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WYSOKOWYDAJNA OBROBKA STOPOW ALUMINUM
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:** Nowa zaawansowana geometria

]

¢ ** Wysoka wydajnos¢ skrawania

DLC4LATB

Specjalnie opracowana powtoka z DLC zapewnia doskonata odpornos¢ na sczepianie podczas obrdbki z duza
predkoscia i przy zmniejszonym doptywie chtodziwa. Ponadto niski wspétczynnik tarcia zmniejsza opdér skrawania.
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DLC4LATB/C4LATB

PRZYKLADOWE ZASTOSOWANIE/WYDAJNOSC SKRAWANIA

Materiat Stop Aluminum
Narzedzie C4LATBR200T040AP30
n (min') 25.000
Vf (mm/min) 5.600 0 5 10 1% 20 % 30
fz (mm/zab) 0.056 max. Czas obrébki (min)
ap (mm] 8 [frezowgnie rt?wkéw]
22 (frezowanie wykoriczeniowe, walcowo-czotowe)
Chtodziwo Emulsja, chtodzenie peryferyjne

WYSOKOWYDAJNA OBROBKA WIRNIKOW ZE STOPU ALUMINUM

Materiat obrabiany Stop aluminum
Narzedzie C4LATBR100T040AP20
n (obr/min) 20.000
Vf (mm/min) 2.000
ap (mm) "
Chtodziwo Na bazie wody
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze
Wysoka wytrzymatosé Pekniecie w trakcie obrébki
Wynik Doskonata duza gtebokos$¢ skrawania

i duzy posuw

DLUTOWANIE PRZY OGRANICZONYM NATEZENIU PRZEPLYWU CHLODZIWA

Materiat obrabiany Stop aluminum
Narzedzie DLC4LATBR100T040AP20 (R1x4°)
n (obr/min) 20.000
fz (mm/obr) 0.005-0.035 0 0.005 0.01 0.015 0.02 0.025 0.03 0.035 0.04
ap (mml 10 fz (mm/obr)
Chtodziwo Skrawanie na mokro (emulsja),
zewnetrzne chtodziwo
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (BT30)
Odpornos¢ na sczepianie zapobiega DLC4LATB Wyroby niepowlekane

pekaniu narzedzi, gdy doptyw chtodziwa
jest ograniczony ze wzgledu na geometrie
obrabianego detalu

Wynik Test ten przeprowadzono przy ograniczonym natezeniu przeptywu
chtodziwa. Jesli natezenie przeptywu chtodziwa jest wystarczajace,

mozna stosowac réwniez niepowlekane frezy walcowo-czotowe.

POROWNANIE OPOROW SKRAWANIA W TRAKCIE DLUTOWANIA

800
Materiat obrabiany Stop aluminum 700
Narzedzie DLC4LATBR100TO40AP20 (R1x4°) 2
- 600
n (obr/min) 20.000
500
fz (mm/obr) 0.035
(rmrm) 10 .
ap (mm 200
Chtodziwo Skrawanie na mokr:o (emulsjal, 200
zewnetrzne chtodziwo 100
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze (BT30) 0
Opor skrawania zmniejszono nawet 0 2 4 6 0 2 4 6
Wynik 0 15 % w poréwnaniu z wyrobami Czas (s) Czas (s)

niepowlekanymi

[l DLCA4LATB/ C4LATB M Frezy konwencjonalne
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FREZ KULISTY STOZKOWY, 4 OSTRZA
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Numer zamowieniowy & RE APMX LF DCON BHTA1 ZEFP Typ
2
a
DLC4LATBR050T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
DLCALATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
DLC4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
1. Dostepne sa frezy stozkowe kuliste zmodyfikowane i o specjalnej konstrukcji Wiecej informacji mozna uzyskac¢ u dealera 6 '{3

Mitsubishi.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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FREZ KULISTY STOZKOWY, 4 OSTRZA
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Mitsubishi.



DLC4LATB / C4LATB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat

RE

n Vf ap
R 0.5 20.000 600 10
) R 1 20.000 2.800 10
Stopy aluminum
R 15 20.000 4.000 10
R 2 20.000 4.000 15
ap
4
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE
Materiat RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 2.000 15 0.75
) R 1 20.000 4.000 15 1.5
Stopy aluminum
R 1.5 20.000 5.200 15 2.25
R 2 20.000 5.200 23 3
ae
ap
/A
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE (WYKONCZENIOWE)
Materiat RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 800 18 0.1
) R 1 20.000 2.000 18 0.2
Stopy aluminum
R 15 20.000 2.400 18 0.3
R 2 20.000 2.400 27 0.3

ae

4

ap

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecana jest obrdbka

wspotbiezna.
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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 +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

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 info@mmchg.com.tr

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