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VFX DO WYSOKOWYDAJNEJ
OBROBKI STOPOW TYTANU
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SERIA VFX5/6

NIESPOTYKANA SZYBKOSC USUWANIA WIORA
POZWALA NA NOWO OKRESLIC PARAMETRY

OBROBKI STOPOW TYTANU

KONSTRUKCJA 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

Pionowe ustawienie ptytek powoduje pochtanianie gtéwne;j sity
skrawania na grubosci ptytki, przez co uzyskuje sie wyjatkowo
wysoka sztywnosc.

NIEZAWODNY MECHANIZM MOCOWANIA

Powierzchnia nosna gniazd ptytek jest wyprofilowana w kierunku
promieniowym, a w osi obrotu uksztattowana w klin, co zapewnia
przenoszenie sit skrawania z kazdego kierunku.

WYPUKLA KRAW.SKRAW.0 NIS.OPORACH SKRAW

Krzywoliniowy ksztatt krawedzi skrawajacej, przypomina geometrie
monolitycznych frezéw palcowych i pozwala uzyskac¢ niskie opory
skrawania oraz wysoka jako$¢ obrébki.

Klinowy ksztatt
powierzchni mocujacej

Wypukta krzywa
Krawedz skrawajaca

LEPSZE USUWANIE WIORA PRZEZ STRUMIEN CHLODZIWA

Dysza chtodziwa

Wewnetrzny strumien chtodziwa jest
kierowany nieco nad powierzchnie natarcia
krawedzi skrawajacej, bezposrednio na wiér.
Sita wyrzutu wiéra uniemozliwia powstawanie
narostu na krawedzi skrawajacej, co zwieksza
wydajnos¢ obrobki.

Kierunek strumienia chtodziwa

WYMIENNA DYSZA CHLODZIWA

Do wewnetrznego chtodziwa mozna stosowa¢ dysze wymienna ($rednica otworu dostarczanej dyszy standardowe;:
?0,8). Cisnienie chtodziwa mozna regulowac przez stosowanie dysz o mniejszej lub wiekszej $rednicy. Dostepne sa

réwniez dysze o innych Srednicach.



WYBOR PLYTEK
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Doskonate odprowadzanie widra i mocna
krawedz skrawajaca. Mozliwa wysoko wydajna  zastosowan.
obrdbka przy matej szerokosci skrawania.

Szeroki zakres parametréw skrawania i

Zwarte widry bez zwiekszania oporéw
skrawania. Doskonata wydajnosc¢ przy duzej
szerokoéci skrawania i podczas frezowania

rowkow.

PLYTKA UNIWERSALNA
MP9030

W ptytce MP9030 zastosowano powtoke
wielowarstwowa na bazie kompozytu Ti, ktéra wykazuje
doskonata odpornos¢ na Scieranie i pekanie podczas
obrébki stopu tytanu.

Wtasciwosci podtoza z weglika spiekanego

zwiekszaja odpornosé na Scieranie i pekanie, co
zapewnia doskonata wydajnos¢ obrébki materiatow
trudnoobrabialnych.

NOWA OPRAWKA 3-0STRZOWA VFX5

KLASA PODWYZSZONA

MP9130 M

Nowe, udoskonalone podtoze z bardzo drobnego
weglika spiekanego zwieksza sztywnos¢ przy
zachowaniu twardosci. Wielowarstwowa powtoka
AL-Ti-Cr-N zapewnia optymalna odpornos¢ cieplna

i odpornosc na scieranie. Dzieki potaczeniu tych
wtasnosci uzyskano doskonata odpornos$é na pekanie i
bardzo niski wspétczynnik tarcia

zapewniajace najlepsza w klasie odpornosc na
powstawanie

narostu przy obrobce stopu tytanu.

W obrébce, ktéra wiaze sie z duza iloscia widréw, np. podczas frezowania
rowkéw, wazna jest wydajnos$¢ odprowadzania wiéréw. Niewystarczajaca
wydajnosé moze doprowadzi¢ do wykruszania ptytki. Aby rozwiazac ten problem,
opracowano frez 3-ostrzowy ze zmaksymalizowanymi ostrzami gtéwnymi i
kieszeniami wiérowymi. Uzycie nowego tamacza LS razem z frezem 3-ostrzowym

umozliwia uzyskanie maksymalnej wydajnosci.

Kieszen

kil /

pomocnicza
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym. KAPR
APMX
LF
KAPR:90°
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Liczba ptytek
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Numer § % \\‘\% L Czotowa krawedz  Dlabocznejrawedzi ¢

zamowieniowy

skrawajaca skrawajace]

Wkret .. Podktadka Dysza . . Smarzapobiegajacy Sruba
uszczelki zatarciu ustalajaca

*1 Do obrobki powierzchni bocznych mozna uzywac wytacznie ptytek z promieniem naroza RO0,8.
*2 Moment dokrecenia (N e m] : TS352=2.5
*3 Dostepne sa dysze o réznych $rednicach, stuzace do regulacji ci$nienia chtodziwa. Dobdr dysz zgodnie ze specyfikacja

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

1. Numer czesci dla $ruby bez otworu przelotowego to HSS04004.

2. Zachowac ostroznos$¢ w przypadku ptytek z promieniem naroza 3.2 mm i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia naroza powoduje
zwiekszenie wymiaru LF.
Promien naroza 3.2: LF+0,7 mm Promien naroza 4.0: LF+1,5 mm

@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.
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* Zachowac ostroznos$¢ w przypadku ptytek z promieniem naroza 3.2 mm i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia
naroza powoduje zwiekszenie wymiaru LF.
Promien naroza 3.2: LF+0,7 mm Promien naroza 4.0: LF+1,5 mm

POLACZENIE OPRAWKI | PROMIENIA NAROZA PLYTKI

040-080 Srednica 063-0100
VFX5 Liczba rowk.wior. 3456 VFX6 " J Liczba rowk.wior. 456
Dtugosc zeba 26-75 mm ::"' 20 2 Dtugosc zeba 31-90mm
I " I
T T T 1 T T T T T 1
Gatunek: MP9030 el Gatunek: MP9030 el R R R T
tamacz: MS tamacz: MS
R1.6 R2.4 R3.2 R4.0 R1.2 R1.6 R2.4 R3.2 R4.0 R5.0
Gatunek: MP9030 Gatunek: MP9030 [y =
tamacz: HS tamacz: HS
R1.2
Gatunek: MP9130 Gatunek: MP9130 ~—
tamacz: LS tamacz: LS y
R1.2

* Mozna zmieniac tylko pomocnicza krawedz skrawajaca. Na obwodowych krawedziach skrawajacych stosowac R1,2 dla VfXé i R0,8 dla VIX5.

: PPVirEcks @ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Zalecany
rzedmiotu DC ZEFP  Zalecana Ve n APMX ae fz Vf Q Pc moment TL

P - (mm) plytka (m/min) (min-) (mm)  (mm) (mm/zab) (mm/min) (cm3/min) (kW) dokrecenia (%)

obrabianego (Nm)

Stop tytanu 4 HS 92 3.9 98 100
(Ti-Al-4V) 5 LS 382 16.8 793 40

Stop tytanu 4 HS 30 191 50 0 010 76 38 18 89 90
T T PSP PP S N POI
5Mo-3Cr] 5 Ls 25 126 60 63 008 51 191 87 658 30
....... e

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

....... e/
T D P e S L

....... T

@80 ....... 6 ............. MS3D ............ 11975 ................ 32 ......... 010 ........ 72172 .............. 71570 ........... 70 .......

....... e

1. Wydajnos$¢ obrobki zalezy od takich parametréw, jak sztywnos¢ obrabiarki, sztywno$¢ zamocowania przedmiotu obrabianego, cisnienie oraz
natezenie przeptywu chtodziwa.

2. Zaleca sie chtodzenie wewnetrzne. Uzy¢ oprawki typu FMH z przelotowym kanatem doprowadzenia chtodziwa. Bardziej skuteczne jest stosowanie
chtodzenia zewnetrznego z przelotowym kanatem chtodziwa.
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym. KAPRAPMX
LF
GLOWICA NASADZANA
............................................................................................................................................................................................................ KAPR:90°
Numer R ZEFP DC LF DCON CBDP DAH  DCSFMS KWW L8 APMX  WT*
zamowieniowy 8%
U5 (kg)
SE

Czotowa Dla bocznej
krawedz krawedzi

skrawajaca skrawajacej
Podktadka c  Smar zapobiegajacy Sruba XNMU1909 XNMU1909
uszczelki zatarciu ustalajaca 00R-00 12R-00

*1 Do obrdbki powierzchni bocznych mozna uzywaé wytacznie ptytek z promieniem naroza R1.2.
*2 Moment dokrecenia (N e m) : TS450=5.0
*3 Dostepne sa dysze o réznych $rednicach, stuzace do regulacji cisnienia chtodziwa. Dobér dysz zgodnie ze specyfikacja

<1Mpa

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

1. Numer czeéci dla $ruby bez otworu przelotowego to HSS04004.
2. Zachowac ostroznos$¢ w przypadku ptytek z promieniem naroza 3.2 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia naroza powoduje
zwiekszenie wymiaru LF. Promien naroza 3.2: LF+0,7 mm Promien naroza 4.0: LF+1,5 mm Promien naroza 5.0: LF+1,5 mm

: PPVirEcks @ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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* Zachowac ostroznos¢ w przypadku ptytek z promieniem naroza 3.2 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia naroza powoduje
zwiekszenie wymiaru LF.
Promien naroza 3.2: LF+0,7 mm Promien naroza 4.0: LF+1,5 mm  Promien naroza 5.0: LF+1,5 mm
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@ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Zalecany
. DC ZEFP  Zalecana Vc n APMX ae fz Vf Q Pc moment TL
przed!motu (mm) piytka (m/min) (min-1) (mm)  (mm) (mm/zab) (mm/min) (cm3/min) (kW) dokrecenia (%)
obrabianego (Nm)
b S 40 .20z 60,88 ... 010 ... 8l . 306 134634 40 .
063 oot MS 50 .28 .. 60 ... 38 010 101 ..229 .. 95 857 60 .
B MS L 303 60 25 010 121 .. 183 . 72...228 .. 80 .
...................... 4o.....hs 60 0303 60 18002 s 11047148 100
....... S kS04 89 s 080 .00 80 477 208 1250 40
Stop tytanu 280 5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60
(Ti-AL-4V)

StOp tytanu ....... g ................................................................................................ L T R PR T T T T
lTl_SAL_SV_ ........................................................................................................ P b

6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

1. Wydajnosc¢ obrdbki zalezy od takich parametrdw, jak sztywnosc¢ obrabiarki, sztywnos$¢ zamocowania przedmiotu obrabianego, ci$nienie oraz
natezenie przeptywu chtodziwa.

2. Zaleca sie chtodzenie wewnetrzne. Uzy¢ oprawki typu FMH z przelotowym kanatem doprowadzenia chtodziwa. Bardziej skuteczne jest stosowanie
chtodzenia zewnetrznego z przelotowym kanatem chtodziwa.
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Wydajnoé¢ wzrosta o 50% oraz
Wynik osiagnieto stabilnos¢ przy obrdbce detali
cienkosciennych.

Mozliwe byto zastosowanie dwukrotnie
Wynik wyzszych parametréow skrawania w celu
wiekszej obnizki kosztow.

50% 100%

Biorac pod uwage powyzsze przyktady, nalezy dostosowac parametry skrawania do specyfikacji obrabiarki, geometrii przedmiotu obrabianego i
metody mocowania.

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials : Narzedzie konwencjonalne



VEX

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Przy zywotnosci typowej dla
konwencjonalnych frezéw (190 min) uzyskano
0 20% wyzsze parametry skrawania
zapewniajace wyzsza wydajnosc.

Przy wydaj. skr. 120 cm3 /min zywot. freza
byta stata i wynosita 60 min., a wydaj.obr.

Wynik wzrosta 1,5 raza. Podczas testu frez VFX
zachowywat sie stab. przy maks. wydaj. skr.
400 cm3 /min.

Trzykrotny wzrost zywotnosci narzedzia przy
Wynik podwyzszeniu parametréw skrawania o 2,7
raza. Catkowita obnizka kosztow o0 62%.

50% 100%

Biorac pod uwage powyzsze przyktady, nalezy dostosowac parametry skrawania do specyfikacji obrabiarki, geometrii przedmiotu obrabianego i
metody mocowania.

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials : Narzedzie konwencjonalne



s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

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

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 mmel(@mmevalencia.com

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 RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
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 +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr
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