VQTSMVRB

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA
DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI STOPOW TYTANU

2 MITSUBISHI MATERIALS
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WYZSZA WYDAJNOSC FREZOWANIA GLEBOKICH ROWKOW

Frez posiada 5 ostrzy skrawajacych i osiowy kanat doprowadzenia chtodziwa, co umozliwia wysokowydajna obrébke
zgrubna stopdw tytanu.

NIEREGULARNY KAT SPIRALI

Kontrola drgan samowzbudnych narzedzia i zadrgan na
powierzchni obrabianej nawet podczas gtebokiego
frezowania walcowo-czotowego

PROMIEN NAROZA | 0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA
tagodne przej$cie miedzy promieniem naroza a boczna
krawedzia skrawajaca zmniejsza zuzycie Scierne i
zapewnia stabilna trwato$¢ narzedzia.
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(Niestandardowe promienie naroza sa dostepne na specjalne zaméwienie)
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5 0STRZY SKRAWAJACYCH
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Optymalna geometria rowka wiérowego poprawia
ewakuacje wiodra i jest idealna do frezowania gtebokich
rowkéw i gtebokiego frezowania walcowo-czotowego.

CENTRALNY KANAL DOPROWADZENIA CHLODZIWA
Na krawedzie skrawajace kierowany jest obfity

strumien chtodziwa, co umozliwia skuteczne

odprowadzanie wiéra.

SPOSOB 0ZNACZANIA

VQT5SMVRB

Nazwa freza trzpieniowego Charakterystyka DC Dtugosc¢ szyjki

SMART MIRACLE 160 DC=16 mm NO048 LU =48 mm

Zmienny kat pochylenia

vaT Frez trzpieniowy do v . 200 DC =20 mm N060 LU =60 mm
stopéw tytanu rowka spiralnego
250 DC=25mm N075 LU =75mm
vaT 5 M \ RB 250 R400 N075 c
Licaba rowkow widrowych liczhakrawedziskrawjacyeh] Oznaczenie dtugosci czesci robocze] Czotowa krawedz skrawajaca Promien naroza Kanat chtodziwa
) R100 1 mm
° ostlrzy M Srednia RB Z promieniem naroza _—— C Centralny, przelotowy

skrawajacych R300 3mm
R400 4 mm

R600 6 mm
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FREZ Z PROMIENIEM NAROZA, 5-OSTRZOWY, ZMIENNY
KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, PRZELOTOWY
KANAt DOPROWADZANIA CHtODZIWA
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e Geometria rowka widrowego zalecana do gtebokiego rowkowania i skutecznej ewakuacji wiora.
e Ostre krawedzie skrawajace zapewniaja dtuga trwatosé freza podczas obrébki stopdw tytanu.
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a
VQT5MVRB160R100N48C o 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
VQT5MVRB200R300N60C ] 20 3 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R400N60C [ ] 20 4 45 60 19.5 135 20 5
VQT5MVRB200R600N60C o 20 6 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB250R100N75C [ ] 25 1 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R300N75C [ ] 25 3 55 75 245 155 25
VQT5MVRB250R400N75C [ ] 25 4 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R600N75C [ ] 25 6 55 75 24.5 155 25
Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania 5 V‘
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu '\Cv

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.
Niestandardowe promienie naroza dostepne na specjalne zamowienie. W sprawie szczegétéw prosimy o kontakt z naszym
przedstawicielem.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Wysieg DCx3
Materiat
DC Ve n Vf ap ae
16 80 1600 800 32 2.4
Stopy tytanu
Ti-6AL-4V itp. 20 80 1300 650 40 3.0
25 80 1000 500 50 3.8
ae
ap
FREZOWANIE ROWKOW
Gtebokos¢ skrawania DCx1
Materiat
RE DC Ve n Vf ap
16 60 1200 420 16
16 60 1200 300 16
Stopy tytanu " 20 60 950 330 20
Ti-6AL-4V itp. 20 60 950 238 20
25 50 640 220 25
25 50 640 160 25
DC
ap
lh
Gtebokos¢ skrawania DCx2
Materiat
RE DC Ve n Vf ap
16 60 1200 240 32
16 60 1200 180 32
Stopy tytanu 14 20 60 950 190 40
Ti-6AL-4V itp. 20 60 950 143 40
25 50 640 130 50
25 50 640 96 50
DC
ap
lh

Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.
Podczas obrdbki stopdw tytanu zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

Frez trzpieniowy z nieregularnym katem spirali lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowym frezem trzpieniowym.
Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania
i nadmierny hatas. Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub ustawi¢ mniejsza gtebokos$¢ skrawania.

Jesli gtebokoé¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

Podczas frezowania gtebokich rowkéw, w ktérych gteboko$¢ skrawania przekracza srednice DC, nalezy uzy¢ oprawki z duza
sita zacisku lub wyposazonej w dodatkowa $rube mocujaca. Nalezy sie rowniez upewnic, ze mocowanie i sztywno$¢ materiatu

obrabianego sa wystarczajace.
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PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

SZYBKOSC USUWANIA WIORA: DO 250 CM3/MIN.

Zwiekszenie gtebokosci skrawania moze skroci¢ czasy obrobki.
Nieregularny kat spirali zapewnia doskonata gtadkos$¢ powierzchni.

Materiat Ti-6Al-4V

Typ freza VQT5MVRB250R400N075C

n (min-1) 636

Vf (mm/min) 206

ap (mm) 50

ae (mm) 25

Wysieg (mm) 75

Rodzaj obrobki Frezowanie rowkéw

Chtodzenie Wewnetrzne + zewnetrzne (emulsja) h\
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze (BT50)

Powierzchnia po obrébce

WYDAJNOSC SKRAWANIA

FREZOWANIE ROWKOW PRZY DUZYCH GLEBOKOSCIACH SKRAWANIA W STOPIE TYTANU.

tagodne przejscie miedzy promieniem naroza a boczna krawedzia skrawajaca zmniejsza zuzycie Scierne i
zapewnia stabilna trwatos¢ narzedzia.

Materiat Ti-6Al-4V VQT5MVRB
Typ freza VQT5MVRB160R300N048C
n (min-1) 1200 Trwatosc freza
Vf (mm/min) 660 +300%
ap (mm) 16
ae (mm) 16
Dtugoé¢ skrawania (m) 60 Po wykonaniu 17 rowkéw
Wysieg (mm) 48
Rodzaj obrdbki Frezowanie rowkow
Chtodzenie Wewnetrzne + zewnetrzne (emulsja)
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze (BT50)
Ztamanie (po wykonaniu 6 rowkéw) Inny producent
_ae_
/) /60mm
A fap
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE MAKSYMALNYCH POSUWOW PRZY FREZOWANIU STOPU TYTANU.

Wyzsza wydajnos¢ w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

Materiat Ti-6Al-4V

Typ freza VQT5MVRB160R300N048C
n (min-1) 1200

ap (mm) 16

ae (mm) 16

Dtugoé¢ skrawania (m) 60

Wysieg (mm) 48

Rodzaj obrébki Frezowanie rowkéw
Chtodzenie Wewnetrzne + zewnetrzne ([emulsja)
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (BT50)
5 OSTRZY

L
e ]

Narzedzie konwencjonalne B

Narzedzie konwencjonalne C

o

0.05 0.1 0.15

Posuw na zab (mm/zab)

0.2
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KLUCZOWE WYMAGANIA W WYSOKOWYDAJNEJ OBROBCE
STOPOW TYTANU

Podczas wysokowydajnej obrdbki stopow tytanu zalecane jest uzywanie precyzyjnych oprawek o duzej sile zacisku,
w celu zapobiezenia wyciaganiu narzedzia z oprawki. Niektore takie oprawki moga wymagaé modyfikacji chwytu
narzedzia.

BRAK EFEKTU WYCIAGANIA
BARDZO CZESTO STOSOWANE W PRZEMYSLE LOTNICZYM N I KKENI

Mechanizm zwiekszajacy site chwytu

Modyfikacja zapewniajaca
zwiekszona site chwytu.

Dtugos¢ chwytu w
oprawce

Chwyt dedykowany do oprawki X-treme

=

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

NIEZROWNANA STABILNOSC ORAZ SOLIDNY PROJEKT OPRAWKI MSTcnrpnratiun

Oprawka termokurczliwa z blokada poélizgu

Duza sita zacisku
Dwukrotnie wieksza sita 5 I_ I m I. I N E

mocowania w poréwnaniu
do standardowych oprawek
termokurczliwych.

Zapobieganie wyciaganiu Zapobieganie
narzedzia poslizgowi narzedzia

Idealne mocowanie osiagniete poprzez zastosowanie
dwdch oddzielnych geometrii zapobiegajacych

wyciaganiu narzedzia oraz jego poslizgowi.
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

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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