH con passaggio lubrorefrigerante interno. L'uso di refrigerante esterno
in combinazione al refrigerante interno, risulta ancora piu efficace.
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Numero di inserto
Codice di §> I Fagienie™ agiente

ordinazione secondario  periferico

Lubrificante  Bullonedi ~ XNMU1909 XNMU1909
anti-grippaggio fissaggio  ooR-00 12R-00

*1 Per i taglienti periferici & possibile usare solo il raggio torico R1.2, fatta eccezione per il tagliente di chiusura.
*2 Coppia di serraggio (N e m) : TS450=5.0
*3 Gli ugelli per il refrigerante sono disponibili con diametri differenti per aggiustare la pressione.

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

<1Mpa

* Coppia di serraggio (N e m) : HSD04004H 1.5

1. Il codice articolo, della vite senza foro di refrigerazione, € HSS04004.
2. Nota per inserto con raggio torico di 3,2 o superiore, all'aumentare del raggio torico aumenta la dimensione LF.
Raggio torico 3,2: LF+0,7 mm Raggio torico 4,0: LF+1,5 mm Raggio torico 5,0: LF+1,5 mm

: PP VFESES @ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.
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Codice di ordinazione L LE W1 INSL S BS RE Geometria

* Nota per inserto con raggio torico di 3,2 o superiore, all'aumentare del raggio torico aumenta la dimensione LF.
Raggio torico 3,2: LF+0,7 mm Raggio torico 4,0: LF+1,5mm  Raggio torico 5,0: LF+1,5 mm
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@ : Inventario mantenuto. % : Inventario mantenuto in Giappone.



PARAMETRI DI TAGLIO CONSIGLIATI

Materiale DC  ZEFP Inserto  Vc n  APMX  ae fz vf a Pc chSipsItaa L
dalavorare  (mm) consigliato (m/min) (min-1)  (mm) (mm) (mm/dente) (mm/min) (em3/min) (kW) p[Nm] (%)

Lega di
titanio
(Ti-Al-4V)

Lega di
titanio
(Ti-5AL-5V-
5Mo-3Cr)

6

1. Sinoti che le performance di taglio possono variare in base alla rigidita della macchina, al bloccaggio del pezzo e al volume e alla pressione del
refrigerante.

2. Siraccomanda l'uso di refrigerante interno. Usare un mandrino tipo FMH con passaggio lubrorefrigerante interno. L'uso di refrigerante esterno
in combinazione al refrigerante interno, risulta ancora piu efficace.
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ESEMPI DI APPLICAZIONE

L'efficienza & stata aumentata per un
fattore di 1,3.

Efficienza aumentata con un fattore 1,5, ed
Risultati @ stato possibile ottenere una lavorazione
stabile anche su parti con pareti sottili.

E' stato possibile raddoppiare i parametri
Risultati di taglio diminuendo notevolmente i costi
di produzione.

50% 100%

Con riferimento agli esempi sopra riportati, regolare i parametri di taglio in base alle caratteristiche della macchina, alla geometria del pezzo e
al sistema di bloccaggio utilizzato.

M : Utensile Mitsubishi Materials : Utensile convenzionale



VEX

ESEMPI DI APPLICAZIONE

A parita di vita utensile (190 min) rispetto a
un utensile convenzionale, € stato possibile
aumentare i parametri di taglio di 1,2 volte
per una maggiore efficienza.

Con un volume trucioli di 120 cm3/min,

la vita utens. resta costante a 60 min.
incrementando lefficienza di 1,5 volte. La VFX
risulta stabile fino a un max. di 400 cm3/min.

Aumentando i parametri di taglio con un
Risultati fattore di 2,7, la vita utensile aumenta di tre
volte. Risparmio totale costi di circa 62%.

50% 100%

Con riferimento agli esempi sopra riportati, regolare i parametri di taglio in base alle caratteristiche della macchina, alla geometria del pezzo e
al sistema di bloccaggio utilizzato.

M : Utensile Mitsubishi Materials : Utensile convenzionale
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