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Frezy palcowe o wysokojakoSciowe)
ohrohki kompozytow GFRP




Powtoka diamentowa CVD o doskonatej odpornosci na scieranie
"i ostra krawedz skrawajaca" do wysokojakosciowej obrébki kompozytéw CFRP.

Frezy palcowe z powtokg diamentowg CVD do obrébki kompozytow CFRP

Seria DFC

‘ometria dostosowana do obrébki kompozytéw CFRP
DFC4IJC

[l Do obrébki wykanczajacej (pierwszy wybor)
Krawedz skrawajaca o niskich oporach skrawania oraz
maty kat pochylenia rowka wiérowego eliminujg tendencje
do rozwarstwiania sie kompozytéw CFRP i powstawania
zadzioréw podczas obrébki.

DFCIRT

Do wysokowydajnej obrébki

Skosne naciecia w czesci roboczej freza
zapewniajg wysoka wydajnos¢ obrobki,
dzieki nizszym oporom skrawania i nizszej
temperaturze.

.Latentowana powtoka diamentowa CVD

M Poréwnanie powierzchni pokrywanej powtoka
diamentowg CVD

Nowo opracowany weglik z powtokg diamentowag CVD

charakteryzuje sie doskonatg odpornoscig na Scieranie i

gltadkoscia, dzieki zastosowaniu wielowarstwowej powtoki

wykonanej w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow.

Powtoka konwencjonalna

@Zywotnosé freza
Dtuga zywotnosc freza
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—&—  Materiat konwencjonalny

Typ freza | DFC4JCD1000 (210)
opaerial | CFRP (grubosé : 5.3mm)
Obroty | 6400min~" (200m/min)
Posuw [ 800mm/min (0.03mm/zab)

Chtodzenie | Nadmuch powietrza

Zuzycie $ciemne na powierzchni
przytozenia (mm)

Dtugos¢ skrawania (m)
@ Zadziory
Doskonata gtadkos¢ powierzchni

A 3 e -
\ : yp freza | DFC4JCD1000 (210)
onapray | CFRP (grubosé : 6mm)
Zadziory Obroty | 6000min™ (188m/min)
Posuw | 750mm/min (0.03mm/zab)
Chtodzenie | Nadmuch powietrza

Mniej
. zadziorow

Kierunek obrobki ierunek obrobki

DFCaIcC Materiat konwencjonalny




DFCA4JC (| NERE)

D4=12 0--0.011

Frez palcowy, czes¢ robocza o $redniej diugosci, 4-ostrzowy, do obrdbki kompozytéw CFRP

CFRP
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@ Frezy palcowe z powtokg diamentowa CVD do obrébki
kompozytéw CFRP
Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica "';'mm :2
Numer zaméwieniowy roboczej catkowita chwytu w,mz,”m Typ
D1 ap L1 Da N §
DFC4JCD0600 6 20 70 6 4 | x 1
D0800 8 30 80 8 4 | x 1
D1000 10 30 90 10 4 | x 1
D1200 12 30 100 12 4 | 1

(Uwaga) W sprawie frezéw o niestandardowej geometrii i z nietypowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa nalezy skontaktowac sie
z najblizszym oddziatem Mitsubishi Materials.

Zalecane parametry skrawania

Materiat
obrabiany CFRP
Srednica Obroty Posuw
(mm) (min'") (mm/min)
6 11000 950
8 ] 8000 780
10 6400 700
12 5300 650

1) Parametry skrawania moga réznic sie znacznie zaleznie od typu kompozytu CFRP, sztywnosci obrabiarki, sposobu zamocowania i geometrii
przedmiotu obrabianego. Powyzsza tabele nalezy stosowac jako punkt wyjscia.

2) Gdy konieczna jest wysoka doktadnos$¢ obrébki lub wystepuja duze zadziory, badz rozwarstwienia, zalecamy zmniejszenie posuwu.

3) Gdy gtebokos¢ obrobki jest wieksza od 0.8 D1, zalecamy zmniejszenie posuwu.

4) Prosimy o stosowanie srodkow zabezpieczajacych przed zapyleniem.

*: Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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Frez palcowy ze skosnymi nacieciami w czesci roboczej, cze$¢ robocza o sredniej dtugosci D
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@ 4-ostrzowy frez palcowy ze sko$nymi nacieciami w czesci robocze;j,
specjalng powtokg diamentowg CVD do obrébki kompozytéw CFRP.
Srednica Dlugosé czesci Dlugosé Srednica m :g
Numer zaméwieniowy roboczej catkowita chwytu wioowch| & | TYP
D1 ap L1 D4 N | 8§
DFCJRTD0600 6 20 70 6 10 [ x| 1
D0800 8 30 80 8 10 [ * | 1
D1000 10 30 90 10 12 x| 1
D1200 12 30 100 12 12 | % 1

(Uwaga) W sprawie frezéw o niestandardowej geometrii i z nietypowymi kanatami doprowadzenia chtodziwa nalezy skontaktowac sie
z najblizszym oddziatem Mitsubishi Materials.

Zalecane parametry skrawania

Materiat
obrabiany CFRP
Srednica Obroty Posuw
(mm) (min") (mm/min)
6 11000 1200
8 8000 1000
10 6400 900
12 5300 850

1) Parametry skrawania moga rozni¢ sie znacznie zaleznie od typu kompozytu CFRP, sztywnosci obrabiarki, sposobu zamocowania i geometrii
przedmiotu obrabianego. Powyzszg tabele nalezy stosowac jako punkt wyjscia.

2) Gdy konieczna jest wysoka doktadnosé¢ obrébki lub wystepujg duze zadziory, badz rozwarstwienia, zalecamy zmniejszenie posuwu.

3) Gdy gtebokos¢ obrébki jest wieksza od 0.8 D1, zalecamy zmniejszenie posuwu.

4) Prosimy o stosowanie $rodkéw zabezpieczajacych przed zapyleniem.
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