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KERAMICKE STOPKOVE
FREZY S ROHOVYM
RADUISEM

CHARAKTERISTIKY

Nova technologie brouseni
poskytuje vy$&i odolnost vadi
vydrolovani i pri extrémnich
hrubovacich aplikacich

Optimalizovany thel
stoupani Sroubovice
snhizuje reznou silu
a zabranuje vytrzeni
béhem frézovani

Typ se 4 brity pro frézovani dutin a drazek,

Optimalni keramicky
typ se 6 brity pro Celni obrabéni a obrabéni nastrojovy material pro
tvarovych ploch HRSA aplikace

e ecececesectcsisecans Silny, negativni brit a specialni zkosena hrana
odola vysokym teplotdm a zatézim



KERAMICKE STOPKOVE
FREZY S ROHOVYM
RADUISEM

0D OBTiZNEHO OBRABENi KE SNADNEMU!

GENEROVANi REZNEHO TEPLA

VLASTNOST NIKLOVE ZARUVZDORNE SLITINY

Pevnost v tahu,

pevnost pfi zatizeni [Mpal

Pevnost v tahu
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Teplota 800°C —_—

Tézkoobrobitelné niklové Zaruvzdorné slitiny jako je
Inconel 718 méknou pFi teplotach prevysujicich 800°C.
Pri téchto teplotach se téZkoobrobitelné materialy
obrabi snadnéji, protoZe se snizuje jejich pevnost pri
zatizeni a pevnost v tahu. Keramické celni stopkové
frézy mohou pri téchto vysokych teplotach efektivné
fungovat a generovat teplo, které je zapotrebi ke
zmeékceni obrabéného materialu prostrednictvim
ultravysokych posuvd a rychlosti.

TVRDOST SLINUTEHO KARBIDU A KERAMIKY PRI VYSOKYCH TEPLOTACH

Tvrdost [Hv]

Keramika

Monolitni karbid

Teplota

800°C

_—

Pevnost Celnich stopkovych fréz ze slinutého karbidu
se pfi prekroceni teploty 800 stupnl vyrazné snizuje.
Ovsem pevnost keramickych celnich stopkovych

fréz neni ovlivnéna a tudiz je lze pouzit pri vysokych
rychlostech a hloubkach obrabéni, které jsou
zapotrebi, aby bylo vygenerovano dostatecné teplo
umoznujici obrabéni.



CE4SRB/CE6SRB

CELNi STOPKOVA FREZA S ROHOVYM RADIUSEM,

KRATKE OSTRI, 4-6 BRITU
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» Keramicka Celni stopkova fréza s rohovym radiusem s vysokou odolnosti vici teplu.
¢ Dokaze zmeékdit niklové slitiny generovanim tepla béhem obrabéni.
Objednaci kod Sklad DC RE APMX LF DCON DN LU ZEFP
(=9
>
CE4SRBDO0600R050 [ J 6 0.5 4.5 50 6 5.85 12 4 1
CCE4SRBD0800R100 [ ] 8 1.0 6.0 60 8 7.85 16 4 1
CE4SRBCE4SRBD1000R100 ([ ] 10 1.0 7.5 65 10 9.70 20 4 1
CE4SRBCE4SRBD1200R 150 [ 12 1.5 9.0 70 12 11.70 24 4 1
CE6SRBD0600R050 [ 6 0.5 4.5 50 6 5.85 12 6 2
CE6SRBCE6SRBD0800R100 [ 8 1.0 6.0 60 8 7.85 16 6 2
CE6SRBCE6SRBD1000R 100 [ 10 1.0 7.5 65 10 9.70 20 6 2
CE6SRBCE6SRBD1200R150 [ ] 12 1.5 9.0 70 12 11.70 24 6 2
1. Nikdy nepouZzivejte keramické frézy k obrabéni titanovych slitin. Mohlo by dojit k zdZehu, cozZ je velmi nebezpecné. 5 'V?
(X 4

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



CE4SRB/CE6SRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

CE4SRB
VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve fz ap ae
6 >350 <0.06 <45 <1.2
zaruvzdorné superlegury 3 5350 <0.06 <6.0 1.6
na bazi niklu
(Inconel etc | 10 »350 <0.06 <75 <2.0
12 >350 <0.06 <9.0 2.4
ae
ap
FREZOVANI DRAZEK
Material Vc fz ap
6 >350 <0.03 <1.0
Zaruvzdorné superlegury 8 5350 <0.03 <15
na bazi niklu
(Inconel etc.] 10 >350 <0.03 <2.0
12 >350 <0.03 2.5
DC
ap
1. NepouZivejte na titanové slitiny.
2. Povrchova vrstva materialu mize byt poskozena vysokou teplotou. Ponechejte proto pfidavek na dokoncovani min
0.3 mm.
3. Doporuceny Ghel utapénije 1.5°. Pri strmém utapéni je doporuceno sniZit posuv o 50 % oproti doporu¢enym hodnotam.
4. Postupné zvySovani $ifky zabéru (ae) zadina na 0.05D.
CE6SRB
VALCOVE FREZOVANI
Material DC Ve fz ap ae
6 2350 <0.06 <4.5 <1.2
Zaruvzdorné superlegury 3 350 <0.06 <6.0 <16
na bazi niklu
(Inconel etc | 10 >350 <0.06 <7.5 <2.0
12 »350 <0.06 <9.0 <2.4
ae

ap

1. Nepouzivejte na titanové slitiny.
2. Povrchova vrstva materialu mize byt poskozena vysokou teplotou. Ponechejte proto pridavek na dokoncovani min

0.3 mm.

w

. Doporuceny Ghel utdpéni je 1.5°. Pri strmém utapéni je doporuceno snizit posuv o 50 % oproti doporu¢enym hodnotam.
4. Postupné zvySovani Sirky zabéru (ae) za¢ina na 0.05D.



KERAMICKE STOPKOVE FREZY

S ROHOVYM RADUISEM

REZNY VYKON

POROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJU - INCONEL®718 (HRC 45)

Nastroj CE6SRBD1000R100
| _ ae=1.0
Délka vyloZeni (mm)
ap="7.0
Vylozeni (mm) 20
n (min') 19.098
f (mm/min 6.875

Rezny proces

Obvodové frézovani

Keramika Za sucha (bez ofukovani)
Nastroj VF6MHVRBD1000R100

i L. ae=1.0
Délka vylozeni (mm)

ap=7.0

VyloZeni (mm) 20
n (min") 1.910
f (mm/min 488

Rezny proces

Obvodové frézovani

Monolitni karbid

Mokré obrabéni

Pred pouZitim*

CE6SRB

Pred pouzitim*

Karbidové celni

stopkové frézy
6 bfitl

Po pouziti (12 m)

Po pouziti (12 m)

Brit

*10nasobné Ucinnéjsi obrabéni

POROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJU - INCONEL®718 (HRC 45)

Nastroj J12xR 1.5
ae=2.4
Délka vyloZeni ([mm)
ap=9.0
n (min') 8.568 (700 m/min
f (mm/min 6.684 (0.06 mm/ zub)

VyloZeni (mm)

24

Rezny proces

Za sucha (bez ofukovani)

CE6SRB

Bézny

Zlomise po15m
obrabéni

Zaoblené Spicky

Zaoblené Spicky

CE6SRB

20 30
Cutting length (m)

40

50




KERAMICKE STOPKOVE FREZY
S ROHOVYM RADUISEM

DULEZITA OPATRENI

REZNE PODMiNKY

Vyzaduje vysoké Fezné rychlosti (od 350 do 1000 m/min
Vysoka rezna rychlost je potfebna ke generovani tepla, které je nutné
pro zmékceni materiall bez odéru nebo jiného poSkozen.

Doporuceni ohledné proudéni vzduchu

NepouZivejte Feznou kapalinu, m0Ze zpUsobit praskani vlivem tepla.
Proud vzduchu se nepouziva za Gcelem chlazeni a nemél by
smérovat na nastroj. Pouzivejte ho pouze pro dobry odvod tFisky.

Priklad praskani vlivem tepla

POUZITi

Doporuceni pro plynuly Fez
Plynuly fez je dirazné doporucovan. ( )
Pri prerusovaném rezu mize dojit k poskozeni nebo vydrolovani. M

Plynuly rez Prerusované obrabéni

- =
PouZiti maximalni $ifky a hloubky fezu od za¢atku obrabéni mize

zpUsobit poskozeni. Cilova ae

Sirku fezu (ae) zvySujte postupné, abyste zachovali Zivotnost nastroje.

Sousledné frézovani je durazné doporucovano.

Nesousledné frézovani midZe byt nestabilni. T

Nesousledné frézovani  Sousledné frézovani




DALSI

Doporuceni pro drzak nastroje - Hydraulické sklic¢idlo

Prvnim doporucenim pro drZeni nastroje je hydraulické skli¢idlo, druhym doporucenim je skli¢idlo pro
presné frézovani.

Klestinova sklicidla nejsou vhodna.

Hydraulické sklicidlo Sklicidlo pro presné frézovani

Neodstrafiujte po obrabéni ruéné narlstek, protoze by mohlo dojit k vydrolovani.
Narlstek bude odstranén teplem generovanym béhem pFistiho fezného cyklu.

Prostor pro dokonceni obrabéni vice nez 0.3 mm

Ponechte minmalné prostor 0.3 mm pro dokonceni obrabéni. Obrabéni pomoci keramickych celnich
stopkovych fréz pri vysokych teplotdch mize ovlivnit nejvrchnéjsi vrstvu obrabéného materialu, proto musi
byt ponechan prostor pro dokonceni obrabéni.

NepouZivejte stroje otevieného typu
Trisky generované béhem obrabéni maji mimoradné vysokou teplotu.
Vnitrek stroje proto nesmi obsahovat Zadné horlavé materialy.

Zakryté obrabéci centrum Zakryty soustruh




POZNAMKY




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

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 +33 169355353 . 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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 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 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email infodmmchg.com.tr

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