DCCC

FREZY TRZPIENIOWE Z PLYTKAMI WIELOOSTRZOWYMI
DO FREZOWANIA WYSOKICH ODSADZEN | ROWKOW
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KONSTRUKCJA FREZA TRZPIENIOWEGO TYPU DCCC

FREZ 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI:
WYSOKA WYDAJNOSC | NIEZAWODNOSC

Dodatkowy kat przytozenia redukuje mozliwosé
zakleszczania sie widra.

KORZYSCI

e Rdzne katy linii Srubowej rowkéw zapobiegaja
drganiom narzedzia podczas obrébki.

e Wieksza wydajnos$¢ i niezawodnos¢ obrébki dzieki
wyzszej sztywnosci freza.

¢ Wysoka wydajnos¢ frezowania gtebokich profili
dwuwymiarowych

WYKORZYSTANE SA WSZYSTKIE KRAWEDZIE PLYTKI CCMX,
NAROZA PLYTKI O KACIE 80° NA KRAWEDZI A | NAROZA 100° NA KRAWEDZI B.

Ptytka : typ ZCMX Kat naroza: 100° Oprawka
Krawedz skrawajaca B — | —
Wkret dociskowy &
@
Ptytka : typ CCMX
Krawedz skrawajaca A — ]
/ Gesta podziatka rozmieszczenia ptytek

Kat naroza: 80°
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FREZY TRZPIENIOWE Z PLYTKAMI WIELOOSTRZOWYMI
DO FREZOWANIA WYSOKICH ODSADZEN | ROWKOW
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@25 (chwyt walcowy) @32 (chwyt walcowy)
% 36
14 19 14 19|
21 (D) 2 (D)
Q o o :
o o &)
(=] [m]
GAMF W w
20 30
LF LF
@40 [chwyt walcowy] Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
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:§ Ptytki obwodowe i Ptytka czotowa
c czotowe (tylko 1 gniazdo)
Numer S APMX DC DCON LF LH LU ZNF ZNP ZEFF GAMF y=o ~9
Zamowieniowy “g’ CCMX08 CCMX09 ZCMX08 ZCMX09
a 3508EN-A T308EN-‘ 3508ER-A T308ER- -
DCCCR2506532 @ 27 25 32 130 50 36 2 6 2 8 5 - 1 -
DCCCR2510532 @ 44 25 32 150 70 56 2 10 2 8 9 - 1 -
DCCCR3208532 @ 43 32 32 140 60 - 2 8 2 8°36 - 7 - 1
DCCCR3212S32 ® 63 32 32 160 80 - 2 12 2 8°36° - 11 - 1
DCCCR4015S40 ® 53 40 40 150 70 - 3 15 3 5°31° - 14 - 1
DCCCR4015542 % 53 40 42 150 70 - 3 15 3 5°31 - 14 - 1
DCCCR4024540 @ 83 40 40 180 100 - 3 24 3 5°31° - 23 - 1
DCCCRA4024542 % 83 40 42 180 100 - 3 24 3 5°31° - 23 - 1
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Oznaczenie oprawki % / ,ﬂ
Wkret dociskowy  Klucz do mocowania ptytki obwodowe i czotowe Ptytka czotowa (tylko 1 gniazdo)
DCCR25 CS300890T TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCR32
—— CS350990T TKY10DS CCMX09T308EN-A/B ZCMX09T308ER-A/B

* Moment dokrecenia (N ¢ m) : C5300890T=1.0, C53509907=2.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI

. Stale

c c ¢ L3 Parametry skrawania:
Materiat M Stale nierdzewne S e @ : Obrobka stabilna  @: Obrdbka ogdlna
. Zeliwa . . & : Obrébka niestabilna / Typ zaszlifowania: E: Na okragto
Ksztatt Numer zaméwieniowy =E ¥ 8 & S Q LE W1 IC S RE Geometria
g 852z a =
€S & > 5 =
CCMX083508EN-A M E @ * * - - 7.94 35 0.8
g CCMXO09T308EN-A M E @ @ % - - 9.525 3.97 0.8
.! VAN
— 2
S
CCMX09T308EN-B M E @ * - - 9.525 3.97 0.8
f{ /
\ AN
70
Zewzmocniona S J
krawedzia skrawajaca
ZCMX083508ER-A M ® * 104 794 - 35 08
yo{ ZCMX09T308ER-A M E ® ® ® % 12 955 - 397 08 ° RE
3 AN
9. LE s 7°
ZCMX09T308ER-B M E @ * * 12 D25 = 3.97 08 aE RE

Zewzmocniona
krawedzia skrawajaca

10° LE

@:Standard magazynowy. (Po 10 ptytek w opakowaniu)

*: Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii. [Po 10 ptytek w opakowaniul)
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Przyktad obrébki A: Frezowanie rowkdw: Przyktad obrébki B: Frezowanie odsadzen:
frez o standardowej dtugosci czesci roboczej frez o standardowej dtugosci czesci roboczej
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Przyktad Vi
Materiat Twardosé Gatunek rzy’ a. Ve
obrobki
@ 25 mm 032 mm @ 40 mm
180 120 120 120
VPISTF A (100-250) (100-140) (100-140) (100-140)
Stale konstrukcyjne < 180HB
180 200 200 230
VPISTR B (100-250) (180-220) (180-220) (200-250)
180 120 120 140
VPISTF A (100-250) (100-140) (100-140) (120-150)
180-280HB
180 150 150 180
VP15TF B
Stale weglowe (100-250) (120-180) (120-180) (150-200)
Stale stopowe
VP15TE A 180 100 100 130
(100-250) (80-120) (80-120) (100-150)
280-350HB
180 120 120 150
VPISTF B (100-250) (100-140) (100-140) (120-180)
140 100 100 130
Stale VPISTF A (100-180) (80-120) (80-120) (100-150)
200-280HB
wysokostopowe p— 5 140 120 120 150
(100-180) (100-140) (100-140) (120-180)
150 70 70 70
VPISTF A (100-200) (50-90) (50-90) (50-90)
M Stale nierdzewne <200HB
150 100 100 120
VPISTF B (100-200) (80-120) (80-120) (100-140)
160 200 200 230
. Wytrzymatos¢ na VPISTF A (100-220) (180-220) (180-220) (200-250)
Zeliwa rozcigganie <450
MPa VP15TE 5 160 230 230 260

(100-220) (200-250) (200-250) (240-280)
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POBOR MOCY

e Ponizszy wykres ma charakter orientacyjny. Parametry skrawania nalezy dobra¢ odpowiednio do mocy
obrabiarki.

¢ Szybkos¢ usuwania widra Q (mm3/min.)= posuw nominalny x gteboko$¢ skrawania x szeroko$¢ skrawania x 1000

15
250
)

10 %1%“
= \Y
= X'
= 240 ©
>
[}
£ S 7
5 832
Q2
S 025 —/‘

50 100 150 200 250 300 350
Szybkoé¢ usuwania wiéra Q (mm®/min)

UZYCIE FREZA O DLUGIEJ CZESCI ROBOCZE)

e Duzy wysieg i duza szeroko$¢ skrawania powoduje powstawanie drgan podczas obrdbki i ztamanie freza.
o W kierunku osiowym utrzymywa¢ mata szerokos¢ i duza gteboko$¢ skrawania. (Patrz ponizszy rysunek).

Duza

Mata

X . O
X

Duza gtebokos¢ skrawania Mata gtebokos$¢ skrawania
(0,25 DC-0,5 DC) (<0,25 DC)




NOTATKI




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 +33 169355353 . Fax +33 169 355350
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 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone  +7 4957255885 . Fax +7 4959813979
Email infodmmc-carbide.ru

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 +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

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