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VFFDRB

CELNi STOPKOVE FREZY S DUPLEXNiM POLOMEREM
ZAOBLENIi SPICEK PRO OBRABENIi KALENYCH OCELI
S VYSOKOU RYCHLOSTI POSUVU

2 MITSUBISHI MATERIALS
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CELNi STOPKOVE FREZY S DUPLEXNiM POLOMEREM
ZAOBLENI| SPICEK

VYSOCE UCINNA GEOMETRIE

 Tenké trisky a dlouhy brit zajistuji vysoky vykon a dlouhou Zivotnost nastroje.

e Idedlni pro obrabéni kalenych oceli.

e Omezena rezna sila v radialnim sméru snizuje vibrace nastroje a prihyb
obrobku.
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VYKON A ROZSAH POUZITI

Umoznuje vysoce vykonné obrabéni kalenych oceli s tvrdosti nad 60 HRC.

Vysoka ucinnost

(Hrubovani) VFHVRB

Celni stopkova fréza
s tlumenim vibraci
pro vysoce vykonné obrabéni

Vysoka presnost

(Dokonéovani)
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¢ Vlysoka rychlost posuvu je umoznéna duplexni geometrii poloméru zaobleni Spicek.
¢ Vice britd umoznuje obrabéni s vysokou rychlosti posuvu.

Duplexni polomér zaobleni
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Objednaci kéd = DC RE1 APMX LF A3 LU DN % ZEFP RMPX Spicek
= 3 510 | DCIN | RE2 | RE3 &
VFFDRBD0300 ® 3 064 018 60 3 10 28 6 4 21° 008|0375 |05 |2 1
VFFDRBD0400 ® 4 071 025 40 4 12 38 6 4 19° 01305 05 |3 1
VFFDRBD000 ® ¢ 09 03 8 9 18 56 6 4 17° 021]075 |06 |5 2
VFFDRBD0800 ® 5 116 04 90 12 24 76 8 6 17° 02216 08 | 45 2
VFFDRBD1000 ® 10 147 057 100 15 30 94 10 6 17° 0282 1 |55 2
VFFDRBD1200 ® 12 177 07 100 18 36 114 12 6 18 034 |24 12 | 65 2
11
~
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Obrabény material DC Ve n fz Vf ap ae
3 150 16000 0.15 9600 0.12 1.5
. 4 150 12000 0.20 9600 0.16 2.0
Nelegovana ocel,
legovana ocel (180 - 280 HB), 6 150 8000 0.35 11000 0.24 3.0
legovana nastrojova ocel 8 150 6000 0.35 13000 0.32 4.8
(<350 HB)
10 150 4800 0.40 12000 0.40 6.0
12 150 4000 0.45 11000 0.48 7.2
3 135 14000 0.15 8400 0.12 1.5
4 135 11000 0.20 8800 0.16 2.0
Kalena a popouéténa’ ocel b 135 7200 0.35 10000 0.24 3.0
(35 - 45 HRC) 8 135 5400 0.35 11000 0.32 4.8
10 135 4300 0.40 10000 0.40 6.0
12 135 3600 0.45 9700 0.48 7.2
3 120 13000 0.15 7800 0.12 1.5
M Kalené ocel (40 - 55HRC), 4 120 9500 0.21 8000 0.16 2.0
Feritické a martenzitické 6 120 6400 0.35 9000 0.24 30
korozivzdorné oceli (200 HB), . . .
Precipitaénd vytvrzovans 8 120 4800 0.35 10000 0.32 4.8
H korozivzdorné oceli (<450 HB) 10 120 3800 0.40 9100 0.40 6.0
12 120 3200 0.45 8600 0.48 7.2
3 80 8500 0.10 3400 0.12 1.5
4 80 6400 0.15 3800 0.16 2.0
) 6 80 4200 0.30 5000 0.24 3.0
H  Kalena ocel (55 - 62 HRC)
8 80 3200 0.30 5800 0.32 4.8
10 80 2500 0.35 5300 0.40 6.0
12 80 2100 0.40 5000 0.48 7.2

il

1. Pri Sikmém zahlubovani se doporucuje snizit rychlost posuvu o 50 %. Doporucéeny Uhel Sikmého zahlubovani je 1 stupen.
2. Kdyz je délka vyloZeni vétsi nez 5xD, snizte rychlost otacek viretene o 30 % a rychlost posuvu o 50 %.
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PRIKLADY POUZITI

SROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJU PRI OBRABENi NASTROJOVE OCELI
(06 A DELKA VYLOZENI 7xD)

VFFDRB dosahuje vice nez 20krat delsi trvanlivosti nastroje ve srovnani s konkurenénimi produkty pro aplikace s mimoradnym vylozenim (7xD).

Obrabény material

DIN X40CrMoV51 (52HRC)

Normalni opotfebeni po 200 m.

V obrabéni lze pokracovat

az

Bézna Celni stopkova fréza vykazuje

vydrolovani po 50 m.
|

do 2000 m.

Rozméry néstrojl VFFDRBD0600
n (min') 6.400

Ve (m/min) 120

Vf (mm/min) 6.400

fz (mm) 0.25

ap (mm) 0.3

ae (mm) 1.5

VyloZeni (mm) 42 (7xD)

Obrabéci centrum

Vertikalni (HSK63)

ZpUsob obrabéni

Sousledné frézovani,
proud vzduchu

SROVNANi UCINNOSTI OBRABENi PRI OBRABENi LEGOVANE NASTROJOVE OCELI
(810 - 3D VYLOZENI)

T
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T
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Rezna draha (m)

VFFDRB
(Rezna draha 200 m)

Konvencni

(Rezna draha 50 m)

Rychlost posuvu je 3krat vétsi nez u celnich stopkovych fréz
s konvenénim polomérem zaobleni.

Obrabény material

DIN X40CrMoV51 (52HRC)

Zna Celni stopkova fréza vykazuje
fi této rychlosti posuvu vydrolovani.

Rozméry nastrojl VFFDRBD1000
n (min') 3.500

Ve (m/min) 110

Vf (mm/min) 5.250-16.800
ap (mm) 0.3

ae (mm) 5.5

VyloZeni (mm) 30

Obrabéci centrum

Horizontalni M/C (BT40)

ZpUsob obrabéni

Sousledné frézovani,
proud vzduchu

B VFFDRB m Ostatni nastroje

4.200 8.400

12.600

16.800

Rychlost posuvu (mm/min)

VFFDRB
6 britd
Vf (16.800 mm/min)

Bézna celni stopkova fréza

Vf (5.250 mm/min)

21.000
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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 iZMIiR 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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