VQTSMVRB

CELNi STOPKOVA FREZA S RADIUSEM
PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI TITANOVE SLITINY

2 MITSUBISHI MATERIALS
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ZVYSENA UCINNOST PRO FREZOVANi HLUBOKYCH
DRAZEK

Kombinace 5 bfitl a stfedového otvoru pro privod Fezné kapaliny umoznuji
vysoce Ucinné hrubovani titanovych slitin.

NEPRAVIDELNA SROUBOVICE

------------------------------------------------------------------

Chvéni a vibrace jsou pod kontrolou, dokonce
i béhem hlubokého frézovani.

RADIUS (DURAZ NA OSTROST HRANY) :

-------------------------------------------------------------

Geometrie s plynulym prechodem radiusu snizuje nadmérné
opotrebeni a zajistuje stabilni Zivotnost nastroje.

(Nestandardni velikosti radiusu jsou k dispozici na vyzadani)
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5 BRITU
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Optimalizace geometrie britu zlepsSuje odvod tfisek a je
idealni pro hluboké frézovani a frézovani do rohu.
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STREDOVY OTVOR PRO PRiVOD REZNE KAPALINY
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Na brity je privadéno dostatecné mnozstvi rezné
kapaliny, které rovnéz umoznuje bezproblémovy a
ucinny odvod trisek.

IDENTIFIKACNI KOD

VQT5SMVRB

Nazvy celnich stopkovych fréz Charakteristiky DC Délka krcku
SMART MIRACLE _ . 160 DC=16 mm N048 LU =48 mm
X s Nepravidelny dhel
vaT Celni stopkové frézy pro v oy . 200 DC =20 mm N060 LU =60 mm
titanové slitiny stoupani Sroubovice
250 DC=25mm N075 LU=75mm
vat 5 M v RB 250 R400 N075 c
Pocet bFitt Délka britu Celni bFit Radius Chladici kanalek
R100 1T mm
5 5 bFitd M Stredni RB Polomér _—— c Stredovy
R300 3mm
R400 4 mm

R600 6 mm
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CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, STREDNE DLOUHE
OSTRI, 5 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANI
SROUBOVICE, PRUCHOZi CHLADICi KANALEK
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e Geometrie bFitd vhodna pro hluboké frézovani drazek a Gcinny odvod tFisek.
¢ Ostré brity zajistuji dlouhou Zivotnost nastroje pri obrabéni titanovych slitin.
Objednaci kéd T DC RE APMX LU DN LF DCON ZEFP
x
(2]
VQT5MVRB160R100N48C ° 16 1 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R300N48C [ 16 3 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R400N48C [ 16 4 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB200R100N60C [ 20 1 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R300N40C ° 20 3 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R400N40C ° 20 4 45 60 19.5 135 20 5
VQT5MVRB200R400N40C ° 20 6 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB250R100N75C [ 25 1 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R300N75C [ 25 3 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R400N75C [ 25 4 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R600N75C ° 25 6 55 75 245 155 25

Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto divodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani 5 V‘
(s elektrickym pFenosem). PFi méfeni délky nastroje pouZijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni. '\C(
Nestandardni velikosti radiusu jsou k dispozici na vyzadani. Ohledné podrobnéjsich informaci nas kontaktujte.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU
Délka vyloZeni DCx3
Material
DC Ve n Vf ap ae
16 80 1600 800 32 2.4
Titanové slitiny
TGALAV atd. 20 80 1300 650 40 3.0
25 80 1000 500 50 3.8
ae
ap
FREZOVANi DRAZEK
Hloubka Fezu DCx1
Material
RE DC Ve n Vf ap
16 60 1200 420 16
16 60 1200 300 16
Titanové slitiny 14 20 60 950 330 20
Ti-6Al-4V atd. 20 60 950 238 20
25 50 640 220 25
25 50 640 160 25
DC
ap
h
Hloubka Fezu DCx2
Material
RE DC Ve n Vf ap
16 60 1200 240 32
16 60 1200 180 32
Titanové slitiny 14 20 60 950 190 40
Ti-6Al-4V atd. 20 60 950 143 40
25 50 640 130 50
25 50 640 96 50
DC
ap
h

Povlak SMART MIRACLE maé velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto diivodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani
(s elektrickym prenosem). PFi méreni délky nastroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni.

Pri Fezani titanovych slitin je G¢inné pouZiti vodou reditelné rezné kapaliny.

Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani $roubovice maji vétsi vliv na tlumeni vibraci neZ standardni &elni
stopkové frézy. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrab&ného materialu maze ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé sniZte Umérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku Fezu.

Pri mensi hloubce fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

Pri obrabéni hlubokych drazek, kde hloubka Fezu prekracuje primér DC, pouzijte drzak s vysokou upinaci silou nebo drzak
vybaven pridrzovacim mechanismem. Dale zajistéte, aby upnuti a tuhost obrobku byly dostatecné.
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PRIKLAD POUZITI

UBER OBRABENEHO MATERIALU: LZE DOSAHNOUT HODNOTY 250 CC/MIN.

Velké hloubky rezu mohou zkratit doby obrabéni.

Brity s nepravidelnou Sroubovici umoZnuji dosahnout vynikajiciho povrchu.

Material Ti-6Al-4V

Néstroj VQT5MVRB250R400N075C
n (min-1) 636

Vf (mm/min) 206

ap (mm) 50

ae (mm) 25

Vylozeni (mm) 75

ZpUsob obrabéni

Frézovani drazek

Rezna kapalina

Vnitfni + vnéjsi privod fezné kapaliny [emulze)

Obrébéci stroj

Vertikalni obrabéci centrum (BT50)

REZNY VYKON

Obrabény povrch

FREZOVANi DRAZEK V TITANOVE SLITINE PRI VETSiCH HLOUBKACH REZU.

Geometrie s plynulym prechodem radiusu snizuje nadmérné opotrebeni a zajistuje stabilni Zivotnost nastroje.

Material Ti-6Al-4V

Nastroj VQT5MVRB160R300N048C
n (min-1) 1200

Vf (mm/min) 660

ap (mm) 16

ae (mm) 16

Délka ostfi (mm) 60

VylozZeni (mm) 48

Zpusob obrabéni

Frézovani drazek

Rezna kapalina

Vnitfni +néjsi privod fezné kapaliny [emulze]

Obrébéci stroj

Vertiklni obrabéci centrum (BT50)
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VQT5MVRB

Zivotnost
nastroje
+300 %

Po 17 drazkach

Lom (po 6 drazkach) Konvenéni
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REZNY VYKON

SROVNANi MAXIMALNICH RYCHLOSTi POSUVU PRI FREZOVANi DRAZEK V TITANOVYCH SLITINACH.

V porovnani s konvencnimi produkty lze dosadhnout vySsi produktivity.

Material Ti-6Al-4V

Nastroj VQT5MVRB160R300N048C

n (min-1) 1200

ap (mm) 16

ae (mm) 16

Délka ostFi (mm) 60

Vylozeni (mm) 48

Zplsob obrabéni Frézovani drazek

Rezna kapalina Vinitfni + vnéj$i privod fezné kapaliny (emulze]
Obrébéci stroj Vertikalni obrabéci centrum (BT50)
5 BRITO
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Konvencni C
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0.05 0.1 0.15 0.2

Posuv na zub (mm/zub)
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KLICOVY BOD PRO VYSOCE UCINNE OBRABENI SLITIN
TITANU

Pro vysoce Gc¢inné obrabéni se doporucuje pouzit presny a vysoce pevny drzak, ktery zabrani vytazeni nastroje.
Nékteré drzaky s vysokou pevnosti vyzaduji Upravu stopky rezného nastroje.

7ADNE VYTAZENI NlKKENl

SPOLEHLIVE POUZIVANE V LETECKEM PRUMYSLU

Mechanismus pro zvySeni pevnosti upnuti

Upravy umoznujici zvySenou silu

Délka sevreni
sklicidla

upnuti

X-treme sklicidlo Exkluzivni stopka

=

https://www.nikken-kosakusho.co.jp/en/ [®]

VYNIKAJICi TUHOST A SILNA KONSTRUKCE TELA MSTcnrpnratiun

Tepeny upinac s protiskluzovou funkei

Silna upinaci sila
2krat silnéjsi sila upnuti 5 I_ I m L I N E

ve srovnani se standardnim
tepelnym upinacem.

Funkce proti Protiskluzova
vytaZeni funkce

Perfektni upnuti pomoci samostatné funkce proti

vytazeni a protiskluzové geometrie.
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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